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CONSIGNES DE SECURITE

La SAF vous remercie de la confiance que vous lui avez accordée en acquérant cet
appareil qui vous donnera entiére satisfaction si vous respectez ses conditions
d'emploi et d'entretien.

Cet appareil ou cette installation a été construit dans le strict respect des Directives
Européennes Basses-tensions (73/23/CEE) et CEM (89/336/CEE), ceci par
I'application des normes respectives EN 60974-1 (regles de sécurité pour le matériel
électrique, Partie 1 : source de courant de soudage) et EN 50199 (Compatibilité
Electromagnétique CEM). (Norme produite pour le soudage a I'arc).

La pollution électromagnétique des équipements électriques est pour une grande part
due au rayonnement du cablage de linstallation. En cas de probleme de proximité
entre appareils électriques, veuillez dans ce cas vous rapprocher de la SAF qui
examinera les cas particuliers.

SAFETY INSTRUCTIONS

SAF thanks you for the trust that you place in our company by purchasing this
equipment which will provide you with complete satisfaction if you comply with its
conditions for use and maintenance.

This equipment was built in the strictest compliance with Low-Voltage European
Directives (73/23/CEE) and CEM (89/336/CEE), through application of the respective
standards EN 60974-1 (Safety Rules for Electric Equipment, Part 1: Wdding
Current Source)and EN 50199 (Electromagnetic Compatibility CEM). (Standards
produced for arc welding).

Electromagnetic pollution of electric equipment is largely due to radiation from the
installation wiring. In case of problems, contact SAF which will examine special cases.

ATTENTION : la SAF est dégagée de toute responsabilité en cas de
modification, d'adjonction de composants ou de sous ensembles, ou
d'une quelconque transformation de l'appareil ou de linstallation, effec tué
par le client ou par un tiers, sans un accord préalable spécifique écrit par
la SAF elleméme.

CAUTION: SAF declines all responsibility in case of modification,
addition of components or subassemblies, or any transformation
of the equipment carried out by the customer or a third-party,
without prior specific written agreement from SAF.

Les matériels objet de la présente instruction peuvent, associés a d'autres éléments,
constituer une "machine" qui tombe alors dans le champ d'application de ladirective
européenne 91/368/CEE définissant les exigences essentielles de santé et de
sécurité : (reprise dans le code du travail francais Art. L233-5 Décrets du
29.12.1992). La SAF ne peut étre tenue responsable pour toute association
d'éléments qui ne serait pas de son fait.

Pour votre sécurité, nous vous indiquons ci-apres une liste non limitative de
recommandations ou obligations dont une partie importante figure dans le code du travail.

La SAF vous remercie de bien vouloir lui transmettre toute anomalie que vous
constateriez dans la rédaction de cette instruction.

Vous devez impérativement lire les pages de sécurité ci-apres avant la mise en
service de votre installation :
1. sécurité électrique (cf. page 3)
2. sécurité contre les fumées, les vapeurs, les gaz nocifs et toxiques (cf.
page 4)
sécurité contre les rayonnements lumineux (cf. page 5)
sécurité contre le bruit (cf. page 5)
sécurité contre le feu (cf. page 6)
sécurité d'emploi des gaz (cf. page 6)
sécurité du personnel (cf. page 7)

No ok~ ow

The equipment, subject of these instructions, when combined with other items, may
constitute a "machine”, which then comes under the scope of application of European
Directive 91/368/CEE defining the essential requirements for health and safety:
(included in the French Labor Regulations, Art. L2335 Decrees dated December
29th 1992). SAF may not be held liable for any combination of items which it has not
recommended.
For your safety, we are providing below, a norrexhaustive list of recommendations or
obligations, a substantial part of which is included in the Labor Regulations.
SAF would ask you to advise it of any anomaly that you may note in the preparation of
this notice.
It is absolutely essential that you read the following safety-pages before starting
up your welding-set :

1. electric safety (cf. page 3)

2. protection from smoke, vapors, harmful and toxic gases (see page 4)

protection from luminous radiation (see page 5)
protection from noise (see page 5)

protection from fire (see page 6)

safety in the use of gases (see page 6)

safety of persons (see page 7)

No oA~ w

ATTENTION : un générateur de soudage/coupage ne doit étre
utilisé que pour la fonction & laquelle il a été destiné. Il ne doit étre
en aucun cas utilisé, notamment pour le rechargement des
batteries, décongélation des conduits d'eau, chauffage de locaux
par adjonction de résistances, etc...

CAUTION: a welding/cutting power-source must be used only for
the function for which it is intended. In no case may it be used,
especially to recharge batteries, unfreeze water pipes, heat
premises through the addition of resistors, and so forth...

Les interventions faites sur les installations électriques doivent étre confiées a des
personnes qualifiées pour les effectuer.

Par personnes qualifiées, on entend des spécialistes qui, grace a leur formation
technique, sont en état de percevoir les dangers provenant du soudage et de
I'électricité.

a) Branchement sur le réseau des sources de courant de
soudage / coupage
a.1) Avant de raccorder votre appareil, vous devez vérifier que :

= e compteur, le dispositif de protection contre les surintensités et les court
circuits, les socles et fiches des prises et linstallation électrique, sont
compatibles avec sa puissance maximale et sa tension d'alimentation (cf.
les plaques signalétiques) et conformes aux normes et réglementations en
vigueur ;

a.2) Le branchement, monophasé ou triphasé avec terre, se fait via la protection
d'un dispositif a courant différentiel-résiduel de moyenne ou haute sensibilité
(disjoncteur différentiel ; sensibilité comprise entre 1 Aet 30 mA ) :

= i le cAble est branché a poste fixe, la terre, si elle est prévue, ne doit jamalis étre
coupée par le dispositif de protection contre les chocs électriques ;

= soninterrupteur, s'il existe, est sur la position "ARRET" ;

= |e cable d'alimentation si il n'est pas fourni doit étre du type "HAR USE" ;

= yotre circuit d'alimentation électrique doit étre équipé d'un dispositif d'arrét
d'urgence, aisément reconnaissable et disposé de maniere a étre facilement
et rapidement accessible.
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1. SECURITE ELECTRIQUE (DECRET 88-1056 DU 14-11-88) (BRANCHEMENT, ENTRETIEN, DEPANNAGE)
ELECTRIC SAFETY (DECREE 88-1056 DATED NOVEMBER 14T+1988)
(CONNECTION, MAINTENANCE, TROUBLESHOOTING)

Servicing operations carried out on electric installations must be entrusted to persons
qualified to perform them.

By qualified persons is meant specialists who, as a result of their technical training,
are capable of recognizing dangers resulting from welding and electricity.

a) Connecting the welding/cutting current sources to the mains

a.1) Before connecting your equipment, you must check that:

= the meter, the protection device against excess currents andshort-circuits, the
connector sockets and plugs of the outlets and electric installation are compatible
with its maximum power and its supply voltage (see the constructor's nameplates),
and comply with applicable standards and regulations ;

a.2) Connection, single-phase or three-phase with ground, is carried out via the
protection of a differential-residual current device with medium or high
sensitivity (differential circuit-breaker; sensitivity between 1 A and 30 mA )

= f the wire is connected to a fixed station, the ground, if there is one, must
never be cut off from electric shocks by the protection device;

= ts switch, if there is one, is on the "OFF" position;

= the power-supply cable, if it is not supplied, must be of the "HAR USE"type ;

= your electric power-supply circuit must be equipped with an emergency
shutdown device, which is easy to recognize and positioned so as to be
easily and quickly accessible.
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b) Poste de travail
La mise en ceuvre du soudage et coupage a l'arc implique le strict respect des
conditions de sécurité vis-&vis des courants électriques.
Assurez vous qu'aucune piece métallique accessible aux opérateurs et a leurs aides
ne peut entrer en contact direct ou indirect avec un conducteur de phase ou le neutre
du réseau d'alimentation.
N'utilisez que des portes électrodes et torches parfaitement isolés.
L'opérateur doit étre isolé du sol et de la piece & souder (gants, chaussures de
sécurité, vétements secs, tablier de cuir, etc...).
Branchez le cable de masse sur la piéce le plus pres possible de la zone de soudage
et de fagon sre (ceci afin d'assurer une bonne circulation du courant).
Ne pas toucher simultanément le il électrode (ou la buse) et la piéce.
Lorsque les travaux de soudage doivent étre effectués hors des conditions habituelles
et normales de travail avec risque accru de choc électrique (ex : enceinte dans
laquelle 'opérateur manque d'aisance) des précautions supplémentaires doivent étre
prises et notamment :

= utilisation d'une source de courant de soudage/coupage marquée

S|

= le renforcement de la protection individuelle.

c) Entretien / Dépannage

Avant toute vérification interne et réparation, vous devez vous assurer que I'appareil
est séparé de l'installation électrique par consignation (on entend par consignation, un
ensemble d'opérations destinées a séparer et a maintenir 'appareil hors tension).
Certains appareils sont munis d'un circuit d'amorcage HT.HF (signalé par une plague).
Vous ne devez jamais intervenir sur ce circuit (contacter la SAF pour toute
intervention).

Vous devez vérifier au moins tous les 6 mois le bon état disolement et les raccordements des
appareils et accessoires électriques, tels que prises, cables souples, gaines, connecteurs,
prolongateurs, pinces de pieces, porte-lectrodes ou torches...

Les travaux d'entretien et de réparation des enveloppes et gaines isolantes doivent
étre effectuées minutieusement.

Faites réparer par un spécialiste, ou mieux faites lui remplacer les piéces défectueuses.
Vérifier périodiquement le bon serrage et la propreté des connections électriques.

Voir plus loin le chapitre MAINTENANCE consacré plus particulierement & I'entretien
et au dépannage de votre matériel.

Les opérations de soudage et de coupage doivent étre exécutées sur des

emplac ements convenablement aérés.

Les émissions sous forme de gaz, fumées insalubres, génantes ou dangereuses pour
la santé des travailleurs, doivent étre captées au fur et @ mesure de leur production,
au plus pres de leur source d'émission et aussi efficacement que possible. (Art. R232-
1-7 Décret 84-1093 du 7-12-84).

Les capteurs de fumées doivent étre reliés a un systeme d'aspiration de telle maniére
que les éventuelles concentrations de polluants ne dépassent pas les valeurs limites.
Nous vous recommandors de consulter le ‘Guide pratique de ventilation n°7 -ED 668",
opération de soudage a l'arc de I'nstitut National de Recherche et de Sécurité (INRS), dans
lequel figurent des méthodes de calculs et différents exemples pratiques d'application.

La SAF vous propose toute une gamme de systemes d'aspiration répondant a vos besoins.

= Cas particulier des solvants chlorés (utilisés pour nettoyer ou dégraisser) :

= les vapeurs de ces solvants, soumises au rayonnement d'un arc méme
éloigné peuvent, dans certains cas, se transformer en gaz toxiques.
Vérifier que les pieces a souder soient séches.

= lorsquiils ne sont pas dans une enceinte étanche, lusage de ces solvants est
a proscrire dans un endroito jailissent des arcs électriques.

b) Work-station

Implementation of arc welding and cutting implies strict compliance with safety
conditions with respect to electric currents.

Make sure that no metallic part accessible to operators and their assistants can come into
direct or indirect contact with a live wire or the neutral of the power-supply network.

Use only electrode holders and torches which are perfectly insulated.

The operator must be insulated from the ground-surface and the workpiece (gloves,
safety shoes, dry clothes, leather apron, and so forth...).

Connect the ground conductor to the part as close as possible to the welding area and
in a secure manner (this is in order to ensure good current flow).

Do not touch the electrode wire and the part (or the nozzle) simultaneously.

When welding work has to be carried out outside the usual and normal working conditions with
increased risk of electric shock (for example: enclosure in which the operator finds it difficult to
maneuver) additional safety precautions must be taken, particularly:

= the use of a welding/cutting current source marked |§|

= reinforcing of individual protection.

c¢) Maintenance / Troubleshooting

Before any internal verifications and repair work, make sure that the equipment is separated
from the electric installation by electrical isolation (by electrical isolation is meant a group of
operations designed to separate and keep the equipment de-energized).

Some equipment has a HV.HF striking circuit (indicated by a plate). You must never
work or perform servicing operations on this circuit (contact SAF for all servicing
operations).

At least every six months, you must check the proper condition of the insulation and
connections of the electric equipment and accessories such as plugs, flexible wires,
ducts, connectors, extension leads, part-holders, electrode-holders, or torches...
Maintenance and repair work on the jackets and insulating ducts must be carried out
extremely carefully.

Have defective parts repaired by a specialist, or better still, have them replaced.
Routinely check the proper tightening and cleanliness of the electric connections.

See the MAINTENANCE section below, dealing in particular with maintenance and
troubleshooting on your equipment.

2. SECURITE CONTRE LES FUMEES, LES VAPEURS, LES GAZ NOCIFS ET TOXIQUES
PROTECTION FROM SMOKE, VAPORS, HARMFUL AND TOXIC GASES

Welding and cutting operations must be carried out in areas which are suitably
ventilated.

Emissions in the form of gas or fumes which are harmful, disturbing or dangerous for
the health of workers, must be collected progressively as they are produced, and as
close to their source of emission and as efficiently as possible. (Art. R232-1-7 Decree
84-1093 dated December 7" 1984).

Smoke sensors must be linked to a suction system so that any possible
concentrations of pollutants do not exceed the limit values.

We would recommend that you consult the "Practical Ventilation Guidelines n°7 -
ED 668", arc welding operation, National Institute of Research and Safety (INRS), in
which are given the calculation methods and various practical application examples.

SAF proposes an entire range of suction systems corresponding to your needs.

= Special case of chlorinated solvents (used for cleaning or greaseremoval):

= vapors from these solvent s, subjected to radiation from an arc, even a
remote one, can, in certain cases, be transformed into toxic gases.
Check that the workpieces are dry.

= when they are not in an impermeable enclosure, the use of these
solvents is to be prohibited in an area where there is electric arc jump.

SAXOTIG 1600



PROTECTION FROM LUMINOUS RADIATION

Il est indispensable de vous protéger les yeux contre les coups d'arc (éblouissement
de l'arc en lumiére visible et les rayonnements infrarouge et ultraviolet).

Le masque de soudage, sans ou avec casque, doit toujours étre muni d'un filtre
protecteur dont I'échelon dépend de I'intensité du courant de 'arc de soudage (Norme
EN 169).
Le filtre coloré peut étre protégé des chocs et projections par un verre transparent
situé sur la face avant du masque.
En cas de remplacement du filtre, vous devez conserver les mémes références
(Numéro de I'échelon d'opacité).
Les personnes, dans le voisinage de l'opérateur et a fortiori ses aides, doivent étre
protégées par l'interposition d'écrans adaptés, de lunettes de protection anti-UV et si
besoin par un masque muni du filtre protecteur adapté.

= Tableau donnant le numéro d'échelon (1) et utilisation recommandée pour le

soudage a l'arc :

3. SECURITE CONTRE LES RAYONNEMENTS LUMINEUX

It is absolutely essential that your protect your eyes from blinding glare (glare of arcin
visible light and infrared and ultraviolet radiation).

The welding mask, without or with helmet, must always be equipped with a protective fitter
whose gradation depends on the welding arc current intensity (EN 169 Standard).

The colored filter may be protected from impacts and spatter by means of a
transparent glass located on the front of the mask.

When you replace the filter, you must use the same references, (Opacity gradation
number).

Persons near the operator and necessarily his assistants, must be protected by
interposing adapted screens, anti-UV protective goggles and if necessary, by a mask
equipped with the adapted protective filter.

= Table giving the gradation number (1) and recommended use for arc
welding:

Procédé de soudage Int

ou techniques connexes

ensité du courant en Amperes
Current intensity in Amps

Welding process or
connected technics

40 80 125 176 225 275 350 450

60 100 150 200 250 300 400 500
|

Eléctrodes enrobées
Coated electrodes

[ N N N N Y
10 11 12 13 14

MIG sur métaux lourds (2)
MIG on heavy metals (2)

11 12 13 14

MIG sur alliages légers
MIG on light alloys

11 12 13 14 15

TIG sur tous métaux et alliages
TIG on all metals and alloys

12 13 14

MAG
MAG

12 13

Gougeage air/arc
Air/arc gouging

10 | 11 12 1 13 | 14 15

Coupage au jet de plasma
Cutting with plasma jet

12 13

Soudage plasma
Plasma welding

|
10 20

5 15 30

| I T T1TTT11
40 1256 175 225 275 350 450
60 100 150 200 250 300 400 500

80

(1)- Selon les conditions d'utilisation, le numéro d'échelon immédiatement supérieur
ou le numéro d'échelon immédiatement inférieur peuvent étre utilisés.

(2)- L'expression "métaux lourds" couvre les aciers, les aciers alliés, le cuivre et ses
alliages, etc...

Note : les zones hachurées ci-dessus correspondent aux domaines oul les procédés
de soudage ne sont pas habituellement utilisés dans la pratique actuelle du soudage.

g 4, SECURITE CONTRE LE BRUIT
PROTECTION FROM NOISE

Le bruit émis par une machine de soudage ou de coupage dépend de plusieurs paramétres et
notamment : lintensité de soudage/coupage, le procédé (MIG -MIG PULSE -TIG efc...) et
I'environnement (locaux plus ou moains grand, réverbération des murs etc...).

Le bruit a vide des générateurs de soudage/coupage de la SAF est en général
inférieur a 70 dB (A).

L'émission sonore (niveau de pression acoustique) de ces générateurs peut, en soudage ou
en coupage, dépasser 85 dB (A) au poste de travail

Il convient donc de vous assurer par des mesures appropriées sur le lieu de travail et dans les
conditions dutiiisation de travail, que la limite de 85 dB (A) n'est pas dépassée. En cas de
dépassement l'opérateur doit tre équipé de protections adaptées, tels que notamment
casques, bouchons doreilles, niveau antibruit, et étre informé par une signalisation appropriée.
La SAF vous propose toute une gamme d'équipements de protection répondant a vos
besoins.
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(1)- Depending on useconditions, the immediately-higher gradation number or the
immediately-lower gradation number may be used.

(2)- The expression " heavy metals " covers steels, alloyed steels, copper and its
alloys, and so forth...

Note: the shaded areas above correspond to fields in which welding processes are not
generally used in current welding practice.

Noise emitted by a welding or cutting machine depends on several parameters, and
particularly: the welding/cutting intensity, the process (MIG -MIG PULSE - TIG and so forth...)
and the environment (premises which or more or less spacious, reverberation from the walls,
and so forth...)..

The no-oad noise from SAF welding/cutting power-sources is generally less than 70dB (A).

The noise emission (acoustic pressure level) of these powersources may, during welding or
cutting, exceed 85 dB (A) at the work-station.

One should therefore take appropriate measures in the workplace and under working
conditions, so that the limit of 85 dB (A) is not exceeded. Should this level be exceeded, the
operator must be equipped with adapted protective devices, such as, in particular, helmets,
ear-plugs, anti-noise level, and be informed of this by appropriate signaling means.

SAF proposes an entire range of protective equipment corresponding to your
requirements.



OB I

5. SECURITE CONTRE LE FEU

PROTECTION FROM FIRE
Eloignez les produits et les équipements inflammables de la zone de projections Remove inflammable products and equipment from the area where arc spatter may
provenant de l'arc, ou protégez -les. occur, or protect them.
Ne pas souder ou couper & proximité de conduit d'aération, de conduite de gaz et Do not weld or cut near a ventilation pipe, gas pipe or other installation which might
autre installation pouvant propager le feu rapidement. cause the fire to spread quickly.
En régle général, l'opérateur doit avoir un extincteur a proximité de lui. L'extincteur As a general rule, the operator should have a fire-extinguisher near him. The fire-
devra étre compatible avec le type de feu susceptible de se déclarer. extinguisher must be compatible with the type of fire which may break out.
Assurez-vous du bon positionnement de la connexion de masse. Un mauvais contact ~ Make sure of the proper positioning of the ground connection. If this has a faulty
de celleci est susceptible d'entrainer un arc qui lui méme pourrait entrainer un contact, it may cause an arc which itself could cause a fire.

incendie.

.| 6. SECURITE D’EMPLOI DES GAZ
SAFETY IN THE USE OF GASES

a) Consignes communes & I'ensemble des gaz a) Recommendations for all types of gas
a.1l) Risques encourus a.1) Risks incurred
De mauvaises conditions d'utilisation des gaz exposent I'utilisateur a deux Faulty use of gas exposes the user to two main dangers, especially when
dangers principaux, en particulier en cas de travail en espace confiné : working in confined spaces :
= le danger d'asphyxie ou d'intaxication = the danger of asphyxiation or intoxication
= le danger d'incendie et d'explosion = the danger of fire and of explosion
a.2.) Précautions a respecter a.2.) Precautionary measures to comply with
= Stockage sous forme comprimée en bouteilles = Storage in compressed form in cylinders
Conformez-vous aux consignes de sécurité données par le Comply with the safety instructions given by the gas supplier and
fournisseur de gaz et en particulier : especially:
= les zones de stockage ou d’'emploi doivent posséder une = the storage or use areas must be properly ventilated and
bonne ventilation, étre suffisamment éloignées de la zone de sufficiently distant from the cutting/welding area and other
coupage soudage et autres sources de chaleur, et étre a sources of heat, and not be susceptible to technical incidents;
I'abri d'un incident technique ;
= arrimez les bouteilles, évitez les chocs ; = fasten the cylinders securely, avoid impacts;
= pas de chaleur excessive (> 50° C). = no excessive heat (> 50° C).
= Canalisations et tuyauteries = Piping and tubin
= vérifiez périodiquement I'étanchéité des canalisations fixes = routinely check the impermeability of the fixed piping as well
ainsi que des tuyauteries en caoutchouc ; as the rubber tubing;
= ne détectez jamais une fuite avec une flamme. Utilisez un = never use a flame to detect a leak. Use an appropriate
détecteur approprié ou, a défaut de 'eau savonneuse et un detector or, in the absence of this, use soapy water and a
pinceau ; brush;
= utilisez des tuyaux de couleurs conventionnelles en fonction = use conventional colors for the pipes, according to the
desgaz; different gases;
distribuez les gaz aux pressions recommandées sur les = distribute the gas at the pressures recommended on the
notices des matériels ; equipment instructions;
= ne laissez pas trainer les tuyaux dans les ateliers ; ils risquent = do not leave hoses lying about in the workshops; they may be
d'y étre détériorés. damaged.
= Utilisation des appareils = Use of the equipment
= n'utilisez que des appareils congus pour les gaz utilisés ; = use only equipment which is designed for the gas used;
= vérifiez que la bouteille et le détendeur correspondent bien au = check that the cylinder and the pressure-reducing valve
gaz nécessaire pour le procédé ; correspond to the gas necessary for the process;
=  ne graissez jamais les robinets, manoeuvrez-les avec = never lubricate the cocks, handle them gently;
douceur;
= détendeur: = pressure-reducing valve:
+ n'oubliez pas de purger les robinets de bouteilles + do not forget to bleed the cylinder cocks before
avant de raccorder le détendeur connecting the pressure-reducing valve
+ assurez vous que la vis de détente est desserrée + make sure that the pressure-reducing screw
avant le branchement surla  bouteille is loosened kefore connection to the cylinder
« vérifier bien le serrage du raccord de liaison avant + check that the coupling is properly tightened
d'ouvrir le robinet de bouteille before opening the cylinder cock
* n'ouvrez ce dernier que lentement et d'une + open the latter very slowly, a fraction of a tum.
fraction de tour.
= en cas de fuite ne desserrez jamais un raccord sous = in case of leak, never loosen a fitting under pressure; first
pression, fermez d'abord le robinet de bouteille. close the cylinder cock.
= Travail en espace confiné (tels que notamment galeries, = Work in confined spaces (such as, in particular, tunnels,
canalisations, pipe-line, cales de navire, puits, regards, caves, citernes, piping, pipe-lines, ship holds, shafts, manholes, cellars, cisterns, vats,
cuves, réservoirs, ballasts, silos, réacteurs) tanks, ballasts, silos, reactors)
Des précautions particulieres doivent étre prises avant d’entreprendre Special precautions must be taken before any welding operations in
des opérations de soudage dans ces enceintes ou les dangers these enclosures where the dangers of asphyxiation-intoxication and
d'asphyxie-intoxication et dincendie-explosion sont trés importants. fire-explosion are very great.
Une procédure de permis de travail définissant toutes les mesures de A work-permit procedure defining all the safety measures must be
sécurité doit &tre systématiquement mise sur pied. systematically implemented.
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Veillez a ce quil y ait une ventilation adéquate en accordant une
attention particuliére :

=  ala sous -oxygénation

= ala sur-oxygénation

= aux exces de gaz combustible.

a.3) Intervention a la suite d’un accident

En cas de fuite non-enflammée :
= fermez larrivée du gaz
= n'utilisez ni flamme, ni appareil électrique dans la zone ot la
fuite s'est répandue.

En cas de fuite enflammée :
= fermez 'arrivée de gaz si le robinet est accessible
= utilisez des extincteurs a poudre
= sila fuite ne peut étre arrétée, laissez brdler en refroidissant
les bouteilles et les installations voisines.

En cas d'asphyxie :
= ramener la victime au grand air
= commencer la respiration artificielle et appeler les secours.

b) Consignes supplémentaires pour certains gaz

b.1) Gaz et mélanges gazeux contenant moins de 20 % de
co2
Si ces gaz ou mélanges prennent la place de l'oxygene dans l'air il y a
risque d'asphyxie, une atmosphere contenant moins de 17 % d'oxygéne
étant dangereuse (cf. ci-dessus paragraphe “Travail en espace confing”).

b.2) Hydrogéene et mélanges gazeux combustibles a base

d'hydrogene
Clest un gaz trés léger. En cas de fuite il Saccumule sous le plafond ou dans les
cavités. Prévoir une ventilation aux endroits a risque.
C'est un gaz inflammable. La flamme d’hydrogéne est presque invisible :
risques de brdlures.
Les mélanges air / hydrogene et oxygéne / hydrogene sont explosifs dans
des plages de proportions étendues :

= 424745 % dhydrogene dans I'air

= 4294 % dhydrogene dans l'oxygéne.
Stocker les bouteilles en plein air ou dans un local bien ventilé. Eviter
toute fuite en limitant au minimum le nombre de raccords.
L'hydrogene fragilise certains métaux : les aciers fortement alliés, le
cuivre non désoxydé, le titane.
Utilisez des aciers aux caractéristiques modérées et ayant une bonne
résilience ou du cuivre désoxydé.

| 7. SECURITE DU PERSONNEL
& SAFETY OF PERSONS

= |'opérateur doit toujours porter une protection isolante individuelle.

= (Cette protection doit étre maintenue séche pour éviter les chocs électriques et
propres (pas de présence d'huile) pour éviter l'inflammation.

= Assurez-vous du bon état des équipements de protection et renouvelez -les
régulierement afin d'étre parfaitement protégé.

= Garder les équipements de protections lors du refroidissement des soudures,
car il peut y avoir projection de laitier ou de composants de scories.

= Consignes supplémentaires pour 'emploi du “Liquisaf" : le "Liquisaf" est un produit &
base de propylene glycol initant pour la peau et les yeux. Il est recommandé de se
munir de protections avant toute manipulation (gants et lunettes).
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Make sure that there is adequate ventilation, paying special attention
to:

= to under-oxygenation

= to over-oxygenation

= to excesses of combustible gases.

a.3) Actions subsequent to an accident

In case of non-ignited leak:
= close the gas inlet
= do nat use a flame, or electric equipment in the area where
the leak has spread.

In case of ignited leak:
= close the gas inlet if the cock is accessible
= use powder-type fire-extinguishers
= if the leak cannot be stopped, let it burn while cooling down
the cylinders and nearby installations.

In case of asphyxiation:
= remove the victim into the open air
= start artificial respiration and summon help.

b) Additional recommendations for certain gases

b.1) Gas and gaseous mixtures containing less than 20 %
Cco2
If these gases or mixtures take the place of the oxygen in the air, there is
risk of asphyxiation; an atmosphere containing less than 17 % oxygen is
dangerous (see paragraph above, “Work in Confined Spaces”).

b.2) Hydrogen and combustibles gaseous mixtures with

hydrogen bases
This is a very light gas. In case of leak, it accumulates under the ceiling or in
cavities. Provide ventilation at the places which are at risk.
This is an inflammable gas. The hydrogen flame is almost invisible: risks
of burns.
Air / hydrogen and oxygen / hydrogen mixtures are explosive within
extended percentage ranges:

= 4 to 74.5 % hydrogen in the air

= 4 to 94 % hydrogenin oxygen.
Store the cylinders in the open air or in well-ventilated premises. Avoid
leaks by limiting the number of fittings as much as possible.
Hydrogen makes certain metals brittle: highly-alloyed steels, unskilled
copper, titanium.
Use steels with moderate characteristics and with good resilience or killed
copper.

= The operator must always wear individual insulating protection.

= This protection must be kept dry in order to avoid electric shocks -and clean
(no presence of oil) to avoid inflammation.

= Make sure the equipment is in good condition and renew it regularly in order to
ensure complete protection.

= Protect the equipment when welds are cooling, since there may be projection
of slag or cinder components.

= Additional instructions for using "Liquisaf*; "Liquisaf" is a product with a glycol
propylene base, irritating for the skin and eyes. It is recommended that
protective items be worn when handling (gloves and glasses).
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A - INFORMATIONS GENERALES

1. PRESENTATION DE L'INSTALLATION

Le SAXOTIG 1600 est un générateur portable monophasé pour le soudage a I'arc,
procédé TIG et & I'électrode enrobée, des aciers non alliés, des inoxydables .

Une source du type onduleur fournit un courant continu en sortie du générateur

2. COMPOSITION

Le SAXOTIG 1600 est livré en carton rigide.
Composition :
Le générateur SAXOTIG 1600
Le cable d'alimentation de longueur 3m
un tuyau de gaz équipé longueur 3m
une instruction de sécurité, d'emploi et de maintenance

3. DESCRIPTION DES ELEMENTS EXTERIEURS
(¢ voir dépliant PAGE 1 & la fin de la notice)

A - GENERAL INFORMATION

1. DESCRIPTION OF INSTALLATION
SAXOTIG 1600 is a portable singlephase generator for arc welding, TIG process and
coated electrode, of unalloyed steels, stainless steels .

A source of the inverter type delivers a direct current in output of générator.

2. COMPOSITION

SAXOTIG 1600 is delivered in a rigid cardboard box.
Composition:
. SAXOTIG 1600 generator,

3m long power supply cable,

one 3m long equipped gas hose,

safety, utilisation and maintenance instructions,

3. DESCRIPTION OF EXTERNAL ITEMS
(¢ see leaflet PAGE 1 at end of manual)

Sélection du mode de soudage (Tig 2T / 4T — Electrode) Welding mode selection (HF striking 2T / 4T system - Arc)

Voyant défaut thermique

Potentiométre réglage intensité de soudage
Interrupteur Marche/Arrét lumineux

Fiches branchement gachette torche
Potentiométre réglage du temps postgaz
Potentiometre réglage de 'évanouissement de l'arc
Potentiométre réglage du temps pré-gaz

Prise ¥, de tour masse ou porte-€lectrodes

Raccord creux ¥a tour torche ou porte électrode
Raccord de gaz pour torche

Raccord tuyau de gaz raccordé a une bouteille de gaz

Cable d'alimentation

Thermal fault indicator light

Welding current adjustment potentiometer
Lighted On/Off switch

Torch trigger connectors

[ 6 | Postgaz ime adjustment potentiométer
Slope-out adjustment potentiometer

Pré-gaz time adjustment potentiométer
|I] Connector 1/4 turn ground or electrode-holder
Hollow union 1/4 turn torch or electrode holder
Union for gas torch

Union gas hose connected to gas cylinder
Power supply cable

SAXOTIG 1600
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4. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES DE LA SOURCE 4, SOURCE TECHNICAL CHARACTERISTICS
SAXOTIG 1600 - REF. 0389 0430
PRIMAIRE TIG ELECTRODE PRIMARY
Alimentation primaire 1~ 230V / 240V Primary power supply 1~
Courant absorbé a 100% 12A 18A | Current absorbed at 100%
Courant absorbé a 60% 14 A 22 A | Current absorbed at 60%
Courant absorbé a 35% 19A 29 A | Current absorbed at 35%
Fréquence 50Hz / 60Hz Frequency
Puissance absorbée (100%) 2,76 KVA 4,14KVA | Absorbed power (100%)
Puissance absorbée (60%) 3,22 KVA 5,06 KVA | Absorbed power (60%)
Puissance absorbée (35%) 4,37 KVA 6,67 KVA | Absorbed power (35%)
Cable d'alimentation primaire 3 m 3x2.5mm? 3 m primary power supply cable
SECONDAIRE TIG ELECTRODE SECONDARY
Tension a vide 82V No-load voltage
Gamme de réglage 5A/10V-150A/ 16V 5A [ 20V - 150A / 26V | Adjustment range
0,
g:cltgumrnc;e marche 100% (cycle Tig=100 A Electrode=100 A | Duty cycle 100% (10-min cycle)
0,
Eg&tﬁ ur de marche 60% (cycle de Tig=120 A Electrode=120 A | Duty cycle 60% (10-min cycle)
0,
Egrth]tﬁ)ur de marche 35% (cycle de Tig=150 A Electrode=150 A | Duty cycle 35% (10-min cycle)
Cable de masse 3 m avec prise 25mm? 3 m ground cable with clamp
Classe de protection IP 23 Protection class
Classe d'isolation H Insulation class
Normes EN 60974-1 Standards
Ventilation Permanente Permanente Ventilation
5. DIMENSIONS ET POIDS Dimensions (Lxixh) - Poids net Poids emballe 5. DIMENSIONS AND WEIGHT
Dimensions (Ixwxh) Net weight Packaged weight
Source SAXOTIG 1600 420)‘%“7[‘:’]’(300 10 kg 13,10 kg SAXOTIG 1600 source

SAXOTIG 1600 A-9



OB I

B - MISE EN SERVICE
1. DEBALLAGE DE L'INSTALLATION

= Quuvrir le carton d’emballage par le haut.
= Retirer la source de puissance du carton en le portant par sa poignée.

2. RACCORDEMENT ELECTRIQUE AU RESEAU

Le SAXOTIG 1600 est livré:

= céble primaire branché dans le générateur
Brancher une prise "monophasé + terre" adaptée a la puissance du générateur a
I'extrémité du cable d'alimentation.
Les fréquences réseau acceptées sont :

= 50 et 60 Hz
L'alimentation doit étre protégée par un dispositif de protection (fusible ou disjoncteur)
de calibre correspondant a la consommation primaire maximum du générateur ( voir
page 9 )

3. RACQORDEMENT DE L'ARRIVEE DE GAZ
(SUR DETENDEUR)
(6= voir dépliant PAGE 2*1 a la fin de la notice)

Le tuyau de gaz est associé au générateur. Il suffit de le raccorder a la sortie du
détendeur sur la bouteille de gaz comme indiqué ciapres.

= Quvrir légérement puis refermer le robinet de la bouteille pour évacuer
éventuellement les impuretés.

= Monter le détenteur/débitmetre.

= Raccorder le tuyau gaz livré avec le générateur sur la sortie du détendeur par
son raccord .

= Quvrir la bouteille de gaz.

= En soudage, le débit de gaz devra se situer entre 15 et 20l/min.

B - COMMISSIONING
1. UNPACKING INSTALLATION

= Open the cardboard box at the top.
= Remove the power source from the box holding it with its handle.

2. CONNECTING TO ELECTRICAL NETWORK

SAXOTIG 1600 is delivered with:

= primary cable connected in generator
Connect a "single phase + earth" connector suited to the generator power on the
power cable end.
Acceptable network frequences are:

= 50 and 60 Hz
The power supply must be protected by a protective device (fuse or circuit breaker) of
a rating corresponding to the maximum primary consumption of the generator (see
page 9)

3. CONNECTING GAS INLET
(TO PRESSURE REDUCER)
(6" see leaflet PAGE 2*1 at end of manual)

The gas hose is associated with the generator. Simply connect it to the pressure
reducer outlet on the gas cylinder as described below.

= Slightly open then close the gas cylinder cock to remove any impurities.

= |nstall the pressure reducer/flowmeter.

= Connect the gas hose delivered with the generator to the pressure reducer
outlet with it union .

= Open the gas cylinder.

= When welding, gas flow rate must be between 15 and 20l/min.

ATTENTION
Veiller & bien arrimer la bouteille de gaz en mettant en place une
sangle de sécurité.

CAUTION
Make sure that the gas cylinder is correctly held in place with a safety
strap.

A\

4, RACCORDEMENT EQUIPEMENT

(¢ voir dépliant PAGE 2*2 & la fin de la notice)

Les raccordements se font a I'avant du générateur.

Vérifier que linverseur Marche/arrét 0/1 Rep = 4 est sur la position 0.

En mode TIG :

Raccorder la torche TIG sur la borne Rep = B et la prise de masse sur la borne Rep =
A

Raccorder le céle de commande de la torche sur les fiches Rep=C

En mode électrode enrobée:

Raccorder la prise de la pince porte électrode sur la borne A ou B du générateur.
Raccorder la prise de masse sur la borne restante

Respecter les polarités indiquées sur l'emballage du paquet d'électrodes utilisé.

4. CONNECTING EQUIPMENT

(6> see leaflet PAGE 2*2 at end of manual)

The connections are made at the front of the generator.
Check that the On/Off 0/1 switch Item = 4 is in position 0.

In TIG mode:
Connect the TIG torch to terminal ltem = B and the ground clamp to terminal Item = A.

Connect torch control cable to 2 connectors item = C

In coated electrode mode:

Connect the electrode holder clip to generator terminal A or B.
Connect the ground clamp to the remaining terminal.

Comply with the polarities marked on the packaging of the packet of electrodes used.

SAXOTIG 1600



C - INSTRUCTIONS D’EMPLOI

Le SAXOTIG 1600 a été congu pour une utilisation facile. A chaque commande
correspond une fonction simple

1. MISE EN SERVICE

Inverseur Marche / arrét ( 0/1)

Position 0 : le générateur est hors service

Position 1 : Le générateur est en service ( le voyant de linverseur est

allumé ). )
Apres 10 secondes, l'installation est disponible (le voyant sécurité

s'éteint).

2. CHOIX DU MODE DE SOUDAGE

Une rotation du bouton sélectionne un mode de soudage

Position TIG en mode 2 temps =

Position TIG en mode 4 temps =

arT

Position électrodes enrobées =

3. REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE

Réglage du courant de soudage (de 0a 150 A) =

Réglage du pré-gaz
Permet la purge des canalisations avant le début du cycle de soudage
Valeur réglable de 0,1 & 1,2 secondes

SAXOTIG 1600
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C - INSTRUCTIONS FOR USE

SAXOTIG 1600 has been designed for easy use. Each control corresponds to a single
function.

1. STARTUP

On/Off switch (0/1)
Position 0: the generator is off
Position 1: the generator is on (light on switch is on).

After 10 seconds, the installation is ready for use (the safety light
goes off).

2. SELECTING WELDING MODE

Rotating button selects a welding mode

TIG Position in mode 2 times =

TIG position in mode 4 times =

Coated electrode position =

3. SETTING WELDING PARAMETERS

Setting welding current (from 0 to 150 A) =

Pré gas adjustment
Makes it possible to bleed the pipng before starting the welding cycle
Value adjustable from 0,1 to 1,2 seconds

E-11



Réglage évanouissement = 2
Evite le cratére en fin de soudage et les risques de fissuration

Réglage postgaz 4

“Protége la piéce et I'électrode tungsténe de l'oxydation aprés la ==
soudure
Valeur réglable de 1 a 20 secondes

Setting slope-out =
Avoids craters at end of welding and risks of cracking

16 Postgas adjustment

Protect the part and the tungsten electrode from oxydation after
welding.

Value adjustable from 1 to 20 seconds

1Y 20
J\
4. INDICATEURS 4. INDICATORS
Signalisation d'un défaut thermique = &] : Thermal fault indication =
S'allume en cas d'échauffement excessif. | Comes on in cases of excessive heating.
NOTA = Le voyant s'allume pendant 2 secondes a la mise sous tension & NOTE = The light comes on for 2 seconds on power-up
AP

ATTENTION
Le ventilateur fonctionne en permanence.

CAUTION
Fan is always running.

5. CHOIX DES CYCLES DE SOUDAGE

= Cycle 2 temps
L'appui sur la gachette provoque: le pré-gaz , I'amorcage avec HF , la montée
progressive du courant de soudage et le courant de soudage. Lorsque I'on
relache la gachette: évanouissement de I'arc jusqu'a extinction compléte, arrét
du courant de soudage et postgaz.

_ ar
Cycle 4 temps

Une impulsion sur la gachette ( appui et relachement ) provoque: 'amorcage
avec HF, la montée progressive du courant de soudage et le courant de
soudage Une seconde impulsion sur la gachette provoque: évanouissement de
I'arc jusqu'a extinction compléte, arrét du courant de soudage et post-gaz.

2¢
I - ﬂ%
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5. SELECTING WELDING CYCLES

Pressing the trigger causes: pre-gas, striking with HF, progressive increase of
welding current and the welding current. Releasing trigger causes: slope-out of
arc to complete extinction, stop of welding current and post-gas.

Pressmg the trigger (press and release) causes: striking with HF, progressive
increase of welding current and the welding current. Pressing trigger again
causes: slope-out of the arc to complete extinction, stop of welding current and
post-gas.

?
o
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= Electrode

Respecter les polarités indiquées sur l'emballage du paquet d'électrode
Selon le diamétre d'électrode, sélectionner par le potentiométre réglage
d'intensité le courant de soudage désiré.

oy
= Covered electrode V8

Observe polarities indicated on the packaging of the used electrode package.
According the electrode type, select by welding current adjustment welding
strength wanted.

ATTENTION

AVANT TOUTE INTERVENTION
= METTRE L'INVERSEUR 0/1 sur 0

= DEBRANCHER LA PRISE D'ALIMENTATION

CAUTION

BEFORE PERFORMING ANY OPERATIONS
= SETO0/1 SWITCHto 0

= DISCONNECT THE POWER SUPPLY CONNECTOR

D- MAINTENANCE
1 ENTRETIEN

Malgré la robustesse du SAXOTIG 1600, le maintien en bon état du générateur exige
un minimum d'entretien.

La fréquence des opérations d'entretien dépend des conditions d'emploi (local plus ou
moins poussiéreux, utilisation plus ou moins intensive, etc...).

En moyenne, les opérations ci-dessous peuvent étre effectuées une ou deux fois par
an.

Procéder a un dépoussiérage de l'appareil, si possible avec un aspirateur ou par
soufflage a I'air comprimé sec (aprés purge des tuyaux et du réservoir).

Examiner les différentes connexions. S'assurer qu'elles soient bien serrées a fond.
Surveiller en particulier I'état des bornes secondaires sur lesquelles se branchent les
cables de soudage. Il est essentiel que ces bornes soient correctement serrées pour
garantir un bon contact électrique et éviter un échauffement des connexions.

A chague mise en route ou en cas de panne, vérifier d'abord :
= |e raccordement réseau

= e raccordement gaz
= |a présence de la pince de masse sur la piece a souder

= ['état de la torche et son équipement.

SAXOTIG 1600

D MAINTENANCE
1 SERVICING

In spite of the robustness of SAXOTIG 1600, a minimum of maintenance is required to
keep the generator in good condition.

Frequency of the maintenance operations depends on the utilisation conditions (the
amount of dust on the working premises and intensity of use, etc.).

Generally, the operations below can be carried out once or twice per year.

Clean dust from the equipment if possible using a vacuum cleaner or blowing with
compressed air (after purging hoses and tank).

Examine the various connections. Make sure that they are correctly tightened.
Especially check condition of the secondary terminals to which the welding cables are
connected. These terminals must be correctly tightened to guarantee correct electrical
contact and avoid overheating of the connections.

On each startup or in cases of failure, first check:
= network connection

= gas connection
= presence of ground clip on workpiece

= condition of torch and its equipment.

E-13
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2. PIECES DE RECHANGE
(&> voir dépliants PAGES 4 - 5 & la fin de la notice)

2. SPARE PARTS
(¢ see leaflets PAGES 4 - 5 at end of manual)

Rep.

Réf. SAF

ltem SAF ref. Désignation Description
SAXOTIG 1600 0389 0430
Page 4 Eléments extérieurs External items

0042 0072 Connecteur DIX male Male DIX connector

0006 0030 Pince de masse. Ground clip.

0064 1082 Cable de soudure 25 mm2 (au metre) 25 mm2 welding cable (per metre)

Eléments de face avant Front face items
1 4022 2056 Connecteur DIX masse Welding connector female socket for ground
2 4008 6063 Bouton bleu f15 f15 black / blue button
3 4008 6063 Bouton bleu f 15 f 15 black / blue button
4 4008 6065 Bouton rouge ? 21 21 black / red button
5 4055 8021 Interrupteur lumineux vert Green light 0/1 switch
6 4006 8030 Douille raccord gachette Trigger connector
7 4077 7023 Raccord gaz M12x100 Gas connector M12x100
Eléments de face arriere Rear face items
8 0064 3001 Cable alimentation 3x2,5 mm2 Power supply cable 3x2,5mm?
9 4064 7009 Passefil serre cable Cable clamp grommet
10 4078 0004 Raccord canelé arrivée de gaz Gas connection
11 0340 3865 Poignée + 2 supports Holder + 2
Eléments intérieurs Internal items
Page 5
12 4062 8059 Ventilateur Fan
13 4012 4294 Circuit “HF” "HF" circuit
14 4012 4295 Circuit précharge et CEM CEM circuit
15 4044 2008 Electrovanne 220V + raccord coudé + collier 220V solenoid valve + elbow + clamp
16 4012 4296 Circuit de puissance et commande Power/Control circuit
17 4012 4297 Circuit de face avant et de réglage Front panel circuit
18 4093 9440 Transformateur "HF" "HF" transformer
19 4012 4298 Circuit interface gachette et alimentation Trigger / power circuit
E-14 SAXOTIG 1600




3. PROCEDURE DE DEPANNAGE

Les interventions faites sur les installations électriques

doivent étre confiées a des personnes qualifiées pour les

3. TROUBLESHOOTING PROCEDURE

Operations on electrical installations must be entrusted to
persons qualified to perform them (see SAFETY

effectuer (voir chapitre CONSIGNES DE SECURITE).

INSTRUCTIONS chapter).

| CAUSES

REMEDES

CAUSE

REMEDY |

PAS DE COURANT DE SOUDAGE
+ VOYANT ORANGE ETEINT

NO WELDING CURRENT
+ ORANGE LIGHT OFF

O Coupure du cable d'alimentation = Controler le cable d'alimentation 3 Power supply cable cut = Check power supply cable
O Absence de phase du réseau = Controler le cable d'alimentation 3 No network phases = Check power supply cable
PAS DE COURANT DE SOUDAGE NO WELDING CURRENT
GACHETTE TORCHE ENCLENCHEE TORCH TRIGGER PRESSED
O  Coupure céble de soudage = Contrler les connexions @  Welding cable cut = Check connections
O Mauvaise ou pas de liaison masse | = Assurer la liaison avec la piece a 3 Poor or no ground connection = Check connection with workpiece
souder
=4 ) (=4
= m) =
PAS D’ENCLENCHEMENT DU CYCLE PAR LA GACHETTE CYCLE NOT INITIATED BY TORCH TRIGGER
TORCHE NO WELDING CURRENT
PAS DE COURANT DE SOUDAGE
O Pas de commande cycle = Appeler un technicien @ Nocycle control = Call a technician
O Pas de réglage, pas de voyant 3 No adjustment, no light
a = m) =
a = a =4
ECHAUFFEMENT TROP IMPORTANT OVERHEATING
VOYANT ORANGE ALLUME ORANGE LIGHT ON
O  Dépassement du facteur de = Attendre le refroidissement, appareil (3  Duty cycle exceeded = | eave to cool with the equipment
marche sous tension. L'appareil se remettra switched on. The equipment will
automatiquement en marche. automatically start up again.
Insuffisance d'air de = Veillez au dégagement des ouies de 3 Insufficient air cooling = Check that cooling louvres are clear

refroidissement

Partie puissance fortement
encrassée

Ventilateur ne tourne pas

refroidissement

= Quuvrir lappareil et le souffler a I'air
comprimé

= \érifier I'état du ventilateur

Power section clogged

Fan does not rotate

= Open equipment and blow with
compressed air
= Check condition of fan

I MAUVAIS ASPECT DE LASOUDURE

POOR WELD i

O  Mauvaise polarité de I'électrode

= Corriger la polarité en tenant
compte des indications cons tructeur

Pour toute intervention interne au générateur en dehors des
points cités précédemment : FAIRE APPEL A UN

Incorrect electrode polarity

= Correct polarity following
manufacturer's instructions

For all operations inside the generator other than those
above: CALL A TECHNICIAN

TECHNICIEN

SAXOTIG 1600
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SICHERHEITSHINWEISE

SAF dankt Ihnen fur das Vertrauen, das Sie durch den Kauf dieses Geréts beweisen,
welches bei sachgemé&Rer Bedienung und Wartung zu Ihrer vollen Zufriedenheit
funktionieren wird.

Dieses Geréat wurde unter strikter Einhaltung der Européi schen Richtlinien fiir
Niederspannung (73/23/CEE) und der elektromagnetischen Vertréglichkeit (EMV)
(89/336/CEE) gebaut, wobei die entsprechenden Normen EN 60974-1
(Sicherheitsbestimmungen fir elektrische Geréte, Teil 1: Stromversorgung flr
Schweil3gerate) und EN 50199 (EMV) (Norm fiir Lichtbogenschweilen)
beriicksichtigt wurden.

Elektromagnetische Stérstrahlungen der Elektroausriistungen entstehen zumeist
durch Interferenzfelder der Anlagenverkabelung. Bei zu naher Anordung der
Elektrogerate untereinander die SAF kontaktieren, um die einzelnen Gegebenheiten
zu analysieren.

REGOLE DI SICUREZZA

La SAF vi ringrazia della fiducia accordatale con l'acquisto di questo apparecchio che
vi dara piena soddisfazione se rispettate le sue condizioni d'impiego e di
manutenzione.

Questo apparecchio o questo impianto € stato costruito nello stretto rispetto delle
Direttive Europee Basse Tensioni (73/23/CEE) e CEM (89/336/CEE), cio mediante
I'applicazione delle rispettive norme EN 60974-1 (regole di sicurezza per il
materiale elettrico, Parte 1: sorgente di corrente di saldatura) ed EN 50199
(Compatibilita Elettromagnetica CEM). (Norma emanata per la saldatura ad
arco).

L'inquinamento elettromagnetico degli impianti elettrici @ maggiormente dovuto alla
radiazione del cablaggio dell'impianto. In caso di problema di vicinanza tra apparecchi
elettrici, vi preghiamo di contattare la SAF che esaminera i casi particolari.

ACHTUNG SAF ibernimmt keine Haftung bei Verdnderung bzw.
Hinzuftigen von Komponenten oder Unterbaugruppen oder
sonstigen Modifikationen des Gerats durch den Kunden oder
Dritte ohne vorherige schriftiche Genehmigung der Firma SAF.

ATTENZIONE la SAF viene sollevata da qualsiasi responsabilita
in caso di modifica, di aggiunta di componenti o di sottoassiemi 0
di una qualsiasi trasformazione dell'apparecchio o dellimpianto,
eseguita dal cliente o da terzi, senza I'accordo preventivo
specifico e scritto della SAF stessa.

Das in diesem Dokument beschriebene Material kann mit anderen Geréaten kombiniert
und somit Bestandteil einer automatischen Funktionseinheit werden, die der
Europaischen Norm 91/386/CEE unterliegt, welche die wichtigsten Gesundheits-und
Sicherheitsbestimmungen definiert. Fiir Funktionseinheiten, die nicht von SAF
montiert wurden, kann SAF nicht haftbar gemacht werden.

Zu lhrer Sicherheit folgt eine Liste von zum Teil gesetzlich verankerten Empfehlungen
bzw. Vorschriften, die jedoch keinen Anspruch auf Vollstandigkeit erhebt.

AbschlieBend méchten wir Sie bitten, SAF (iber etwaige UnregelmaRigkeiten zu
informieren, die lhnen bei der Lektiire dieses Dokuments auffallen.

Bevor Sie Ihre Anlage in Betrieb nehmen, lesen Sie bitte unbedingt die
folgenden Sicherheitsinformationen :

Elektrische Sicherheit (siehe Seite 16)

Schutz vor Rauch, Dampfen und giftigen Gasen (siehe Seite 17)

Schutz vor Lichtstrahlung (siehe Seite 18)

Larmschutz (siehe Seite 18)

Brandschutz (siehe Seite 19)

Sicherheit beim Umgang mit Gas (siehe Seite 19)

Schutz der Person (siehe Seite 20)

Noo~wNE

| materiali oggetto delle presenti raccomandazioni possono, se associati con altri
elementi, costituire una “macchina” che cade allora nel campo d'applicazione della
direttiva europea 91/368/CEE che definisce le esigenze essenziali in materia di salute e
di sicurezza, (direttiva ripresa nel codice del lavoro francese Art. L233-5 Decreti del
29.12.1992). La SAF non puo essere considerata responsabile delle associazioni
d’elementi che non siano state eseguite da lei.

Per la vostra sicurezza, vi indichiamo qui di seguito unalista non limitativa di
raccomandazioni o obblighi di cui una parte importante figura nel codice del lavoro.

La SAF vi invita a trasmetterle ogni errore che potrete constatare nella redazione di
queste raccomandazioni.

Dovete tassativamente leggere le seguenti pagine prima di mettere in

servizio il vostro impianto :

sicurezza elettrica (cf. pagina 16)

sicurezza contro i fumi, i vapori, i gas nocivi e tossici (si veda pagina 17)
sicurezza contro le radiazioni luminose (si veda pagina 18)

sicurezza contro il rumore (si veda pagina 18)

sicurezza contro il fuoco (si veda pagina 19)

sicurezza d'impiego dei gas (si veda pagina 19)

sicurezza del personale (si veda pagina 20)

NoohrwppE

ACHTUNG Der SchweiR3/Schneidgenerator darf nur zu dem
Zweck verwendet werden, zu dem er konstruiert wurde. Er darf
inshesondere keinesfalls zum Laden von Batterien, Enteisen von
Wasserleitungen, Heizen von Raumen unter Einsatz zusatzlicher
Widersténde usw. verwendet werden.

ATTENZIONE un generatore di saldatura/taglio deve essere
utilizzato soltanto per la funzione per la quale é stato progettato.
Non deve in alcun caso essere utilizzato, tra I'altro, per la ricarica
delle batterie, lo scongelamento delle condotte d'acqua, il
riscaldamento di locali mediante aggiunta di resistenza, ecc...

/2\

Eingriffe in elektrische Bauteile miissen stets von qualifizierten Personen durchgefiihrt
werden.

Qualifizierte Personen sind Spezialisten, die aufgrund ihrer technischen Aushildung
mit den Gefahren des Elektroschweilens vertraut sind.

a) NetzanschluR von SchweiR-/Schneidgeneratoren

a.1) Bevor Sie Ihr Gerét am Netz anschlieRen, mussen Sie folgendes sicherstellen:
= Zahler, Schutzvorrichtung gegen Uberlastspannung und Kurzschlug,
Steckdosen und Stecker der Anschliisse und elektrische Anlage miissen fiir
seine Spitzenleistung und Netzspannung ausgelegt sein (siehe
Typenschilder) und den geltenden Normen und Vorschriften entsprechen.

a.2) Der AnschluB (ein- bzw. dreiphasig mit Erdungsleiter) muf mit einer
Mittelwerts- oder Hochsensibilitéts - Differenzstrom -Schutzvorrichtung
versehen sein (Schutzschalter mit Differenzstromausléser, Sensibilitat
zwischen 1 A und 30mA).

= \Wenn das Kabel an einer fest installierten Anlage angeschlossen ist, darf
der Erdungsleiter, falls vorhanden, niemals durch die Schutzvorrichtung
gegen Elektroschocks getrennt werden.

= Der Schalter, falls vorhanden, muR sich in Position "STOP" befinden.
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1. ELEKTRISCHE SICHERHEIT (ANSCHLUSS, WARTUNG, INSTANDSETZUNG)
SICUREZZA ELETTRICA (ALLACCIAMENTO, MANUTENZIONE, RIPARAZIONE)

Gli interventi fatti sugli impianti elettrici devono essere affidati a persone qualificate
per eseguirli.

Con il termine “persone qualificate”, si intendono specialisti che, grazie alla loro
formazione tecnica sono in grado di percepire i pericoli derivanti dalla saldatura e
dall'elettricita.

a) Allacciamento alla rete delle sorgenti di corrente di
saldatura/taglio

a.1) Prima di collegare il vostro apparecchio, dovete verificare che:
= | contatore, il dispositivo di protezione contro le sovraintensita ed i
cortocircuiti, i zoccoli e le spine delle prese e limpianto elettrico siano
compatibili con la sua potenza massima e la sua tensione dalimentazione
(vedi targhe segnaletiche) e conformi alle norme e regolamentazioni in
vigore;
a.2) Il collegamento, monofase o trifase con terra, venga eseguito via la protezione
di un dispositivo a corrente differenziale-residua di media o alta intensita
(interruttore differenziale; sensibilita compresa tra 1 A e 30 mA);

= se il cavo e collegato ad una stazione fissa, la terra, se & prevista, €sso non
deve mai essere interrota dal dispositivo di protezione contro le scosse
elettriche;

= | suo interruttore, se esiste, sia in posizione “ARRESTO”;

SAXOTIG 1600
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= Das Netzkabel muR3, falls nicht im Lieferumfang enthalten, vom Typ "HAR
USE" sein.

= |hr Netzstromkreis mu3 mit einem gut erkennbaren und leicht bzw. schnell
erreichbaren Notausschalter ausgerustet sein.

b) Arbeitsplatz

Schweif- und Schneidbrennarbeiten erfordern die strikte Einhaltung der
Sicherheitsvoraussetzungen in bezug auf elektrischen Strom.

Stellen Sie sicher, daB kein metallischer Gegenstand, mit dem der Benutzer bzw.
dessen Assistenten in Beriihrung kommen kénnen, direkten oder indirekten Kontakt
zu einem Phasenleiter oder dem Nulleiter des Netzstromkreises bekommen kann.
Verwenden Sie ausschliefSlich perfekt isolierte Elektrodenhalter und Brenner.

Der Benutzer muf3 gegeniiber dem Boden und dem Werksttick isoliert sein
(Handschuhe, Sicherheitsschuhe, trockene Kleidung, Lederschiirze usw.).
SchiieRen Sie das Massekabel sicher und méglichst nahe der Schweillzone am
Werkstiick an (um einen guten Stromflu zu gewahrleisten).

Berlihren Sie niemals gleichzeitig den SchweiRdraht (oder die Diise) und das
Werkstiick.

Wenn Schweilarbeiten unter auBergewdhnlichen Bedingungen mit erhdhter
Beriihrungsgefahr durchgefiihrt werden, (beispielsweise wenn der Benutzer in
unbeguemer Haltung arbeiten muR3), miissen zusétzliche SchutzmaBnahmen ergriffen
werden, insbesondere:

=
Verwendung eines besonderen Schweil3 /Schneidgenerators

= Erhohter Personenschutz.

c) Wartung / Instandsetzung

Vor jeder Kontrolle bzw. Reparatur im Innern des Geréts missen Sie sich
vergewissern, dal3 das Gerat vorschriftsméaRig von der elektrischen Anlage getrennt
ist (vorschriftsméRig bedeutet, daB alle den spannungsfreien Zustand des Gerats
sichernden Trennmal3nahmen durchgefiihrt wurden).

Manche Geréte sind mit einem HT.HF -Modul (auf Typenschild vermerkt) ausgeriistet.
An diesem Modul diirfen Sie keine Arbeiten durchfiihren (wenden Sie sich
gegebenenfalls an die Firma SAF).

Priifen Sie spétestens alle 6 Monate den Zustand der Isolierung und die Anschliisse
der elektrischen Bauteile wie Stecker, AnschluBkabel, Ummantelungen, Anschliisse,
Verlangerungen, Masseklemme, Elektrodenhalter, Brenner usw.

Wartungs- und Reparaturarbeiten an isolierenden Hiillen und Ummantelungen
missen &ulerst gewissenhaft durchgefiihrt werden.

Lassen Sie defekte Teile von einem Spezialisten reparieren oder besser noch
auswechseln.

Prufen Sie die elektrischen Anschlusse regeimaRig auf festen Sitz und Sauberkeit.
Siehe aulerdem das Kapitel WARTUNG weiter unten, in dem Wartung und
Instandsetzung lhres Materials eingehend beschrieben werden.

Die Schwei3-und Schneidarbeiten miissen an gut beliifteten Orten durchgefiihrt
werden.

Emissionen in Form von gesundheitsschédlichen Gasen bzw. Rauch miissen
wéhrend dem Entstehen méglichst nahe am Emissionsort und mdglichst griindlich
abgesaugt werden.

Die Rauchfangvorrichtungen miissen in der Weise an ein Absaugsystem
angeschlossen sein, daf bei eventuellen Gas- bzw. Rauchkonzentrationen die
Grenzwerte nicht tberschritten werden.

Wir empfehlen die Lektiire des Kapitels tiber Lichtbogenschweilen im "Guide
pratique de ventilation n°7 - ED 668" (praktischer Leitfaden zur Beliiftung),
herausgegeben vom franzdsischen Nationalen Institut fiir Forschung und Sicherheit
(INRS), der Berechnungsmethoden und verschiedene praktische
Anwendungsbeispiele enthélt.

Die Firma SAF bietet verschiedene Absaugsysteme an, die auf Ihre Bediirfnisse
zugeschnitten sind.

= Besondere Bedingungen flr chlorierte Losungsmittel (werden als
Reinigungsmittel oder zur Fettldsung verwendet):

= Die D&mpfe dieser Losungsmittel kdnnen sich u.U. selbst in einiger
Entfernung durch die Lichtbogenstrahlung in giftige Gase verwandeln.

= Diese Ldsungsmittel diirfen nicht an Orten verwendet werden, wo
elektrische Funken spriihen kénnen. Sie miissen stets in geschiitzten
Réumen aufbewahrt werden.
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= || cavo d'alimentazione, se non & fornito, sia del tipo "HAR USE";

= || vostro circuito d'alimentazione elettrica sia dotato di un dispositivo di
arresto d'emergenza, facilmente riconoscibile e disposto in modo da essere
facilmente e rapidamente accessibile.

b) Stazione di lavoro

La messa in opera della saldatura e del taglio ad arco implica lo stretto rispetto delle
condizioni di sicurezza per quanto riguarda le correnti elettriche.

Assicuratevi che nessun pezzo metallico accessibile agli operatori ed ai loro assistenti
possa entrare a contatto diretto o indiretto con un conduttore di fase o il neutro della
rete d'alimentazione.

Utilizzate soltanto portaelettrodi e torce perfettamente isolati.

L'operatore deve essere isolato dal suolo e dal pezzo da saldare (guanti, scarpe di
sicurezza, vestiti asciutti, grembiule di cuoio, ecc...).

Collegate il cavo di massa al pezzo il piu vicino possibile della zona di saldatura ed in
modo sicuro (cio onde assicurare una buona circolazione della corrente).

Non toccate contemporaneamente il filo elettrodo (o I'ugello) ed il pezzo.

Quando i lavori di saldatura devono essere eseguiti fuori dalle normali ed abituali
condizioni di lavoro con un maggiore rischio di scossa elettrica, devono essere prese
precauzioni supplementari (es.: recinto nel quale 'operatore manca di spazio) ed in
particolare:

=
'utilizzo di una sorgente di corrente di saldatura/taglio contrassegnata

= il rinforzo della protezione individuale.

¢) Manutenzione/Riparazione

Prima di qualsiasi verifica interna e riparazione, dovete assicurarvi che I'apparechio
sia separato dallimpianto elettrico mediante interdizione (con il termine interdizione,
si intende un insieme d'operazioni destinate a separare ed a mantenere I'apparecchio
fuori tensione).

Alcuni apparecchi sono dotati di un circuito d'innesco AT.AF (segnalato da una targa).
Non dovrete mai intervenire su questo circuito (contattare la SAF per qualsiasi
intervento).

Dovete verificare almeno ogni 6 mesi il buono stato d'isolamento ed i collegamenti
degli apparecchi e degli accessori elettrici, come prese, cavi flessibili, guaine,
connettori, prolungatori, pinze di pezzi, portaelettrodi o torce...

| lavori di manutenzione e di riparazione dei rivestimenti e delle guaine isolanti devono
essere esequiti.

Fate riparare da uno specialista, 0 meglio fategli sostituire i pezzi difettosi.

Verificate periodicamente il corretto serraggio e la pulizia dei collegamenti elettrici.
Consultate il capitolo MANUTENZIONE dedicato piti particolarmente alla
manutenzione e alla riparazione del vostro materiale

2. SCHUTZ VOR RAUCH, DAMPFEN UND GIFTIGEN GASEN
SICUREZZA CONTRO I FUMI, I VAPORI, I GAS NOCIVI E TOSSICI

Le operazioni di saldatura e di taglio devono essere eseguite in locali sufficientemente
ventilati.

Le emissioni sotto forma di gas, fumi insalubri o pericolosi per la salute dei lavoratori
devono essere captati man mano che vengono prodotti, il piti vicino possibile della
loro sorgente d’emissione e il piu efficacemente possibile. (Art. R232-1-7 Decreto 84-
1093 del 7-12-84).

| captatori di fumi devono essere collegati ad un sistema d'aspirazione in modo tale
che le eventuali concentrazioni di inquinanti non superino i valori limiti.

Vi raccomandiamo di consultare la “Guida pratica di ventilazione n°7 - ED 668",
operazione di saldatura ad arco dell'lstituto Nazionale della Ricerca e della Sicurezza
(INRS), nella quale figurano i metodi di calcolo e vari esempi pratici d'applicazione.

La SAF vi propone tutta una gamma di sistemi di aspirazione che risponde alle vostre
esigenze...

= (Caso particolare dei solventi clorati (utilizzati per pulire o sgrassare):

= i vapori di questi solventi, sottoposti alla radiazione di un arco anche
lontano possono, in alcuni casi, trasformarsi in gas tossici. Verificate
che i pezzi da saldare siano asciutti.

= quando l'operatore non si trova in un recinto ermetico, l'utilizzo di questi
solventi deve essere vietato in caso di presenza di archi elettrici.
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3. SCHUTZ VOR LICHTSTRAHLUNG

Achten Sie immer darauf, Ihre Augen vor der Strahlung des Lichtbogens zu schiitzen
(Blenden durch sichtbares Licht und durch Infrarot- bzw. Ultraviolettstrahlung).

Der Schutzschild, mit oder ohne Helm, muR stets mit einem der Lichtbogenintensitét
angepaften Schutzfilter versehen sein (Norm EN 169).

Der Farbfilter kann durch eine bruchsichere, transparente vor dem Filter befestigte
Glasscheibe gegen Schldge geschiitzt werden.

Beim Auswechseln miissen Sie einen Filter derselben Sorte verwenden
(Opazitéatsgrad).

Die in der N&he des Benutzers arbeitenden Personen, insbesondere dessen
Assistenten, miissen durch entsprechende Abschimung, UV-undurchléssige
Schutzbrillen und gegebenenfalls durch einen Schutzschild mit erforderlichem
Schutzfilter geschiitzt werden.

= Tabelle der Opazitatsgrade (1) und empfohlene Verwendung fiir das
Lichtbogenschweilen:

SICUREZZA CONTRO LE RADIAZIONI LUMINOSE

E’ indispensabile proteggere i vostri occhi contro i colpi d'arco (abbagliamento
dell'arco in luce visibile e radiazioni infrarossi ed ultraviolettto).

La maschera di saldatura, con o0 senza casco, deve sempre essere dotata di un filtro
protettore il cui grado dipende dall'intensita della corrente dell'arco di saldatura
(Norma EN 169).

I filtro colorato pud essere protetto contro gli urti e le proiezioni mediante un vetro
trasparente situato sulla parte anteriore della maschera.

In caso di sostituzione del filtro, dovete adottare gli stessi articoli (Numero del grado di
opacita).

Le persone, nelle vicinanze dell'operatore ed a maggior ragione i suoi assistenti,
devono essere protette mediante interposizione di schermi adatti, di occhiali di
protezione anti-UV e se necessario con una maschera dotata del filtro protettore
adeguato.

= Tabella contenente il numero di grado (1) ed utilizzo raccomandato per la
saldatura ad arco:

Schweissverfahren oder
verwandte Technik

Stromstarke in Ampere
Intensita di corrente in Ampeéres

Procedimento di saldatura 20

o tecniche connesse

30

40 80
60

125 175 225 275 350 450

100 150 200 250 300 400 500

Umbhdilte Elektroden
Elettrodo rivestito

9 10 11 12 13 14

MIG lassen van zware metalen (2)

11 12 13 14

MIG su metalli pesanti {2)

MIG auf Leichtmetall-Legierungen
MIG su leghe leggere

1 12 13 14 15

TIG auf allen Metallen und
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(1)- Je nach Arbeitsbedingung kann der n&chst hdhere bzw. néchst niedrigere
Opazitatsgrad gewahlt werden.

(2)- Die Bezeichnung "schwere Metalle" bezieht sich auf Stahl, Stahllegierungen,
Kupfer und Kupferlegierungen usw.

Hinweis: Die schraffierten Felder der obenstehenden Tabelle kennzeichnen Bereiche,
in denen derzeit normalerweise keine SchweiBRtechniken angewandt werden.

a 4. LARMSCHUTZ

Die Gerauschemissionen eines Schweil3- oder Schneidgerats sind von verschiedenen
Faktoren abhéngig, insbesondere von der verwendeten Spannung, dem angewandten
Verfahren (MIG - MIG PULS - WIG usw.) und den Umgebungseigenschaften (GroRRe des
Raums, Halligkeit usw.).

Das Leerlaufgerdusch eines SAF -Schweil3/Schneidgenerators liegt im allgemeinen
unter 70 dB (A).

Die Gerauschemission (Schalldruck) dieser Generatoren kann beim Schneiden und
Schweilen tber 85 dB (A) am Arbeitsplatz liegen.

Vergewissern Sie sich deshalb durch angemessene Maf3nahmen am Arbeitsplatz unter den
jeweiligen Arbeitsbedingungen, daf der Grenzwert von 85 dB (A) nicht iiberschritten wird. Bei
einer Uberschreitung muf der Benutzer die erforderlichen SchutzmaRnahmen ergreifen wie:
Tragen von Gehérschutz bzw. Ohrenstdpseln, Arbeiten in einer schallgedammten Zone und
Information durch entsprechende Kennzéchnung.

Die Firma SAF bietet verschiedene Schutzausriistungen an, die auf lhre Bediirfnisse
zugeschnitten sind.

(2)- Secondo le condizioni d'utilizzo, possono essere utilizzati il numero di grado
immediatamente superiore o il numero di grado immediatamente inferiore.

(2)- L'espressione “metalli pesanti” copre gli acciai, gli acciai legati, il rame e le sue
leghe, ecc..

Nota: le zone trattegiate di cui sopra corrispondono ai campi dove i processi di
saldatura non sono abitualemnte utilizzati nella pratica attuale della saldatura.

SICUREZZA CONTRO IL RUMORE

Il rumore emesso da una macchina di saldatura e di taglio dipende da alcuni parametri ed in
particolare: lintensita di saldaturaftaglio, il processo (MIG -MIG PULSE - TIG ecc..) e
I'ambiente (lolali piti 0 meno grandi, riverberazione delle pareti, ecc...).

Il rumore a vuoto dei generatori di saldatura/taglio della SAF € di solito inferiore a 70
dB (A).

L'emissione sonora (livello di pressiane acustica) di questi generatori puo, durante la saldatura
o il taglio, superatore i 85 dB (A) nella stazione di lavoro.

Occorre pertanto assicurarsi che siano state prese misure adeguate sul luogo di lavoro e che
nelle condizioni d'utilizzo e di lavoro il imite di 85 dB (A) non venga superato. In caso di
superamento del limite in questione, l'operatore deve essere dotato di protezioni adeguate,
come tra I'altro casco, tappi per le oprecchie, livello anti-rumore, ed essere informato da una
segnaletica adeguata.

La SAF vi propone tutta una gamma di attrezzature di protezione che risponde alle
vostre esigenze.

SAXOTIG 1600



ﬁ“’ 5. BRANDSCHUTZ

Entfernen Sie alle entflammbaren Gegensténde aus der Funkenzone des Lichtbogens
oder schiitzen Sie diese.

Schweillen bzw. schneiden Sie nicht in der Nahe einer Luft- oder Gaszufuhr bzw.
anderer Installationen, die eine schnelle Ausbreitung von Fauer begiinstigen.

Normalerweise muf3 der Benutzer einen Feuerloscher in seiner Nahe haben. Dieser
Feuerldscher muf? fir die Art von Feuer geeignet sein, das entstehen kénnte.

Vergewissern Sie sich, dai3 die Masseklemme korrekt angebracht ist. Durch
schlechten Kontakt kdnnen Lichtbogen entstehen, die ein Feuer auslésen kdnnten.

[@ 6. SICHERHEIT BEIM UMGANG MIT GAS

a) Hinweise, die fir alle Gase gelten
a.1) Risiken

Unginstige Umsténde beim Umgang mit Gas setzen den Benutzer zwei
Hauptgefahren aus, besonders beim Arbeiten in geschlossenen Raumen:
= Erstickungs - oder Vergiftungsgefahr
= Feuer- und Explosionsgefahr

a.2.) Zwingende Vorsichtsmanahmen

= Aufbewahrung in komprimierter Form in Flaschen

Beachten Sie die Hinweise des Gasherstellers und inshesondere
folgendes:
= Die Orte der Aufbewahrung und Verwendung miissen gut
beliiftet sein, sich in ausreichender Entfernung zu Schwei3-
bzw. Schneidarbeiten oder Warmequellen befinden und gg.
technischen Storféallen geschiitzt sein.
= Zurren Sie die Flaschen fest, und vermeiden Sie StoRe.
= Vermeiden Sie hohe Temperaturen (> 50° C).

= Leitungen und Schlduche

= Priifen Sie regelméRig die Dichtheit der fest angebrachten
Leitungen sowie der Gummischlauche.

= Suchen Sie undichte Stellen niemals mit Hilfe von Feuer.
Verwenden Sie ein geeignetes Suchgerét oder ggf. Wasser
und einen Pinsel.

= Verwenden Sie Schlduche der fiir die verschiedenen Gase
Ublichen Farben.

= Regeln Sie den Druck der Gaszufuhr entsprechend den
Anleitungen der jeweiligen Gerate.

= Lassen Sie die Schlduche nicht auf dem Boden liegen. Sie
kénnen sonst beschédigt werden.

= \erwendung der Geréte
= Verwenden Sie ausschlieflich fiir das jeweilige Gas
vorgesehene Geréte.
= Stellen Sie sicher, dal3 Flasche und Druckminderventil fir das
verwendete Gas vorgesehen sind.
= Schmieren Sie niemals die Gasarmaturen. Betétigen Sie sie
vorsichtig.
= Druckminderventil :
+ Reinigen Sie stets die Armaturen der Gasflaschen,
bevor Sie das Druckminderventil anschlieRen.

+ Stellen Sie sicher, daf die DruckablaRschraube vor
dem Anbringen an der Flasche gedffnet ist.

+ Stellen Sie sicher, daB die Verbindung fest

ist, bevor Sie den Gashahn der Flasche dffnen.

+ Offnen Sie den Gashahn langsam um den
Bruchteil einer Umdrehung.
= Existiert eine undichte Stelle, schlieen Sie den Gashahn der
Flasche, und lésen Sie niemals eine Verbindung unter Druck.

= Arbeiten in geschlossenen
Réumen (wie Tunnels, Kanalisation,

Schiffsbauche, Brunnen, Einstiegsluken, Keller, Zisternen, Zuber,
Behdlter, Wassertanks, Silos, Reaktoren usw.)
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SICUREZZA CONTRO IL FUOCO

Allontanate i prodotti e le attrezzature infiammabili dalla zona delle proiezioni
provenienti dall'arco e proteggeteli.

Non saldate o tagliate a prossimita di una condotta d'aerazione, di una condotta di gas
e qualsasi installazione in grado di propagare il fuoco rapidamente.

In linea di massima, I'operatore deve aver un estintore a portata di mano. L'estintore
dovra essere compatibile con il tipo di fuoco suscettibile di divampare.

Assicuratevi del buon posizionamento del collegamento di massa. Un cattivo contatto
di questa ultima & suscettibile di provacare un arco che potrebbe a sua volta essere
I'origine di un incendio

SICUREZZA D’'IMPIEGO DEI GAS

a) Raccomandazioni comuni all’insieme dei gas
a.1) Possibili rischi

Cattive condizioni d'utilizzo dei gas espongono I'utilizzatore a due
principali pericoli, in particolare in caso di lavao in uno spazio ridotto:
= il pericolo di asfissia o di intossicazione
= il pericolo d'incendio e di esplozione

a.2.) Precauzioni da rispettare

= Stoccaggio sotto forma compressa in bombole

Conformatevi alle raccomandazioni date dal fornitore di gas ed in
particolare:
= le zone di stoccaggio o d'impiego devono possedere una
buona ventilazione, essere sufficientemente lontane dalla
zona di taglio/saldatura e dalle altre fonti di calore, ed essere
al riparo da ogni incidente tecnico;
= fissate le bombole, evitate gli urti;
= nessun calore eccessivo (> 50° C).

= Canalizzazioni e tubature
= verificate periodicamente la tenuta stagna delle canalizzazioni
fisse nonché delle tubature in gomma;
= non rilevate mai una fuga con una fiamma. Utilizzate un
rilevatore adeguato o, in mancanza dellacqua insaponata ed
un pennello;
utilizzate tubi dai colori convenzionali in funzione dei gas;

= distribuite i gas alle pressioni raccomandate nei manuali
d'istruzioni forniti con i materiali;

= non lasciate mai i tubi sparsi qua e la nelle officing; rischiano
di deteriorarsi.

= Utilizzo degli apparecchi
= utilizzate soltanto apparecchi progettati per i gas utilizzati;

= verificate che la bombola ed il regolatore di pressione
corrispondano al gas necessario per il processo;
= non lubrificate mai i rubinetti, manovrateli delicatamente;

= regolatore di pressione:
+ non dimenticate mai di spurgare i rubinetti delle
bombole prima di collegare il regolatore di
pressione
« verificate che la vite di regolazione sia allentata
prima del collegamento alla bombola
+ verificate accuratamente il serraggio del raccordo
di collegamento prima di aprire il rubinetto di una
bombola
 aprite il rubinetto in questione lentamente e
soltanto di una frazione di giro
= in caso di fuga non allentate mai un raccordo sotto pressione,
chiudete dapprima il rubinetto della bom bola.

= Lavoro in uno spazio ridotto (per
esempio: gallerie, canalizzazioni, pipe-line, stiva di navi, pozzi, portelli
di spia, cantine, cisterne, vasche, serbatoi, ballast, silo, reattori)
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Bevor Schweil3arbeiten in solchen geschlossenen Bereichen begonnen
werden, in denen erhéhte Erstickungs -, Vergiftungs-, Feuer-und
Explosionsgefahr herrscht, miissen besondere Vorsichtsmalinahmen
getroffen werden.
Es muR ein Arbeitsgenehmigungsverfahren systematisch erarbeitet
werden, das alle Sicherheitsvorkehrungen genau festlegt.
Sorgen Sie fir ausreichende Belliftung unter besonderer Beachtung
folgender Punkte:

= Sauerstoffmangel

= Sauerstoffiiberschul®

= UberschuR an entflammbarem Gas

a.3) Unfallmanahmen
Bei nicht entziindetem Gasaustritt:
= SchlieRBen Sie die Gaszufuhr.
= Verwenden Sie dort, wo sich Gas ausgebreitet haben kann
kein Feuer oder elektrische Geréte.

Bei entziindetem Gasaustritt:
= Falls das Ventil erreicht werden kann, schlieRen Sie die
Gaszufuhr.
= Verwenden Sie Staubloscher.
= Wenn Sie die undichte Stelle nicht abdichten kénnen, lassen
Sie das Feuer brennen, wahrend Sie die Flaschen und die
benachbarten Geréte kihlen.

Bei schwerer Atemnot:
= Bringen Sie das Opfer an die frische Luft.
= Beginnen Sie mit kiinstlicher Beatmung und rufen Sie Hilfe.

b) Zusatzliche Hinweise fiir bestimmte Gase

b.1) Gase und Mischgase, die weniger als 20 % CO2 enthalten
Wenn diese Gase oder Mischgase den Sauerstoff der Luft verdréngen,
besteht Erstickungsgefahr. Ein Sauerstoffgehalt von weniger als 17 %in
der Atemluft ist gefahrlich (siehe obigen Abschnitt "Arbeiten in
geschlossenen Raumen").

b.2) Wasserstoff und entflammbare Mischgase auf Wasserstoffbasis
Dies ist ein sehr leichtes Gas. Im Falle einer Undichtheit wird sich der
Wiasserstoff unter der Decke der Raumes ansammeln. Sorgen Sie filr die
Beliiftung der gefahrdeten Bereiche.

Dies ist ein entflammbares Gas. Eine Wasserstofflamme brennt fast
unsichtbar. Verbrennungsgefahr.

SauerstoffWasserstoff-Gemische sind explosiv in unterschiedlichsten
Mischungsverhéltnissen:

= 4 his 745 % Wasserstoff in der Luft

= 4 his 94 % Wasserstoff im Sauerstoff
Lagemn Sie die Gasflaschen im Freien oder in einem gut beliftetem
Raum. Vermeiden Sie Gasaustritt durch Limitieren der maximalen Anzahl
von Verbindungen.
Wasserstoff versprodet manche Metalle: hochlegierten Stahl,
unberuhigtes Kupfer und Titan.
Verwenden Se Stahle mit durchschnittlichen Eigenschaften, die nicht
versproden oder beruhigtes Kupfer.

7. SCHUTZ DER PERSON

= Der Benutzer muB stets mit isolierender Schutzausriistung arbeiten.

= Diese Schutzausriistung muf trocken sein, um Stromschlage zu verhindern.
AuRerdem muR sie sauber sein (keine Olflecke), damit sie nicht Feuer fangen
kann.

= Prifen Sie den einwandfreien Zustand der Schutzausriistung, und erneuern
Sie sie in regelméRigen Abstanden, um stets optimal geschiitzt sein.

= | egen Sie die Schutzausriistung wéahrend der Abkihlung der SchweiRstellen
nicht ab, da Schlackespritzer abspringen kénnen.

= Zusatzinformationen zum Gebrauch von "Liquisaf": "Liquisaf" ist ein Mittel auf
Glykol-Propylen-Basis, das Augen und Haut reizt. Beim Umgang mit diesem
Mittel sollten Sie sich stets entsprechend schiitzen (Schutzhandschuhe und
Schutzbrille).
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Devono essere adottate precauzioni particolari prima di eseguire
operazioni di saldatura in questi recinti dove i pericoli di asfissia-
intossicazione e di incendic-esplozione sono molto elevati.

Una procedura di permesso di lavoro che definisce tutte le misure di
sicurezza deve essere sistematicamente attuata.
Fate attenzione a che vi sia un'adeguata ventilazione prestando una
particolare attenzione:

= alla mancanza di ossigenazione

= alleccesso di ossigenazione

= agli eccessi di gas combustibile.

a.3) Intervento a sequito di un incidente

In caso di fuga non infiammata:
= chiudete I'alimentazione del gas
= non utilizzate né fiamma, né apparecchio elettrico nella zona
dove la fuga si € sparsa.

In caso di fuga infiammata:
= chiudete I'alimentazione del gas se il rubinetto & accessibile

= utilizzate estintori a polvere
= se la fuga non puo essere fermata, lasciate bruciare
raffreddendo le bombole e gli impianti vicini.

In caso di asfissia:
= portate la vittima all'aria aperta
= Cominicate la respirazione artificiale e chiamare i soccorsi.

b) Raccomandazioni supplementari per alcuni gas

b.1) Gas e miscele gassose contenenti meno di 20 % di CO2
Se questi gas 0 miscele prendono il posto dell'ossigeno nell'aria, vi &
rischio di asfissia, dato che un'atmosfera contenente meno di 17% di
ossigeno é pericolosa (vedi paragrafo precedente “Lavoro in spazio
ridotto”).

b.2) Idrogeno e miscele gassose combustibili a base di idrogeno
E' un gas molto leggero. In caso di fuga, esso si accumula sotto il soffitto 0 nelle
cavita. Prevedere una ventilazione nei posti a rischio.

E’ un gas infammabile. La fiamma d'idrogeno & quasi invisibile: rischi di
ustioni.
Le miscele aria / idrogeno ed ossigeno / idrogeno sono esplosive negli
intervalli di proporzioni elevate:

= 4 -745 % d'idrogeno nell'aria

= 4 -94 % didrogeno nell'ossigeno
Conservate le bombole all'aria aperta o in un locale sufficientemente
ventilato. Evitate ogni fuga limitando al minimo il numero di raccordi.

L'idrogeno fragilizza alcuni metalli: gli acciai fortemente legati, il rame non
disossidato, il titanio.

Utilizzate acciai dalle caratteristiche moderate ed aventi una buona
resilienza o del rame disossidato.

SICUREZZA DEL PERSONALE

= | 'operatore deve sempre indossare una protezione isolante individuale.
= Questa protezione deve essere mantenuta asciutta per evitare le scosse
elettriche e pulita (nessuna presenza di olio) per evitare I'infiammazione

= Assicuratevi del buono stato delle attrezzature di protezione e sostituitele
regolarmente onde ottenere una perfetta protezione personale.

= Indossate le attrezzature di protezione durante il raffreddamento delle
saldature, perché vi possono essere proiezioni di scorie o di componenti di
scorie.

= Raccomandazioni supplementari per limpiego del "Liquisaf: il "Liquisaf" & un
prodotto a base di glicolo propilene irritante per la pelle e gli occhi. Si
raccomanda di indossare attrezzature di protezione prima di qualsiasi
manipolazione (guanti ed occhiali).

SAXOTIG 1600



A - ALLGEMEINE INFORMATIONEN

1. VORSTELLUNG DER ANLAGE

SAXOTIG 1600 ist ein mobiler, mit einphasigem Strom versorgter Schweil3generator
fir Lichtbogenschweil3en unlegierter oder legierter Stéhle nach dem WIG-Verfahren

A - INFORMAZIONI GENERALI

1. PRESENTAZIONE DELL'INSTALLAZIONE

SAXOTIG 1600 e un generatore portatile monofase per la saldatura ad arco, a
processo TIG e con elettrodo rivestito, per acciai non legati e inossidabili.

oder mitMantelelektroden .
Ein Wechselrichter liefert Gleichstrom am Ausgang dieses Schweilgenerators.

2. ZUSAMMENSTELLUNG

Der Schweil3generator SAXOTIG 1600 wird in einer steifen Kartonverpackung
geliefert.
Inhalt:

Schweil3generator SAXOTIG 1600

3m langes Stromversorgungskabel

3 m langer mit Anschliissen versehener Gasschlauch

Betriebs- und Wartungs-Sicherheitsanleitung

3. BESCHREIBUNG DER AUSSEREN ELEMENTE
(¢ siehe SEITE 1 des Faltblatts am Ende der Anleitung)

Wahl der SchweiBart (WIG 2T / 4T — Elektrode)
Thermoschutz -Kontrollleuchte

Potentiometer zur Einstellung der Schweistrom stérke
Ein-/Ausschalter mit Kontrollleuchte

Anschlussstecker fiir Brenner-Steuerschalter

Potentiometer zur Nachgas -Einstellung

Potentiometer zur Endkraterfiillstufe-Einstellung
Potentiometer zur Vorgas -Einstellung

Y -Drehung-Anschlusskupplung fiir Masse oder Elektrodenhalter
Y4-Drehung-Hohlanschluss fiir Brenner oder Elektrodenhalter
Gasanschluss fiir Brenner

Mit Gasflasche verbundener Gasschlauch-Anschluss

Versorgungskabel

SAXOTIG 1600

Una sorgente di tipo ondulare fornisce una corrente continua in uscita dal generatore

2. COMPOSIZIONE

SAXOTIG 1600 viene consegnato imballato in un contenitore rigido.
Composizione:
. generatore SAXOTIG 1600

cavo di alimentazione da 3m

tubo per gas accessoriato da 3 m
istruzioni di sicurezza, d'utilizzo e di manutenzione

3. DESCRIZIONE DEGLI ELEMENTI ESTERNI
(6>~ vedere la PAGINA 1 del depliant che segue le istruzioni)

Selezione del modo di saldatura (TIG 2T/4T — Elettrodo)
Spia di guasto termico

Potenziometro per la regolazione dell'intensita di saldatura
Interruttore luminoso di accensione/spegnimento

Spine di collegamento tra grilletto e torcia

|I| Potenziometro per la regolazione del tempo postgas
Potenziometro per la regolazione dell'affievolimento dell'arco
Potenziometro per la regolazione del tempo pregas

[ 9 | Presada ¥ digiro per massa o portaeletirodo

Raccordo scanalato da ¥z di giro per torcia o portaelettrodo
Raccordo per tubo del gas per torcia

Raccordo per tubo del gas collegato a una bombola di gas
Cavo di alimentazione
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4 TECHNISCHE DATEN DES SCHWEISSGENERATORS 4. CARATTERISTICHE TECNICHE DELLA SORGENTE

SAXOTIG 1600 - ART.-NR. 0389 0430

PRIMAR WIG ELEKTRODE PRIMARIA
Primarversorgung 1~ 230V / 240V Alimentazione primaria 1~
Stromaufnahme bei 100% 12A 18A | Corrente assorbita al 100%
Stromaufnahme bei 60% 14 A 22 A | Corrente assorbita al 60%
Stromaufnahme bei 35% 19A 29 A | Corrente assorbita al 35%

Frequenz 50Hz / 60Hz Frequenza
Leistungsaufnahme (100%) 2,76 KVA 4,14KVA | Potenza assorbita (100%)
Leistungsaufnahme (60%) 3,22 KVA 5,06 KVA | Potenza assorhita (60%)
Leistungsaufnahme (35%) 4,37 KVA 6,67 KVA | Potenza assorhita (35%)
Primér-Versorgungskabel 3 m 3x2.5mm? Cavo di alimentazione primaria, 3 m
SEKUNDAR WIG ELEKTRODE SECONDARIA
Leerlaufspannung 82V Tensione a vuoto
Einstellbereich 5A/10V-150A/16V 5A [ 20V - 150A / 26V | Gamma di regolazione
Auslastungsgrad 100% (10-min- Fattore di funzionamento 100% (ciclo
24k 95 ( WIG=100 A Elektrode=100A | 430" (
Auslastungsgrad 60% (10-min- Fattore di funzionamento 60% (ciclo di
7y 95 ( WIG=120 A Elekiiode=120A | 10’ (
Auslastungsgrad 35% (10-min- WIG=150 A Elekirode=150 A Fattore di funzionamento 35% (ciclo di
Zyklus) 10 min.)
3-m-Massekabel mit Anschluss 25mm? Cavo di massa 3 m con presa
Schutzart IP 23 Classe di protezione
Isolationsklasse H Classe d'isolamento
Normen EN 60974-1 Norme
Liftung Permanent Permanent Ventilazione
5. ABMESSUNGEN UND Abmesstingen Netiogewicht Gewicht mit 5. DIMENSIONI E PESO
(LxBxH) Peso netto Verpackung
GEWICHT Dimensioni (LxPxA) Peso della
confezione
Schweillgenerator SAXOTIG 1600 420x;7;x300 10 kg 13,10 kg Sorgente SAXOTIG 1600
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B - INBETRIEBNAHME
1. AUSPACKEN DER ANLAGE

= Den Verpackungskarton von oben 6ffnen.
= Den Schweilgenerator an seinem Griff erfassen und aus dem Karton
nehmen.

2. ANSCHLUSS AM STROMVERSORGUNGSNETZ

SAXOTIG 1600 wird geliefert mit:
= im Schweillgenerator angeschlossenes Primarkabel
Am Ende des Versorgungskabels einen fiir die Leistung des Schweilgenerators
geeigneten Stecker fir einphasigen geerdeten Strom anschliel3en.
Folgende Netzfrequenzen werden akzeptiert:
= 50 und 60 Hz

Die Stromversorgung muss durch eine, dem maximalen Stromverbrauch des
Primérkreises des Schweilgenerators entsprechende Schutzvorrichtung (Sicherung
oder Schutzschalter) geschiitzt sein (siehe Seite 9).

3. ANSCHLUSS DER GASZULEITUNG
(AM DRUCKREDUZIERVENTIL)
(6" siehe SEITE 2*1 des Faltblatts am Ende der Anleitung)

Der Gasschlauch ist mit dem Schweigenerator verbunden. Er muss nur noch, wie
nachstehend gezeigt, am Ausgang des Druckreduzierventils der Gasflasche
angeschlossen werden.

= Den Hahn der Flasche leicht 6ffnen und dann wieder schlie3en, um eventuelle
Verunreinigungen zu entfernen.

= Das Druckreduzierventil mit Durchflussmesser montieren.

= Den mit dem Schweilgenerator gelieferten Gasschlauch mittels seines
Anschlusses am Ausgang des Druckreduzierventils anschlieRen.

= Die Gasflasche offnen.

= Beim Schweillen muss die abgegebene Gasmenge zwischen 15 und 20 I/min
liegen.

B — MESSA IN OPERA
1. DISIMBALLAGGIO

= Aprite il contenitore di imballaggio dal lato superiore.
= Estraete il generatore dal contenitore afferrandolo dalla maniglia.

2. COLLEGAMENTO ELETTRICO ALLA RETE

SAXOTIG 1600 viene fornito:

= con il cavo primario collegato al generatore
Collegate all'estremita del cavo di alimentazione una presa "monofase + terra" adatta
alla potenza del generatore.

Le frequenze di rete accettate sono:
= 50e60Hz

E necessario proteggere I'alimentazione con un apposito dispositivo (fusibile o
interruttore) di calibro corrispondente al consumo primario massimo del generatore
(vedere pagina 9).

3. COLLEGAMENTO DELLA PRESA DI GAS
(SULLA VALVOLA DI SCARICO)

(6> vedere la PAGINA 2*1 del depliant che segue le istruzioni)

II'tubo per il gas & in dotazione con il generatore. E sufficiente collegarlo alluscita della
valvola di scaricosulla bombola di gas come indicato di seguito.

= Aprite leggermente e quindi richiudete il rubinetto della bombola per eliminare
eventuali impurita.

= Montate la valvola di scaricofil misuratore di portata.

= Collegate il tubo del gas in dotazione con il generatore alluscita della valvola
di scarico con l'apposito raccordo.

= Aprite la bombola del gas.

= Durante la saldatura, l'erogazione di gas dovra essere compresatrail5ei
20 I/min.

ACHTUNG

Die Gasflasche durch Anbringen eines Sicherheitsriemens richtig
sichern.

ATTENZIONE

Fissate saldamente la bombola di gas utilizzando una cinghia di
sicurezza.

A\

4. ANSCHLUSS DER SCHWEISSAUSSTATTUNG

(6> siehe Seite 2*2 des Faltblatts am Ende der Anleitung)

Die Anschlisse erfolgen auf der Frontseite des Schwei3generators.

Sicherstellen, dass der Ein{Ausschalter 0/1 (Pkt. 4) auf O steht.

Bei WIGBetrieb:
Den WIG-Brenner an der Klemme (Pkt. B) und den Masseanschluss an der Klemme
(Pkt. A.) anschlieRen.

Das Steuerkabel des Brenners an den Steckern (Pkt. C) anschlieRen.
Mit Mantelelektrode:

Den Anschluss der Elektrodenhalterzange an Klemme A oder B des
Schweilgenerators anschlieen.

Den Masseanschluss an der verbleibenden Klemme anschlieRen.

Die auf der Verpackung der verwendeten Elektroden genannten Polaritaten einhalten.

SAXOTIG 1600

4. COLLEGAMENTO DELL'ATTREZZATURA

(¢ vedere la PAGINA 2*2 del depliant che segue le istruzioni)

| collegamenti vengono eseguiti nella parte anteriore del generatore.

Verificate che linvertitore di accensione/spegnimento 0/1 (punto 4) si trovi sulla
posizione 0.

Nel modo TIG:

Collegate la torcia TIG al morsetto B e la presa di massa al morsetto A.

Collegate il cavo di comando della torcia alle prese C.

Nel modo elettrodo rivestito:

Collegate la presa della pinza portaelettrodo al morsetto A 0B del generatore.
Collegate la presa di massa al morsetto rimanente.

Rispettate le polarita indicate sullimballaggio del pacchetto degli elettrodi utilizzati.
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C - BETRIEBSANLEITUNG C - ISTRUZIONI D'UTILIZZO

Das Gerat SAXOTIG 1600 wurde fiir einfache Anwendung gebaut. Jeder Bedienung ~ SAXOTIG 1600 € stato concepito per consentire un facile utilizzo. A ciascun comando
entspricht eine einfache Funktion. corrisponde una semplice funzione.

1. INBETRIEBNAHME 1. MESSA IN OPERA

Ein-/Ausschalter ( 0/1)

Position 0 : Der Schweil3generator ist auRer Betrieb

Position 1 : Der SchweilRgenerator ist in Betrieb (die Kontrollleuchte
des Schalters brennt).

Nach 10 Sekunden ist die Installation verfiighar (die
Sicherheitsleuchte erlischt).

Invertitore di accensione/spegnimento (0/1)

Posizione 0: il generatore € fuori servizio

Posizione 1 il generatore € in servizio (la spia dell'invertitore &
illuminata).

Dopo 10 secondi, I'apparecchio € pronto per essere utilizzato (la spia
di sicurezza si spegne).

2. WAHL DES SCHWEISSBETRIEBS 2. SCELTA DEL MODO DI SALDATURA
a2
Durch Drehen des Knopfs wird ein SchweiRbetrieb gewéhit. ﬁﬁn: Ogni rotazione del pulsante seleziona un modo di saldatura.
Position WIG in 2-Takt-Betrieb = 2 r Posizione TIG nel modo a 2 tempi=
Position WIG in 4Takt-Betrieb = 4’ Posizione TIG nel modo a 4 tempi=>
Position Mantelelektroden = Posizione elettrodi rivestiti=
3. EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER 3. REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA

Einstellung des Schweilstroms (von 0 bis 150 A) = Regolazione della corrente di saldatura (da 0 a 150 A) =

Vorgas-Einstellung
Erméglicht das Ausblasen der Leitungen vor Beginn des SchweiRRzyklus
zwischen 0,1 und 1,2 Sekunden verstellbarer Wert

Regolazione pregas
Consente il lavaggio dei tubi prima di iniziare il ciclo di saldatura
Valore regolabile da 0,1 a 1,2 secondi
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Zur Vermeidung der Kraterbildung am Ende des Schweil3ens und der

Endkraterfullstufe-Einstellung = 2

Gefahr der Risshildung

Nachgas-Einstellung 4

Zum Schutz der Wolfram-Elektrode und des Werkstlicks gegen — we
Oxidation nach dem Schweif3en
Zwischen 1 und 20 Sekunden einstellbarer Wert

170
4. ANZEIGEN
Anzeige eines Temperaturfehlers = " ;
Schaltet ein bei Uberhitzung. i §
HINWEIS = Die Kontrollleuchte leuchtet nach dem Einschalten 2 e
Sekunden. &
\*

Regolazione dell'affievolimento=
Evita il cratere al termine della saldatura e i rischi di fessurazione

Regolazione postgas

Protegge I'elemento e I'elettrodo di tungsteno dall'ossidazione a
seguito della saldatura

Valore regolabile da 1 a 20 secondi

4. INDICATORI

Segnalazione di un guasto termico=>

Siillumina in caso di riscaldamento eccessivo.

NOTA = La spia si illumina per 2 secondi al momento della messa
sotto tensione.

ACHTUNG

Der Liifter arbeitet permanent.

ATTENZIONE

Il ventilatore funziona sempre.

5. WAHL DER SCHWEISSZYKLEN

= 2-Takt-Zyklus @

Driicken des Steuerschalters bewirkt: Vorgas , HF-Ziinden, progressiver
Anstieg der SchweiRstromstérke und SchweiRstrom. Beim Loslassen des
Steuerschalters erfolgt: Endkraterfilllstufe bis zum vollstandigen Erléschen des
Lichtbogens, Abschalten des Schweil3stroms und Nachgas.

4-Takt-Zyklus .

Betétigung des Steuerschalters (Driicken und Loslassen) bewirkt: HF-Ziinden,
progressiver Anstieg der Schwelﬁstromstarke und Schweilstrom. Eine weitere
Betétigung des Steuerschalters bewirkt: Endkraterfillstufe bis zum
vollstandigen Erléschen des Lichtbogens, Abschalten des Schweiflstroms und
Nachgas.

2¢
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5. SCELTA DEI CICLI DI SALDATURA

= (Ciclo a 2 tempi

La pressione del grilletto provoca: il pregas, linnesco con il circuito HF,
I'aumento progressivo della corrente di saldatura e il raggiungimento di
questultima. Quando il grilletto viene rilasciato: affievolimento dell'arco fino al
totale spegnimento, disattivazione della corrente di saldatura e postgas.

arT

Una breve pressione del grilletto (pressione e rilascio) provoca: linnesco con il
circuito HF, I'aumento progressivo della corrente di saldatura e il
raggiungimento di quest'ultima. Una seconda breve pressione del grilletto
provoca: affievolimento dell'arco fino al totale spegnimento, disattivazione della
corrente di saldatura e postgas.

= Ciclo a 4 tempi
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= Elektrode

Die auf der Elektrodenpackung enthaltenen Angaben zur Polaritét beachten.
Den dem Elektrodendurchmesser entsprechenden Schweilstrom am
Potentiometer der Stromeinstellung wahlen.

= Elettrodo

Rispettate le polarita indicate sullimballaggio del pacchetto dell'elettrodo.
A seconda del diametro dell'elettrodo, selezionare la regolazione dell'intensita
per la corrente di saldatura desiderata utilizzando il potenziometro.

ACHTUNG

VOR JEGLICHEN EINGRIFFEN
= Den Ein/Ausschalter 0/1 auf 0 stellen

= DEN VERSORGUNGSANSCHLUSS TRENNEN

A\

ATTENZIONE

PRIMA DI QUALSIASI INTERVENTO
= |MPOSTATE L'INVERTITORE 0/1 SU 0

= SCOLLEGATE LA PRESA DI ALIMENTAZIONE

D- WARTUNG
1 NSTANDHALTUNG

Trotz seiner robusten Bauart erfordert der Schweilgenerator SAXOTIG 1600 ein
Minimum an Instandhaltungsmaf3nahmen, um in gutem Zstand zu bleiben.

Die Haufigkeit der WartungsmaRnahmen héngt von den Einsatzbedingungen ab
(Staubgehalt des Arbeitsraums, Haufigkeit der Verwendung, usw.).

Die nachstehenden MafRnahmen kdnnen im Mittel ein bis zweimal jahrlich erfolgen.

Das Gerat mittels eines Staubsaugers oder durch Abblasen mit trockener Pressluft
entstauben (nach Entleeren der Schlduche und des Behalters).

Die verschiedenen Anschliisse priifen. Sicherstellen, dass sie richtig festgezogen sind.
Inshesondere ist der Zustand der Sekundérklemmen, an denen die Schwei3kabel
angeschlossen werden, zu tberpriifen. Diese Klemmen miissen unbedingt richtig
festgezogen sein, um einen korrekten elektrischen Kontakt zu garantieren und ein
Erwérmen der Anschliisse zu vermeiden.

Bei jeder Inbetriebnahme und im Fehlerfalle zunéchst folgendes priifen:
= Anschluss am Stromversorgungsnetz

= Gasanschluss
= Anschluss der Masseklemme am zu schweilRenden Werkstiick

= Zustand des Brenners und seiner Ausstattung.

E- 26

D - MANUTENZIONE
1..MANUTENZIONE -

Nonostante la solidita di SAXOTIG 1600, per conservare in buone condizioni il
generatore sono necessari pochi interventi di manutenzione.

La frequenza degli interventi di manutenzione dipende dalle condizioni d'utilizzo
(locale piti 0 meno polveroso, utilizzo piti o meno intenso, ecc...).

Mediamente, le operazioni descritte possono venire effettuate una o due volte I'anno.

Procedete a una spolveratura dell'apparecchio, se possibile con un aspiratore o
tramite aria compressa secca (dopo un lavaggio dei tubi e del serbatoio).

Esaminate i vari collegamenti. Assicuratevi che siano saldamente inseriti. Controllate
in modo particolare lo stato dei morsetti secondari ai quali vengono collegati i cavi di
saldatura. E essenziale che tali morsetti siano serrati in modo corretto, per garantire

un contatto elettrico ottimale ed evitare il riscaldamento dei collegamenti.

Ad ogni funzionamento o in caso di guasto, eseguite prima una verifica:
= (el collegamento alla rete

= del collegamento al gas
= della presenza della pinza di massa sull'elemento da saldare

= dello stato della torcia e delle relative attrezzature.

SAXOTIG 1600



2. ERSATZTEILE

(6> siehe SEITEN 4 - 5 des Faltblatts am Ende der Anleitung)

Punkt
[tem

SAF-Artikel-Nr.

SAF ref.

Bezeichnung

2. PARTI DI RICAMBIO

(6> vedere le PAGINE 4 - 5 del depliant che segue le istruzioni)

Descrizione

Seite 4

~No o WNE

10
11

Seite 5

12
13
14
15
16
17
18
19

0042 0072
0006 0030
0064 1082

4022 2056
4008 6063
4008 6063
4008 6065
4055 8021
4006 8030
4077 7023

0064 3001
4064 7009
40780004
0340 3865

4062 8059
4012 4294
4012 4295
4044 2008
4012 4296
4012 4297
4093 9440
4012 4298

SAXOTIG 1600

SAXOTIG 1600

AuRere Elemente

DIX-Anschlussstecker
Masseklemme
25-mm2-Schweilkabel (pro Meter)

Elemente der Frontseite

DIX-Masseanschluss

Blauer Knopf f15

Blauer Knopf 15

Roter Knopf ? 21

Griiner Leuchtschalter
Steuerschalter-Anschlusshuchse
Gasanschluss M12x100

Elemente der Riickseite

Versorgungskabel 3x2,5 mm?
Kabel-Durchfiihrung und -Klemme
Geriffelter Gas-Anschlussstutzen
Griff + 2 Halterungen

Innere Elemente

Liifter

“HF"-Schaltung

Vorladungs- und EMC-Schaltung

220-V-Magnetventil + abgewinkelter Anschluss + Klemmband
Schaltung puissance

Schaltung der Frontseite und der Einstellungen
"HF"-Transformator

Schaltung der Steuerschalter-Schnittstelle und der Versorgung

0389 0430

Elementi esterni

Connettore maschio DIX
Pinza di massa
Cavo di saldatura da 25 mm? (al metro)

Elementi del lato anteriore

Connettore di massa DIX
Pulsante blu f 15

Pulsante blu f 15

Pulsante rosso ? 21
Interruttore luminoso verde
Boccola di raccordo del grilletto
Raccordo del gas M12x100

Elementi del lato posteriore

Cavo di alimentazione 3x2,5 mm?
Morsetto serrafilo

Raccordo scanalato per la presa del gas
Maniglia + 2 supporti

Elementi interni

Ventilatore

Circuito “HF"

Circuito precarica e CEM

Elettrovalvola 220 V + raccordo a gomiti + collare
Circuito puissance

Circuito del lato anteriore e di regolazione
Trasformatore "HF"

Circuito di interfaccia grilletto e alimentazione
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3. FEHLERSUCHE UND -BEHEBUNG

An Elektroinstallationen erforderliche Manahmen miissen

hierzu qualifizierten Personen anvertraut werden (siehe
Kapitel SICHERHEITSEMPFEHLUNGEN).

3. PROCEDURA DI RIPARAZONE

Gli interventi sulle installazioni elettriche devono essere
eseguiti da personale qualificato (vedere il capitolo REGOLE
DISICUREZZA).

| URSACHE | ABHILFE | CAUSE | RIMED |
KEIN SCHWEISSSTROM ASSENZA DI CORRENTE DI SALDATURA
+ ORANGE KONTROLLEUCHTE AUS + SPIA ARANCIONE SPENTA
O Stromversorgungskabel = Netzkabel priifen O Interruzione del cavo di = Controllate il cavo di

abgerissen

O Netz-Phasenleiter unterbrochen

= Netzkabel priifen

alimentazione

O Assenza di fase della rete

alimentazione

=

Controllate il cavo di

alimentazione

KEIN SCHWEISSSTROM
BRENNER-STEUERSCHALTER AUSGELOST

ASSENZA DI CORRENTE DI SALDATURA
GRILLETTO DELLA TORCIA INSERITO

O  Schweilkabel abgerissen = Anschlisse priifen

3 Schlechte oder keine Verbindung
zur Masse

= Sicherstellen, dass die Verbindung
mit dem zu schweilBenden
Werkstiick hergestellt ist

m) =

=

O  Interruzione del cavo di
saldatura

O Collegamento di massa

inadeguato o assente

= Controllate i collegamenti

= Assicurate il collegamento con il
elemento da saldare

a =

KEINE AUSLOSUNG DES SCHWEISSZYKLUS DURCH
BRENNER-STEUERSCHALTER
KEIN SCHWEISSSTROM

MANCATO AVVIO DI CICLO CON IL GRILLETTO DELLA
TORCIA
ASSENZA DI CORRENTE DI SALDATURA

3 Keine Zyklussteuerung = Eine Fachkraft rufen
3 Keine Einstellung, keine

O Nessun comando di ciclo = Rivolgetevi a un tecnico
O Nessuna regolazione, nessuna

Kontrollleuchte spia
m) = m) =
a = a =
ZU STARKE ERWARMUNG RISCALDAMENTO ECCESSIVO
ORANGE KONTROLLLEUCHTE BRENNT SPIA ARANCIONE ACCESA
0  Uberlastung = Bei eingeschaltetem Gerét die 3  Superamento del fattore di = Attendente il raffreddamento,
Kiihlung abwarten. Das Gerat funzionamento apparecchio sotto tensione. Il
schaltet automatisch wieder ein funzionamento dell'apparecchio
verra ripristinato
automaticamente.
Unzureichende Luftmenge zur = Darauf achten, dass die Insufficienza di aria di = Verificate lo scarico delle aperture
Kiihlung Kuhigffnungen offen bleiben raffreddamento di raffreddamento
Stark verschmutztes Leistungsteil | = Das Gerat 6ffnen und mit Druckluft Parti meccaniche estremamente | = Aprite l'apparecchio e pulitelo
abblasen. sporche tramite aria compressa
3  Lifter dreht nicht. = Den Zustand des Lifters priifen 3 llventilatore non funziona = Verificate lo stato del ventilatore

SCHLECHTES AUSSEHEN DER SCHWEISSUNG

( SALDATURA DI SCARSA QUALITA i

O  Elektrode falsch gepolt = Die Polung unter Beachtung der

Angaben des Herstellers korrigieren

Fir jegliche Arbeiten an anderen als den oben erwéhnten
Punkten des SchweiRgenerators: EINE FACHKRAFT

O  Polarita dell'elettrodo errata = Correggete la polarita tenendo
conto delle indicazioni del

produttore

Per qualsiasi intervento sulle parti interne del generatore non

incluso nei punti citati in precedenza: RIVOLGETEVI A UN

HINZUZIEHEN
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CONSIGNAS DE SEGURIDAD /

La SAF le agradec e su confianza al adquirir este aparato que le dara plena
satisfaccion si respeta sus condiciones de empleo y de mantenimiento.

Este aparato, 0 esta instalacion, ha sido construido en estricto cumplimiento de las
Directivas Europeas Bajas-tensiones (73/23/CEE) y CEM (89/336/CEE), mediante
la aplicacion de las respectivas normas EN 60974-1 (reglas de seguridad para el
material eléctrico, Parte 1: fuente de corriente de soldadura) y EN 50199
(Compatibilidad Electromagnética CEM). (Norma producida para la soldadura
por arco).

La contaminacion electromagnética de los equipos eléctricos se debe en gran parte a
la radiacion del cableado de la instalacion. En caso de problemas de proximidad entre
aparatos eléctricos, pongase en contacto con la SAF, que examinara los casos
particulares.

&S

RECOMENDAGOES DE SEGURANCA

A SAF agradece a confianca depositada ao adquirir este aparelho que Ihe vai dar
inteira satisfagao se respeitar as condicfes de utilizagdo e de conservagéo.

Este aparelho ou esta instalagéo foi construida dentro do perfeito respeito das
Directivas Europeias Baixas-tensdes (73/23/CEE) e CEM (89/336/CEE), através da
aplicagéo das normas respectivas EN 60974-1 (regras de seguranca relativamente
ao material eléctrico, Parte 1 : fonte de corrente de soldadura) e EN 50199
(Compatibilidade Electromagnética CEM). (Norma produzida para a soldadura
por arco).

A poluicdo electromagnética dos equipamentos eléctricos € devida em grande parte a
radiacdo da cablagem da instalacdo. Em caso de problemas de proximidade entre
aparelhos eléctricos, neste caso, queira contactar a SAF para que esta possa
examinar 0s casos especiais..

ATENCION: La SAF no asumira ninguna responsabilidad en caso
de modificacion, afiadido de componentes o subconjuntos o de
cualquier transformacion del aparato o de la instalacion efectuada
por el cliente o un tercero, sin un acuerdo previo especifico y por
escrito de la propia SAF.

ATENGAO: a SAF declina qualguer responsabilidade no caso de
modificacéo, de acrescento de componentes ou de sub-
conjuntos, ou de qualquer outra ransformacdo do aparelho ou
da instalac&o, efectuada pelo cliente ou por terceiros, sem o
acordo prévio especifico escrito pela prépria SAF.

Los materiales objeto de la presente instruccion, asociados con otros elementos,
pueden constituir una “maquina” que, en este caso, entra dentro del campo de
aplicacion de la directiva europea 91/368/CEE que define las principales exigencias
de salud y de seguridad: (contemplada en el cddigo de trabajo francés Art. L233-5
Decretos de 29.12.1992). La SAF no puede ser considerada responsable de ninguna
asociacion de elementos que no haya efectuado ella misma.

Para su seguridad, a continuacion le indicamos una lista no limitativa de
recomendaciones u obligaciones de las que una parte importante figura en el Cddigo
de Trabajo.

La SAF le agradece que le comunique cualquier anomalia que observe en la
redaccion de estas instrucciones.

Antes de poner en servicio su instalacion debe leer imperativamente las paginas de seguridad
que figuran a continuacion:

1. seguridad eléctrica (véase la pagina 29)

2. seguridad contra humos, vapores y gases nocivos y toxicos (véase la
pagina 30)
seguridad contra las radiaciones luminosas (véase la pagina 31)
seguridad contra el ruido (véase la pagina 31)
seguridad contra el fuego (véase la pagina 32)
seguridad de empleo de gases (véase la pagina 32)
seguridad del personal (véase la pagina 33)

N oo kw

Os materiais objecto da presente instru¢do podem, associados a outros elementos,
constituir uma "maquina” que entra entdo no campo de aplicacdo da directiva
europeia 91/368/CEE que define as exigéncias essenciais de salde e de seguranga:
(retomada no cddigo do trabalho francés Art. L2335 Decretos de 29.12.1992). A
SAF n&o pode ser considerada responsavel por qualquer associacdo de elementos
que ndo seja efectuada por ela propria.

Para a sua seguranca, indicamos a seguir uma lista ndo limitativa de recomendag6es
ou de obrigagOes das quais, uma parte importante figura no cédigo do trabalho.

A SAF agradece que Ihe transmitam qualquer anomalia que tenham constatado na
redaccéo destas instrucdes.

Antes da colocagdo em servico da sua instalagdo, deve ler obrigatoriamente as paginas de
seguranca que Se encontram a seguir :
. seguranga eléctrica (cf. pagina 29)

2. seguranga contra os fumos, vapores, gases nocivos e toxicos (cf.
pagina 30)
seguranga contra as radiagdes luminosas (cf. pagina 31)
seguranca contra o ruido (cf. pagina 31)
seguranga contra o fogo (cf. pagina )
seguranca de utilizacéo dos gases (cf. pagina 32)
seguranca do pessoal (cf. pagina 33)

N ook~ w

ATENCION: Un generador de soldadura/corte sélo debe ser
utilizado para la funcion a la que ha sido destinado. Especialmente
no debe utilizarse en ninglin caso para la carga de baterias,
descongelacion de conductos de agua, calefaccion de locales por
afiadido de resistencias, etc.

ATENCAO: um gerador de soldadura/ corte, s6 pode ser utilizado
para a funcdo para a qual foi destinado. Nunca deve ser utilizado
nomeadamente, para recarregar baterias, a descongelagéo de
condutas de &gua, 0 aquecimento de locais acrescentando
resisténcias, etc...

/2\

Las intervenciones que se efectlen en las instalaciones eléctricas deben ser
confiadas a personas cualificadas.

Por personas cualificadas se entiende especialistas que, gracias a su formacion
técnica, estan capacitados para percibir los peligros procedentes de la soldadura y de
la electricidad.

a) Conexién a la red de las fuentes de corriente de soldadura / corte

1. SEGURIDAD ELECTRI CA (DECRETO 86 1056 DE 14-11-88) (CONEXION, MANTENIMIENTO, REPARACION)
/' SEGURANGA ELECTRICA (DECRETO 831056 DE 14-11-88) (LIGAGAO, CONSERVAGAQ, REPARACAO)

As intervencdes efectuadas sobre as instalagOes eléctricas devem ser confiadas a
pessoas qualificadas para as efectuar.

Séo consideradas pessoas qualificadas, os especialistas que, gracas a formagéo
técnica recebida, tém a possibilidade de se aperceber dos perigos provenientes da
soldadura e da electricidade.

a) Ligacdo a rede das fontes de corrente de soldadura / corte

a.1) Antes de conectar su aparato, debe verificar que:

= el contador, el dispositivo de proteccion contra las sobreintensidades y los
cortacircuitos, las bases y clavijas de las tomas y la instalacion eléctrica,
son compatibles con su potencia maxima y su tension de alimentacion
(véanse las placas de caracteristicas) y conformes a las reglas y normativas
en vigor.

a.2) La conexion monofésica o trifasica con la tierra se efectuia a través de la proteccion de
un dispositivo de corriente diferencialresidual de mediana o alta sensibilidad
(disyuntor diferencial; sensibilidad comprendida entre 1 Ay 30 ma):

= i el cable estd conectado en un puesto fijo, la tierra, si ha sido prevista,
nunca debe ser cortada por el dispositivo de proteccion contra las
descargas eléctricas;

= el interruptor, si existe, debe estar en la posicion "Off;

= el cable de alimentacion, si no ha sido suministrado, debe ser del tipo "HAR USE";

SAXOTIG 1600

a.1) Antes de ligar o seu aparelho, deve verificar se:
= 0 contador, o dispositivo de protec¢do contra as sobre intensidades e os curto-
circuitos, as bases e as fichas das tomadas e a instalagdo eléctrica, séo
compativeis com a poténcia méxima e a tensdo de alimentagéo (conf. as placas
de caracteristicas) e conformes as normas e regulamentages em vigor

a.2) A ligag&o, monofésica ou trifasica com terra, faz-se através da protecgao por
um dispositivo de corrente diferencial-residual de média ou alta sensibilide
(disjuntor diferencial: sensibilidade compreendida entre 1 A e 30 mA):

= se 0 cabo estiver ligado a um posto fixo, a terra, se for prevista, nunca deve
ser cortada pelo dispositivo de protecgéo contra os choques eléctricos;

= 0 interruptor, se existir, deve estar na posi¢ao "PARAGEM";
= 0 cabo de alimentagdo se ndo tiver sido fornecido, deve ser do tipo "HAR USE";
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= su circuito de alimentacion eléctrica debe estar equipado de un dispositivo
de parada de urgencia, facilmente reconccible y dispuesto de forma que sea
facil y rapidamente accesible.

b) Puesto de trabajo

La utilizacién de la soldadura y corte por arco implica el estricto cumplimiento de las
condiciones de seguridad relativas a las corrientes eléctricas.

Cerciorese de que ninguna pieza metalica accesible a los operadores y a sus
ayudantes puede entrar en contacto directo e indirecto con un conductor de fase o el
neutro de la red de alimentacion.

Utilice tinicamente portaelectrodos y antorchas perfectamente aislados.

El operador debe estar aislado del suelo y de la pieza que va a soldar (guantes,
calzado de seguridad, ropa seca, delantal de cuero, etc.).

Conecte el cable de masa en la pieza lo mas cerca posible de la zona de soldadura y
de forma segura (para garantizar una correcta circulacion de la corriente).

No toque simultdneamente el hilo electrodo (o la boquilla) y la pieza.

Cuando los trabajos de soldadura deben ser efectuados en condiciones que no son
las habituales y normales de trabajo, con un mayor riesgo de descarga eléctrica (por
Ej.: recinto en el que el operador carece de espacio suficiente), deben tomarse
precauciones suplementarias, en particular:

= utilizacion de una fuente de corriente de soldadura/corte marcada |§|
= refuerzo de la proteccion individual.

¢) Mantenimiento / Reparacién

Antes de cualquier verificacion interna y reparacion, debe cerciorarse de que el
aparato esté separado de la instalacién eléctrica por consignacion (se entiende por
consignacion un conjunto de fijaciones destinadas a separar y mantener el aparato
fuera de tension).

Ciertos aparatos estan equipados de un circuito de cebado AT.AF (sefialado por una
placa). Nunca debe intervenir en este circuito (para cualquier intervencion péngase
en contacto con la SAF).

Cada 6 meses como maximo debe verificar el correcto estado de aislamiento y las
conexiones de los aparatos y accesorios eléctricos como tomas, cables flexibles, conductos,
conectores, prolongadores, pinzas de piezas, portaelectrodos o torchas, etc.

Los trabajos de mantenimiento y reparacion de las cubiertas y conductos aislantes
deben efectuarse minuciosamente.

Las reparaciones deben ser efectuadas por un especialista 0, mejor ain, este Ultimo
debe cambiar las piezas defectuosas.

Verifique periédicamente el correcto apriete y la limpieza de las conexiones eléctricas.

Véase mas adelante el capitulo MANTENIMIENTO dedicado més especialmente al
mantenimiento y la reparacion de su equipo.

Las operaciones de soldadura y de corte deben efectuarse en lugares
convenientemente ventilados.

Las emisiones en forma de gas, humos insalubres, molestos o peligrosos para la
salud de los trabajadores deben ser captadas a medida de su produccion, lo més
cerca posible de su fuente de emision y de la forma mas eficaz. (Art. R232-1-7
Decreto 84-1093 de 7-12-84).

Los sensores de humos deben estar conectados a un sistema de aspiracion para que
las eventuales concentraciones de contaminantes no sobrepasen los valores limite.

Le recomendamos consulte la "Guia practica de ventilacion n°7 - ED 668",
operacion de soldadura por arco del Instituto Nacional de Investigacion y de
Seguridad (INRS), en la que figuran métodos de cakulos y diferentes ejemplos
practicos de aplicacion.

La SAF le propone una gama completa de sistemas de aspiracion que responden a
todas sus necesidades.

= Caso particular de los disolventes clorados (utilizados para limpiar o
desengrasar):
= los vapores de estos disolventes, sometidos a la radiacién de un arco,
incluso alejado, pueden transformarse aveces en gases toxicos.
Verifique que las piezas que se van a soldar estan secas.
= cuando no estan en un recinto estanco, debe evitarse el uso de estos disolventes en
unlugar en donde se produzcan arcos eléctricos.
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= 0 circuito de alimentagéo eléctrica deve estar equipado com um dispositivo
de paragem de emergéncia, facilmente reconhecivel e disposto de maneira
a ser facilmente e rapidamente acessivel.

b) Posto de trabalho

A execugao da soldadura e do corte por arco implica que as condi¢des de seguranca
relativamente as correntes eléctricas sejam respeitadas escrupulosamente.
Certifique-se de que nenhuma peca metalica acessivel aos operadores e respectivos
ajudantes possa entrar em contacto directo ou indirecto com um condutor de fase ou
0 neutro da rede de alimentagéo.

S6 utilize porta-eléctrodos e tochas perfeitamente isoladas.

O operador deve estar isolado do solo e da peca a soldar (luvas, calcado de
seguranca, roupas secas, avental em cabedal, etc...).

Ligue o cabo de massa a peca situada o mais préximo possivel da zona de soldadura
e de uma maneira segura (para garantir uma boa circulagéo da corrente).

Néo toque simultaneamente o fio eléctrodo (ou a ponteira) € a pega.

Quando os trabalhos de soldadura devem ser efectuados fora das condi¢des
habituais e normais de trabalho com riscos aumentados de choques eléctricos (ex.:
lugares onde o operador tem falta de espaco) devem ser tomadas precaucdes
suplementares e em especial as seguintes:

b autilizacdo de uma fonte de corrente de soldadura/corte marcada |§|
b o reforco da protecgdo individual.

c) Conservacao / Reparacéo

Antes de qualquer verificagdo interna ou reparacéo, deve certificarse que o aparelho
esteja separado da instalacéo eléctrica por consignagéo (por consignagdo, considera-
se um conjunto de operacdes destinadas a separar e a manter o aparelho fora de
tensdo).

Alguns aparelhos estdo equipados com um circuito de escorvamento HT.HF
(assinalado por uma placa). Nunca deve intervir sobre este circuito (contactar a
SAF para qualquer intervenc&o).

Deve verificar pelo menos de 6 em 6 meses, se as isolagOes e as ligagdes dos aparelhos e
dos acess0rios eléctricos tais como tomadas, cabos flexiveis, condutas, conectores,
prolongadores, pincas de pecas, portaeléctrodos ou tochas estdo em bom estado.

Os trabalhos de conservagéo ou de reparagéo dos envelopes ou revestimentos
isolantes devem ser efectuados minuciosamente.

Faga efectuar a reparacdo por um especialista, ou ainda melhor faga substituir as
pecas defeituosas..

Verifique periodicamente que o aperto seja correcto e que as conexdes eléctricas
estejam limpas.

Ver mais adiante o capitulo MANUTENGAO consagrado mais especialmente &
conservagao e as reparacdes do seu material.

2. SEGURIDAD CONTRA HUMOS, VAPORES Y GASES NOCIVOS Y TOXICOS / )
SEGURANCA CONTRA OS FUMOS, OS VAPORES, OS GASES NOCIVOS E TOXICOS

As operagdes de soldadura e de corte devem ser efectuadas em locais
convenientemente arejados.

As emissdes sob a forma de gases, fumos insalubres, incanodativos ou perigosos
para a satde dos trabalhadores, devem ser captados a medida que s&o produzidos, o
mais proximo possivel da fonte de emissdo e de uma maneira tdo eficiente quanto
possivel. (Art. R232-1-7 Decreto 84-1093 de 7-12-84).

Os captores de fumos devem estar ligados a um sistema de aspiracgo, de tal
maneira, que as eventuais concentragdes de poluentes ndo ultrapassem os valores
limites.

Recomendamos que consulte o ‘Guia pratico de ventilagao n°7 - ED 668",
operac&o de soldadura por arco do Instituto Nacional de Pesquisa e de Seguranca
(INRS), no qual figuram os métodos de célculo e vérios exemplos préticos de
aplicacdo.

A SAF propde-lhe uma gama completa de sistemas de aspiracdo que responde as
suas necessidades.

= Caso particular dos solventes clorados (utilizados para limpar ou
desengordurar):
= 0s vapores destes solventes, submetidos as radiagdes de um arco mesmo
afastado, podem em alguns casos, transformar-se em gases t6xicos. Verificar
que todas as pegas que devem ser soldadas estejam secas.

= quando ndo estdo num recinto estanque, a utilizagao destes solventes
deve ser proibida em lugares onde possam ser desencadeados arcos
eléctricos.
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Es indispensable protegerse los ojos contra las descargas de arco (deslumbramiento
del arco en luz visible y las radiaciones infrarroja y ultravioleta).

La mascarilla de soldadura, con o sin casco, siempre debe estar equipada de un filtro
protector cuya escala depende de la intensidad de la corriente del arco de soldadura
(Norma EN 169).

El filtro coloreado puede ser protegido de las descargas y proyecciones por un cristal
transparente situado en la cara frontal de la mascarilla.

En caso de cambio del filtro, debe conservar las mismas referencias (nimero de la
escala de opacidad).

Las personas que se encuentran en las inmediaciones del operador, y mas adn sus
ayudantes, deben protegerse mediante la interposicién de pantallas adaptadas, gafas
de proteccion anti-UV y, si fuera necesario, una mascarilla provista del filtro protector
adaptado.

= Cuadro que indica el nimero de escala (1) y utilizacion recomendada para
la soldadura por arco:

3. SEGURIDAD CONTRA LAS RADIACIONES LUMINOSAS /
SEGURANCA CONTRA AS RADIACOES LUMINOSAS

E indispensével proteger os olhos contra as descargas parasitas (encandeamento do
arco em luz visivel e as radiacdes infravermelhas e ultravioletas).

A méscara de soldadura, sem ou com capacete, deve estar sempre equipada com
um filtro protector cuja escala depende da intensidade de corrente do arco de
soldadura (Norma EN 169).

O filtro colorido pode estar protegido contra os choques e projecgdes por um vidro
transparente situado sobre a face dianteira da mascara.

Em caso de substituicdo do filtro, deve conservar as mesmas referéncias (Nimero da
escala de opacidade).

As pessoas, que se encontrem na vizinhanga do operador e sobretudo os ajudantes,
devem estar protegidos através da interposicao de visores adaptados, de dculos de
proteccdo anti-UV e em caso de necessidade atrav és de uma mascara equipada com
um filtro de protecgéo adaptado.

= Tabela dando o nimero de escala (1) e utilizagdo recomendada para a
soldadura por arco :

Procedimiento de Intensidad de la corriente en amperios
soldadura o técnicas Intensidade da corrente em Amperes
conexas
Processo de soldadura ou § 5 5 5 15 20 40 80 125 175 225 275 350 450
técnicas conexas
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500
1 111 1 | 111 1111 111
Electrodos revestidos 9 10 11 12 13 14
Eléctrodos revestidos
MIG con metales pesados 4o 11 12 13 14
MIG sobre metais pesados (2)
MIG con aleaciones ligeras 10 11 12 13 14 15
MIG sobre ligas leves
TIG con todos los metales y 12 13 14
aleaciones
TIG sobre todos os metais e ligas
MAG 12 13
MAG
Cepillado aire arco 10 11 12 13
Goivagem ar/arco
Corte por chorro de plasma 12 13
Corte ao jacto de plasma
Soldadura plasma
Soldadura plasma
1 I | | T TT11 I
0.5 2.5 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30 60 100 150 200 250 300 400 500

(1)- Segun las condiciones de utilizacion, puede emplearse el nimero de escala
inmediatamente superior o inferior.

(2)- La expresion “metales pesados” abarca los aceros, los aceros aleados, el cobre y
sus aleaciones, etc.

Nota: Las zonas sombreadas corresponden a los campos en los que habitualmente
no se utilizan los procedimientos de soldadura.

0 4. SEGURIDAD CONTRA EL RUIDO /
SEGURANCA CONTRA O RUIDO

El ruido emitido por una méaquina de soldadura o de corte depende de varios parametros, en
particular: la intensidad de soldadura/corte, el procedimiento (MIG -MIG PULSADO - TIG,
etc.) yel entorno (locales méas o menos grandes, reverberacion de los muros, etc.).

Por lo general, el ruido en vacio de los generadores de soldadura/corte de la SAF es
inferior a 70 dB (A).

La emisidn sonora (nivel de presion aclstica) de estos generadores puede, en soldadura o en
corte, superar 85 dB (A) al nivel del puesto de trabajo.

Por tanto, es conveniente asegurarse, con las medidas apropiadas en el lugar de trabajo y en
las condiciones de utilizacion, de que no se sobrepasa el limite de 85 dB (A). En caso
contrario, el operador debe equiparse de protecciones adaptadas como cascos, tapones para
los oidos, nivel antirruido, y ser informado mediante una sefializacion apropiada.

La SAF le propone una gam a completa de equipamientos de proteccion que responde
a sus necesidades.
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(1)- Segundo as condicdes de utilizacdo, podem -se utilizar o nimero de escala
imediatamente superior ou 0 nimero de escala imediatamente inferior.

(2)- A expressdo "metais pesados" abrange 0s agos, os acos ligados, o cobre e as
ligas respectivas, etc...

Nota : as zonas em tracejado acima correspondendo as areas ou aos processos de
soldadura ndo sdo habitualmente utilizadas na pratica actual da soldadura.

O ruido emitido pela maquina de soldadura ou de corte depende de varios parametros e
nomeadamente: da intensidade de soldadura/corte, do processo (MIG -MIG PULSE - TIG
etc...)e do ambiente (locais mas ou menos grandes, reflexdo dos muros ec...).

O ruido a vazio dos geradores de soldadura/corte da SAF é geralmente inferior a
70dB (A).

A emissdo sonora (nivel de presséo actistica) destes geradores pode, em soldadura ou em
corte, ultrapassar 85 dB (A)no posto de trabalho.

Convém portanto assegurar-se através de medidas apropriadas no local de trabalho e nas
condi¢es de utilizacdo de trabalho, que o limitede 85 dB (A) ndo é ultrapassado. Em caso de
ultrapassagem o operador deve estar equipado de protecgdes adaptadas, tais como
capacetes, protecgdes para as orelhas, nivel antiruido, e ser informado por uma sinalizagéo
apropriada.

A SAF propde-lhe uma gama completa de equipamentos de proteccdo que responde
a todas as suas necessidades.
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m 5. SEGURIDAD CONTRA EL FUEGO /
SEGURANCA CONTRA O FOGO

Aleje los productos y los materiales inflamables de la zona de proyecciones
procedentes del arco, o protéjalos.

No suelde ni corte cerca de un conducto de ventilacion, o conducto de gas, o de
cualquier otra instalacion que pueda propagar el fuego rapidamente.

Por regla general, el operador debe tener un extintor cerca de él. Este debera ser
compatible con el tipo de fuego que pueda declararse.

Compruebe que la conexién de masa esta bien efectuada. Un contacto incorrecto
puede provocar un arco que, a su vez, podria originar un incendio.

6. SEGURIDAD DE EMPLEO DE LOS GASES /
SEGURANCA DE EMPREGO DOS GASES

a) Consignas comunes a todos los gases

a.1l) Riesgos

La utilizacion de gases en condiciones incorrectas expone al usuario a
importantes peligros, en particular en caso de trabajo en espacio confinado:
= peligro de asfixia o de intoxicacion
= peligro de incendio y de explosion

a.2.) Precauciones que hay gue tomar
= Almacenamiento en forma comprimida en botellas

Respete las consignas de seguridad indicadas por el proveedor de
gases, en particular:
= las zonas de almacenamiento o de empleo deben poseer una
correcta ventilacion, estar suficientemente alejadas de la
zona de corte/soldadura y otras fuentes de calor y a cubierto
de un incidente técnico;
= sujete las botellas y evite los golpes;
= no debe haber un calor excesivo (> 50°C).

= Canalizaciones y tuberias

= verifique periddicamente la estanqueidad de las

canalizaciones fijas, asi como la de las tuberias de goma;

= no detecte nunca una fuga con una llama. Utilice un detector
apropiado o, en su defecto, agua jabonosa y un pincel;
utilice tubos de colores convencionales en funcién de los gases;
distribuya los gases a las presiones recomendadas en los
manuales de los equipos;
= no deje los tubos por el suelo en los talleres, ya que pueden

deteriorarse.

= Utilizacion de los aparatos
= utilice Gnicamente aparatos disefiados para los gases que use;
= compruebe que la botella y el manorreductor corresponden al
gas necesario para el procedimiento;
no engrase nunca las llaves y maniptlelas con cuidado;
manorreductor:
+ no olvide purgar las llaves de las botellas
antes de conectar el manorreductor
+ compruebe que el tornillo de descompresion esta
aflojado antes de efectuar la conexion en la botella
+ verifique el apriete del racor de union antes de abrir la
llave de botella
+ abra la llave lentamente una fraccion de vuelta.

=
=

=
=

= en caso de fuga no apriete nunca un racor a presion; cierre
antes la llave de la botella.

= Trabajo en espacio confinado (en particular, galerias,
canalizaciones, oleoductos, bodegas de barcos, pozos, conductos de
inspeccion, bodegas, cisternas, cubas, depésitos, balastos, silos y
reactores).
Deben tomarse precauciones especiales antes de iniciar operaciones
de soldadura en recintos en los que los peligros de asfixia-intoxicacion
e incendio-explosién son muy importantes.

Se debera establecer sistematicamente un procedimiento de permiso
de trabajo que defina todas las medidas de seguridad.
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Afaste os produtos e os materiais inflamaveis da zona de projecgdes provenientes do
arco, ou proteja-os.

N&o se deve soldar ou cortar na proximidade de condutas de ventilagdo, de condutas
de gas e outras instalagbes que possam propagar o fogo rapidamente.

Em regra geral, o operador deve ter um extintor préximo dele. O extintor deve ser
compativel com o tipo de fogo susceptivel de se declarar.

Certifique-se do posicionamento correcto da conexao de massa. Um mau contacto
desta, pode provaar um arco que pode ele mesmo provocar um incéndio.

a) Recomendacdes comuns ao conjunto dos gases

a.1) Riscos corridos
Més condigGes de utiizagdo dos gases expdem o utilizador a dois perigos
principais, especialmente no caso particular de trabalho em espago restito :
= 0 perigo de asfixia ou de intoxicagéo
= 0 perigo de incéndio e de explosdo

a.2.) Precaucdes a respeitar
= Armazenamento sob a forma comprimida em garrafas

Conforme-se as recomendac@es de seguranga dadas pelo
fornecedor de gés e especialmente:
= as zonas de armazenamento ou de utilizagdo devem possuir
uma boa ventilagao, ser suficientementes afastadas da zona
de corte soldadura e outras fontes de calor, e estar ao abrigo
de um incidente técnico;
= fixe as garrafas, evite os choques;
= evite o calor excessivo (> 50° C).

= CanalizacOes e tubagens
= verifique periodicamente aestanquecidade das canalizagdes

fixas assim como das tubagens em borracha;

= nunca utilize uma chama para detectar uma fuga. Utilize um
detector apropriado, ou entéo agua de sabdo e um pincel;

= utilize tubos de cores convencionais em funcéo dos gases;

= distribua os gases as pressdes recomendadas nas instrucdes
dos materiais;

= nao deixe ao abandono os tubos nas oficinas; eles podem
ser danificados.

= Utilizac8o dos aparelhos
= s0 utilize aparelhos concebidos para os gases utilizados;
= verifique que a garrafa e 0 manorredutor correspondam
efectivamente ao gas necessario para 0 processo;
= nunca lubrifique as torneiras, manipule-as com precaugao;
= manorredutor:
* ndo se esqueca de purgar as torneiras das
garrafas antes de ligar o manorredutor
+ antes de ligar a garrafa, certifique-se que o parafuso de
regulagéo esta desapertado
+ antes de abrir a torneira da garrafa, verifique se o
aperto da conexdo é correcto
* esta Ultima s6 deve ser aberta com lentiddo e uma
fracgéo de volta.
= em caso de fuga ndo desaperte nunca uma conexdo sob
pressao, feche em primeiro lugar a torneira da garrafa.
= Trabalho em espacos reduzidos  (tais como galerias, canalizagdes,

pipe-lines, pordes de navios, pogos, aberturas, cisternas, cubas,
reservatorios, balastros, silos, reactores, nomeadamente)

Devem ser tomadas precaucdes especiais antes de empreender
operacdes de soldadura em recintos onde o perigo de asfixia-
intoxicagéo e de incéndio-explosdo sdo muito importantes.

Um processo de autorizacdo de trabalho que define todas as medidas
de seguranca deve ser sistematicamente estabelecido.
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Compruebe que hay una ventilacién adecuada prestando una atencion
especial a:

= la suboxigenacion

= |a sobreoxigenacion

= los excesos de gas combustible.

a.3) Intervencion después de un accidente

En caso de fuga no inflamada:
= cierre la llegada de gas
= no utilice ni una llama ni un aparato eléctrico en la zona en la
que se ha extendido la fuga.

En caso de fuga inflamada:
= cierre la llegada de gas si la llave es accesible
= utilice extintores de polvo
= sino puede detener la fuga, deje quemar refrigerando las
botellas y las instalaciones préximas.

En caso de asfixia:
= llevar a la victima al aire libre
= hacerle la respiracion artificial y llamar al servicio de socorro.

b) Consignas suplementarias para ciertos gases

b.1) Gases y mezclas gaseosas que contienen menos del
20% de CO2

Si estos gases 0 mezclas ocupan el espacio del oxigeno en el aire, puede
producirse asfixia, ya que una atmdsfera que contiene menos del 17% de
oxigeno es peligrosa (véase a continuacion el apartado “Trabajo en
espacio confinado”).

b.2) Hidrégeno y mezclas gaseosas combustibles a base de

Faca 0 necessério para que haja uma ventilagdo adequada, prestando
uma atencéo muito especial:

= a sub-oxigenacéo

= a sobre-oxigenagao

=  aos excessos de gas combustivel.

a.3) Intervencdo a sequir a um acidente

No caso de uma fuga néo inflamada :
= feche a chagada de gas
= ndo utilize chama, nem aparelhos eléctricos na zona em que
a fuga se propagou.
No caso de fuga inflamada :
= feche a chegada de gas caso a torneira seja acessivel
= utilize extintores a pé
= se afuga ndo puder ser parada, deixar arder arrefecendo a
garrafa e as instalag@es vizinhas.

No caso de asfixia :
= levar a vitima para o ar livre
= comegar a respiracéo artificial e chamar os socorros.

b) Recomendacdes suplementares relativamente a alguns
gases

b.1) Gases e misturas gasosas contendo menos de 20 % de
Cco2
Se estes gases ou misturas ocupam o lugar do oxigénio no ar ha risco de
asfixia, uma atmosfera contendo menos de 17% de oxigénio é perigosa
(conf. o paragrafo acima "Trabalho em espagos reduzidos").

b.2) Hidrogénio e misturas gasosas combustiveis a base de

hidrégeno

Es un gas muy ligero. En caso de fuga se acumula bajo el techo 0 en las
cavidades. Prevea una ventilacion en los lugares de riesgo.

Es un gas inflamable. La llama de hidrogeno es casi invisible: riesgos de
quemaduras.

Las mezclas aire/hidrégeno y oxigeno/hidrégeno son explosivas en
gamas de proporciones amplias:

= del 4 al 74,5% de hidrégeno en el aire

= del 4 al 94% de hidrégeno en el oxigeno.
Almacene las botellas al aire libre 0 en un local bien ventilado. Evitar toda
fuga limitando al minimo el numero de racores.
El hidrégeno hace que ciertos metales sean mas fragiles: los aceros
fuertemente aleados, el cobre no desoxidulado y el titanio.
Utilice aceros con caracteristicas moderadas y que tengan una buena
resiliencia, o cobre desoxidulado.

7. SEGURIDAD DEL PERSONAL /
SEGURANCA DO PESSOAL

= E| operador siempre debe llevar una proteccion aislante individual.

= Esta proteccion debe mantenerse seca, para evitar las descargas eléctricas, y
limpia (sin presencia de aceite) para evitar la inflamacion.

= Compruebe que el estado de los equipos de proteccion es correcto y
renuévelos con regularidad para estar perfectamente protegido.

= Conserve los equipos de proteccion durante el enfriamiento de las soldaduras,
ya que pueden producirse proyecciones de lechada o componentes de
escorias.

= Consignas complementarias para la utilizacion del "Liquisaf": El "Liquisaf" es
un producto a base de propileno glicol, irritante para la piel y los ojos. Se
recomienda ponerse protecciones antes de cualquier manipulacién (guantes y
gafas).

SAXOTIG 1600

hidrogénio
E um gas muito leve. No caso de fugas ela vai se acumular sob o tecto e nas
cavidades. Prever uma ventilagdo nos lugares que apresentem riscos.
E um gas inflamével. A cham a do hidrogénio é quase invisivel : risco de
queimaduras.
As misturas ar / hidrogénio e oxigénio / hidrogénio s&o explosivas em
areas de proporcdes bastante largas:

= 4a74,5 % de hidrogénio no ar

= 4 a 94 % de hidrogénio no oxigénio.
Armazenar as garrafas ao ar livre ou num local bem vantilado. Evitar
qualquer fuga limitando ao minimo a quantidade de conexdes.
O hidrogénio fragiliza alguns metais: os agos fortemente ligados, cobre
oxidulado, o titanio.
Utilize agos com caracteristicas moderadas e que tenham uma boa
resisténcia ao impacto ou cobre desoxidulado.

= O operador deve ter sempre uma protecgéo isolante indvidual.

= Esta protecgdo deve ser mantida seca para evitar 0s chogues eléctricos e
limpa (auséncia de 6leo) para evitar a inflamagao.

= (Certifique-se que os equipamentos de proteccdo se encontram em bom estado
de conservagao e renove-os com regularidade para estar perfeitamente
protegido.

= Conservar 0s equipamentos de proteccéo durante o arrefecimento das
soldaduras, visto que pode haver projeccdes de escorias ou de componentes
das mesmas.

= Recomendacdes suplementares para a utilizacdo do "Liquisaf*: "Liquisaf' é um
produto & base de propileno glical, irritante para a pele e para os olhos.
Recomenda-se a utilizag&o de equipamentos de protecgdo antes de qualquer
manipulagédo (luvas e éculos).
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A - INFORMACIONES GENERALES

1. PRESENTACION DE LA INSTALACION

El SAXOTIG 1600 es un generador portatil monofasico para la soldadura al arco, por

procedimientoTIG y con electrodo revestido, de aceros no aliados e inoxidables

Una fuente de tipo ondulador suministra una corriente continua a la salida del
generador.

2. COMPOSICION

El SAXOTIG 1600 se suministra en un cajén de carton rigido.
Composicion:

el generador SAXOTIG 1600

el cable de alimentacion de 3m de longitud

un tubo ce gas equipado de 3m de longitud

las instrucciones de seguridad, empleo y mantenimiento

3. DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS EXTERIORES

(¢ véase folleto PAGINA 1 al final de las instrucciones)

Seleccion del modo de soldadura (Tig 2T / 4T - Electrodo)
Indicador luminoso defecto térmico

Potenciémetro, ajuste de la intensidad de soldadura
Interruptor On/Off luminoso

Enchufes de conexion gatillo / antorcha
Potenciémetro, ajuste del tiempo postgas
Potenciémetro, ajuste del apagado gradual del arco
Potenciémetro, ajuste del tiempo pre-gas

Toma ¥ de vuelta masa o portaelectrodos

Racor hueco ¥4 de vuelta antorcha o portaelectrodo
Racor de gas para antorcha

Racor tubo de gas conectado a una bombona de gas

Cable de alimentacion

A-34

A - INFORMACOES GERAIS

1. APRESENTACAO DA INSTALACAO

O SAXOTIG 1600 é um gerador portatil monofasico para a soldadura a arco, por
processo TIG e com eléctrodo revestido, de agos nao aliados einoxidaveis.

Uma fonte do tipo ondulador fornece uma corrente continua de na saida do gerador

2. COMPOSICAO

O SAXOTIG 1600 é entregue em cartdo rigido.
Composicéo:
0 gerador SAXOTIG 1600
o cabo de alimentagéo de 3 m de comprimento
um tubo de gas equipado de 3 m de comprimento
uma instrugdo de seguranca, de emprego e de manutengéo

3. DESCRICAO DOS ELEMENTOS EXTERIEORES
(6> ver folheto PAGINA 1 no fim das instrucdes)

Seleccéo do modo de soldadura (Tig 2T / 4T — Eléctrodo)
Indicador luminoso defeito térmico

Potenciémetro regulacdo intensidade de soldadura
Interruptor Liga/Desliga luminoso

Fichas ligagdo gatilho tocha

[ 6 | Potenciémetro regulago do tempo pés -gas
Potenciémetro regulacdo do apagamento gradual do arco
Potenciémetro regulagéo do tempo pré-gas

[ 9 | Tomada ¥ de volta massa ou porta-eléctrodos

Unido oca ¥ volta tocha ou porta-eléctrodo

Unido de gas para tocha

Unido tubo de gas ligado a garrafa de gas

Cabo de alimentagéo

SAXOTIG 1600
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4. CARACTERISTICAS TECNICAS DE LA FUENTE

4. CARACTERISTICAS TECNICAS DA FONTE

SAXOTIG 1600 - REF. 0389 0430

PRIMARIO TIG ELECTRODE PRIMARIO

Alimentacién primario 1~ 230V / 240V Alimentag&o primério 1~
Corriente absorbida al 100% 12A 18A | Corrente absorvida a 100%
Corriente absorbida al 60% 14A 22 A | Corrente absorvida a 60%
Corriente absorbida al 35% 19A 29 A | Corrente absorvida a 35%
Frecuencia 50Hz / 60Hz Frequéncia
Potencia absorbida (100%) 2,76 KVA 4,14KVA [ Poténcia absorvida (100%)
Potencia absorbida (60%) 3,22 KVA 5,06 KVA | Poténcia absorvida (60%)
Potencia absorbida (35%) 4,37 KVA 6,67 KVA | Poténcia absorvida (35%)
anabIe de alimentacion primario 3 3x2.5mm? Cabo de alimentagdo primario 3 m

SECUNDARIO TIG ELECTRODE SECUNDARIO
Tension en vacio 82V Tensao em vazio
Gama de ajuste 5A/10V-150A /16 V 5A [ 20V - 150A / 26V | Gama de regulagéo

0, 1 0, i
Factqr de marcha 100% (ciclo de Tig=100 A Electrode=100 A Fgctor de marcha 100% (ciclo de 10
10 min) min)
Factor de marcha 60% (ciclo de - _ Factor de marcha 60% (ciclo de 10
10 min) Tig=120 A Electrode=120 A min
Factor de marcha 35% (ciclo de - _ Factor de marcha 35% (ciclo de 10
10 min) Tig=150 A Electrode=150 A min)
Cable de masa 3 m con toma 25mm2 Cabo de massa 3 m com tomada
Clases de proteccion IP 23 Classe de protec¢éo
Clases de aislamiento H Classe de isolamento
Normas EN 60974-1 Normas
Ventilacion Permanente Permanente Ventilagao
5. DIMENSIONES Y PESO DimensBes (CxLxA)  Peso liquido Peso embalado 5. DIMENSOES E PESO
) Dimensiones (LXAXA) Peso neto Peso embalado '
Fuente SAXOTIG 1600 420)(%“7;)(300 10 kg 13,10 kg Fonte SAXOTIG 1600

SAXOTIG 1600
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B — PUESTA EN SERVICIO
1. DESEMBALAJE DE LA INSTALACION

= Abra el cajon de embalaje por la parte de arriba.
= Retire la fuente de potencia del cajon, llevandolo por su asa.

2. CONEXION ELECTRICA A LA RED

El SAXOTIG 1600 se suministra:
= con el cable primario conectado en el generador.
Conecte una toma "monofésica + tierra" apropiada a la potencia del generador al
extremo del cable de alimentacion.
Las frecuencias de red admitidas son:
= 50y 60Hz

La alimentacién debe estar protegida por un dispositivo de proteccion (fusible o
disyuntor) de un calibre correspondiente al consumo primario maximo del generador
(véase pag. 9).

3. CONEXION DE LA LLEGADA DE GAS
(EN MANORREDUCTOR)

(6 véase folleto PAGINA 2*1 al final de las instrucciones)

El tubo de gas viene conectado al generador. Basta con conectarlo a la salida del
manorreductor situado en la bombona de gas como se indica a continuacion.

= Abra ligeramente y después vuelva a cerrar el grifo de la bombona para
evacuar las eventuales impurezas.

= Monte el manorreductor/caudalimetro.

= Conecte el tubo de gas suministrado con el generador a la salida del
manorreductor por medio de su racor.

= Abra la bombona de gas.

= En soldadura, el caudal de gas debe situarse entre 15 y 20l/min.

B - COLOCACAO EM SERVICO
1. DESEMBALAGEM DA INSTALA(;AO

= Abrir 0 cartdo de embalagem por cima
= Retirar a fonte de poténcia do cartdo, levantando-o pela sua pega

2. LIGACAO ELECTRICA A REDE

O SAXOTIG 1600 é entregue:

= cabo primario ligado no gerador
Ligar uma tomada "monofasica + terra" adaptada a poténcia do gerador a
extremidade do caho de alimentagao.
As frequéncias da rede admitidas séo :

= 50e 60 Hz
A alimentagdo deve ser protegida por um dispositivo de protecgdo (fusivel ou
disjuntor) de calibre correspondente ao consumo primario maximo do gerador ( ver
pagina 9)

3. LIGACAO DA CHEGADA DE GAS
(NO MANOREDUTOR)
(6>~ ver folheto PAGINA 2*1 no fim das instrugdes )

O tubo de gés vem ligado no gerador. Basta liga-lo na saida do manoredutor situado
na garrafa de gas como indicado a seguir.

= Abrir ligeiramente e em seguida fechar a tomneira da garrafa para evacuar
eventualmente as impurezas.

= Montar o manoredutor/debitémetro

= Ligar otubo de gas entregue com o gerador na saida do manoredutor por
meio da sua unido.

= Abrir a garrafa de gas.

= Em soldadura, o fluxo de gés deverd situar-se entre 15 e 20/min.

ATENCION
Mantenga siempre bien fija la bombona de gas, colocandole una
cincha de seguridad.

.ATEN (;/:\O
Mantenha sempre bem fixa a garrafa de gas, colocando uma cinta
de seguranca.

A\

4. CONEXION DEL EQUIPO

(¢ véase folleto PAGINA 2*2 al final de las instrucciones)

Las conexiones se hacen en la parte delantera del generador.

Cerciorese que el que el inversor On/Off 0/1, identificado con la marca (4) esté en la
posicion 0.

En el modo TIG:
Conecte la antorcha TIG en el borne (B) y la toma de masa en el borne (A).

Conecte el cable de mando de la antorcha en los enchufes (C)
En el modo electrodo revestido:
Conecte la toma de la pinza portaelectrodo en el borne (A) o (B) del generador.

Conecte la toma de masa en el borne restante.

Respete las polaridades indicadas en el embalaje del paguete de electrodos
empleado.

C-36

4. LIGACAO EQUIPAMENTO

(6>~ ver folheto PAGINA 2*2 no fim das instrugdes )

As ligagdes fazem -se na parte da frente do gerador.

Verificar se o inversor Liga/Desliga 0/1 item = 4 esta na posi¢éo 0.

No modo TIG :
Ligar a tocha TIG no bome item = B e a tomada de massa no bome item = A.

Ligar o cabo de comando da tocha nas fichas Item =C

No modo eléctrodo revestido:

Ligar a tomada da pinca porta-eléctrodo no borne A ou B do gerador.
Ligar a tomada de massa no borne restante

Respeitar as polaridades indicadas na embalagem do pacote de eléctrodos utilizado

SAXOTIG 1600
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C - INSTRUCCIONES DE EMPLEO C - INSTRUCOES DE EMPREGO

El SAXOTIG 1600 ha sido disefiado para facilitar su uso. A cada mando corresponde O SAXOTIG 1600 foi concebido para uma utilizacao facil. A cada comando
una funcién sencilla. corresponde uma funcdo simples

1. PUESTA EN SERVICIO 1. COLOCACAO EM SERVICO

Inversor Liga / Desliga ( 0/1)

Posicéo 0 : 0 gerador esta fora de servico

Posicdo 1 : o gerador esta em servico ( o indicador luminoso do
inversor esta aceso).

Apos 10 segundos, a instalacéo esta pronta para funcionar (o
indicador luminoso de seguranca apaga-se).

Inversor On / Off (0/1)

Posicion 0: el generador esta fuera de servicio

Posicion 1: el generador esté en servicio (el indicador luminoso del
inversor esta encendido).

Después de 10 segundos, la instalacion esta lista para funcionar (el
indicador luminoso de seguridad se apaga).

2. ELECCION DEL MODO DE SOLDADURA 2. ESCOLHA DO MODO DE SOLDADURA

Para seleccionar un modo de soldadura, se hace girar el boton Para seleccionar um modo de soldadura, girar o botdo

Posicién TIG en modo 2 tiempos = 2’ Posigéo TIG em modo 2 tempos =
Posicién TIG en modo 4 tiempos = 4 r Posi¢ao TIG em modo 4 tempos =
Posicion electrodos revestidos = Posicdo eléctrodos revestidos =

3. AJUSTE DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA 3. REGULACAO DOS PARAMETROS DE SOLDADURA

Ajuste de la corriente de soldadura (de 0a 150 A) = Regulacdo da corrente de soldadura (de 0a 150 A) =

Regulacdo do pré-gas

Permite a purga das canalizagfes antes do inicio do ciclo de
soldadura

Valor regulavel de 0,1 a 1,2 segundos

Ajuste del pre-gas

Permite purgar las canalizaciones antes de comenzar el ciclo de
soldadura

Valor regulable de 0,1 a 1,2 segundos

SAXOTIG 1600 E-37



Ajuste del apagado gradual = 2

Regulagao apagamento gradual =
Evita los crateres al final de la soldadura y los riesgos de fisuracion

Evite as crateras no fim da soldadura e os riscos de fissuragao

16 Regulagdo pés -gés

Protege a pega e 0 eléctrodo tungsténio da oxidacao depois da
soldadura

Valor reguldvel de 1 a 20 segundos

Ajuste postgas 4

Protege la pieza y el electrodo de tungsteno de la oxidacion después ==
de soldar
Valor regulable de 1 a 20 segundos

1YY 20
J\
4. INDICADORES 4. INDICADORES
Sefializacién de un defecto térmico = 5 ; Sinalizag&o de um defeito térmico =
Se enciende en caso de calentamiento excesivo. l g Acende-se em caso de aguecimento excessivo.
NOTA = El indicador luminoso se enciende durante 2 segundos al e NOTA = O indicador luminoso acende-se durante 2 segundos ao
encender el aparato - acender o aparelho
L
ATENCION ATEN(;AO
El ventilador funciona en forma permanente. O ventilador funciona em permanéncia.
5. ELECCION DE LOS CICLOS DE SOLDADURA 5. ESCOLHA DOS CICLOS DE SOLDADURA
= Ciclo de 2 tiempos = Ciclo 2 tempos
La presion sobre el gatillo provaca: el pre-gas, el cebado con AF, la subida Apressdono gatilho provoca: o pré-gas , o escorvamento com AF , a subida
progresiva de la corriente de soldadura y la corriente de soldadura. Cuando se progressiva da corrente de soldadura e a corrente de soldadura. Quando se
suelta el gatillo: el apagado progresivo del arco hasta su extincion completa, la solta o gatilho: apagamento gradual do arco até a sua extingdo completa,
parada de la soldadura y el postgas. interrupgdo da corrente de soldadura e pés-gas.
= Ciclo de 4 tiempos 41 = Ciclo 4 tempos 41
Un impulso sur el gatillo (presion y soltado) provoca: el cebado con AF, la Um impulso no gatilho ( premir e soltar) provoca o escorvamento com AF, a
subida progresiva de la corriente de soldadura y la corriente de soldadura Un subida progressiva da corrente de soldadura e a corrente de soldadura. Um
segundo impulso sobre el gatillo provoca: el apagado gradual del arco hasta segundo impulso no gatilho provoca: apagamento gradual do arco até a
su extincion completa, la parada de la corriente de soldadura y el postgas. extingdo completa, interrupgdo da corrente de soldadura e pés -gas.

2¢ E

F ﬂ% Ty

?
o
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= Electrodo

Respete las polaridades indicadas en el embalaje del paquete de electrodos
Segun el diametro del electrodo, seleccione mediante el potenciémetro el
ajuste de intensidad de la corriente de soldadura necesaria.

= Eléctrodo

Respeitar as polaridades indicadas na embalagem do pacote de eléctrodos
Consoante o diametro do eléctrodo, seleccione por meio do potenciémetro a
regulagéo da intensidade da corrente de soldadura pretendida.

ATENCION

ANTES DE CUALQUIER INTERVENCION
= PONGA EL INVERSOR 0/1en 0

= DESCONECTE LA TOMA DE ALIMENTACION

A\

ATENCAO .
ANTES DE QUALQUER INTERVENGAO
= PONHA O INVERSOR 0/1 em 0

= DESLIGAR A TOMADA DE ALIMENTACAO

E- MANTENIMIENTO
1 CONSERVACION EN BUENAS CONDICIONES

A pesar de la robustez del SAXOTIG 1600, la conservacion en buen estado del
generador requiere un minimo de mantenimiento.

La frecuencia des operaciones de mantenimiento depende de las condiciones de
empleo (local mas o menos polvoriento, utilizacion mas o menos intensiva, etc.).

Como media, las operaciones indicadas a continuacion deben efectuarse una o dos
veces al afio.

Proceda a quitar el polvo del aparato, de ser posible con un aspirador o mediante
chorro de are comprimido seco (después de purgar los tubos y el depdsito).

Examine las diferentes conexiones. Asegurese que estén efectivamente apretadas a
fondo. Vigile, el particular, el estado de os bomes secundarios sobre los cuales se
conectan los cables de soldadura. Es muy importante que estos bornes estén
correctamente apretados para garantizar un buen contacto eléctrico y evitar el
calentamiento de las conexiones.

Cada vez que se ponga en funcionamiento la maquina o en caso de averia, verificar
en primer lugar:
= | a conexion a la red

= |a conexion de gas
= |a presencia de la pinza de masa en la pieza que hay que soldar

= ¢l estado de la antorcha y el equipo de ésta.

SAXOTIG 1600

E - MANUTENCAO
1 CONSERVACAO EM BOA CONDICOES

Apesar da robustez do SAXOTIG 1600, la conservacéo em bom estado do gerador
exige um minimo de manutengao.

A frequéncia as operagfes de manutencdo depende das condi¢des de emprego
(local mais ou menos poeirento, utilizagdo mais ou menos intensiva, etc.).

Em média, as operagdes indicadas a seguir podem ser efectuadas uma ou duas
Vezes por ano.

Efectuar a limpeza do aparelho com um aspirador ou com sopro de ar comprimido
seco (depois da purga dos tubos e do deposito).

Examinar as diversas ligaces. Certificar-se que estdo bem apertadas a fundo. Vigiar
em particular o estado dos bornes secundarios onde se ligam os cabos de soldadura.
E fundamental que estes bornes estejam correctamente apertados para garantir o
bom contacto eléctrico e evitar um aquecimento das ligagdes.

Sempre que se puser em funcionamento ou em caso de avaria, verificar em primeiro
lugar:
= aligacdo a rede

= aligagdo de gas
= @ presenca da pinca de massa na pega a soldar

= 0 estado da tocha e 0 seu equipamento.
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2. PIEZAS DE RECAMBIO 2. PECAS SOBRESSELENTES
(&>~ véase folleto PAGINAS 4 - 5 al final de las instrucciones) (6> ver folhetos PAGINASS 4 - 5 no fim das instrugdes )
Ref. SAF Desi . Desi x
SAF ref. esignacion esignagéo
SAXOTIG 1600 0389 0430
Pégina 4 Elementos exteriores Elementos exteriores
0042 0072 Conector DIX macho Conector DIX macho
0006 0030 Pinza de masa Pinga de massa
0064 1082 Cable de soldadura 25 mm?2 (por metro) Cabo de soldadura 25 mm? (por metro)
Elemento del panel frontal Elementos da face frontal
1 4022 2056 Conector DIX masa Conector DIX massa
2 4008 6063 Botdn azul f 15 Botdo azul f 15
3 4008 6063 Boton azul f 15 Botdo azul f 15
4 4008 6065 Botén rojo f21 Bot&o vermelho f21
5 4055 8021 Interruptor luminoso verde Interruptor luminoso verde
6 4006 8030 Casquillo de conexion del gatillo Casquilho unido gatilho
7 4077 7023 Racor gas M12x100 Unido gas M12x100
Elementos de la cara trasera Elementos de face posterior
8 4029 6002 Cable de alimentacion 3x2,5 mm? Cabo alimentagdo 3x2,5 mm?
9 4064 7009 Pasahilos aprietacables Passa-fios aperta-cabos
10 4078 0004 Racor acanalado, llegada de gas Unido canelada chegada de gas
11 0340 3865 Asa + 2 soportes Pega + 2 suportes
Elementos interiores Elementos interiores
Pagina 5
12 4062 8059 Ventilador Ventilador
13 4012 4294 Circuito “AF” Circuito “AF”
14 4012 4295 Circuito precarga y CEM Circuito pré-carga e CEM
15 4044 2008 Electrovalvula 220V + racor acodado + abrazadera Electrovalvula 220V + unido curva + bragadeira
16 4012 4296 Circuito puissance Circuito puissance
17 4012 4297 Circuito del panel frontal y de ajuste Circuito de face frontal e de regulagdo
18 4093 9440 Transformador "AF" Transformador "AF"
19 4012 4298 Circuito interfaz gatillo / alimentacion Circuito interface gatilho e alimentagdo
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3. PROCEDIMIENTO DE REPARACION DE AVERIAS

Las intervenciones que deban realizarse en las instalaciones

eléctricas deben ser confiadas a personas cualificadas para
efectuarlas (véase capitulo CONSIGNAS DE SEGURIDAD).

3. PROCEDIMENTO DE REPARACAO DAS AVARIAS

As intervengdes feitas nas instalagGes eléctricas devem ser
confiadas a pessoas qualificadas para efectué-las (ver
capitulo INSTRUCOES DE SEGURANGA).

CAUSAS | SOLUCIONES

CAUSAS | SOLUCOES |

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA
+ INDICADOR LUMINOSO NARANJA APAGADO

NAO HA CORRENTE DE SOLDADURA
+ INDICADOR LUMINOSO LARANJA APAGADO

O Cable de alimentacion cortado = Controle el cable de alimentacion 3 Corte do cabo de alimentagéo = Controlar o cabo de alimentacéo
O Fase de la red ausente = Controle el cable de alimentacion (3 Auséncia da fase da rede = Controlar o cabo de alimentacéo

NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA NAO HA CORRENTE DE SOLDADURA

CON EL GATILLO DE LA ANTORCHA ACTIVADO GATILHO TOCHA ACTIVADO
O  Cable de soldadura cortado = Controle las conexiones @  Corte cabo de soldadura = Controlar as ligagdes
O Enlace con la masa incorrecto 0 = Asegure el enlace con la pieza que 0 Ligagdo a massa ma ou ausente | = Assegurar a ligacdo com a pega a
ausente debe soldarse soldar
a (= ) =
= =

EL GATILLO DE LA ANTORCHA NO ACTIVA EL CICLO
NO HAY CORRIENTE DE SOLDADURA

O GATILHO DA TOCHA NAO ACTIVA O CICLO
NAO HA CORRENTE DE SOLDADURA

3 Mando de ciclo ausente = |lame a un técnico
O Falta de ajuste, indicador luminoso

@ Comando de ciclo ausente = Chamar um técnico
O Falta regulag@o, indicador

apagado luminoso apagado
a = a =
m) = m) =
[
CALENTAMIENTO EXCESIVO AQUECIMENTO EXCESSIVO
INDICADOR NARANJA ENCENDIDO INDICADOR LUMINOSO LARANJA ACESO
O  Rebasamiento del factor de = Espere el enfriamiento con el 3  Ultrapassagem do factor de = Esperar 0 arrefecimento, com o
marcha aparato conectado. El aparato marcha aparelho ligado. O aparelho
volvera automaticamente a ponerse voltara a funcionar
en marcha automaticamente.
Aire de refrigeracion insuficiente | = Mantenga libres y despejadas las 3  Arde arrefecimento insuficiente | = Mantenha livres as aberturas de
aberturas de refrigeracion arrefecimento
Parte potencia muy sucia = Abra el aparato y limpie con un Parte poténcia muito suja = Abrir 0 aparelho e soprar com ar
chorro de aire comprimido comprimido
Ventilador no gira = Cerciorese del estado del ventilador Ventilador ndo funciona = Verificar o estado do ventilador
I MAL ASPECTO DE LA SOLDADURA | MAU ASPECTO DA SOLDADURA i
O  Polaridad del electrodo incorrecta | =  Corrija la polaridad, teniendo en @  Mapolaridade do eléctrodo = Corrigir a polaridade tendo em
cuenta las indicaciones del conta as indicagBes do construtor
constructor

Para cualquier intervencion dentro del generador, fuera de

Para qualquer intervencdo interna no gerador fora dos

los puntos citados méas arriba: LLAME A UN TECNICO

SAXOTIG 1600

pontos citados acima : CHAMAR UM TECNICO
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VEILIGHEIDSINSTRUCTIES

SAF dankt u voor uw vertrouwen. U zult bijzonder tevreden zijn over dit toestel, zolang
u alle veiligheids - en gebruiksvoorschriften respecteert.

Dit toestel of deze installatie werd volledig gebouwd conformde Europese richtlijnen
Laagspanning (73/23/EEG) en CEM (89/336/EEG) en dit in toepassing van de
respectieve normen EN 60974-1 (veiligheidsregels voor elektrisch materiaal, Deel
1 : lasstroombron) en EN 50199 (Elektromagnetische compatibiliteit CEM).
(Norm uitgevaardigd voor het booglassen).

Elektromagnetische storingen in elektrische toestellen zijn grotendeels te wijten aan
de straling van de kabels in de installatie. Ingeval elektrische apparaten te dicht bij
elkaar staan, in dat geval neemt u contact op met SAF die bijzondere gevallen apart
zal bekijken.

SAKERHETSINSTRUKTIONER

SAF tackar dig for det fortroende som du visat 0ss genom att kdpa denna apparaten
som kommer att uppfylla alla dina forvéntningar om du foljer instruktionerna for
anvandning och underhall..

Denna apparat eller denna installation har tillverkats i enlighet med Europadirektiven
for Lagspanning (73/23/EEC) och CEM (89/336/EEC), detta genom ftillampningen av
respektive standarder EN 60974-1 (sékerhetshestdmmelser for elektriskt material,
Del 1 : stromkalla for svetsning) och EN 50199 (Elektromagnetisk Kompatibilitet
CEM). (Produktstandarder for bagsvetsning).

Den elektromagnetiska féroreningen fran den elektriska utrustningen beror
huvudsakligen pé strélningen frén installationens kablar. Vid problem p.g.a. for sm&
avstand mellan elektriska. | ett sdant fall, var god ta kontakt med SAF som
understker varje enskilt fall.

WAARSCHUWING: SAF kan niet aansprakelijk gesteld worden in
geval van wijzigingen aan of toevoeging van componenten of
onderdelen, noch enige wijziging in het toestel of in de installatie
uitgevoerd door de klant of een derde zonder specifiek
voorafgaandelijk schriftelijk akkoord van SAF zelf.

OBS! : SAF tar inte nagot ansvar for forandringar, tillagg av
komponenter eller delar, eller for en ombyggnad av apparaten
eller installationen som gjorts av kunden eller ndgon annan, utan
foregéende skriftligt specialtillstand fran SAF.

Het materiaal dat aan deze instructies is aderworpen kan in combinatie met andere
elementen een “machine” vormen. Deze “machine” valt in dat geval onder het
toepassingsgebied van de Europese richtlijn 991/368/EEG tot bepaling van de essentiéle
gezondheids- en veiligheidsvoorschriften : (overgenomen it het Franse arbeidswetboek
art. L233-5. Decreten van 29/12/1992). SAF kan niet aansprakelijk worden gesteld voor
enige verbinding van elementen die niet door haar werd uitgevoerd.

Voor uw eigen veiligheid vindt u hierachter een niet-beperkende lijst met aanbevelingen of
verplichtingen. Een groot deel daarvan is opgenomen in het arbeidswetboek.

Stelt u vast dat bepaalde elementen niet helemaal kloppen in deze handleiding, dan
kunt u dit steeds aan SAF melden. Alvast bedankt.

U leest verplicht de hiemavolgende artikels betreffende de veiligheid voor u uw installatie in
gebruik neemt:

1. elektrische veiligheid (cf. page 42)

2. veiligheidsmaatregelen tegen rook, dampen, schadelijke en giftige
gassen (se sida 43)
veiligheidsmaatregelen tegen lidtstralen (cf. page 44)
veiligheidsmaatregelen tegen geluidshinder (cf. page 44)
veiligheidsmaatregelen tegen vuur tegen vuur (cf. page 45)
veiligheidsmaatregelen bij het gebruik van gassen (cf. page 45)
veiligheid voor het personeel (cf. page 46)

No o~ w

Det material som berdrs av dessa instruktioner kan i kombination med andra delar
utgdra en "maskin" som i sa fall ingdr i tillampningsomréadet som bestams av
europadirektivet 91/368/EEC vilket definierar de viktigaste sékerhets- och
halsokraven : (aterges i den franska arbetsbalken « code du travail » Art. L233-5
Forordningar av den 29.12.1992). SAF kan inte &ta sig nagot ansvar for en
sammanséttning av delar som ej SAF beslutat.

Av sékerhetsskal [amnar vi h&r nedan en icke-begransad lista med rekommendationer
och skyldigheter varav en stor del tas upp i arbetsbalken.

Vi blir tacksamma om du informerar SAF om du upptécker fel i féljande beskrivningar.

Du maste absolut lasa igenom féljande sékerhetsinstruktioner innan du startar
maskinen :
1. elektrisk sékerhet (se sida 42)
2. sikerhetsatgérder mot rok, anga, giftiga och ohalsosamma gaser (se
sida 43)
sékerhetsatgarder mot ljusstralar (se sida 44)
sékerhetsatgarder mot buller (se sida 44)
sékerhetsatgarder mot eld (se sida 45)
sékerhetsatgarder vid anvandning av gaser (se sida 45)
personalens sakerhet (se sida 46)

No o ~w

WAARSCHUWING : eenlas/snijgenerator mag uitsluitend
gebruikt worden voor het doel waarvoor hijis bestemd. Hij mag in geen
geval gebruikt worden om batterien op te laden, waterleidingen te

ontdooien, lokalen te verwarmen door toevoeging van weerstanden, ...

OBS ! : en stromkalla for svetsning/skérming far endast
anvandas till de arbetsuppgifter den &r avsedd for. Den far
aldrig anvéandas for laddning av batterier, upptining av frusna rér,
uppvarmning av rum genom anslutning av ledningsmotstand,
0SV...

1. ELEKTRISCHE VEILIGHEID (DECREET 88-1056 VAN 14-11-88) (AANSLUITING, ONDERHOUD, HERSTELLING)
ELEKTRISK SAKERHET (FORORDNING 88-1056 AV DEN 14-11-88) (ANSLUTNING, UNDERHALL,

REPARATION)

Herstellingen aan elektrische installaties mogen alleen worden toevertrouwd aan
personen die daarvoor zijn bevoegd.

Onder bevoegde personen verstaan we specialisten die, dankzij hun technische opleiding, in
staat zijn de gevaren gekoppeld aan laswerken en elekiriciteit juist in te schatten.

a) Lasstroom- en snijstroombronnen aansluiten op het net.

a.1) Voor u uw toestel aansluit op het net controleert u of :

= (e meter, de beschermingsinrichting tegen overspanning en kortsluitingen,
de stopcontacten, de stekkers en de elektrische installatie compatibel zijn
met het maximaal vermogen en de netspanning (zie constructeursplaatjes)
en beantwoorden aan de vigerende normen en reglementeringen.

a.2) Het toestel wadt eenfasig of driefasig met aarding aangesloten middels een
beveiligingsinrichting met reststroom/differentieel stroom van gemiddelde tot hoge
gevoeligheid (differentieeluitschakelaar ; gevoeligheid tussen 1 A en 30mA ) :

= s de kabel aangesloten op een vaste werkpost, dan mag de aarding (als die
is voorzien) nooit worden uitgeschakeld door de beveiligingsinrichting tegen
elektroshocks

= s er een schakelaar voorzien, dan moet die op “UIT” staan

= s de voedingskabel niet meegeleverd, dan moet die van het type "HAR USE" zijn

= uw elektriciteitsnet moet zijn uitgerust met een makkelijk herkenbare
noodstop die z6 is bevestigd dat iedereen er makkelijk en snel bij kan.
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Allt ingrepp pa elektriska installationer ska utforas av kvalificerade personer.

Med kvalificerade personer avses specialister som, tack vare deras tekniska
utbildning, kanner till och kan upptécka de faror svetsning och el medfor.

a) Anslutning till natet av strdmkéllor avsedda for svetsning /
skérning
a.1) Innan du ansluter din apparat, se till att :

= mataren, skyddsanordningen mot éverspanningar och kortslutningar,
uttagens hylsor och stift och den elektriska installationen &r kompatibla med
apparatens maximala effekt och spénning (cf. Anvisningsskyltarna) och
svarar mot géllande standarder och bestdmmelser ;

a.2) Anslutningen, enfasig eller trefasig med jord, gérs via skydd av en anordning
med differential-dverbliven strém av hdg eller medel kanslighet (differentialt
dverspanningsskydd ; kanslighet mellan 1 A och 30 mA ) :

= om kabeln &r ansluten till en fast apparat ska aldrig jorden, om den &r
planerad, frénkopplas av skyddsanordningen mot elektriska stotar ;

= dess strombrytare, om det finns en, ska sta p& "ARRET" (STOPP) ;

= om natanslutningskabeln ej finns med ska den vara av typ "HAR USE";

= den elektriska matningskretsen ska vara utrustad med en anordning for
nddstopp som latt kanns igen och som sitter pa sa vis att den snabbt och It
gar att anvanda.
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b) Werkpost

Booglassen en boogsnijden veronderstellen een strikte naleving van alle
veiligheidsregels betreffende elektriciteit.

Controleer of geen enkel stuk metaal dat voor de operator en z'n helpers bereikbaar is
rechtstreeks of onrechtstreeks in contact kan komen met een fasegeleider of de
neutraal van het elektriciteitsnet.

Gebruik alleen elektrodenhouders en toortsen die perfect zijn geisdeerd.

De operator mag niet rechtstreeks in contact staan met de grond of het werkstuk
(handschoenen, veiligheidsschoenen, droge kleren, leren schort, ...).

Sluit de aardingskabel op een veilige manier en zo dicht mogelijk bij de laszone aan
op het werkstuk (om een goeie circulatie van de stroom te garanderen).

Raak nooit tegelijk de elektrodedraad (of de nozzle) en het werkstuk aan.

Wanneer de laswerken moeten worden uitgevoerd buiten de gebruikelike en normale
werkomstandigheden en het gevaar voor elektroshocks daardoor toeneemt (de
operator moet bijvoorbeeld in een enge ruimte werken), dan neemt u bijkomende
voorzorgsmaatregelen :

= gebruik een lasstroom - of snijstroombron aangeduid met

= voer de persoonlijke bescherming op.

c) Onderhoud / Herstelling

Védr interne controles en herstellingen, controleert u of het toestel niet is aangesloten
op de elektrische installatie (daarmee bedoelen we dat u een reeks bewerkingen
uitvoert om het toestel af te zonderen en zonder spanning te zetten).

Bepaalde toestellen zijn uitgerust met een boogvormingscircuit HT.HF (aangeduid met
een plaatje). U mag nooit aan dat circuit werken (neem contact op met SAF voor
onderhoud of herstellingen).

U controleert om de 6 maanden of de isolatie en aansluitingen van de elektrische
toestellen en toebehoren nog in orde zijn. Met toebehoren bedoelen we stekkers,
soepele kabels, mantels, connectoren, verlengstukken, werkstukklemmen,
elektrodenhouders of toortsen, ...

Herstellingen aan of het onderhoud van de isolerende omhullingen en mantels
moeten heel nauwkeurig gebeuren.

Laat defecte stukken door een specialist herstellen, of beter nog, laat ze vervangen.
Controleer regelmatig of de elektrische verbindingen goed zijn aangesloten en proper
zijn.

Zie verder het hoofdstuk ONDERHOUD dat speciaal is gewijd aan het onderhoud en
de herstellingen van uw materiaal.

Las- en snijwerken moeten worden uitgevoerd in voldoende verluchte ruimtes.
Uitstoten van gassen, ongezonde of storende rook of rook die de gezondheid van de
werknemers in gevaar kan brengen moeten fjdens de productie zo doeltreffend
mogelijk en zo dicht mogelijk bij de uitstotingsbron worden opgevangen. (Art. R232-1-
7 Decreet 84-1093 van 7-12-84).

Rookcaptoren moeten z6 op een aanzuigsysteem worden aangesloten dat de
eventuele vervuilende concentraties nooit de grenswaarden overstijgen We kunnen u
aanraden de 'Guide pratique de ventilation n°7 - ED 668", betreffende booglassen
van het Institut National de Recherche et de Sécurité (INRS) door te nemen. In deze
gids vindt u berekeningsmethoden en verschillende praktische toepassingen

SAF biedt u een uitgebreid gamma aanzuigsystemen die zijn afgestemd op uw
behoeften.

= Bijzondere opmerkingen i.v.m. chloorsolventen (gebruikt om schoon te
maken of te ontvetten) :

= wanneer de dampen van dergelijke solventen in aanraking komen met
de stralen van een (zelfs ver verwijderde) boog, kunnen ze zich in
bepaalde gevallen omzetten in giftige gassen. Controleer daarom of de
werkstukken goed droog zijn.

= wanneer dergelijke solventen niet in een water- en luchtdicht recipiént
worden bewaard, moet het gebruik ervan worden vermeden in een
ruimte waar elektrische bogen vonken afgeven.
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b) Maskinen

Igangséattningen av bagsvetsnings - eller skamingsarbetet krav er att du foljer noggrant
samtliga sékerhetskrav vad betréffar elstrommmen.

Se till att ingen metalldel som anvéndaren eller dess medhjalpare kan nd kan komma i
direkt eller indirekt kontakt med en fasledare eller den neutrala i strémnétet.

Anvand endast perfekt isolerade elektrodhallare och svetspistoler

Anvéndaren ska vara isolerad frdn marken och arbetsstycket som ska svetsas
(handskar, skyddsskor, torra kiader, forklade i lader, osv...).

Fast jordkabeln pa arbetsstycket s& nara svetsstéllet som majligt och pa ett sakert satt
(detta for att erhalla en bra stromcirkulation).

Rér inte samtidigt pa elektroden (eller kontakimunstycket) och arbetsstycket.

Nar svetsarbetet utfors i andra forhallanden &n i vanliga och normala
arbetsforhallanden och med en 6kad risk for elektriska stoter (t.ex : rum i vilket
anvandaren saknar plats) ska extra forsiktighetsatgarder vidt as sasom :

= anvandning av en strémkalla for svetsning/skarning markt
= Storre enskilt skydd.

c) Underhall / Reparation

Fore allt ingrepp inuti maskinen eller all reparation méste du kontrollera att maskinen
inte l&ngre &r ansluten till sttdmmen (genom en rad uppgifter avsedda fér att koppla
bort apparaten fran den elektriska installationen och kvarhélla apparaten frankopplad).

Vissa apparater bestar av en HT.HF tandningskrets (anges med en skylt). Du far
aldrig ingripa i denna krets (kontakta SAF for allt ingrepp).

Du maste kontrollera atminstone var 6:e manad isoleringens goda skick och
anslutningarna pa& samtliga apparater och elektriska tillbehér, sdsom kontakter,
slangar, héljen, anslutningsdon, fériangningssladdar, godsklammor, elektrodhallare
eller pistoler...

Underhélls- och reparationsarbeten pé isolerande hélien och képor ska utféras mycket
forsiktigt.

Lat reparationen utféras av en specialist, eller &nnu béttre 13t byta ut defekta delar.
Kontrollera regelbundet att alla elektriska anslutningar &r rena och sitter bra fast.

Lés igenom langre fram kapitiet UNDERHALL som gar nérmare in p& underhdlls- och
reparationsarbeten pa kopta material.

2. VEILIGHEIDSMAATRE GELEN TEGEN ROOK, DAMPEN, SCHADELIJKE EN GIFTIGE GASSEN
SAKERHETSATGARDER MOT ROK, ANGA, GIFTIGA ELLER OHALSOSAMMA GASER

Svets- och skamingsarbeten ska utforas pa tillrackligt luftiga stallen.

Utslapp i form av gas, ohdlsosam rok, besvérande eller skadlig for arbetarnas halsa,
ska fangas upp undan for undan, sa néra utslappet som mjligt och pa effektivaste
sétt. (Art. R232-1-7 Forordning 84-1093 av den 7-12-84).

Vi rekommenderar att du laser igenom « Praktisk handbok om ventilation »n°7 -
ED 668, bagsvetsningsarbete av Sakerhets- och Forskningsinstitutet I'Institut National
de Recherche et de Sécurité (INRS), som innehaller berikningsmetoder och olika
praktiska tillampningsexempel..

SAF erbjuder en hel serie uppsugningssystem som svarar mot dina behov.

= Ett speciellt fall : klorhaltiga I6sningsmedel (som anvands for rengéring
eller borttagning av fett och smérja) :
= &ngan fran dessa lsningsmedel kan, i vissa fall, om den utsétts for

stralningen av en bage aven langt ifrdn, omvandias till giftig gas.
Kontrollera att arbetsstyckena som ska svetsas &r torra.

= Om de inte ar pa en tat plats bor dessa losningsmedel ej anvandas dar
en elektrisk bage alstras..
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U beschermt steeds uw ogen tegen boogflitsen (verblinding door zichtbaar licht en
infrarood- of ultravioletstralen veroorzaakt door de boog).

Het lasmasker, met of zonder helm, moet steeds zijn voorzien van een beschermende
filter waarvan de graad afhankelijk is van de intensiteit van de lasstroom (Norm EN
169).

De kleurfilter kan tegen schokken en spatten beschermd worden dankzij doorzichtig
glas dat op de voorkant van het masker zit.

Wanneer u een filter vervangt, moet die filter aan dezelfde referenties voldoen (zelfde
nummer van donkertegraad).

Werknemers die in de buurt van de operator werken en vooral zijn assistenten moeten
beschemd worden door middel van aangepaste schermen, een UV-bril en indien
nodig een masker met aangepaste beschermingsfilter dragen.

= Onderstaande tabel geeft de graadschaal (1) en het aanbevolen gebruik
voor lashoogwerken :

3. VEILIGHEIDSMAATRE GELEN TEGEN LICHTSTRALEN
SAKERHETSATGARDER MOT LJUSSTRALAR

Det ar ytterst viktigt att skydda dgonen mot ljusbagen (blandning av synlig ljusbage
samt infrar6d och ultraviolett stralning).

Ansiktsmasken, med eller utan hjaim, ska alltid besta av ett skyddsfilter varav
skyddsnivan beror pa svetsstromstyrkan (Standard EN 169).

Ett fargat filter kan skyddas mot stotar och sprut genom ett genomskinligt skyddsglas
som placeras pa ansiktsmaskens framsida.

Vid filterbyte ska du anvanda samma referenser (samma opacitetsniva).

De personer som befinner sig i nérheten av anvandaren, och sarskilt hans
medhjélpare, ska skyddas med l&mpliga skérmar, anti-UV glasdgon och, vid behov,
med en ansiktsmask som bestar av ett lampligt skyddsfilter

= Tabell som anger skyddsnivan (1) och rekommenderad anvéandning for
bagsvetsning :

Lasprocédé of aanverwante
technieken

Lasstroom (A)
Stromintensitet i amper

Svetsmetod
eller dithdrande teknik

30

40 125

60 100
1 L1111

80 175 225 275 350 450

150 200 250 300 400 500
I T O N O |

Beklede elektroden
Mantlade elektroder

10 11 12 13 14

MIG lassen van zware metalen (2)
MIG pa tungmetall {2)

11 12 13 14

MIG lassen van licht-
metaallegering
MIG pa ltta legeringar

! 11 12 13 14 15

WIG lassen van alle metalen en
legeringen

TIG pé& samtliga metaller och
legeringar

12 13 14

MAG lassen
MAG

lichtboog-persluchtgutsen
Skérning luft/bdge

12 13

10 | 11 12 | 13

plasmasnijden
Skarning med plasmastréle

12 13

plasmalassen
Plasmasvetsning

1 |
10 20

1 5 15

30

| I
40 125 175 225 275 350 450
60 100 150 200 250 300 400 500

80

(1)- Naargelang de gebruiksomstandigheden kunt u ook het nummer gebruiken dat
net boven of net onder het aanbevolen nummer ligt.

(2)- De uitdrukking “zware metalen” slaat op staal, staallegeringen, koper en
koperlegeringen, ...

Noot : bovenstaande gearceerde zones stemmen overeen met toepassingsgebieden
waarin lasprocédés niet gebruikelik zijn.

0 SAKERHETSATGARDER MOT BULLER

Het geluid dat een las- of snijmachine voortbrengt hangt af van verschillende criteria
en meer bepaald : de las - of snijintensiteit, het procédé (MIG - IMPULSMIG -TIG, ...)
ende omgeving (Klein of groot lokaal, terugkaatsing door de muren, ...).

Het leeggeluid van SAF snij of lasgeneratoren bedraagt meestal minder dan 70 dB
(A).

Het geluid (niveau van de geluidsdruk) dat deze generatoren voorthrengen kan tijdens
het lassen of snijden meer dan 85 dB (A) bedragen bij de werkpost.

U controleert dus aan de hand van aangepaste metingen op de werkplaats en onder
de gebruikelijke werkanstandigheden of het geluidsniveau nooit meer dan 85 dB (A)
bedraagt. Ingeval het geluidsniveau hoger ligt, moet de operator de nodige
bescherming dragen en meer bepaald een helm, oordoppen of geluidsdoppen en
moet hij met aangepaste aanduidingen worden vargelicht.

SAF biedt u een hele waaier producten die zijn afgestemd op uw behoeften.
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(1)- Beroende pa anvéndningsférhallandena kan skyddsnivan narmast under eller
dver anvandas.
(2)- Uttrycket "tungmetaller” tacker stél, stallegeringar, koppar och legeringar, osv...

Obs ! : de streckade omradena hér ovan motsvarar de tillimpningsomraden dar
vanliga svetsmetoder vanligtvis inte anvéands..

4. VEILIGHEIDSMAATREGELEN TEGEN GELUIDSHINDER

Bullret fran svetsmaskiner och skérningsmaskiner beror pa flera parametrar, bl.a:
svets-/skarningsstyrkan, valda metod (MIG - PULSAD MIG - TIG osv...) och miljon
(mer eller mindre stora lokaler, &terkastning frén vaggarna, osv...).

Bullret frn SAF:s stromkéllor for svetsning/skarning vid tomgang &r i allméanhet lagre
&n 70 dB (A).

Ljudutsandningen (ljudets tryckniva) fran dessa stromkallor kan vid svetsning eller
skérning Gverskrida 85 dB (A) bredvid maskinen.

Du bor darfor se till att, genom att vidta lampliga &tgérder pa avsedda arbetsplats och
for géllande arbetsforhallanden, inte 85 dB (A) -gransen dverskrids. Om denna
ljudnivan verskrids ska anvéandaren utrustas med lampligt skydd, ssom svetshjalm,
hérselskydd, och informeras genom en lamplig skylt..

SAF erbjuder en hel serie skyddsutrustningar som svarar mot dina behov.
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m 5. VEILIGHEIDSMAATREGELEN TEGEN BRAND

SAKERHETSATGARDER MOT ELD

Hou ontvlambare producten en inrichtingen ver uit de buurt van de vonken
voortgebracht door de boog of bescherm ze tegen vonken.

Nooit lassen of snijden in de buurt van een verluchtingsleiding, gasleiding of andere
installaties die het vuur snel uitoreiding kunnen doen nemen.

Algemeen moet de operator een brandblusapparaat binnen handbereik houden. Dat
apparaat moet zijn afgestemd op het type brand dat eventueel kan ontstaan.

Controleer of de aarding goed is aangesloten. Een slecht aardingscontact kan een
boog doen ontstaan, waardoor dan weer brand kan ontstaan.

a) Algemene voorschriften voor alle gassen

a.l) Risico's
Wanneer gassen in verkeerde omstandigheden worden gebruikt, worden
gebruikers aan twee belangrijke gevaren blootgesteld, vooral wanneer ze
in een besloten ruimte werken :
= gevaar voor verstikking of vergiftiging
= gevaar voor brand of ontploffing

a.2.) Voorzorgsmaatregelen

= (eperst gas opslaan in flessen

Volg de veiligheidsvoorschriften van uw leverancier en respecteer
vooral deze voorzorgsmaatregelen :
= de opslag- of gebruikszones moeten goed verlucht worden,
ver genoeg verwijderd zijn van de snij- of laszones en andere
warmtebronnen en beveiligd zijn tegen technische ongevallen

= sjor de flessen vast, vermijd schokken
= voorkom hoge tmperaturen (> 50° C).

= Leidingen en slangen

= controleer regelmatig of de vaste leidingen of rubberen
slangen goed zijn afgedicht

= spoor een lek nooit op met een viam. Gebruik een
aangepaste detector of anders zeepsop en een borsteltje

= gebruik buizen in conventionele kleuren die zijn afgestemd op
het gebruikte gas

= verspreid het gas onder de druk die staat aanbevolen op de
gebruiksaanwijzing

= laat geen leidingen rondslingeren in de werkplaats ; ze
kunnen beschadigd raken.

= Gebruik van toestellen
= gebruik alleen toestellen die specifiek werden ontworpen voor
het gebruikte gas
= controleer of de fles en de reduceerklep specifiek zijn
afgestemd op het gebruikte gas
vet de kranen nooit in, draai ze zachtjes dicht of open
reduceerklep :
+ vergeet niet de kranen van de flessen te ontluchten
vOor u ze op de reduceerklep aansluit.
+ controleer of de spanschroef werd losgedraaid voor u
de fles aansluit
+ controleer of de verbindingsaansluiting goed is
aangespannen voor u de gaskraan opendraait
+ draai de kraan voorzichtig open en slechts
met één draaislag per keer
= doen zich lekken voor, maak dan nooit een aansluiting los
terwijl die onder druk staat, draai eerst de kraan van de fles
dicht.
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= Werken in enge ruimtes (zoals galerijen, leidingen,
pipelines, scheepsruimen, putten, mangaten, kelders, tanks, reservoirs,
ballasten, silo's, reactoren)
U neemt bijzondere voorzorgen vaor u begint te lassen in ruimtes waar
het gevaar voor verstikking-vergiftiging of brand-ontploffing bijzonder
hoog is.
U stelt systematisch een procedure op met veiligheidsmaatregelen.

SAXOTIG 1600

Hall brannbara produkter eller utrustning langt ifrdn bagens sprutomrade, eller skydda

Svetsa ej och utfor inga skarningsarbeten néra luftledningar, gasror eller alla 6vriga
installationer som snabbt kan sprida eld.

Anvandaren bor alltid ha en eldslackare nara till hands. Eldsléckaren maste passa den
typ av eldsvada som kan intréffa.

Se fill att jordanslutningen sitter rétt. En dalig anslutning kan ge upphov till en bage
som i sin tur kan orsaka en eldsvada.

6. VEILIGHEIDSMAATREGELEN BIJ HET GEBRUIK VAN GAS
SAKERHETSATGARDER VID ANVANDNING AV GASER

a) Gemensamma rekommendationer for samtliga gaser

a.1) Risker man utsatts for

Vid dliga gasanvéindningsforhallanden utsétts anvandaren for tva stora
risker, sarskilt vid arbeten pa en insténgd plats :

= risk for kvévning eller férgiftning
= risk fér brand och explosion

a.2.) Forsiktighetsatgarder som bér respekteras

= Lagring i form av komprimerad gas i flaskor

F6lj de sakerhetsrad som lamnats av gasleverantden, och tank
sérskilt pa att :
= lagrings-och hanteringsplatserna ska besta av en bra
ventilation, ska vara tillrackligt langt ifrdn svets- och
skérningsplatsen och dvriga varmekallor, och ska vara vél
skyddade i handelse av ett tekniskt fel ;.
= fést flaskorna, undvik stétar ;
= inte for hog varme (> 50° C).

= Roroch slangar

= kontrollera regelbundet att réren samt gummislangarna &r
ordentligt téta ;
stk aldrig efter lackage med hjalp av en Iaga. Anvand en
I&mplig sensor eller vatten med tvél och en pensel ;

= anvand traditionella slangfarger i férhallande till anvand gas ;

distribuera gaserna enligt de tryck som rekommenderas i
materialens handbocker ;

= lamna inte efter dig ndgra slangar liggande pa golvet i
verkstaden ; de kan forstoras.

= Anvéndning av apparaterna

= anvand endast de apparater som tillverkats speciellt for de
gaser du anvénder ;
= kontrollera att flaskan och reduceringsventilen verkligen &r
anpassade till den gas du behdver anvanda fér ditt arbete ;
smorj aldrig kranarna, hantera dem forsiktigt ;.
reduceringsventil :
+ glém inte att lufta kranarna pa flaskorna innan du
ansluter reduceringsventilen.
«+ se till att reduceringsventilens skruv &r I6s innan du
kopplar pa den pé flaskan.
+ kontrollera noggrant att anslutningen sitter &t innan du
dppnar kranen pé flaskan
+ Oppna kranen sakta och stegvis.
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= vid l&ckage skruva aldrig upp en anslutning under tryck, stang
forst kranen pa flaskan.

= Aft arbeta pd en instdngd plats (sdsom bl.a kulvertar, ledningar, pipe-

lines, batkdlar, brunnar, manhal, kallare, behdllare , tankar, reservoarer,
ballaster, silos, reaktorer)

Sérskilda forsiktighetsatgarder ska tas innan ett svetsarbete satts igang
pa sadana platser da risken for kvavning-forgiftning och brand-
explosion dr mycket stor.

Vid svetsning pa sddana arbetsplatser méste man systematiskt ga
igenom en arbetstillstandsprocedur som definierar samtliga
sakerhetsatgarder.
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Zorg dat de ruimte voldoende gelucht kan worden en let daarbij vooral
op het volgende :

= gebrek aan zuurstof

= teveel aan zuurstof

= teveel aan brandbaar gas.

a.3) Ingreep na een ongeval

In geval van een lek dat niet ontvlamt :
= draai de gastoevoer dicht
= gebruik geen viammen noch elektrische toestellen in de
ruimte waar het lek zich heeft verspreid
In geval van een lek dat ontviamt :
= draai de gastoevoer dicht als dat mogelijk is
= gebruik brandblusapparaten op basis van poeder
= kan het lek niet gedicht worden, laat het gas dan opbranden
maar hou de flessen en installaties in de buurt koel.
In geval van verstikking :
= breng het slachtoffer naar buiten
= start de mond-aan-mondbeademing en roep hulp in.

b) Bijkomende voorzorgsmaatregelen voor bepaalde gassen

Se till att ventilationen &r tillamplig, och kontrollera extra noggrant :

= for lag syreséttning
= for hdg syresattning
= for mycket brannbar gas.

a.3) Ingrepp efter en olycka

Vid lackage utan eld :
= sténg gastillforseln
= anvénd varken en laga eller en elektrisk apparat i omradet
dér lackan spridits.

Vid lackage som brinner :
=  sting gastillforseln om du nar kranen
= anvand en pulverbrandslackare
= om lackan inte kan stoppas, Iat brinna samtidigt som du kyler
ned flaskorna och installationen bredvid

Vid kvévning
= bér ut personen i friska luften
= sétt igang med konstgjord andning och kalla pa hjalp.

b) Sarskilda instruktioner for vissa gaser

b.1) Gassen en gasmengsels met minder dan 20 % aan CO2

b.1) Gaser och blandgaser som innehéller mindre &n 20 %

Wanneer deze gassen of gasmengsels de plaats van de zuurstof in de
lucht innemen, dan dreigt er verstikkingsgevaar. Een atmosfeer met
minder dan 17% zuurstof is reeds gevaarlijk (zie bovenstaande paragraaf
“Werken in enge ruimtes”).

b.2) Waterstof en brandbare gasmengsels op basis van
waterstof.
Waterstof is een bijzonder licht gas. Zodra het ontsnapt hoopt het zich op
onder het plafond of in holtes. Voorzie voldoende ventilatie in
risicoruimtes.
Waterstof is ook een ontvlambaar gas. Waterstofviammen zijn echter
nagenoeg onzichtbaar : gevaar voor brandwonden.
Luchtiwaterstofmengsels en zuurstof-waterstofmengsels zijn ontplofbaar
binnen een zeer uiteenlopende verhouding :

= 4 tot 74,5 % waterstof in lucht

= 4 tot 94 % waterstof in zuurstof.
Sla de flessen buiten op of in goed verluchte lokalen. Beperk het aantal
aansluitingen om lekken maximaal te voorkomen.
Waterstof tast bepaalde metalen aan : sterk gelegeerd staal, niet-
gedesoxydyleerd koper.
Gebruik staal met gematigde kenmerken en met een goede weerstand of
gebruik gedesoxyduleerd koper

7. VEILIGHEID VOOR HET PERSONEEL
PERSONALENS SAKERHET

= De operator moet steeds een individuele isolerende bescherming dragen.

= De beschermende kleding moet altijd droog blijven om gevaar voor
elektroshocks te vermijden en schoon blijven (geen olieviekken) om gevaar
voor ontviamming te voorkomen.

= Controleer of de veiligheidsuitrusting altijd in goeie staat verkeert en vervang
ze regelmatig om een perfecte bescherming te garanderen.

= Hou de veiligheidsuitrusting ook aan terwijl de lassen afkoelen : gevaar voor
slakkenprojectie.

= Bijkomende voorschriften voor het gebruik van de "Liquisaf" : de "Liquisaf" is
een product op basis van glycolpropyleen dat huid en ogen kan irriteren.
Voorzie daarom de nodige bescherming hij elke keer u de “Liquisaf” gebruikt
(handschoenen en bril).
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Om dessa gaser eller blandgaser tar upp syrets plats i luften finns risken
att man kvavs eftersom det blir farligt nar luften innehaller mindre an 17 %
syre (se har ovan paragraf “Att arbeta pa en instingd plats”).

b.2) Vate och brannbara blandgaser som innehéller vite

Véte ar en mycket latt gas. Vid lackage samlas gasen under taket och i
sma hal och springor. Planera en bra ventilation pa riskplatser

Det ar en lattantandlig gas. Lagan fran véte ar nastan osynlig : risk for
brénnskador.

Blandningarna luft / véte och syre / véte &r brandfarliga - risk for explosion
- inom foljande grénser :

= 4till 74,5 % véte i luften

= 4 till 94 % véte i syret.
Lagra flaskorna utomhus eller i en vél luftad lokal. Undvik l&ackage genom
att begransa antalet anslutningar till sa fa som mjligt.
Vétet forsvagar vissa metaller : starkt legerade stdl, icke avoxiderad
koppar, titan.
Anvénd stal med medel egenskaper och som har en bra stétsakerhet eller
anvand avoxiderad koppar.

= Anvandaren ska alltid ha ett eget isolerande skydd.
= Denna skyddsutrustning ska hallas torr, for att undvika elektriska stotar, och
ren (ingen olja) for att undvika anténdning.

= Se efter om skyddsutrustningen &r i bra skick och byt ut den regelbundet sa att
du alltid har bésta skydd.

= Behall skyddsutrustningen pa dig under svetsarnas nedkylningen da det kan
sténka slagg eller slaggkomponenter.

= Extra rekommendationer for anvéndning av "Liquisaf" : "Liquisaf" & en produkt
som innehaller propylen glykol som ér irriterande for huden och Ggonen. Vi
rekommenderar dérfér att anvénda en skyddsutrustning vid hantering
(handskar och glaségon).

SAXOTIG 1600
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A - ALGEMENE INFORMATIE

1. PRESENTATIE VAN DE INSTALLATIE

De SAXOTIG 1600 is een draagbare eenfasige generator voor het TIG-booglassen of

lassen met beklede elektrode van ongelegeerd en roestvrij staal.

De uitgang-gelijkstroom wordt geleverd door een ondulatorbron

2. SAMENSTELLING:

De SAXOTIG 1600 wordt geleverd in een doos van stevig karton.
Samenstelling:
. De generator SAXOTIG 1600

het 3 meter lange netsnoer

een volledig uitgeruste gasslang van 3m lang

Instructies voor veiligheid, gebruik en onderhoud

3. BESCHRIJVING VAN DE EXTERNE ELEMENTEN
(¢ zie folder PAGINA 1 aan het einde van de handleiding)

Keuzeschakelaar lasmodus (Tig 2T / 4T - elektrode)
Controlelampje thermische storing

Potentiometer voor het regelen van de lasstroomsterkte
Verlichte aan/uitschakelaar

Aansluitingen van de toortstrekker

Potentiometer voor de postgas -instelling

Potentiometer voor het regelen van het doven van de boog

Potentiometer voor de pregas -instelling

A - ALLMAN INFORMATION

1. PRESENTATION AV ANLAGGNINGEN
SAXOTIG 1600 &r en enfasig barbar generator for bagsvetsning, TIG-metod och
mantlad elektrod, for olegerat stél, rostfritt.

En stromkalla av véaxelriktartyp avger en likstrom i generatoms utgang

2. SAMMANSATTNING

SAXOTIG 1600 levereras i styv kartong.
Sammanséttning :
. Generatorn SAXOTIG 1600

3 meter lang sladd

en utrustad gasslang, 3 m lang

en sakerhets-, anvandar- och underhallsinstruktion

3. BESKRIVNING AV YTTRE DELAR
(¢~ se folder SIDA 1 slutet av notisen)

Val av svetssatt (Tig 2T / 4T — Elektrod)
Signallampa - termiskt fel

Potentiometer for instélining av svetsstrdommen
Upplyst Till/frén-strémbrytare
Anslutningskontakter for avtryckare - svetspistol
[[_6 ] Potentiometer for installning av efter-gastid
Potentiometer for installning av ljusbagsfadningen
Potentiometer for instélining av for-gastid

Plug met 1/4 de slag voor het aansluiten van de aarde- of de
elektrodenklem

9

Yavarvs uttag jord eller elektrodhallare

hol kwartslag aansluitstuk toorts of elektrodehouder
Gasaansluiting voor de toorts
Aansluitstuk om de gasslang aan te sluiten op een gasfles

Voedingskabel

Ihalig Yavarvs koppling svetspistol eller elektrodhéllare
Gaskoppling for svetspistol

Gasslangkoppling ansluten till en gasflaska

Natsladd

SAXOTIG 1600
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4, TECHNISCHE EIGENSCHAPPEN VAN DE VERMOGENSBRON

4. STROMKALLANS TEKNISKA DATA

SAXOTIG 1600 - REF. 0389.0430

PRIMAIR TIG ELEKTRODE PRIMAR
Primaire stroomtoevoer 1~ 230V / 240V Primarmatning 1~
Stroomverbruik op 100% 12A 18A | Strém upptagen till 100%
Stroomverbruik op 60% 14 A 22 A | Strém upptagen till 60%
Stroomverbruik op 35% 19A 29 A | Strom upptagen till 35%
Frequentie 50Hz / 60Hz Frekvens
Opgenomen vermogen (100%) 2,76 KVA 4,14KVA | Upptagen effekt (100%)
Opgenomen vermogen (60%) 3,22 KVA 5,06 KVA | Upptagen effekt (60%)
Opgenomen vermogen (35%) 4,37 KVA 6,67 KVA | Upptagen effekt (35%)
Primaire voedingskabel 3 m 3x2,5mm? Primérnatsladd 3 m
SECUNDAIR TIG ELEKTRODE SEKUNDAR

Nullastspanning 82V Nollastspanning
Afstelbereik 5A/10V-150A/16V 5A / 20V - 150A / 26V | Installningsomréade

i 0,
X\éerrrl:ilr? gsfactor 100% (cyclus van Tig=100 A elektrode=100 A | Driftfaktor 100% (cykel p& 10 min)

1 0,
X\éem: ?sfactor 60% (cyclus van Tig=120 A elektrode=120 A | Driftfaktor 60% (cykel pd 10 min)

i 0,
\{\(l)errrl](;:g)]sfactor 35% (cyclus van Tig=150 A elektrode=150 A | Driftfaktor 35% (cykel pd 10 min)
Aardingskabel 3 m met .
aansluitstuk 25mm? Jordningskabel 3 m kontakt
Beveiligingsklasse IP 23 Skyddsklass
Isolatieklasse H Isoleringsklass
Normen EN 60974-1 Normer
Ventilatie Permanente Permanent Ventilation

5. AFMETINGEN EN GEWMCHT Ametingen (Libxh) - Nettogewicht Gewicht met 5. DIMENSIONER OCH VIKT
Dimensioner (Ixbxh) Nettovikt verpakking
Viktmed
forpackning
Bron SAXOTIG 1600 420"%7;)(300 10kg 13,10 kg SAXOTIG 1600 Kalla
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B - INWERKINGSTELLING
1. DE VERPAKKING VERWIJDEREN

= De verpakking aan de bovenkant openen.

= Haal de vermogensbron uit de doos door hem aan de handgreep op te tillen.

2. ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN OP HET NET

De SAXOTIG 1600 wordt geleverd:

= primaire kabels aangesloten op de generator
Sluit een "eenfasige + aarding" stekker, die geschikt is voor het vermogen van de
generator, aan op het uiteinde van de voedingskabel.
De toegelaten netvoedingfrequenties zijn:

= 50 en 60 Hz
De voeding moet worden beschermd door een beveiliging (zekering of
stroomonderbreker) van een kaliber dat overeenkomt met het maximale primaire
verbruik van de generator (zie blz. 9)

3. AANSLUITING VAN DE GASINLAAT
(OP HET EXPANSIEVAT)
(6> zie folder PAGINA 2*1 aan het einde van de handleiding)

De gasslang hoort bij de generator. U sluit hem als volgt aan op de uitgang van de
reduceerklep van de gasfles:

= Draai de gasfles even open en weer dicht, zodat eventueel aanwezig vuil kan
ontsnappen.

= Monteer de reduceerklep/gasstroommeter.

= Sluit de meegeleverde gasslang aan op de uitgang van het reduceerventiel
met behulp van aansluitstuk.

= Draai de gasfles open.

= Tijdens het lassen moet de gasstroom tussen 15 en 20 I/min liggen.

B - IDRIFTTAGNING
1. UPPACKNING AV ANLAGGNINGEN

= (Oppna kartongen uppifran.
= Dra ur kartongens effektdel genom att lyfta den i dess handtag.

2. ELEKTRISK ANSLUTNING TILL NATET

SAXOTIG 1600 levereras:

= primérkabel ansluten i generatorn
Anslut en kontakt "enfas + jord" anpassad till generatorns effekt i &nden pa
matarsladden.
De godtagbara nétfrekvenserna &r:

= 50 och 60 Hz
Matningen skall skyddas av en skyddsanordning (sakring eller strémbrytare)
dimensionerad for generatorns maximala primarforbrukning (se sida 9)

3. ANSLUTNING AV GASEN
(PA TRYCKREDUCERINGSVENTIL)
(¢ se folder SIDA 2*1 i slutet av notisen))

Gasslangen &r kopplad till generatorn. Anslut den bara till utgangen fran
tryckreduceringsventilen pa gasflaskan s som anges nedan.

= (ppna flaskkranen nagot for att evakuera eventuella fororeningar och sténg
den sedan igen.

= Montera tryckreduceringsventil/flddesmétare.

= Anslut den gasslang som levererats med generatorn pa
tryckreduceringsventilens utgéng med hjalp av dess koppling.

= (ppna gasflaskan.

= Vid svetsning skall gasflédet ligga mellan 15 och 20 I/min.

LET OP

0
= De gasfles goed vastsjorren met de veiligheidsriem.

X OBSERVERA
Dra fast gasflaskan ordentligt med hjélp av en sékerhetsrem.

=

4. HET APPARAAT AANSLUITEN
(6> zie folder PAGINA 2*2 aan het einde van de handleiding)

De accessoires moeten aan de voorkant van de generator worden vastgekoppeld.

Controleer of de omkeerschakelaar Aan/Uit 0/1 nr. =4 op 0 staat.

In TIGmodus:
Sluit de TIG-toorts aan op aansluitklem nr. = B en de aardsluiting op aansluitklem nr. =
A

Sluit de bedieningskabel van de toorts aan op de stekers nr. = C

Met beklede elektrode:

Sluit het aansluitstuk van de elektrodenhoudertang aan op aansluitklem A of B van de
generator.

Sluit de aardklem aan op de andere aansluitklem

Neem de polariteit in acht. Deze wordt op de verpakking van de gebruikte elektroden
aangegeven.

SAXOTIG 1600

4. ANSLUTNING UTRUSTNING

(¢ se folder SIDA 2*2 i slutet av notisen))

Anslutningama utfors framtill p& generatorn.
Kontrollera att omkopplaren Tillffran 0/1 Pos. = 4 stér i lage 0.

Vid TIGfunktion:
Anslut TIG-svetspistolen pé uttag Pos. = B och jordkontakten pa uttag Pos = A.

Anslut svetspistolens mandverkabel pa uttagen Pos = C
Vid funktion mantlad elektrod:
Anslut kontakten elektrodhdllartang pa uttag A eller B p& generatom.

Anslut godskontakten pa det resterande uttaget.

Respektera de polariteter som anges pa de anvanda elektrodernas férpackning.
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C - GEBRUIKSAANWIJZINGEN C - ANVANDARINSTRUKTIONER

De SAXOTIG 1600 is ontworpen voor eenvoudig gebruik. leder commando bestuurt SAXOTIG 1600 har konstruerats for en enkel anvandning. Mot varje mandverenhet
een eenvoudige functie. svarar en enkel funktion

1. INBEDRIJFSTELLING 1. IDRIFTTAGNING

Omkopplare Till / fran ( 0/1)

L&ge 0: generatorn &r ur drift

L&ge 1: generatorn dr i drift (omkopplarens signallampa lyser).
Efter 10 sekunder, &r anldggningen driftberedd
(s&kerhetssignallampan slocknar).

Stroomomkeerschakelaar Aan / Uit (0/1)

Stand 0: de generator is niet in bedrif

Stand 1: de generator is in bedrijf ( het controlelampje van de
stroomomkeerschakelaar is aan ).

Na 10 seconden is de installatie operationeel (het
veiligheidscontrolelampje is uit).

2. DE LASMODUS KIEZEN 2. VAL AV SVETSNINGSSATT

Door de knop te draaien kiest u een bepaalde lasmodus 1 Svetsningssattet valjs genom vridning av knappen.

Stand voor 2-takt TIG-lassen = 2 r Lége TIG i 2stegsfunktion=
Stand voor 4takt TIG-lassen = 4’ Lage TIG i 4stegsfunktion=>
Stand beklede elektroden = L&ge mantlade elektroder =
3. LASPARAMETERS INSTELLEN 3. INSTALLNING AV SVETSPARAMETRAR

De lasstroom instellen (van 0 tot 150 A) = Installining av svetsstrommen (fran O till 150 A) =

Pregas instellen
Voor het ontluchten van de leidingen voor het begin van de lascyclus
Instelwaarde tussen 0,1 en 1,2 seconden

Instélning av for-gasen
For rensning av ledningar innan svetscykeln paborjas
Varde installbart fran 0,1 till 1,2 sekunder
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Het doven instellen = 2
Voorkomt krater- en scheurvorming bij het stoppen met lassen

Postgas-nsteling 4

Beschermt het werkstuk en de wolfraamelektrode tegen oxidatie na het — we
lassen
Instelwaarde tussen 1 en 20 seconden

Instélining av fadning =
Forhindrar kraterbildning i slutet av svetsningen och riskerna for
sprickbildning

16 Instélining efter-gas

Skyddar detaljen och wolframelektroden frén oxidering efter
svetsningen

Varde installbart fran 1 till 20 sekunder

4. LED'S 4. INDIKATORER
soremmmowonam = | B | iy ot
_ . : i Tands i handelse av dverdriven uppvarmning.
OPMERKING = Het controlelampje brandt 2 seconden lang na het s o ) Lo . .
inschakelen van het apparazt. ANM = Signallampan lyser i 2 sekunder vid paslagning av spanningen
o

LET OP

De ventilator werkt continu.

LA

OBSERVERA

Flakten gér kontinuerligt.

A

5. LASCYCLUSSEN KIEZEN

= 2-takt cyclus

Als u op deze trekker drukt, wordt de volgende cyclus uitgevoerd: pregas,
ontsteking met HF, geleidelijk opwekken van de lasstroom en de lasstroom.
Wanneer u de trekker loslaat: dooft de boogviam geleidelijk totdat hij helemaal
uit is, de lasstroom stopt en tenslotte de postgasfase.

= A-takt cyclus

Als u op deze trekker drukt (indrukken en loslaten), wordt de volgende cyclus
uitgevoerd: ontsteking met HF, geleidelijk opwekken van de lasstroom en de
lasstroom. Als u de trekker een tweede keer indrukt: dooft de boogvlam
geleidelijk totdat hij helemaal uit is, de lasstroom stopt en tenslotte de
postgasfase.

| 2t

F

A

SAXOTIG 1600

5. VAL AV SVETSCYKLERNA

= 2-stegscykel @

Nar avtryckaren trycks in hander féljande: férgasen, start med HF , progressiv
okning av svetsstrémmen. Nar avtryckaren slapps: fadning av bagen anda il
komplett sléckning, stopp av svetsstrdmmen och eftergasen.

= 4-stegscykel @

En tryckning pa avtryckaren (tryckning och uppslappning) leder till: start med
HF, fortispande hajning av svetsstrommen. En andra tryckning pa avtryckaren
leder till: fadning av bagen 4nda till komplett slackning, stopp av
svetsstrémmen och eftergasen.

)
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= Elektrode

Neem de polariteit in acht. Deze wordt op de verpakking van de gebruikte
elektrode aangegeven

Naar gelang van de afmetingen van de elektrode, stelt u met de potentiometer
de gewenste lasstroomsterkte in.

= Elektrod

Respektera de polariteter som anges pa elektrodemas forpackning.
Beroende pa elektrodens diameter, vélj med instéllningspotentiometern den
onskade svetsstrommen.

LET OP

VOOR ELKE SERVICEBEURT
= SCHAKELAAR 0/1 op 0 ZETTEN

= DE VOEDINGSKABEL LOSKOPPELEN

A\

OBSERVERA

FORE VARJE INGREPP
= STALL OMKOPPLAREN 0/1 pa 0

= KOPPLA UR NATSLADDEN

A\

E- ONDERHOUD
1 ONDERHOUD

Ondanks de stevige uitvoering van de SAXOTIG 1600, is een minimum aan
onderhoud noodzakelijk voor de goede werking van de generator.

Het onderhoudsschema is afhankelijk van de gebruiksomstandigheden (stoffige
ruimte, intensief gebruik enz.).

De onderstaande handelingen moeten gemiddeld een of twee maal per jaar worden
uitgevoerd.

Maak het apparaat schoon met een stofzuiger of met droge perslucht (na het aftappen
van de leidingen en de tank).

Controleer de verschillende aansluitingen. Controleer dat zij goed zijn vastgedraaid.
Controleer vooral de toestand van de secundaire aansluitklemmen waarop de
laskabels zijn aangesloten. Het is zeer belangrijk dat deze goed zijn aangesloten voor
een goed elektrisch contact en om verhitting van de aansluitingen te voorkomen.

Controleer de volgende elementen vodr ieder gebruik of bij storing:
= (e netaansluiting

= (e gasaansluiting
= of de aardklem vastzit op het werkstuk

= (e toestand van de toorts en de bijbehorende installatie.
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E - UNDERHALL
1 UNDERHALL

Trots robustheten hos SAXOTIG 1600, kravs ett visst minimiunderhall for att halla
generatorn i gott skick.

Hur ofta underhalisarbetena maste utforas bero pa anvandningsforhallandena (mer el.
mindre dammig lokal, mer el. mindre intensiv anvandning, etc...).

| genomshitt kan nedanstaende arbeten behéva utféras en eller tva ganger per &r.

Damma av aggregatet, om mgjligt genom dammsugning eller blasning med torr
tryckluft (efter drénering av slangar och tank).

Understk de olika anslutningara. Se till att de &r ordentligt atdragna. Overvaka i
synnerhet de sekundara uttagens skick, pa vilka svetskablarna ansluts. Det &r viktigt
att dessa uttag &r ordentligt atdragna for att garantera en god elektrisk kontakt och
undvika en uppvarmning av anslutningarna.

Vid varje igangséttning eller vid fel pd aggregatet, kontrollera forst:
= natanslutningen

= gasanslutningen
= forekomst av jordningskldmma pa den detalj som skall svetsas

= svetspistolens och dess utrustnings skick.

SAXOTIG 1600



2. RESERVDELAR
(¢ se foldrar SIDOR 4 - 5 i slutet av notisen)

2. RESERVEONDERDELEN
(6> zie folders PAGINA'S 4 tot 5 aan het einde van de handleiding)

Nr. Ref. SAF Beschriivi
[tem SAF ref. eschrijving
SAXOTIG 1600 0389 0430
Bladzijde Externe elementen Yttre element
4
0042 0072 DIX-steker DIX hankontakt
0006 0030 Aardingsklem. Jordningskldmma.
0064 1082 Laskabel 25 mm2 (per meter) Svetskabel 25 mm? (per meter)
Elementen op het voorpaneel Element pa frontpanel
1 4022 2056 DIX-steker aarde DIX jordningskontakt
2 4008 6063 Blauwe knop f 15 BIa knappf 15
3 4008 6063 Blauwe knop f15 Bla knappf 15
4 4008 6065 Rode knop O 21 Réd knappO 21
5 4055 8021 Groen verlichte schakelaar Gron upplyst strémbrytare
6 4006 8030 Koppelbus trekkeraansluiting Kopplingshylsa - avtryckare
7 4077 7023 Aansluitstuk gasslang M12x100 Gaskoppling M12x100
Elementen van het achterpaneel Element i bakstycke
8 4029 6002 Voedingskabel 3x2,5 mm? Matarkabel 3x2,5 mm?
9 4064 7009 Kabelgoot kabelklem Genomforing kabelklamma
10 4078 0004 Inlegstuk gasinlaat Réfflad koppling - gasinlopp
11 0340 3865 Handgreep + 2 houders Handtag + 2 st6d
Interne elementen Inre element
Bladzijde 5
12 4062 8059 Ventilator Flakt
13 4012 4294 "HF"-circuit “HF" krets
14 4012 4295 Vul- en EMC-circuit Forladdningskrets och CEM
15 4044 2008 Elektromagnetische klep 220V + bochtstuk + flens Magnetventil 220V + vinkelkoppling + krage
16 4012 4296 Circuit puissance Circuit puissance
17 4012 4297 Voorpaneel en regelcircuit Frontpanels- och instéllningskrets
18 4093 9440 "HF" transformator "HF"-transformator
19 4012 4298 Circuit voor de interface tussen de trekker en de voeding Krets granssnitt avtryckare och matning

SAXOTIG 1600
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3. PROBLEMEN & OPLOSSINGEN

De interventies op elektrische installaties moeten aan

gespecialiseerd personeel worden toevertrouwd (zie
hoofdstuk VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

3. FELAVHJALPNING

Ingrepp pa elektriska anlaggningsdelar skall anfortros
personer med kompetens for sddana uppgifter (se kapitlet
SAKERHETSFORESKRIFTER).

| OORZAKEN | ACTIES

ORSAKER | ATGARDER |

GEEN LASSTROOM
+ ORANJE LED UIT

INGEN SVETSSTROM
+ ORANGE SIGNALLAMPASLACKT

O De voedingskabelis onderbroken | = Controleer de voedingskabel

O Geen spanning op het net = Controleer de voedingskabel

u]

Brott i matarkabeln = Kontrollera matarkabeln

O Ingen natfas = Kontrollera matarkabeln

GEEN LASSTROOM INGEN SVETSSTROM
WANNEER DE TREKKER VAN DE TOORTS IS INGEDRUKT INTRYCKT PISTOLAVTRYCKARE
O  Laskabel is onderbroken = Controleer de aansluitingen O  Brott i svetskabeln = Kontrollera anslutningarna
O Gebrekkige of geen aarding = Controleer de klem op het werkstuk O Dalig eller ingen jordanslutning = Sakerstéll férbindning med den
detalj som skall svetsas
) (4 =

DE CYCLUS WORDT NIET GESTART DOOR DE TREKKER
VAN DE TOORTS

GEEN LASSTROOM
O Geen cyclushesturing = Roep de hulp van een technicus in

O Geen regeling, geen

INGEN IGANGSATTNING AV CYKELN GENOM
SVETSPISTOLENS AVTRYCKARE

INGEN SVETSSTROM
O Inget cykelkommando = Tillkalla en tekniker
O Ingen reglering, ingen

controlelampje signallampa
m) = m) =
EXCESSIEVE VERHITTING FOR KRAFTIG UPPVARMNING
ORANJE LED AAN ORANGE SIGNALLAMPA TAND
O  De werkingsfactor is = |aat het apparaat aan staan en 3  Overskridande av driftfaktorn = Awakta avkylning, aggregat
overschreden wacht totdat het gekoeld is. under spanning. Aggregatet gar

Het apparaat treedt automatisch
weer in werking.
O  Onvoldoende koellucht = Controleer of de luchtspleten niet
zijn verstopt
Het stroomtoevoergedeelte is erg | = Open het apparaat en maak de

il binnenkant schoon met perslucht
Ventilator draait niet = Controleer de toestand van de
ventilator

igng igen automatiskt.

Otillréckligt med kylluft = Se fill att kyldppningarna &r
frilagda

Effektdel kraftigt igensatt = (ppna aggregatet och bls med
tryckluft

Flakten ar inte igang = Kontrollera flaktens skick

(. ONSTABILITEIT TIJDENS HET LASSEN

DALIGT UTSEENDE PA SVETSEN |

O  Verkeerde polariteit van de
elektrode

= Stel de goede polariteit in conform
de instructies van de fabrikant

0  Felaktig polaritet pa elektroden | = Rétta till polariteten med
beaktande av tillverkarens

uppgifter

Voor alle interne reparaties van de generator die hierboven

niet staan vermeld: DIENT U DE HULP VAN EEN
TECHNICUS IN TE ROEPEN

For alla interna ingrepp i generatorn utéver de ovan ndmnda
punkterna: TILLKALLA EN TEKNIKER
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SCHEMAS ELECTRIQUES ET ILLUSTRATIONS ELECTRICAL DIAGRAMS AND FIGURES
ESQUEMAS ELECTRICOS E ILUSTRACIONES ESQUEMA ELECTRICO E ILUSTRACOES
E-SCHALTBILDER UND ABBILDUNGEN SCHEMA ELETTRICO E FIGURE

ELEKTRISCHE SCHEMA'S EN ILLUSTRATIES ELSCHEMOR OCH FIGURER
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GB

NL

Fabricant / Adresse :

Manufacturer / Address : SOUDURE AUTOGENE FRANCAISE

Fabrikant / Adres : o v , .
Hersteller / Adresse : Umte Mate"els
Fabricante / Direccion : BP 359

Fabricante/ Endereo: 60723 PONT STE MAXENCE CEDEX

Fabbricante / Indirizzo :

Fabrikant / Adresse : FRANCE

Fabrikant / Adress :

Déclare ci-aprés que le générateur de soudage manuel Type SAXOTIG 1600
Numéro 03890430

est conforme aux dispositions des Directives Basse tension ( Directive 73/23/CEE), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 89/336/CEE) et aux
législations nationales la transposant ; et déclare par ailleurs que les normes :

o ENGO0974-1 "Regies de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage.”

e ENS50199  "Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage & l'arc.”
ont été appliquées. Cette déclaration s'applique également aux versions dérivées du modéle cité ci-dessus et référencées :
Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré respecte la législation en vigueur, s'il est utilisé conformément 4 la notice d'instruction
jointe. Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de

faire appel au constructeur. A défaut, I'entreprise réalisant les modifications doit refaire la certification. Dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait
nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit étre transmis a votre service techngiue ou votre service achat, pour archivage.

Hereby states that the manual welding generator Type SAXOTIG 1600
Number 0389 0430

conforms to the provisions of the Low Voltage Directives ( Directive 73/23/EEC), as well as the CEM Directive (Directive 89/336/EEC) and the

national legislation transposing it ; and moreover declares that standards :

o ENG60974-1 "Safety requlations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current.”
e ENS0199  “Electromagnetic Compatibility (EC) Product standard for arc welding equipment.”

have been applied. This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced :

This EC declaration of conformity guarantees that the equipment delivered complies with the legislations in force, if it is used in accordance with the
enclosed instructions. Any different assembly or modification renders our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted
about any possible modification. Failing that, the company which makes the modifications should ensure the recertification. Should this occur, the new
certification is not binding on us in any way whatsoever. This document should be transmitted to your technical or purchasing department for record
purposes.

Verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type SAXOTIG 1600
Nummer 0389 0430

conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laagspanning (Richtlijn 73/23/EEG), en de EMC Richtlijn (Richtijn 89/336/EEG) en aan de
nationale wetgevingen met betrekking hiertoe ; en verklaart voorts dat de normen :

e ENG60974-1 "Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”
e ENS50199  “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur.”

zijn toegepast. Deze verklaring is tevens van toepassing op afgeleide versies van bovengenoemd model met de bestelnummers :

Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat het geleverde materiaal vokdoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde
handleiding. Het monteren op iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatish onze
echtveridaring. Wij raden U dan ook aan contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de ondememing
die de wijzigingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtveridaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids met zich
mee kunnen brengen. Dit document moet ann uw technische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

Erklart nachstehend, dafl der manuelle Schweillgenerator ~ Typ SAXOTIG 1600
Nummer 0389 0430

den Verfiigungen der Vorschriften fir Schwachstrom (EWG-Vorschrift 73/23), sowie der FBZ-Vorschrift (EWG-Vorschrift 89/336) und der
nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht ; und erklart andererseits, daR die Normen :

e ENG60974-1 "Sicherheitsbestimmungen fiir elektrisches Schweimaterial. Teil 1: Schweilungs-Stromquellen.”

o END5S0199  "Elektromagnetische Kompatibilitat (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-SchweiBmaterial.”
angewandt wurden. Diese Erkidrung ist auch giltig fiir die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen mit den Referenzen :
Mit voriiegender EG-Konformitatserklarung garantieren wir, unter Vorbehalt eines ordnungsgeméRen Einsatzes nach den beiliegenden Anweisungen zur
Benutzung, die Einhaltung der giiltigen Rechtsvorschriften fiir das gelieferte Material. Jegliche Anderung beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung
firt zur Nichtigkeit unserer Erklirung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist

die Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklirung abzufassen. In diesem Fall ist neue Bestitigung fiir uns in keinster Weise
bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an Ihre technishe Abteilung, b.z.w. an Ihre Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

|
AIR LIQUIDE
:
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Declara, a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo SAXOTIG.1600
E Nomero 0389 0430

 es conforme a las disposiciones de las Directivas de Baja tension (Directiva 73/23/CEE), asi como de la Directiva CEM (Directiva 89/336/CEE) y las
legislaciones nacionales que la contemplan ; y declara, por otra parte, que se han aplicado las normas :

e ENG60974-1 "Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte 1: Fuentes de coriente de soldadura.”

e ENS50199  “Compatibilidad Electromagnética (CEM) Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”
Esta declaracién también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado més aniba y con las referencias :
Esta declaracién CE de conformidad garantiza que el material entregado cumple la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas.
Cualquier montage diferente o cualquier modoficacion anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier

modificacién eventual. Si no fuese posible, la empresa que emprenda las modoficaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva
certificacién no nos compromete en ningiin modo. Transmita este documento a su departamento técnico o compras, para archivarlo.

Declara abaixo que o gerador de soldadura manual Tipo SAXOTIG 1600
P Nimero 0389 0430

esta em conformidade com as disposigbes das Directivas Baixa Tenséo (Directiva 73/23/CEE), assim como com a Directiva CEM (Directiva
89/336/CEE) e com as legislagGes nacionais que a transpdem ; e declara ainda que as normas :

e ENG60974-1 "Regras de seguranga para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

e ENS50199  "Compatibilidade Electromagnética (CEM) Norma de produto para o material de soldadura por arco.”
foram aplicadas. Esta declarago aplica-se igualmente as versdes derivadas do modelo acima citado e referenciadas :
Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue respeita a legistagio em vigor, se for utilizado de acordo com as instrugdes juntas. Qualquer
montagem diferente ou qualquer modoficagao acarreta a anulagio do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificacao eventual recorrer ao
construtor. Ou caso contrério, a empresa que realiza as modificagées deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado nao pode nos
comprometer de nenhuma maneira. Esse documento deve ser transmifido a0 seu servigo tcnico ou 0 Sefvigo compras, para ser arquivado.

Dichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo SAXOTIG 1600
I Numero 0389 0430

& conforme alle disposizioni delle Direttive Bassa tensione (Direttiva 73/23/CEE), & CEM (Direttiva 89/336/CEE) e alle
legislazioni nazionali comrispondenti ; e dichiara inoltre che le norme :

e EN 60 974-1 "Regole di sicurezza per il materiale da saldatura elettrico Parte 1: sorgenti di corrente di saldatura.”

e ENS50199  “Compatibilita Elettromagnetica (CEM) Nomma di prodotto per il materiale da saldatura alfarco.”
sono state applicate. Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate e ai riferimenti del modelio sopra indicato :
Questa dichirazione di conformita CE garantisce che il materiale consegnatoLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, & conforme alle norme
vigenti. Un'installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica comporta 'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si
raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all'azienda costruttrice. Se quest'ultima non viene avvertita, la ditta che effectuera le modifiche dovra
procedere a un nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rappresenter, in nessuna eventualita, un impegno da parte nostra. Questo
documento dev'essere trasmesso al servizo Tecnico a Acquisti della Sua azienda per archiviazione.

Erkleerer hermed, at generatoren til manuel svejsning Type SAXOTIG

DK Nummer 0389 0430

er fremstillet i overensstemmelse med bestemmelseme i lavspaendingsdirektivet (Direktiv 73/23/E@F), EMC-direktivet (Direktiv 89/336/E@F) samt
geeldende national lovgivning pa omrédet ; og erklaerer samtidig, at maskinen er fremstillet i henhold til normeme :

e ENG60974-1 "Sikkerhedsregler for elektrisk svejsemateriel. Del 1: Svejsestramkilder.”
e ENS50199  "Elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) Produktnorm for elektrosvejseudstyr.”
Denne erkleering gaelder ligeledes andre versioner af maskinen, som er afedt af naerveerende model, og anfart nedenfor med de angivne referencer :

Denne EU godkendelsesattest garenterer, at det leverde materiel overholder den nugaeldente lovgivning, sifremt det anvendes i overensstemmelse med de
vedlagte instruktioner. Enhver &ndring eller montage af materiellet, som afviger fra instruktionerne, vil ophave vor godkendelses gyldighed. Derfor
anbefales det at henvende sig til fabrikanten, hvis man ensker at foretage eventuelle s2ndringer. Safremt dette ikke er muligt, skal firmaet som udfarer
@ndringemne udstede en ny godkendelsesattest. | sa tilfzlde er vi ikke pa nogen made ansvarlige for den nye attest. Dette dokument skal overdrages til den
tekniske afdeling eller indkebsafdelingen og ber arkiveres.

Forklarar hdrmed att generatom for manuell svetsning Typ SAXOTIG 1600
S Nummer 0389 0430

tilverkats i Gverensstimmelse med direktiven om lagspanning (direktiv 73/23/EEG) samt direktivet CEM (direktiv 89/336/EEG och de nationella lagar
som motsvarar det ; och forklarar for ovrigt att normema :

o EN60974-1 "Sakerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kallor for svetsningsstrom®

e EN 50199 "Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm for bagsvetsningsmateriel”
har tildmpats. Denna forklaring galler ven de utforanden som avietts av ovanndmnda modell och som har referensema :

Detta EU-intyg om dverenstamnelse garanterar att levererad utrustning uppfyller kraven i géllande lagstiftning, om den anvinds i enlighet med bifogade
anvisningar. Varje avvikande montering eller dndring medfér att vart intyg ogiltigforklaras. For varje eventuell andring bor darfor tillverkaren anlitas. Om s
ej sker, ska det foretag som genomfér dndringama lamna ett intyg. Detta nya intyg kan vi inte pa nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dveriamnas till
er tekniska avdelning eller inkdpsavdelning for arkivering.

Pont Ste Maxence, 44 | AL | 20qc :2 ;
Qv
\ c.0
Directeur Unité Matér ment Unit Manager

Direkteur Afdeling Materieel / Leiter der Material-Einheit
Director Unidad Equipos / Director Unidade Materiais
Direttore Unité Matériels / Direkter for Maskinafdelingen
Direkt6r for Unité Matériels



La SAF se réserve le droit de modifier ses appareils sans préavis.
Les illustrations, descriptifs et caractéristiques sont données a titre
indicatif et ne peuvent engager la responsabilité du constructeur.

e

SAF reserves itself the right to embody modifications without prior
notice.
The illustrations, descriptions and characteristics are given for

information only and do not engage the responsibility of the
constructor.

Die SAF behalf sich das Recht vor, ihre Gerdate ohne
Vorankiindigung zu andern.

Die Abbildungen, Beschreibungen und Kenndaten dienen nur zu
Informationszwecken und sind fiir den Hersteller nicht bindend.

La SAF si riserva il diritto di modificare i propri apparechhi senza
preavviso.

Le illustrazioni, i descrittivi e le caratteristiche sono riportati a titolo
indicativo e non possono impegnare la reponsabilita del
fabbricante.

La SAF se reserva el derecho de modificar sus aparatos sin aviso
previo.

Las ilustraciones, descripcién y caracteristicas son meramente
indicativas y no contraen responsabilidad alguna por parte del
constructor.

A SAF reserva-se o direito de modificar os aparelhos sem aviso
prévio.

As ilustracées, os descritivos e as caracteristicas sdo dados a titulo
indicativo e ndo implicam a responsabilidade do construtor.

De SAF houdt zich het recht voor haar apparatuur zonder
voorafgaande kennisgeving te wijzigen.

De illustraties, beschrijvingen en kenmerken worden ter aanduiding
verstrekt en kunnen op generlei wijze de fabrikant aansprakelijk
stellen.

SAF Férbehaller sig ritten att foranda sina apparater utan févarning
Bitder, beskrivningar och egenskaper ges som véagledning och kan
ej engagera tillverkarens ansvar.

6 6 6 @ 0 ¢

SAF forbeholder sig ret til at zendre aparaterne uden forudgaende
varsel.

lllustrationer, beskrivelser og specifikationer er kun vejledende, og
konstrukteren kan ikke drages til ansvar herfor.
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PORTUGAL
& :351/29430948 - Fax:351/294309 57

PT

0 €

SAF OERLIKON A/S
Industrivej 51F th

4000 ROSK |LDE / DANEMARK

2| : 45/ 46 74 08 00 - Fax : 45/ 46 74 08 10

OERLIKON SVERIGE AB
Stenyxegatan 1

21376 MALMO/ SUEDE

| : 46/ 40 22 23 50 - Fax : 46/ 40 22 29 89

OERLIKON SA

Poligono Industrial LA NORIA
Carretera de Castellon, Km 15,500
50730 EL BURGO DE EBRO
ZARAGOZA | ESPAGNE

B :34/9761042 40 - Fax : 34/976 10 42 67

ES

0 @

OERLIKON SCHWEISSTECHNIK
A.G.

Neunbrunnenstrasse 50

CH - 8050 ZURICH / SUI SSE

/| :41/13076111-Fax:41/13016530

CH

@

SAF
13, rue d'Epluches- ST OUEN

G

AIR LIQUIDE ARGENTINA
Crespo 3020

C

L'AUMONE 1437 BUENOS AIRES/ ARGENTINE
95315 CERGY PONTOISE CEDEX / & : 54/11 498 8181 - Fax : 54/11 498
FRANCE 8191

& :33/134213333-Fax:33/134213130
FRO Sir.l. AIR LIQUIDE BRASIL

viaTorricelli, 15/A

| - 37135 VERONA /ITALIE
& :39/0458291511 - Fax : 39/ 045 82 91 500

T

Praca Nami Jafet 44 - | piranga
04205-050 SAO PAULO/BRESIL
| :55/116948 9892F :55/116948 9891
Fax : 55/11 6948 9890

BR

AIR LIQUIDE WELDING

5, ruedela Déportation - BP 1385
L-1013/LUXEMBOURG

®| : 352/ 4854 56 - Fax : 352/ 4854 57

LU

g C

EXSA

Avenida NicolasArriola771-La
Victoria

PoBox 4244 -LIMA 100/ PEROU
o :51/1471 34188 : 51/14 72 2548
Fax : 51/14 72 0582

PE

B &

SAF OERLIKON AS

Steinbergveien 7

P.O. Box N°104

N-3051 MJONDALEN / NORVEGE
| :47/32877770-Fax:47/ 32879573

N

g

AIR LIQUIDE URUGUAY

Burgues Avda. 3230

11700 MONTEVIDEO / URUGUAY
& :598/2208 8879 : 598/2 203 4726
Fax : 598/2 208 3319

Uy

g

AIR LIQUIDE

WELDING

SAXOTIG 1600






