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INVERTER DE SOLDADURA
serie HF

PLEASE READ THESE INSTRUCTIONS BEFORE INSTALLING, OPERATING, OR 
SERVICING THIS PRODUCT. DO NOT DISTROY THIS MANUAL.

LEGGETE LE ISTRUZIONI PRIMA DI INSTALLARE, UTILIZZARE O RIPARARE 
QUESTO IMPIANTO. CONSERVATE QUESTO MANUALE.

LESEN SIE DIESE ANLEITUNG VOR DER INSTALLATION, DEM BETRIEB ODER 
DER WARTUNG DIESES PRODUKTS. NICHT ZERSTÖREN SIE DIESES HANDBUCH.

LIRE CES INSTRUCTIONS AVANT L’INSTALLATION, L’UTILISATION OU LA 
REPARATION DE CET APPAREIL. NE PAS JETER LE PRÉSENT MANUEL.
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LEAN LAS INSTRUCCIONES ANTES DE INSTALAR, UTILIZAR O REPARAR 

ESTOS APARATOS. CONSERVEN ESTE MANUAL.
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-

ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-

gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-

timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-

biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-

ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale è stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,

it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-

cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-

ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where

you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where

you purchased the product.

EVACUATION DES ÉQUIPEMENTS USAGÉS PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVÉS AU
SEIN DE L’UNION EUROPÉENNE
La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez  pas vous débarrasser de ce produit de la même

façon que vos déchets courants. Au contraire, vous êtes responsable de l’évacuation de vos équipements usagés et à cet effet, vous êtes tenu

de les remettre à un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, l’évacuation et le

recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-

clés dans le respect de la santé humaine et de l’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,

veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin où vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERÄTEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmüll entsorgt werden darf.

Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, das Gerät an einer entsprechenden Stelle für die Entsorgung oder Wiederverwertung von

Elektrogeräten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogeräte zum

Zeitpunkt ihrer Entsorgung trägt zum Schutz der Umwelt bei und gewährleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine

Gefährdung für die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen darüber, wo Sie alte Elektrogeräte zum

Recyceln abgeben können, erhalten Sie bei den örtlichen Behörden, Wertstoffhöfen oder dort, wo Sie das Gerät erworben haben.

ELIMINACIÓN DE RESIDUOS DE APARATOS ELÉCTRICOS Y ELECTRÓNICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMÉSTICOS EN LA UNIÓN EUROPEA
Este símbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-

rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recolección designado de reciclado de apa-

ratos electrónicos y eléctricos. El reciclaje y la recolección por separado de estos residuos en el momento de la eliminación ayudarán a pre-

servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea información adicional sobre los luga-

res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, póngase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de

gestión de residuos domésticos o con la tienda donde adquirió el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUÁRIOS EM RESIDÊNCIAS DA UNIÃO EUROPEIA
Este símbolo no produto ou na embalagem indica que o produto não pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, é sua respon-

sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletrônicos.

A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservação dos recursos naturais e garantem que os

equipamentos serão reciclados de forma a proteger a saúde das pessoas e o meio ambiente. Para obter mais informações sobre onde descartar

equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritório local de sua cidade, o serviço de limpeza pública de seu bairro ou a loja em

que adquiriu o produto.
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IMPORTANTE

LEGGETE ATTENTAMENTE LE ISTRU-
ZIONI PRIMA DI INSTALLARE L’APPA-
RECCHIO E ACCERTATEVI CHE IL CON-
DUTTORE DI MESSA A TERRA GIALLO E 
VERDE SIA DIRETTAMENTE COLLEGA-
TO ALLA TERRA NEL LUOGO DI SALDA-
TURA.

L’APPARECCHIO NON DEVE MAI ES-
SERE UTILIZZATO SENZA I PANNELLI, 
IN QUANTO CIO’ POTREBBE ESSERE 
PERICOLOSO PER L’OPERATORE E 
POTREBBE CAUSARE GRAVI DANNI 
ALL’ATTREZZATURA .

L’UNITA’ LAVORA SOLO CON UNA TEN-
SIONE DI ALIMENTAZIONE DI 230Vac-
50Hz-1Ph.

IL CAVO DI ALIMENTAZIONE HA UNA 
TENSIONE ANCHE QUANDO L’INTER-
RUTTORE PRINCIPALE É SULLA POSI-
ZIONE “0”. QUINDI PRIMA DI RIPARARE 
L’APPARECCHIO ASSICURATEVI CHE 
LA SPINA A DUE POLI  NON SIA COLLE-
GATA  ALLA  PRESA DI CORRENTE.

Questi generatori possono essere uti-
lizzati esclusivamente con gruppi elet-
trogeni a diesel di potenza superiore a 8 
KVA a 230V 50Hz. 

INTRODUZIONE
1.1  TIPO DI GENERATORE DI 
SALDATURA
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1.2  RICEVIMENTO DELLA SORGENTE 
DI SALDATURA
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2.0  PRECAUZIONI SULLA  SICUREZZA

2.1 ISTRUZIONI GENERALI
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2.2 LUOGO DI UTILIZZO
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2.4 PREVENZIONE DI INCENDIO
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	��	����
��������������,

+����
�������	���
���
����
��
������������	�-
��#��������	�������	
	�	��	�	�����������������

/���=

/���>

/���?
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��� ��
	� ����	�� ;� ���	
�����	
�	� �
�������-
�	��<�
���	���	� �
��
�������	�����	�����
��
��
�	
������
	� 
��	
��	� ��� ���
	�	#� ���� �
-
��������	� �� 
����	� �������� �����������	�� ���
�	
	�����	� �	
	� 	��	�	� �������� �
� �
� ������
��
���
��	
����������	�������,�
�
��	
	�	��	-
�	���������������������<�
�������	��	����	
���
��	� ��
�	
	
�
�� �	
��
�#� ��������
�	� �� ��-
��	������
�	��
�����������C�����
	���
�������
������	#� ���	����	
�� �	���	� ��	� 
	���� ��
��

�
����
�������������	�������
��
�	��	
������
�
����	�

2.5  GAS DI PROTEZIONE
�	�� ��� ����	���� ��� ���������� ���������	� ��� ����
����	�����'��������	
����	�����	�������	���
����-
����� ������ �������� ��
���
�� ����	����	
�	��
$�������	������
�	�
��	� ����������� ��
��
��
�����
�����������	�
  

2.6  LIVELLO DI RUMORE PERMESSO 
DALLA LEGGE 86/188/EEC

:�	��
����
���
�����
��
������#��������	�������-
���������������	�����������������������
�
����	���
����>A��G'��%���
��	��
���
�����
�������������#�
���	�	���������������	������������������
�����	
-
�����������#�����
	�����	�������	������
��	��	�	�	����
�����	��	��	������	����	���������
	�;�����	�	
-
�	��������
���������
������	����
		�����	���
��
�	���	���	����	�

2.7 COMPATIBILITÀ 
ELETTROMAGNETICA

������ ��� �
�������	� �
�� �
�� � ��� ����������
!��%HI��(#�	��	�����	��
�����	���
	��	�����	��
��������
�	#����	�
�
������
����	��	*

0+��'��	����	
����	�
���
��������
�� ��
�
�
�����-

�������� ��
������	
	������#� ��
		���� ��
������#�
��
���	�	��
�����������	��������	�
���	�
2+�� %�
�������	���	�
�
����
����	�	
������	
������
�	�	��
�����������	��������	��	�	
���
	�
3+��'��������	
����	�
�
�
�����
��������	����
����������	��������
�������
4-  Nell’area attorno alla macchina non 

devono essere presenti persone con pa-
cemaker o protesi per l’udito.
5+� %�
�������	� ������
�� � ��� ��
�� �����	
���
��	���	���
	������	��������	
�	����
�
� ����� ������������ �����
�� 	��	�	� �����	��	�
�����	��������	���
	������
��
	��

�	� �
�	��	�	
�	� �����
�� 
	
��	� ������	� �	-
��	
�����	������������	
��*
0+��!	���;��
���
�	��	�	
���
	������
	���	���	-

	�����	#������7��
�	���	��
�������&�6�%��������
�	�	�	����
�� �
2+�� ����
�������������	����������
����
�	��	����
	��	�	�����������#� �	
��������	�	�	�����
�����
���	����
3+��C���� �
	�� �	���
���� ��� ��
��	
���
	#�
������	� �����	�	� �
� ��
�	��� ����	���� ������ ��
��

	�����	���	
	�����	��

2.8 CURE MEDICHE E DI PRIMO 
SOCCORSO

:�
�� ������ ��� ��
���� �	
	� 	��	�	� ������� ���
�
������	����������
������������	��	
	�	��	-
�	���	�	
�	��
���	���
��������������
����	����
��������������#��	���
����������	���������	�
�	���
	�
�����	�����
������J�	�	���������
����	�
�	
�
�� 	��	�	� �����
������ ������ �� �������	
���
�	�� ��� �������� ���������	� �	���� ������ 	� �	����
�	��	���

CURE DI PRIMO SOCCORSO:
Chiamate subito un medico e una ambu-
lanza. Ricorrete a pratiche di Primo Soc-
corso raccomandate dalla Croce Rossa.
ATTENZIONE: LO SHOCK ELETTRICO 
PUO’ ESSERE MORTALE
Se la persona è incosciente e c’è il so-
spetto di uno shock elettrico, non tocca-
te la persona se lei o lui sono in contatto 
con comandi. Togliete l’alimentazione alla 
macchina  e ricorrete a pratiche di Primo 
Soccorso. Per allontanare i cavi dalla vit-
tima puo’ essere usato, se necessario, le-
gno asciutto o una scopa di legno o altro 
materiale isolante.

/���0A
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3.1 DATI TECNICI
NOTA: i dati qui riportati possono differire 
da quelli riportati in targa dati sulla mac-
china. Fate sempre riferimento anche alla 
targa dati della  macchina.

3.2 PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO
������
�����������
���
��	
����	����
���������-
������	�����

	��	��
�	
	������������
	�������	-
������������������	
���
	���
����	����	�
����
��� 23A"�'%�;� ������������ �
� ��
��
��� .������
3AA"1�	�������

	�������
��
����	��	
����	-
����'%�.������2AHK�1�����
����������
���

	�-
�	��.�(G�1������	
���
	��	������	��	
���
�	-

	�������������
�������������	�.������������	�
���
�����	1�	�����������������
���
�	���������
����������� ��� ������ 
	������ ��� �	
���
	� 
�	
	�
����	���
��	
�	� �������� ������
�����
��� ���
���������	������
���	��
���	�������
	�������	�
�	�� �����	���� ��� ������� .����	
�	1� ��� ���������
�����
���������������
���	�
����������		����J�
��
��
����

3.0 CARATTERISTICHE GENERALI
��� 
������ �	
	�����	� ;� �
�	��	��	
�	� �����-
����	�����(� �
�����	
�	���
��
�������������	�
�����������	�
��������

	��	������
��������L6�
���	������	��	
����&���������	����������������
�	
���	
���	�������	
���
���	��	����������������
����	
�	�����������	
�	���������	���	���
���
��
��	�����	
��
����������	����
��������������	���
��
�*� ����	
�	� ��� ������� ��
���
�	#� ���������
������#��

	�����	����������
��������	��	
��#�
�	�������
	��	��������	
�	���
	��	�	���	����-
���������7���
����	���2���4��	���#��	��	��	����
�	�������
	��	��������������������	��������	��#�
�	�����������	�	�����������
&����������������	���
	���
������������+��������#�
��
���	
���
	#� ������	
���
	#� ��
������	
�	��
	� ��
���	��	�������� ���
�	�
	
��� ��� ��	��	�
����	���
�� ;� �	�
������ ������ ����� ��� ������	�
�������
���	��	�������������	�	�������
�	������
	�
�	��������	
�	������������
����������������	�	�����������	���
���
�����K���
!�����	�'���/���	�

Principali Caratteristiche:
• !�����������(�	�66'��������� �
����-
�	
�	� ��
��
��#� �	�
������� �L6� ��
��
�(G�,
• :����	� ��	������
�#� ��
������� �������	#�
������M��������	,
• ��	����������
	� ��� ������ �� �����	����
��
���
���
	�������
�������,
• $	�������
	��	�������	�����	�����	�	�
�
�����
�,
• ����	
���K/#� ����������������	������-
��	��#���	�	�����+���,
• ����	���
	� �
�	����	
�	*� ��
���	
���-

	#�������	
���
	#���
������	
�		���
��-
�	��	������,
• '����� 
�������
	� � �	���� �	
���
	� ���
����	
�����
	�.23A"N0AO1�
• ��(P��
���	
��
	���(���Q	���
�,
• 66'P6�
����6	����'���Q	���
�,
• �L6P����	�L�����6��������
� .��-
�������
	��	���������	�����	�����������1,

160 Amps Model 200 Amps Model

(1 ph) 230V  50/60Hz 230V  50/60Hz

Uo V 58 62

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160 5 ÷ 160 MMA
5 ÷ 200 TIG

Amp. 60974-1 A 25%   160
60%   100

35%   160 MMA
60%   125 MMA
35%   200 TIG
60%   160 TIG

Ø E mm 1,6 ÷ 4,5 1,6 ÷ 5
Insulation - H H

Protec. Degree - IP22S IP22S

Corrente Alternata 
(AC) 1ph 

230V 50Hz
Raddrizzatore Inverter

Trasformatore 
Frequenza 

Media
Raddrizzatore

Induttanza di 
uscita e Hall 

Probe

Feedback di corrente

C% '% '% C% C%
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4.0  INSTALLAZIONE 
DELL’APPARECCHIATURA
Il buon funzionamento del generatore è 
assicurato da una sua adeguata instal-
lazione che deve quindi essere eseguita 
da personale esperto, seguendo le istru-
zioni e nel pieno rispetto delle norme 
anti-infortunio.

+� �����	�	�������������	����������
	�

Prima di effettuare qualsiasi collegamen-
to elettrico controllate la targa dati tecnici 
ed accertatevi che la tensione in entrata 
e la frequenza siano gli stessi della rete 
principale che deve essere usata.

MESSA  A TERRA
-  Per la protezione degli utenti la salda-
trice dovrà essere assolutamente colle-
gata correttamente all’impianto di terra 
(NORMATIVE INTERNAZIONALI DI SICU-
REZZA)
-  E’ indispensabile predisporre una 
buona messa a terra tramite il condutto-
re giallo-verde del cavo di alimentazione, 
onde evitare scariche dovute a contatti 
accidentali con oggetti messi a terra.
-  Lo chassis, che è conduttivo, è con-
nesso elettricamente con il conduttore 
di terra; non collegare correttamente a 
terra l’apparecchiatura può provocare 
shock elettrici pericolosi per l’utente.

+� %���	���	����

	��	��������	�	�

Non utilizzate l’inverter con prolunghe di 
cavi di alimentazione che superino i 10m 
o con sezione inferiore a 4mm². Ricor-
datevi di tenere i cavi ben distesi e non 
avvolti o ingarbugliati.
Non usate l’inverter con i pannelli par-
zialmente o completamente rimossi al 
'*+�<=�+>=?@J+�=X�[\*?@??\�@[[=<+*?@X+�[\*�
le parti più interne che sono cariche. 

+�� ���

	��	��;���	�������
����	��������������'�-
�	����	
�����������	��
��
���	����	������	
�	�

	
�������	���	��	���	�	��	����������	����������-

��
�
����
���������	�.�
���������
	
�������
	�
����	��	�������	�����	
���	
����	����������
��
	�������	���

�1��:������	�	���	���	�	�������-
�	���� ��� ���������� � ����	��
��� ���� ���	������
���	��
�������
	��	�����
	��	��	
���������
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5.0 FUNZIONI E CONNESIONI 
DELL’INVERTER

1 2
3

4

5

8

10

6

7

9

II

I

L

M

II

Ib
Iw

Icf

2

f

Ist
Ib

Iw
2

KI G

BA

IHE

FDC J

1  Spia inverter acceso
2 Spia allarme
3 Display digitale
4 Manopola di selezione della Modalità 
di Saldatura - 5.1
5 Pannello operativo
6 Manopola di regolazione dei parametri 
di saldatura
7 Connettore Gas
8 Connettore Pulsante Torcia
9 Presa Dinse Negativa
10 Presa Dinse Positiva

I
A Tempo di Pre Gas
B Corrente iniziale
C Tempo Rampa di Salita
D Corrente di Saldatura (Corrente di Pic-
co)
E Corrente di Base
F Frequenza di Pulsazione
G T on in Pulsato
H Tempo di Rampa di Discesa
I Corrente Finale
J Tempo di Post Gas
K Spia di Selezione Pulsato

II
L Hot Start
M Arc Force

5.1 FUNZIONI DEL POTENZIOMETRO 
DI SELEZIONE DELLA MODALITÀ DI 
SALDATURA - 4

/�
���
	�66'

/�
���
	��	���(��

!�������������(��
������'�����4��	���
!�������������(��
������'�����2��	���
!�������������(���
�'����/�	��	
���

.K/1���4��	���
!�������������(���
�'����/�	��	
���

.K/1���2��	���

MMAMMA

4T LIFT4

2TLIFT

4T HF

2T HF2
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6.0 SALDATURA AD ARCO  
Norme generali
L’arco elettrico può essere descritto 
come una fonte di luce brillante e di ca-
X\J+� =*?+*^\%� _*`@??=� =X� jw^^\� <=� [\JJ+*?+�
elettrica nell’atmosfera del gas che cir-
conda l’elettrodo e il pezzo da saldare 
provocano l’emanazione di onde elettro-
magnetiche che vengono percepite come 
una luce o  una fonte di calore, a seconda 
della lunghezza d’onda. Ad un livello im-
percettibile, l’arco produce anche luce ul-
tra-violetta e infra-rossa; i raggi ionizzati 
non vengono mai percepiti. Il calore pro-
dotto dall’arco è utilizzato nel processo 
di saldatura per fondere e unire assieme 
parti di metallo. La corrente elettrica ne-
cessaria è fornita da una apparecchiatura 
comunemente chiamata saldatrice.

+�� %���	���	������
�������������������
	����-

���	����

	��	��	������
����������������	����
�������������
+�� %���	���	������
���������������������������-
��
���	����

	��	���
+�� !	�	���
��	� �����
���
	�66'���������
���
��� ��
������ ��� �	�	���
	� �	���� ������� � ���
����������.41�������

	�������
���	��
+� '��	
�	�	����

	��	��
+� �
�������� �66'���������
��
�����	������
��	� �����	���*� %���	
�	� ��� !��������#� K���
!�����	�'���/���	
Corrente di saldatura: 

• ���
�������	�	���
������������ �66'�
����
	� ���	��� ��� �	�� �	���� %���	
�	� ���
!���������.C1��
• ��	�	�	����������	��	�����	�	
�	����
��
����������	�������
	��	�������	�������
����������.91������	��.C1�����	������

• ��������	��������	
�	��������������
�������	
�	���������������	
	�	��	�	���	����
�	��	
��� �	� ��������
�� ���
��	����� ���������	�
�	����	�	�������	�������	���������
�	���
	��	����
��	�����

�	� �
�������
���	��	
��������
��	��	�	�������
���	��
��������
���	
	����*

DIAMETRO DELL’ELETTRODO CORRENTE DI SALDATURA

0�5�� 3A�'�+�4A�'

2�A��� 5A�'�+95�'

2�5��� =A�'�+0AA�'

3�25��� 0AA�'�+�04A�'

4�A��� 04A�'�+�09A�'

5�A��� 09A�'�+�2AA�'

• ��	�	�	� 
��
��	
�	� ��� ��
������ ���
�	�������
	��	�������	�����������������.91�
�	����
�	����	��������	
�	����������������	��
.C1�����
	����	�����	����������	�
��
�-
�	
�	� �������	
�	�����	�	�	� �����
������
.91#�����	��.C1����
��������	�����	��!	�����-
��������
	��	��������	
�	�
�
�
�	
	���
-
�	�����#������3��	��
�������	��.C1���	��	����
����	�����	� 	� ����
	� ���	���� $����
���
��� ��
������ ��� ��7� 
�����	� 
��
��	
�	#�
�
��	� �
� ���	���� ���������#� ��� ����	
�	#� ���
�	��.C1����
��������	�����	���	��������	�
������	�������
	��	�������	����K���!�����	�
'���/���	�;�
	�	���������	�	�	������
�-
�����.91�	���
�	����	�������������
	��	����
����	
�	��������������

Hot Start / Arc Force:
• C�����
	������������	���
�	���������
����	
�	�������������#������
��� �����
�-
���������	�������
	��	�������	����.91��	�	-
���
��	�����	�����K���!�����.�1������'���/��-
�	�.61�� ����	���	�������	�����	�	���
����
����
	����	���
• ��	�	�	� ��� ��
������ ��� �	�������
	�
�	�������	�����������������.91������	��.�I61�
����	������

• ��������	� ��� 
����	� ��� K��� !����I'���
/���	�
• ��	�	�	� 
��
��	
�	� ��� ��
������ ���
�	�������
	� �	�� �����	���� ��� ���������� .91�
�	�� ��
�	����	� ��� 
����	� ���������� 	� ���-
�	����	� ��
� ��� �	�������
	� �	�� �����	����
����	���
�������	
	�����	�����
��	���
�	�-
��� ������������
	� �����������	
�	� �����
3��	��
�����
���	����������	�7������
�������
����	
����	�����	��	
�������	�������
	#�;�
�	���
���
	�	���������������	�
��
��	
-
�	��������	
�	���������������	�����	��������	�

A

Ib
Iw

Icf

2T

4T HF

2T HF

f

MMA

LIFT

LIFT

Ist

A

Ib
Iw

2

MMA65

A

Ib
Iw

Icf

2T

4T HF

2T HFMENU

f

MMA

LIFT

LIFT

Ist

A
ENUMMEN

Ib
Iw

2

MMA1
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������	�������
	��	�������	��������	���
��
+�� ����	��	�	� ��� 
������ ������� ��
� �
�� ��-
���	�������
��
�	��	�����������	���
���	�	����-
����
�	�����
	������
��������	�	�����������	����
���������	#��
������	��������
�
�����

	����
Evitate di danneggiare il pezzo da saldare 
con l’elettrodo, perche’ potrebbe liberare 
=X�J=>+^?=x+*?\�+�@wx+*?@J+�X+�<=`'[\X?@{�<=�
innesco dell’arco.
+�� C�������

	�����	����������
�	
	�	���	�	�-
������ 
	���� ��	���� �������
	� ��
� �
� �
�����
���������9A@�	����
	
��������
���������	�����
����	�	���
�������	�
���
��	
�	� ��������������
�����
��	�����	�������������	��	�	���
������-
����
��	�����
������������
����	��	��	
�	�
��	�	��������)
��
�������
	��	����
�����������-
�����������	��	����	
���	������������	����-
�	�� ��� ���������#� ��������
��� ��� ���������� ���
���	�������	�����������
+�� '���� �
	� �	���� ���������� �������	� �����	�-
���	� ��� �	������ ������ ��� �����	���#� ���
��� ���
�����������
������
���	�
Attenzione:
-proteggete i vostri occhi
-evitate danni quando togliete il residuo 
con la spazzola ed il puntale.
ATTENZIONE!
Un cattiva partenza puo’ essere provocata 
dal materiale da saldare sporco, da un cat-
tivo collegamento tra il cavo di massa ed 
=X�}+~~\�<@�^@X<@J+�\�<@�+JJ@?\�'^^@��=\�
dell’elettrodo nella pinza porta elettrodo.     

7.0 QUALITA’ DELLA SALDATURA
��������� ��	�����������������	
�	����
�����-
�	
�	� ������ ������ � �	�� ��������	#� ���� ����� ���
����������	������������� ��	����	�	��������������
�������
����	���������	���	���	�	�������	����	�
�������	�����	����	�	����������E�������#���	���
-
������	
���
	��������	����	�	�������������-
���
	��	���	���������������	�	�������������
	�
�	��������������
Corrente corretta di saldatura. 
!	����
�	
��� ��������	
�	�;������������#���	�	�-
�������������	� ��
���	���#��	
��	��������������
������	� ����������	�����	�	��������	������
����-
���	�� !	� ��� ����	
�	� ;� �

	�	� ������� �����#�
�	��	�	�	� ���	
��� 	� ��� ���������� ������	� �
���	����	����	�����	��
Lunghezza corretta  dell’arco. 
!	��������;����������
��#�	��������	� ����
�-
���	�	��
����������������
	��	���	�����
� ��
�-
�����
	��!	��

	�	��������;���������������������
�����	�������	� ��
������	
�	�	������
�	��	
���
��	�	�����������������	� �����	�����
���
������
	�

  Velocità corretta di saldatura. 
��� ����	���� 
	����� � ��� ���������� ��
�	
��� �
������	
	�	��
����������������������	������E�
������#��	
����
�	������
������	�

8.0 SALDATURA A TIG  
�������	��������������������������	�	��������

	-
������������	�	�����������
���	
���	�����������	�
������	����	��	���	�������������	�
Nella saldatura a tig la torcia è sempre col-
legata al polo negativo della saldatrice.

+�� %���	���	������
�������������������������
��
�	�������������	�	������
����������������	����
���������	�
+�� %���	���	�����������������������
	����
���	�-
������������	�	����������	����������	�������	����
��	����
	��	�������������������
_X�jw^^\�<+X��@^���[\*?J\XX@?\�@w?\x@?=[@-
mente tramite la manopola di regolazione 
dei parametri di saldatura (6). Utilizzate 
solo gas inerte (Argon). 
+��'��	
�	�	����

	��	��

8.1 SELEZIONE DELLA MODALITÀ DI 
SALDATURA 

+�� !	�	���
��	����������� ���������������	��-
�	�����4������#�2������#�4��K/���2��K/�������-
��
��������
����������	�	���
	��	����������-
� ��������������������

	�������
���	�
+�� ���
���������������	�
���	��	��	��������
��	�
�����
���
	��������������
�������� �2����	�4���
!	����	��	��	��	
����
�������
�*

• $����
��������
����������	�������
	�
�	�������	�����������������.91��	�	���
��	�
��� �	������	�	���
	���������.H1�� ����	���	��
�����	���� �	�	���
���� ����
	����	���� ���
������M�
���������������������B:<D��	������
-
���
	���������;�����
�#������������B://D��
�
�������
�������
• ��	�	�	� ��� ��
������ ��� �	�������
	�
�	�������	������� ���������� .91�� ��� �	�� .H1�
����	������

• �	�� �������	� ������������
	� ��	�	�	�

��
��	
�	������
����������	�������
	�.91��
• ����	
	�����	���
�	����������������
	�
�����������	
�	������3��	��
���	������-

���������
�����
	��������	
�����
� ��� �	��
�	����%���	
�	����!���������.C1����	����
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• ��� �	�� �������� .H1� ����
	� ���	��� �	�
��� ��
���
	�;�����������
���� .:<1#���	
���

	������������
���
	�
�
���������������
����
.://1� �� ��� ��
������ ��� �	�	���
	� �	����
������� ��������������.41������
��������
	�
66'�

8.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI 
DI SALDATURA IN TIG

+� !	����	��	��	��	
����
�������
���	�������	�
��������
���������	�����������������
����	������
������� ���������������	�	���
�����

4�������+�4��K/

2�������+�2��K/

�������	
�	��
�����	�	��
��	�;����������5'����
�	������

��(��)�!'�:

Corrente di saldatura: 
• ���
��� ��� �	�	���
�� ��� ������� � ���
��������������
	����	�������	���	����%��-
�	
�	����!���������.C1��
• ��	�	�	����������	��	�����	�	
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����������	�������
	��	�������	�������

����������.91������	��.C1�����	������

• ��������	��������	
�	��������������
• ��	�	�	�
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�	������
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�������
	��	�������	�����������������.91��	��
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�	����������������	��.C1�
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�
�
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�	�����#������
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	����	����$����
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�	#��
��	� �
� ���	����
���������#��������	
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	�	���������	�	�	�
�����
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Successivi parametri di saldatura:
+� "�����	� �� �����	���� ���������� �
� ���	� �����
������� � ��� ���������� �
� ���� 
��	�	� ��
����	�
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�����	��	��
�������
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• C�����
	�� ����������	���
�	������ ���
����	
�	�������������#������
��������
���-
�������	�������
	��	�������	�����������������
.91��	�	���
��	�����	����������
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�	������-
���	������	�
��	�	��
���	���
�����	������	��
�	�������	�����	�	���
��������
	����	���
• ��	�	�	� ��� ��
������ ��� �	�������
	�
�	�������	�����������������.91������	���	�	-
���
��������	������

• ��������	����
����	��	���	�����

• ��	�	�	� 
��
��	
�	� ��� ��
������ ���
�	�������
	��	�������	����������������� .91�

Ib
Iw

Icf

2

f

Ist
Ib

Iw
2

Ib
Iw

Icf

2

f

Ist
Ib

Iw
2

Ib
Iw
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2

f
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9.0 OPERAZIONI DI SALDATURA  

9.1 SALDATURA A 4 TEMPI - SCHEMA 1
0� � ��	�	�	�	��	
	�	���	�������������
�	�
����������	�	����
��
����������	����������������	-
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�	
�	��������������	�����	�������������	
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<���*�!	������
���
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�����
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���
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9.2 SALDATURA A 2 TEMPI - SCHEMA 2
0� � ��	�	�	�	��	
	�	���	�������������
�	�
����������	�	����
��
����������	����������������	-
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Valore impostato della 
corrente di saldatura

Valore impostato della 
corrente di base Corrente 

Iniziale Rilascio 
Pulsante

Innesco Arco

Seconda pressione 
pulsante torcia

Corrente 
Finale

Rilascio 
Pulsante

Spegnimento 
Arco

Pressione e mantenimento 
della pressione sul 

pulsante torcia

SCHEMA 1

Valore impostato della cor-
rente di saldatura

Valore impostato della 
corrente di base

Rilascio 
Pulsante

Innesco Arco Spegnimento 
Arco

Pressione e mantenimento 
della pressione sul 

pulsante torcia 

SCHEMA 2
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����	���	�	��������������������-
�	�������	
��4+5��#����������	
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10.0 MANUTENZIONE ORDINARIA

ATTENZIONE!!!
PRIMA DI OGNI INTERVENTO SCONNE-
TERE LA MACCHINA DALLA RETE PRI-
MARIA DI ALIMENTAZIONE.

��	����	
����	��������
����������������
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��#�;����	����	
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+�� $���
���	�������	������
+�� &������	��	���	�����
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������	-
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��� �	� ��������
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/�(�� /�(�� /�(��

/�(���

scintilla HF

Pulsante torcia

Pezzo
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11.0 POSSIBILI DIFETTI DI SALDATURA

12.0 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCOVENIENTE CAUSA RIMEDIO
6�
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IMPORTANT

CAREFULLY READ THE FOLLOWING 
INSTRUCTIONS BEFORE INSTALLING 
THE UNIT AND MAKE SURE THAT THE 
YELLOW AND GREEN GROUNDING 
CONDUCTOR IS DIRECTLY CONNEC-
TED TO THE GROUND IN THE WELDING 
LOCATION./

THE UNIT MUST NEVER BE OPERATED 
WITHOUT PANELS AS THIS COULD BE 
DANGEROUS FOR THE OPERATOR AND 
COULD CAUSE SERIOUS DAMAGE TO 
THE EQUIPMENT.

THE UNIT WORKS ONLY WITH INPUT 
VOLTAGE OF 230Vac -50 Hz-1Ph.

THE INPUT CABLE IS ENERGIZED EVEN 
WHEN THE MAIN SWITCH IS ON THE “0” 
POSITION. THEREFORE, BEFORE SER-
VICING THE EQUIPMENT, MAKE SURE 
THAT THE 2 POLE PLUG IS DISCON-
NECTED FROM THE LINE SOCKET.

THIS WELDER CAN BE USED ONLY 
WITH DIESEL GENERATING SETS WITH 
POWER HIGHER THAN 8 KVA AT 220 V 
50 HZ. 

1.0 INTRODUCTION
1.1 EQUIPMENT IDENTIFICATION
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2.0 SAFETY WARNING
2.1 GENERAL INSTRUCTIONS
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2.3 SAFETY INSTRUCTIONS
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2.5 SHIELDING GAS
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2.6 PERMITTED NOISE LEVELS 86/188/
EEC RULE.
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2.7 ELECTROMAGNETIC 
COMPATIBILITY.
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EMERGENCY FIRST AID:
Call physician and ambulance immedia-
tely. 
Use First Aid techniques recommended 
by The Red Cross.
DANGER: ELECTRIC SHOCK CAN BE 
FATAL

If person is unconscious and electric 
shock is suspected , do not touch the 
person if he or she is in contact with wel-
ding equipment, or other live electrical 
parts. Disconnect (open) power at wall 
switch and then use First Aid. Dry wood, 
wooden broom, or other insulating ma-
terial can be used to move cables, if ne-
cessary, away from the person. 

/���0A
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3.0 BRIEF INTRODUCTION
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3.1 TECHNICAL DATA
NOTE: here below data may differ from 
the data on the technical table on the unit.  
Always refer to the technical data table on 
the unit.

3.2 WORKING PRINCIPLE
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160 Amps Model 200 Amps Model

(1 ph) 230V  50/60Hz 230V  50/60Hz

Uo V 58 62

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160 5 ÷ 160 MMA
5 ÷ 200 TIG

Amp. 60974-1 A 25%   160
60%   100

35%   160 MMA
60%   125 MMA
35%   200 TIG
60%   160 TIG

Ø E mm 1,6 ÷ 4,5 1,6 ÷ 5
Insulation - H H

Protec. Degree - IP22S IP22S

Single Phase AC 
Current

230V 50Hz
�+[?='+J Inverter

Medium 
Frequency 
Transformer

Medium 
Frequency 

�+[?='+J

Output Induc-
tance and Hall 

Probe

Current Feedback 
Control

C% '% '% C% C%



23

4.0 INSTALLATION OF THE 
EQUIPMENT
Proper operation of the generator is ensu-
red by adequate installation. The assem-
bly of the inverter must be done by expert 
people, following the instructions and in 
full respect of the safety standards.

+�� $	��
	���	�Q	��	���������	������
���R�

BEFORE ATTEMPTING ANY ELECTRI-
CAL CONNECTION CHECK THE DATA 
PLATE AND MAKE SURE THAT THE IN-
PUT VOLTAGE AND THE FREQUENCY 
ARE THE SAME OF THE MAINS OUTLET 
TO BE USED.

EARTHING
- To protect users the welding machi-
nes must be connected properly to the 
earth (ground) system (INTERNATIONAL 
SAFETY REGULATIONS).
- It is indispensable to earth (ground) 
the machine properly with the yellow-
green conductor of the power supply ca-
ble, in order to avoid discharges due to 
accidental contacts with earthed objects.
- The chassis (that is conductive) is 
electrically connected to the earth con-
ductor. Failure to earth the equipment 
correctly can cause electric shocks dan-
gerous to the users.

+��������	��

	��	�������	����
��

Do not use the generator with input ca-
bles’ extensions longer than 10m and 
thinner than 4mm². Remember to keep 
them layed and not wound or entangled. 

Do not use the welder with the side panels 
partially or completely removed in order 
to avoid accidental contacts with inner 
live parts.
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5.0 INVERTER FUNCTIONS AND 
CONNECTIONS

1  Power ON Light
2 Alarm Light
3 Digital Display
4 Welding Mode Selection Knob - 5.1
5 Operating Panel
6 Welding parameters’ regulation knob
7 Gas Connector
8 Torch Trigger Lead Connection Socket
9 Negative Dinse Socket
10 Positive Dinse Socket

I
A Pre Gas Time
B Start Current
C Slope Up Time
D Welding Current (Peak Current)
E Base Current
F Pulse Frequency
G Pulse Width
H Slope Down Time
I Crater Current
J Post Gas Time
K Pulse Mode Selection Light

II
L Hot Start
M Arc Force

5.1 FUNCTIONS OF THE WELDING 
MODE SELECTION KNOB - 4
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1 2
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II
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L

M

II

Ib
Iw

Icf
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f

Ist
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Iw
2

KI G

BA

IHE

FDC J

MMAMMA

4T LIFT4

2TLIFT

4T HF

2T HF2
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6.0 STICK WELDING

General  information
The electric arc may be described as a 
source of bright light and strong heat; 
=*�`@[?��?�+�j\��\`�+X+[?J=[�[wJJ+*?�=*�?�+�
gas atmosphere which surrounds the 
electrode and the workpiece determines 
the radiation of electromagnetic waves 
that can be perceived as light and/or 
heat depending on their wave length. At 
an unperceivable level, the arc also pro-
duces ultra-violet and infra-red light; io-
nizing rays have never been noted. The 
heat produced by the arc is used in the 
welding process to melt and join metal 
parts. The necessary electric current 
is supplied by special equipment com-
monly called welding machine.
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Avoid hammering the workpiece with  the 
electrode since it may loose the coating 
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CAUTION:
Protect your eyes when hitting the slag 
with the chip hammer to avoid damages.

CAUTION:
A bad start can be due to the dirty 
workpiece, a bad connection between 
earth cable and work piece, or the bad 
fastening of the electrode in the electro-
de holder.

7.0 QUALITY OF THE WELD
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Correct welding current. 
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Correct arc length. 
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Correct welding speed. 
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8.0 TIG WELDING
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In TIG welding the torch is always con-
nected to the negative pole of the welder.
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trolled using the knob of welding para-
meters’ regulation (6). Use inert gas (ar-
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8.2 TIG WELDING PARAMETERS’ 
REGULATION
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9.0 WELDING OPERATION 

9.1 4-STROKE WELDING - DIAGRAM 1
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9.2 2-STROKE WELDING - DIAGRAM 2
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10.0 ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!!

BEFORE CARRY OUT ANY MAINTENAN-
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11.0 POSSIBLE WELDING DEFECTS
DEFECT CAUSES SUGGESTIONS
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12.0 TROUBLE SHOOTING



31

INCONVENIENCE CAUSE REMEDY
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Dieses Schweissgerät kann nur mit Diesel 
Aggregaten mit einer Leistung von mehr als 
8KVA bei 230V 50/60HZ verwendet werden.  

1.0 EINFÜHRUNG
1.1 IDENTIFIKATION DES EQUIPMENTS
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 2.0 SICHERHEITSHINWEISE
2.1 PERSÖNLICHE 
SCHUTZAUSRÜSTUNG
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  Achtung
Vergewissern Sie sich über den guten Zu-
stand der Schutzkleidung, ersetzen Sie 
sie regelmäßig, um einen vollkommenen 
Personenschutz zu erhalten.

2.2 LICHTSTRAHLEN
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in einem geschlossenen Raum, ist der Ge-
brauch von chlorhaltigen Lösungsmitteln 
in Anwesenheit von Lichtbögen untersagt.
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DIN Coated 
Electrodes

Carbon 
Electrodes 

Arc/Air
TIG

9 5-19A
10 40-79A 125-174A 20-39A
11 80-174A 175-224A 40-99A
12 175-299A 225-274A 100-174A
13 300-499A 275-349A 175-249A
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Achtung: Im Arbeitsbereich und in der 

Nähe der Schweiß- bzw. Schneidegene-
ratoren dürfen sich keine Personen mit 
lebensrettenden Elektrogeräten (Herz-
^[�J=??x@[�+J���+'�J=XX@?\J+*��w^�%��@w`-
halten.
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Achtung: Nicht gleichzeitig den 
Schweißdraht oder die Elektrode und 
das zu schweißende Teil berühren.

2.4 ELEKTRISCHE ANLAGE
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ACHTUNG: EIN ELEKTROSCHOCK 
KANN TÖDLICH SEIN

!����	�	�
	��	���
��	Q���������	�
��
���	-
��	����	��"	�����������	�
	
�&�	J��������J#�
�	�Y��	
�!�	���	�	��	���
�
����#�Q	

���	��
�
H�
��J������!��Q	�Z+&�����	
����	���
�	-
�	
����

�
���Y��	
�	
��	��	
��������	

	
�
!�	� .���	
	
1�!�����Y�	���	
�L�
�������	��
�
��Q	
�	
�!�	���

�&���	�K���	��
������J	-

	��K���#�K����	�	
���	���
�	�	������	���-
�	�����	
�J[

	
�
	�Q	
�	��Q	��	
#����H�-
�	�#�Q	

�
[���#�
�
��	���	���
�����	Q	�	
��    
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3.1 TECHNISCHE DATEN
ANMERKUNG: Die unten angegebenen 
Daten können sich von denen auf dem 
Typenschild der Einheit unterscheiden. 
Es wird stets auf die technischen Daten 
des Typenschilds verwiesen.

160 Amps 
Modell

200 Amps 
Modell

(1 ph) 230V  50/60Hz 230V  50/60Hz

Uo V 58 62

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160 5 ÷ 160 MMA
5 ÷ 200 TIG

Amp. 60974-1 A 25%   160
60%   100

35%   160 MMA
60%   125 MMA
35%   200 TIG
60%   160 TIG

Ø E mm 1,6 ÷ 4,5 1,6 ÷ 5
Insulation - H H

Protec. Degree - IP22S IP22S
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3.2 BETRIEBSPRINZIP
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Einphasen-We-
chselspannung (AC)

230V 50Hz
Gleichrichter Inverter

TMittelfre-
quenztransfor-

mator
Gleichrichter

IAusgangsin-
duktanz und  

Hall Probe

Spannungsfeedback

C% '% '% C% C%

4.0 INSTALLATION DES EQUIPMENTS
Der einwandfreie Betrieb des Generators 
wird durch die entsprechende Installati-
on sichergestellt. Der Zusammenbau 
des Inverters ist durch Experten durch-
zuführen, indem die Anweisungen der 
Sicherheitsstandards vollständig be-
folgt werden.

+�� <	��	
�!�	�����!��Q	�Z�	�X�������	��
H����
�

Überprüfen Sie vor der Herstellung ei-
ner elektrischen Verbindung das Typen-
schild und vergewissern Sie sich, dass 
die Eingangsspannung und die Frequenz 
des zu verwendenden Stromnetzes mi-
teinander überstimmen. 

ERDUNG
- Zum Schutz der Anwender müs-
sen die Schweißmaschinen korrekt mit 
dem Erdsystem (INTERNATIONALE SI-
CHERHEITSREGULIERUNGEN) verbun-
den sein.
- Es ist unabdingbar, die Maschine 
korrekt mit der gelb-grünen Ader des 
Stromkabels zu erden, um Ableitungen 
auf Grund von versehentlichen Kontakten 
durch geerdete Objekte zu verhindern.
- Das Gehäuse (das leitend ist), ist 
elektrisch mit dem Erdungsleiter verbun-
den. Ist das Equipment nicht korrekt ge-
erdet, können Elektroschocks auftreten, 
die für die Anwender gefährlich sind.
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Verwenden Sie den Generator nicht mit 
Eingangskabelverlängerungen, die länger 
als 10m und dünner als 4mm² sind. Verge-
wissern Sie sich, dass die Kabel ausgelegt 
sind und nicht gewickelt oder verheddert 
sind. 
Verwenden Sie das Schweißgerät nicht, 
wenn die Verkleidungsplatten seitlich 
oder vollständig entfernt sind, um den 
versehentlichen Kontakt mit inneren 
spannungsführenden Teilen zu verhin-
dern.
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5.0 FUNKTIONEN UND ANSCHLÜSSE 
DES INVERTERS

1 2
3

4

5

8

10

6

7

9

II

I

L

M

II

Ib
Iw

Icf

2

f

Ist
Ib

Iw
2

KI G

BA

IHE

FDC J

1  Betriebsanzeige Inverter
2 Alarmleuchte
3 Digital-Display
4 Wahlschalter der Schweißart - 5.1
5 Bedienfeld
6 Regelknopf der Schweißparameter
7 Gas-Anschluss
8 Anschluss Düsen-Taste
9 Negativer DINSE-Stecker
10 Positiver DINSE-Stecker

MMAMMA

4T LIFT4

2TLIFT

4T HF

2T HF2

I
A Dauer Vorzufuhr Gas
B Anfangsstrom
C Dauer Anstiegsrampe
D Schweißstrom (Spitzenstrom)
E Grundstrom
F Pulsfrequenz
G T on in Pulsbetrieb
H Dauer Abstiegsrampe
I Endstrom
J Dauer Nachzufuhr Gas
K Anzeige der Wahl Pulsbetrieb

II
L Hot Start
M Arc Force

5.1 FUNKTIONEN DES 
POTENTIOMETERS DER WAHL DER 
SCHWEISSART - 4
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6.0 LICHTBOGENSCHWEISSEN  
Allgemeine Informationen
Der elektrische Lichtbogen kann als eine 
Quelle von hellem Licht und starker Hitze 
beschrieben werden; tatsächlich ist es der 
Fluss des elektrischen Stroms in der Ga-
satmosphäre, welche die Elektrode umgibt; 
das Werkstück beendet die Strahlung der 
elektromagnetischen Wellen, die als Licht 
und/oder Hitze wahrgenommen werden, 
je nach Wellenlänge. Auf einer nicht wahr-
nehmbaren Ebene produziert der Bogen 
außerdem ultraviolettes und infrarotes 
Licht; ionisierende Strahlen wurden noch 
nicht festgestellt. Die Hitze, die durch den 
Bogen erzeugt wird, wird im Schweißvor-
gang genutzt, um Metallteile zu schmelzen 
und miteinander zu verbinden. Der benötigte 
elektrische Strom wird über ein spezielles 
Equipment zugeführt, das üblicherweise als 
Schweißmaschine bezeichnet wird.
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Elektrodendurchmesser Schweißstrom
1.5 mm 30A - 40A
2.0 mm 50A - 65A
2.5 mm 70A - 100A
3.25 mm 100A - 140A
4.0 mm 140A - 160A
5.0mm 160A - 200A
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ACHTUNG: Schützen Sie beim Abschlagen 
der Schlacke mit dem Schlackenhammer 
Ihre Augen, um Verletzungen zu vermeiden.
ACHTUNG: Ein schlechter Start kann auf 
ein unsauberes Werkstück, eine schlechte 
Verbindung zwischen dem Massekabel und 
dem Werkstück, oder eine schlechte Befe-
stigung der Elektrode im Elektrodenhalter 
zurückzuführen sein.

7.0 QUALITÄT DER SCHWEISSNAHT
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8.0 WIG-SCHWEISSEN    
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Beim TIG-Schmelzen ist der Bren-
nergriff stets mit dem Negativpol des 
Schweißgeräts verbunden.
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Reglerknopfes der Schweißparameter (6) 
gesteuert. Verwenden Sie ausschließlich 
Inertgas (Argon).
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8.1 WAHL DER SCHWEISSART  
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8.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER 
BEI WIG-SCHWEISSEN
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Eingestellter Wert des 
Schweißstroms

Eingestellter Wert des 
Grundstroms

Anfangsstrom
Freigabe 

Taste
Lichtbogenzündung

Zweiter Druck 
Düsen-Taste

Endstrom
Freigabe 

Taste

Erlöschen des 
Lichtbogens

Druck und Beibehaltung 
des Drucks auf die Düsen-

Taste 

SCHEMA 1

Eingestellter Wert des 
Schweißstroms

Eingestellter Wert des 
Grundstroms

Freigabe 
Taste

Lichtbogenzündung Erlöschen des 
Lichtbogens

Druck und Beibehaltung 
des Drucks auf die Düsen-

Taste 

SCHEMA 2

9.0 SCHWEISSVORGÄNGE    
9.1 -TAKT-SCHWEISSEN – SCHEMA 1
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9.2 2-TAKT-SCHWEISSEN – SCHEMA 2
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10.0 GEWÖHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!
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IMPORTANT

LIRE ATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS 
AVANT D’INSTALLER L’APPAREIL. 
S’ASSURER QUE LE CONDUCTEUR DE 
MISE À TERRE JAUNE ET VERT SOIT 
DIRECTEMENT BRANCHÉ À LA TERRE À 
L’ENDROIT DE SOUDURE.

L’APPAREIL NE DOIT JAMAIS ÊTRE 
UTILISÉ SANS LES PANNEAUX, DANS 
LA MESURE OU CELA POURRAIT ÊTRE 
DANGEREUX POUR L’OPÉRATEUR ET 
PROVOQUER DES DÉGÂTS GRAVES SUR 
L’ÉQUIPEMENT. 

L’UNITÉ TRAVAILLE SEULEMENT AVEC 
UNE TENSION D’ALIMENTATION DE 
230Vac-50Hz-1Ph

MÊME QUAND L’INTERRUPTEUR EST SUR 
LA POSITION “0”, IL Y A DE LA TENSION 
DANS LE CÂBLE D’ALIMENTATION. 
DONC AVANT DE RÉPARER L’APPAREIL, 
S’ASSURER QUE LA FICHE À DEUX PÔLES 
NE SOIT PAS BRANCHÉE SUR LA PRISE 
DE COURANT.

CES GÉNÉRATEURS PEUVENT ÊTRE 
UTILISÉS EXCLUSIVEMENT AVEC DES 
GROUPES ÉLECTROGÈNES À DIESEL 
D’UNE PUISSANCE SUPÉRIEURE À 8 
KVA À 220V 50HZ.

1.0 INTRODUCTION
1.1 TYPE DE GÉNÉRATEUR DE 
SOUDAGE 
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- La protection technique et sanitaire de 
tous les opérateurs chargés du souda-
ge – concernés aussi bien directement 
qu’indirectement par le procédé – est 
aussi garantie par les dispositions léga-
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2.3 RECOMMANDATIONS POUR LA 
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���������
����
���	��b�����b#����
�	����	
��
	-
�	
�� �	�� �
��������
�� �
�
�� �	� ���
��	�� �	�
�b
b���	��� �������
	*

+��
�b�	���
��
�	�����	��� ��	�R��d�	�������-
���b� �
�
�� �	� �	���	� ��� ����	� ���
�����	� �	�
�����
�,� �	��	+��� ����� g��	� ���b	� �	� ������	��
�	����b���	
�
��g��	���
����	����R�
��	����
�
����b	������������	�BC�

b	���	��
���	�D,
+� �b����	�� �	� ���
��	�	
�� ��
�����b� �
	��
�c��	��	� �	��	��
	���
	����	� ��	�R��d�	��
���������	��
	���������	�����	
���

b	�,
+��	���	�R���������c��	�������	
�����
� ��	�R�
�d�	�� ��
�� 	����Mb�� ����� �	� ���
��	�	
��
�
	�� ��� ���
	� ��
�����b	� ��
���� ��	� �	� ���
U��
	+
	��� 	��� ������b� ����� �	� ���
��	�	
��
����������	� ��	��	���
���	���	���	�������	,�
+�%�

	��	������	���
����	��	��	�����	���	�����-
��	���b�������	��������
�� ����R����b��	�����b��-
�	��#������M	
��	��c��	����������������	� ���
�g�	��	����
���	��	���c��	���	�������	,

+����
���	����
�����	��������
���
���	��b�����#�
�������	��������g��	�����b�������	������	��	����-
���	�	���	��c��	��	�����	��Rb� ������;�	����-

����b	��<	��������
����	����
���
�	
��������-
���	����������b���
���	����
�����
��./���=1,
�+�� 
	�����������	���	��c��	��������	
�����
����
�	�������	�	
������b��./���>1,

+� ����b���	��� 
	� ����� U������ �����	�#� �
	��
����
	� �����	� �	� ��
� �����#� �	�� ��;�	�� �	�
�b����������b	�� ��
	��	��b�����	�b�	
b	����
�����b	��b�	������	�	
��./���?1,

+�����b���	���
	������ U������	
����	�� �	���c-
��	���	�������	���������	���
������	������,
+���������	��	�������	�
	������U������g��	���-
���b	�
	�������b���	������
	����
	�����	��	�-
��

	���������	������
	�����	����
��	������	�
���22#���
��	��g��	*
+��������
�������
�	���
	���	��b�b�	
����
-
�	�
	������������	
����
	�	
�,
���

�����
���	�����������
	�����������	
�������
supérieur à 12mm;
�������������
���������� ���������������
������
	
��������	�����
����������������	

���
��
-
����	�������
+� <	� U������ ������	�� �	� �b
b���	��� ��
�� �	��
��

	��R,� �	��� ��������� ����	�� �	� ���
	��
�b���
�� �����b���	�������	��	���b�c��� �����-
���	���

2.4 PRÉVENTION D’INCENDIE
�����	��	� ���
���������g��	���
����	���R�
��-
�	���	��b�����b#�����������
��M��
�����	��	R��
-
��	������	������
�#��	�����	���	������������
	
��
g��	�
�
+�
S������	���&
�	
	����������b�����
����������	������	���	����
����./���0A1��!���	�

�	��������������	#�b����
	���	�����������	�	��
�	����
�����
	���
	����
	����	��b�����
�	����
�	���'
�
���	�����	
�	�� �����	�#�
	
���	��
�	�� 	
������� �E� ������ 	��� ���	
��	��	�	
�� �
-

/���=

/���>

/���?



49

S������	��<	��������
����	����
���
	�����-
���;�	� �M�
�� �
	� ��
�	
������
� �������
�	�
�	������	�#����� �
S������	�����
��	��� ��-
����	�����������	������	���	��b
b���	�����
��
�
�	
�������
	���
����������	�	�� ����	� ,� ���
	�
���������g��	�����Mb���
��	� �	������<	�����
����	���	� �b����	
����M�
�� ��
�	
���	� ��	�-
�	
�	#� ��� �������
�� ��� ������	�� ������
�	��
�
S������	���)
	���������������	��	���
b	#�
���U������������	���������
����b����� �
��
-
�	��	
�� ��� 	
S���b� 
	� ����� �	��b� ��
�� ���
��
	�

2.5  GAZ DE PROTECTION
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2.6  NIVEAU D’ÉMISSIONS SONORES 
AUTORISÉES PAR LA LOI 86/188/EEC
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2.7  COMPATIBILITÉ 
ÉLECTROMAGNÉTIQUE
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dits aux personnes portant un pacemaker 
ou des prothèses auditives.
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2.8 PREMIERS SOINS DE SECOURS
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PREMIERS SOINS:
Appeler immédiatement un médecin et 
une ambulance. Avoir recours aux pra-
tiques de secours d’urgence recom-
mandées par la Croix Rouge.
ATTENTION: LA DÉCHARGE ÉLECTRI-
QUE PEUT ÊTRE MORTELLE
Si la personne est inconsciente, et qu’il 
pourrait s’agir d’une décharge électrique, 
ne pas la toucher si elle est en contact 
avec les commandes. 
Couper le courant sur la machine et re-
courir aux pratiques de premiers soins. 
Pour éloigner les câbles de la victime, uti-
liser si nécessaire du bois sec et un balai 
en bois ou dans un autre matériau isolant.
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3.1 DONNÉES TECHNIQUES
REMARQUE: les données ci-dessous mai 
différer des données sur la table technique 
sur l’appareil. Toujours se référer à la table 
de données techniques sur l’appareil.

3.2 PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT
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3.0 CARACTÉRISTIQUES GÉNÉRALES
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Caractéristiques principales
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Courant Alterné 
(CA) 1ph 

230V 50Hz
Redresseur onduleur

Moyenne 
Fréquence 

Transformateur
Redresseur

Inductance en 
sortie et sonde 

de Hall

Feedback de courant

%% %' %' %% %%

160 Amps Model 200 Amps Model

(1 ph) 230V  50/60Hz 230V  50/60Hz

Uo V 58 62

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160 5 ÷ 160 MMA
5 ÷ 200 TIG

Amp. 60974-1 A 25%   160
60%   100

35%   160 MMA
60%   125 MMA
35%   200 TIG
60%   160 TIG

Ø E mm 1,6 ÷ 4,5 1,6 ÷ 5
Insulation - H H

Protec. Degree - IP22S IP22S
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4.0 INSTALLATION DE L’APPAREIL

Le bon fonctionnement du générateur est 
garanti par une installation appropriée 
que seul un personnel expert peut réali-
ser, en suivant les instructions et dans le 
respect complet des normes de préven-
tion des accidents. 

i&
�	
	���������	��	���������
�

AVANT D’EFFECTUER TOUT BRANCHE-
MENT ÉLECTRIQUE, CONTRÔLER LA 
PLAQUETTE DE DONNÉES ET S’AS-
SURER QUE LA TENSION EN ENTRÉE 
AINSI QUE LA FRÉQUENCE SOIENT 
LES MÊMES QUE CELLES DU RÉSEAU 
PRINCIPAL EMPLOYÉ.
MISE À TERRE
Pour la protection des utilisateurs, la 
soudeuse devra être absolument reliée à 
l’installation de terre (NORMATIVES IN-
TERNATIONALES DE SÉCURITÉ).
Il est indispensable de prédisposer une 
bonne mise à terre au moyen du con-
ducteur jaune-vert du câble d’alimenta-
?=\*��@'*�<{�>=?+J�<+^�<�[�@J�+^�<w+^���
des contacts accidentels avec des objets 
mis à terre. Le châssis, qui est con-
ducteur, est relié électriquement au con-
ducteur de terre; ne pas brancher l’appa-
reil à terre correctement peut provoquer 
des chocs électriques dangereux pour 
l’utilisateur.

+�G��
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	��	������b�	���

NE PAS UTILISER L’INVERTER AVEC 
DES RALLONGES DE CÂBLES D’ALI-
MENTATION QUI DÉPASSENT LES 10m 
OU AYANT UNE SECTION INFÉRIEURE 
À 4 mm2. GARDER LES CÂBLES BIEN 
ÉTENDUS ET DE NE PAS LES LAISSER 
ENROULÉS OU EMMÊLÉS.

NE PAS UTILISER LA SOUDEUSE SI LES 
PANNEAUX LATÉRAUX SONT ENLEVÉS, 
PARTIELLEMENT OU COMPLÈTEMENT, 
AFIN D’ÉVITER LE CONTACT ACCIDEN-
TEL AVEC DES PARTIES INTERNES QUI 
SONT CHARGÉES. 
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5.0  FONCTIONS ET CONNEXIONS 
DE L’ONDULEUR

1 2
3

4

5

8

10

6

7

9

II

I

L

M

II

Ib
Iw

Icf

2

f

Ist
Ib

Iw
2

KI G

BA

IHE

FDC J

1  Voyant onduleur allumé
2 Voyant alarme
3 Écran numérique
4 Bouton de sélection du 
Mode de Soudage – 5.1
5 Panneau de commande
6 Bouton de régulation des paramètres 
de soudage 
7 Connecteur Gaz
8 Connecteur Bouton Torche
9 Prise Dinse Négative
10 Prise Dinse Positive

I
A Temps de Pré-Gaz
B Courant initial
C Temps Rampe de Montée
D Courant de soudage 
(Courant de Crête)
E Courant de Base
F Fréquence de Pulsation
G T on en Pulsé
H Temps de Rampe de Descente
I Courant Final
J Temps de Post-Gaz
K Voyant de Sélection Pulsé

II
L Hot Start
M Arc Force

5.1 FONCTIONS DU POTENTIOMÈTRE 
DE SÉLECTION DU MODE DE 
SOUDAGE - 4

/�
����
��66'

/�
����
���	���(��

!�����	���(�	
������'��� �4��	���
!�����	���(�	
������'��� �2��	���
!�����	� ��(� K���	� /�b��	
�	�

.K/1� �4��	���
!�����	� ��(� K���	� /�b��	
�	�

.K/1� �4��	���

MMAMMA

4T LIFT4

2TLIFT

4T HF

2T HF2
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6.0 SOUDAGE À L’ARC
 Normes générales
L’arc électrique peut être décrit comme 
une source de lumière brillante et de 
[�@X+wJ�=*?+*^+%��*�+``+?��X+�jw��<+�[\w-
rant électrique dans l’atmosphère du 
gaz autour de l’électrode et de la pièce 
à souder provoque l’émanation d’ondes 
électromagnétiques qui sont perçues 
comme une lumière ou une source de 
chaleur, en fonction de la longueur 
d’onde. À un niveau imperceptible l’arc 
produit aussi une lumière ultraviolet-
te et infrarouge; les rayons ionisés ne 
sont jamais perçus. La chaleur produite 
par l’arc est utilisée dans le procédé de 
soudage pour fondre et assembler des 
éléments de métal. Le courant électrique 
nécessaire est fourni par un appareil 
communément appelé soudeuse.
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b�������	����

	��	��	�������
�	��	�����	� ����
��;�	��	�������	�
+�G��
��	���	��c��	��	�������	�����d�	�����-
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Courant de soudage : 
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DIAMETRE DE 
L’ELECTRODE

COURANT DE 
SOUDAGE

1.5 mm 30A - 40A
2.0 mm 50A - 65A
2.5 mm 70A - 100A
3.25 mm 100A - 140A
4.0 mm 140A - 160A

Hot Start / Arc Force:
• '��;�� �
���� ��
����b� �	� �����
�� �	�
������	#� �b�	����
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�M�
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Eviter de briser le revêtement de l’électro-
<+��[+��w=�J+*<�X{@XXwx@�+�}Xw^�<=`'[=X+%

A

Ib
Iw

Icf

2T

4T HF

2T HF

f

MMA

LIFT

LIFT

Ist

A

Ib
Iw

2

MMA65

A

Ib
Iw

Icf

2T

4T HF

2T HFMENU

f

MMA

LIFT

LIFT

Ist

A
ENUMMEN

Ib
Iw

2

MMA1
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Attention:
-Protéger les yeux
-Éviter tout dégât au moment d’enlever le rési-
du avec la brosse et l’embout.

ATTENTION!
Un mauvais départ peut être provoqué par 
un matériau à souder qui serait sale, par 
un mauvais branchement entre le câble 
de masse et la pièce à souder, ou par une 
'�@?=\*� =*[\JJ+[?+� <+� X{�X+[?J\<+� <@*^� X@�
pince porte-électrode.

7.0 QUALITÉ DE LA SOUDURE

��� ������b� �	� ��� ������	� �b�	
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Bon courant de soudage��
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Bonne longueur de l’arc. 
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��	#����������	�������������#��������	���
�	� �b
;�	��� �
������
�	� 	�� ���� ��
�b��	
��
��b�	�����	���������	��� ������;�	����
����b	�

Bonne vitesse de soudage. 
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8.0 SOUDAGE TIG    
�	�����b�b� �����������	�������b�	������	������b�
	
��	���b�	�����	� ���
���;
	��	���������	�	��
������	����	��	������;�	� �����	��

Dans le soudage tig, la torche est toujours 
reliée au pôle négatif de la soudeuse.

��b�������
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+�$	��	���	��c��	��	�����	�����d�	����������	�
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 �����	��
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�+�jw��<w��@~�+^?�@w?\x@?=�w+x+*?�[\*-
trôlé au moyen du bouton de régulation 
des paramètres de soudage (6).  Utiliser 
uniquement du gaz inerte (Argon). 
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8.1 SÉLECTION DU MODE DE SOUDAGE
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8.2 RÉGULATION DES PARAMÈTRES 
DE SOUDAGE TIG
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Courant de soudage: 
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Paramètres de soudage suivants:
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9.0 OPÉRATIONS DE SOUDAGE    
9.1 SOUDAGE À 4 TEMPS - SCHÉMA 1
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INCONVÉNIENT CAUSE REMÈDE
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INCONVÉNIENT CAUSE REMÈDE
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�}st�� |t��x�� }�ps�� �r�}sx�p� usp��r#�
ot|�t|~�}p� |�~� |rxxtyt� s}or� uvrq�}�
}� }uot���{p�tyt� st�r�� �� oq}vp|pxxt��
srz�}�p� {�r�rx�� {qtvx}� �r�}s�� v�
�rv}u}�tus}� ts� s}or� ��p�sqt|tv� }�
uvrqtwxtyt�st�r

DIN Coated 
Electrodes

Carbon 
Electrodes 

Arc/Air
TIG

9 5-19A
10 40-79A 125-174A 20-39A
11 80-174A 175-224A 40-99A
12 175-299A 225-274A 100-174A
13 300-499A 275-349A 175-249A

• �r�}sxtp� uvpstxpoqtx}�rp�tp� usp��t�
|t��xt� z�s�� vupy|r� w}us��� }� |t��xt�
z�s�� xp�p|�pxxt� �r�pxpxt#� v� u�{wrp�
pu�}� txt� qr�z}st� }�}� ot�rqrorxt�
.�}u�31��  p�rsp��xt� {usrxrv�}vrs��
|tot�x}sp��xtp�oqt�qrwxtp�usp��t�otvpq��
�}s�r�}��uvpstxpoqtx}�rp�tyt�usp��r���st�
|tot�x}sp��xtp� usp��t� ut�|rus� �r�}s{�
v� qrztwp�� �txp� uvrq�}� ts� qruo�rv�pxx���
}� svpq|��� wrus}�� }� ��p�sqt|{ytvtyt�
}��{wpx}~�� �qt�qrwxtp� usp��t� x{�xt�
�r�px~s�� qpy{�~qxt� oq}� tzqr�tvrx}}� xr�
xp�� zq��ytv� qru�r�pxx��� wrus}�� }�}�
�ryq~�xpx}��ux}�r��}��pyt�oqt�qrwxtus�����
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��
¡vrq�r� |t��xr� oqtvt|}s�u~� v� �tqt�t�
vpxs}�}q{p�t��ot�p�px}}#�}�t�}qtvrxxt��
ts� |q{y}�� qrztw}�� �tx� |�~� �r�}s�� vup��
qrztsx}�tv�ts�}��{wpx}~�}�~|tv}s���yr�tv��
�u�}� sr�tp� ot�p�px}p� xp� �t�ps� z�s��
oqp|tusrv�pxt#� st� |q{y}p� qrztsx}�}� }�}�
ot�t�x}�}�vz�}�}�uvrqtwxt���tx��|t��x��
xr�t|}s�u~� �r� xpoqt�qrwxt�� �}q�t�� }�}�
�r�}sx��� ��qrxt�� }�� o�r�pyru~�pyt�
�rspq}r�r#� �tstq��� upqs}�}�}qtvrx�
|�~� uvrqtwx��� qrzts� .�vps� �r�}sxtyt�
�rspq}r�r� uvrqtwxtyt� ��qrxr� �rv}u}s�
ts� s}or� uvrqtwxtyt� oqt�puur� }� vp�}w}x��
uvrqtwxtyt� st�r1�� �up� xr�t|~�}pu~� v� �txp�

uvrq�}� tz~�rx�� xr|ps�� �r�}�r��}p� ts�
{��sqr�}t�pstvtyt�}��{wpx}~�tw�}#�r�pu�}�
�st� xptz�t|}�t#� st� }� �ru�{� uvrq�}�r� u�
uttsvpsusv{��}�� uvpstxpoqtx}�rp����
�r�}sx���usp��t���.�}u�41�

• �pqp|�xrwr�t��uvrq�}�{|r�}sp�}��qrztwp��
�tx�� vup� ��tqut|pq�r�}p� qrusvtq}sp�}#�
tz�wxt� }uot���{��}pu~� |�~� tw}us�}� }�
tzp��}q}vrx}~� uvrq}vrp���� �psr��tv��
�up� ��tqut|pq�r�}p� qrusvtq}sp�}� ot|�
vt�|p�usv}p�� uvrqtwxtyt� }��{wpx}~�
qr��ryr�su~�u�tzqr�tvrx}p��tsqrv�~��pyt�
yr�r� .�tuypx1�� �up� uvrq}vrp��p�
�psr��}wpu�}p�wrus}�otu�p�tzp��}q}vrx}~�
u� ot�t���� sr�}�� qrusvtq}sp�p�#� |t��x��
z�s��s�rsp��x���tzqr�t��v�u{�px��

� ���!�����!������ ����
Ã¨�Á¬�©�¸¦�©§¥­·��¦«©¬¦·�¸�°¦Á�­¬­·�
´©ª�±�¥�³·� ¥�Á©º¤¦� ¥�� ��´©¨¯°®»¬��
·¨©��©¤��¶¦±����¦�¬¸©��¬�¨�%

• �q}� oqtvp|px}}� �rw}usx��� qrzts�
uvrq}vrp���� otvpq�xtusp�� u� ot�t����
��}�tvr��x���|}u�tv#��pst��}�s�|��vupy|r�
}uot���{�sp��r�}sx�p�tw�}�u�oqt�qrwx��}�
usp��r�}�vt}�zp�rx}p�otor|rx}~�v�y�r�r�
usq{��}#� o��}� }�}� |q{y}�� otustqtxx}��
wrus}��.�}u�51�

• ¡vrqtwx�p� yr��� }� |��� twpx��
torux�� |�~� �|tqtv�~� vup�� qrztsr��}�� v�
uvrqtwxt�� �txp� }� |t��x�� �r�u}�r��xt�
���p�s}vxt� {|r�~s�u~� u� �}x}�r��xtyt�
vt��t�xtyt� qruust~x}~� ts� }ustwx}�r� }��
ot~v�px}~#�vt}�zp�rx}p���zt��vt��t�xtus}�
}�� xr�to�px}~� }�}� qruoqtusqrxpx}~�
v� uttsvpsusv}}� u� xtq�r�}� �pusxtyt�
�r�txt|rsp��usvr�v��st��tz�rus}��.�}u�91�

q}u�3

q}u�4

q}u�5
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• ¡vrqtwx�p�qrzts��|t��x��v�ot�x~s�u~�
xr��psr��}wpu�}��otvpq�xtus~��s�rsp��xt�
tw}�pxx���ts�u�t�v�q�rvw}x��}�}��qru�}�
vt}�zp�rx}p�tzqr�tvrx}~�~|tv}s���yr�tv�
• �q}� ��z��� oq}�xr�r�� tsqrv�px}~�
}�}� ot~v�px}~� zt�p�xpxx��� t�{�px}��
v� y�r�r�#� v� xtu{� }�}� ytq�p#� u�p|{ps�
xp�p|�pxxt� tusrxtv}s�� vup� uvrqtwx�p�
qrzts�� }� tzpuopw}s�� xptz�t|}�{��
vpxs}�~�}��qrztwp���tx���
• �p� xrw}xr�sp� uvrq�{� �psr��tv� }�}�
t�qr�pxx��� �rspq}r�tv� ut|pq�r�}��
�}x�#� uv}xp�#� �r|�}�� }�}� zpq}��}�� ot�r�
topqrstq�}�vup�xr�t|~�}pu~�v�qrztwp���txp#�
ot|vpq�pxx�p� ot~v�px}�� ~|tv}s��� yr�tv#�
xp� xr|px{s� qpuo}qrstq�� }�}� �r�}sx�p�
uvrqtwx�p��ru�}�u�ot|rwp��vt�|{�r��
• �ty|r� uvrqtwx�p� qrzts�� |t��x��
oqtvt|}s�u~� vxp� ot|�t|~�}�� |�~� �styt�
{u�tv}~�#�u�otv��pxx���q}u�t��otqr�px}~�
��p�sq}wpu�}�� st�t�� .u�}��t�� spux�p�
}�}� v�r�x�p� ot�p�px}~1� xptz�t|}�t�
oqp|oq}x~s�� |tot�x}sp��x�p� �pq��
zp�toruxtus}#�sr�}p��r�*
+� �uot���tvrs�� st���t� uvrqtwx�p�
��p�sqtypxpqrstq�� �rq�}qtvrxx�p�
z{�vt���!�,

+��ruot�t�}s��}ustwx}����p�sqto}srx}~�xr�
|tusrstwxt��{|r�px}}�ts�uvrqtwxt���tx�,�
+��vp�}w}s��opqutxr��x{���r�}s{#�{u}�}s��
�r�p��px}p� uvrq}vrp���� �rspq}r�tv��
.�}u�=1
• ¡vrqtwx��� roorqrs� u�txusq{}qtvrx�
st���t� |�~� qrzts�� v� u{�}�� {u�tv}~��� �p�
}uot���{�sp�oq}ztq�v�{u�tv}~��|t�|~�}�}�
uxpyr��
• �r|px}p� uvrqtwxtyt� roorqrsr� �t�ps�
v��vrs��pyt�ot�t��{#�xp�opqp�p�r�sp�}�xp�
}uot���{�sp�oq}ztq#�pu�}�tx��t�ps�{orus��
}�}�toqt�}x{s�u~�
• �q}� qrztsp� xr� ts�q�st�� vt�|{�p�
{usrxrv�}vr�sp�uvrqtwx���roorqrs�.r�sr��p�
pyt�oqtvt|r�}�uvrqtwx�p��rzp�}1�v|r�}�ts�
|v}�{�}�u~�sqrxuotqsx���uqp|usv�
• nopqrstq{� }�}� pyt� ot�t�x}�r�� x}�ty|r�
xp�u�p|{ps�|tsqry}vrs�u~�|t���z���wrusp��
uvrqtwxtyt� roorqrsr#� qru�r�pxx��� }�}�
��p�sqtoqtvt|~�}���t�otxpxstv��.�}u�>1

• ��ot�xpx}p� ��p�sqt|{ytv��� uvrqtwx���
utp|}x}sp��x��� }�}� tsqp�x��� v}|tv� qrzts�
oqp|ot�ryrps� usqtytp� utz��|px}p� {u�tv}��
sp�x}�}�zp�toruxtus}�|�~���p�sqt�txsr�x���
qrzts�� �x}�rsp��xt� u�p|}sp� �r� sp�#�
wstz�� x}�r�t�� �psr��}wpu�}�� oqp|�ps� xp�
otor�� v� oq~�t�� }�}� u�{wr�x��� �txsr�s� u�
st�toqtvt|~�}�}��rzp�~�}�
• �}�ty|r� xp� |to{u�r�sp� xr�rs�vrx}p�
st�toqtvt|~�}�� uvrqtwx��� �rzp�p�� vt�q{y�
��zt��}��wrusp��sp�r�topqrstqr,
• ¡vrqtwx��� o}ust�ps� x}�ty|r� xp� |t��px�
z�s�� xroqrv�px� v� ustqtx{� topqrstqr� }�}�
|q{y}��qrztsx}�tv,
• �}�ty|r� xp� }uot���{�sp� otvqp�|pxx�p�
uvrqtwx�p� �rzp�}� }�}� oqtvt|r�
��p�sqto}srx}~�.q}u�?1�

• �zp|}spu�#� wst� vz�}�}� uvrqtwxtyt�
roorqrsr� xps� |q{y}�� ��p�sq}wpu�}�#�
{oqrv�~��}��}�}�sp�p�txx���oqtvt|tv#�r�
sr��p�|q{ytyt���p�sqttztq{|tvrx}~�
• �zp|}spu�#�wst�vup�|q{y}p���p�sqtoq}ztq��
vz�}�}� uvrqtwxt�� �tx�� uttsvpsusv{�s�

q}u�?

q}u�=

q}u�>

q}u�9



63

sqpztvrx}~�� ot� ��p�sqt�ryx}sxt��
utv�pus}�tus}� 

���������� �«�¤�¬��¯�� §¬©� ¸«¨�°��
�¦«©§�»� °©¥­� �¸¦�©§¥©º©� ¦´´¦�¦¬¦� ¥�¬�
¨¼¤�»���´©¨¯°®¼±�·�Á¦�¤�©�¬�ª®¨³¬©�­�
�¨���¨®·©¸­��¦´´¦�¦¬­%
• �qtvpq~�sp#� ot� �qr�xp�� �pqp#� qr�� v� 9�
�pu~�pv� }uoqrvxtp� utust~x}p� }�t�~�}}� }�
utp|}x}sp��x��� �txsr�stv� ��p�sqtoq}ztqtv�
}� |tot�x}sp��x��� oq}xr|�p�xtusp�#�
oq}� xptz�t|}�tus}� tzqr�r�spu�� v�
{ot�xt�twpxx{��upqv}ux{��tqyrx}�r�}��|�~�
oqtvp|px}~�sp�tzu�{�}vrx}~�}�}�qp�txsr�

���������� ��Á©º¤¦� ¥��
¤©¬�¦º�¸¦»¬��¯� ©¤¥©¸��ª�¥¥©� ¤©�
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• �up� qrzts�� ot� sp�tzu�{�}vrx}��
��p�sq}wpu�tyt� }�}� ��p�sqtxxtyt�
tztq{|tvrx}~�|t��x��oqtvt|}s�u~�st���t�
�vr�}�}�}qtvrxx��}�sp�x}�r�}�
• �pqp|� v���wpx}p�� oq}ztqr� v�
��p�sq}wpu�{��ups��{zp|}spu�#�wst*�
+� �txsr�s�#� �r�}sx�p� v����wrsp�}� ts�
opqpyq{��}� ups}� }� �tqts�tyt� �r���rx}~#�
qt�ps�}� }� �spoup��x�p� qr�¢����
��p�sqttztq{|tvrx}~� v� qrztwp�� �txp�
utv�pus}���u��r�u}�r��xt��u}�t��st�r�}�
xroq~�px}p����p�sqtups}�.u���sp�x}wpu�}p�
�rqr�spq}us}�}� xr� usq�31� }� uttsvpsusv{�s�
qpy}txr��x��� oqrv}�r�� }� sqpztvrx}~�� ��
|rxxt�{�v}|{�qrzts�
+� qt�ps�r� ��p�sqto}srx}~� uvrqtwxtyt�
roorqrsr� |t��xr� z�s�� tuxr�pxr�
�r�}sx��� rvst�rs}wpu�}�� oqpq�vrsp�p��
�po}�u��{x��}p��v����wpx}~�oq}�u}�p�st�r�
xp�oqpv��r��p��3A��£�
+� oqtvt|� �r�p��px}~� xp� ot|���wpx�
�� oqpq�vrsp��� �po}� }�}� �� |q{yt�{�
�r�}sxt�{� {usqt�usv{� ts� otqr�px}~�
��p�sq}wpu�}��st�t��
+�v����wrsp���ups}�xr�oq}ztqp�{usrxtv�px�
v�ot�t�px}p�://�BAD�
• ¡tp|}x}sp� vup� �psr��}wpu�}p� wrus}#�
�tstq�p� xr�t|~su~� vz�}�}� topqrstqr� v�
�txp�uvrq�}#�}uot���{~�oqtvt|tv�zt���}��
}�}� qrvx��� ot� upwpx}�� uvrqtwxt�{�
oqtvt|{#����r�p��~��p�{�spq�}xr�{�
• �ustwx}�� ��p�sqto}srx}~� }�pps� ��ruu�
v�ryt�r�}s����22!#��tstq���tzpuopw}vrps�
�r�}s{*
+�oq}���zt���txsr�sp�q{�t��u�ytq~w}�}�}�}�
ot|v}�x��}�vx{sqpxx}�}�wrus~�},
+� ts� otor|rx}~� vx{sq�� oq}ztqr� ��z���
svpq|���oqp|�pstv�qr��pqt��zt�pp�02����
v�|}r�psqp,
+� ts� otor|rx}~� vpqs}�r��xt� or|r��}��

�rop���vt|��.�tx|pxursr1�}�u�xr��txt��xp�
zt�pp�05�yqr|{utv�
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• �rztwr~��txr�oq}�oqtvp|px}}�uvrqtwx���
qrzts�|t��xr�uttsvpsusvtvrs��sqpztvrx}~��
ot� oqts}vtot�rqxt�� zp�toruxtus}#� }#�
u�p|tvrsp��xt#� vz�}�}� oqtvp|px}~�
uvrqtwx��� qrzts� |t��x�� xr�t|}s�u~�
tyxps{�}sp�}#�}uoqrvx�p�}��py�t|tus{ox�p�
v�u�{wrp�vt�ytqrx}~�
• �tst�t�� }� ot�� |t��x�� z�s��
ot�rqtzp�torux��}�
• �up� �py�tytq�w}p� �rspq}r��� |t��x��
z�s��opqp�p�px��ot|r���p�ts�uvrqtwxt��
�tx��.q}u�0A1���u�}��st�sq{|xtv�ot�x}�t#�st�
sr�}p��rspq}r���|t��x��z�s��}�t�}qtvrx��
�r�}sx���tyxp{otqx���ot�q�s}p���

• �pqp|� v�ot�xpx}p�� uvrqtwx��� qrzts�
vupy|r� oqtvpsq}vr�sp� otspx�}r��xt�
tyxptorux{�� rs�tu�pq{�� �}�ty|r� xp�
qrztsr�sp� v� ot�p�px}~�� u� v�ut�}��
ut|pq�rx}p��o��}#�tyxptorux���yr�tv�}�}�
orqtv��py�tvtuo�r�px~��}�u~��}|�tusp��
• �ustwx}�� ��p�sqto}srx}~� vupy|r�
|t��px� qruot�ryrs�u~� v� zp�toruxt��
�pusp� xr� {ust�w}vt�� }� sv�q|t�� ot�{,� xp�
qr��p�r�sp� }ustwx}�� ��p�sqto}srx}~�
t�t�t�uspx��
• �}�ty|r�xp�oqtvt|}sp�uvrq�{�p��tusp�#�
v��tstq����qrx}�tu��sto�}vt#�u�r�twx�p�
}�}� ��z�p� |q{y}p� tyxptorux�p�
�rspq}r���
• �p�}uot���{�sp�uvrqtwx���roorqrs�|�~�
qr��tqt��}��r�pq��}��sq{ztoqtvt|tv�
• �p� oqtvt|}sp� uvrqtwx�p� qrzts��
vz�}�}� vpxs}�~�}txx��� sq{ztoqtvt|tv#�
yr�tv��� sq{z� }�}� ��z��� |q{y}��
�txusq{��}�� �ty{�}�� v��vrs�� z�usqtp�
qruoqtusqrxpx}p�tyx~�
• �tu�p� �rvpq�px}~� uvrqtwx��� qrzts�
{zp|}spu�#� wst� xr� qrztwp�� �pusp� xp�
tusr�tu�� qru�r�pxx��� }�}� s�p��}��
�rspq}r�tv�
• �zp|}spu�#� wst� oqtvt|� �r�p��px}~�
}�pps� xr|p�x��� �txsr�s,� o�t�t�� �txsr�s�
�t�ps� v��vrs�� ��p�sq}wpu�{�� }u�q{� }�
z�s��oq}w}xt��vt�ytqrx}~�

q}u�0A
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�x}�rsp��xt� u�p|{�sp� }xusq{��}~�#�
qp�t�px|r�}~��ot�oq}�pxpx}��}�tzqr�px}��
u�yr�tv��}�zr��txr�}�ts�otusrv�}�r�
• �r��p�r�sp�}��qrx}sp�yr�tv�p�zr��tx��
v� ts�q�st�� }� �tqt�t� vpxs}�}q{p�t��
ot�p�px}}#�xr��r���t�xt�|r���p�ts��pusr�
uvrqtwx���qrzts�}�ts�}ustwx}�tv�spo�r�
• �r|p�xt� �r�qpo}sp� yr�tv�p� zr��tx��
usr��xt�� �po��#� sr�� wstz�� tx}� xp�
ot|vpqyr�}u��sq~u�p�
• �r|p�xt� �r�}s}sp� zr��tx�#� tutzpxxt�
}�� ��rorx�� ts� {|rqtv#� toqt�}|�vrx}~#�
or|px}~� xr� x}�� ��z��� oqp|�pstv� }�
rs�tu�pqx���vt�|p�usv}��
• �}�ty|r� xp� o�sr�spu�� ur�tust~sp��xt�
qr�z}qrs�� }�}� u�r��vrs�� qpy{�~stq�� }�
��rorx��yr�tv���zr��txtv�
• �qt|{�sp� ��rorx� yr�tvtyt� zr��txr�
opqp|�ot|utp|}xpx}p��pyt���qpy{�~stq{�
• nsqpy{�}q{�sp� |rv�px}p� |t��x���
tzqr�t�� v� uttsvpsusv}}� u� {u�tv}~�}�
uvrqtwxtyt�oqt�puur�
• �pq}t|}wpu�}� oqtvpq~�sp� utust~x}p�
vup�� utp|}x}sp��x��� ��p�pxstv� }�
sq{ztoqtvt|tv�
• �}�ty|r�xp�o�sr�spu��xr�s}�{spw�{�yr�r�
u� ot�t���� ts�q�styt� tyx~#� }uot���{�sp�
|�~��styt� st���t�uop�}r��x���}x|}�rstq�
yr�r�}�}�����x���qrusvtq�}��}ustw�{�
��t�}p� }�}� xpot|�t|~�}p� {u�tv}~�
|�~� }uot���tvrx}~� yr�r#� tutzpxxt� v�
�r��x{s���ot�p�px}~��.sq�����tqrz�p�#�
qp�pqv{rq��}�zr�}#�z{x�pq��|�~��qrxpx}~�
qr�x��� vp�pusv1� ot|vpqyr�s� topqrstqr�
u�p|{��}��toruxtus~�*�
+� {|{��p� }�}� tsqrv�px}p� yr�r�}� }�}� }��
u�pu~�}� ut|pq�r�}�}� �pxpp� 2AO� ¡n2�
.�s}�yr����r�px~�s��}u�tqt|�v�vt�|{�p1,
+� vt�ytqrx}p� }� v�q�v� u�pu}� yr�tv�
ut|pq�r�}��vt|tqt|�.�st�twpx���ps{w}��}�
�py�tytq�w}��yr�#�wrust�xr�ro�}vr��}�u~�
ot|� otst��t�� }�}� v� |q{y}�� ot�tus~�� }�
o{ustsr�#�twpx��v�q�vttorupx1��

�%Ï���
�����¾���
�qtvpx�� �{�r� oq}� uvrqtwx��� qrztsr��
�rv}u}s�ts�}xspxu}vxtus}�uvrqtwxtyt�st�r�
}�ts�{u�tv}��qrztwp���tx��
�q}� xtq�r��x��� {u�tv}~�� qrzts��
��p�sqt|{ytvtyt� uvrqtwxtyt� tztq{|tvrx}~�
{qtvpx�� �{�r� xp� oqpv��rps� |to{us}����
{qtvpx��v�>A�|¤��n|xr�t#�oq}�toqp|p�pxx���
{u�tv}~�#� xroq}�pq� oq}� uvrq�p� v�
tyqrx}wpxxt�� oqtusqrxusvp� }�}� u�
}xspxu}vx��}�orqr�psqr�}�uvrq�}#�{qtvpx��
�{�r� �t�ps� oqpv��rs�� |to{us}����
{qtvpx��� �t� �st�� oq}w}xp� topqrstq{�
xrust~sp��xt� qp�t�px|{psu~� }uot���tvrs��
�r�}s{�tqyrxtv�u�{�r�.xr{�x}�}�}�s�o�1��

�%Å�
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��
��!�	����
���
�
£��

�{x�s� t�r�rx}~� opqvt�� �p|}�}xu�t��
ot�t�}� }� �vr�}�}�}qtvrxx���
�p|}�}xu�}�� opqutxr�� vupy|r� |t��px�
z�s�� xr� |tus{oxt�� qruust~x}}� |�~�
�r�|t��qrztsr��p��u�px��|�~�t�r�rx}~�
xp�p|�pxxt�� �p|}�}xu�t�� ot�t�}� v�
u�{wr~��otqr�px}~���p�sq}wpu�}��st�t��
�r�|tp��pust�|�~�v�ot�xpx}~�uvrqtwx���
qrzts�|t��xt�}�ps���ts~�z���}x}�r��x���
xrztq�uqp|usv�|�~�t�r�rx}~�xp�p|�pxxt��
�p|}�}xu�t��ot�t�}�v�u�{wr~�*�otqr�px}~�
��p�sq}wpu�}�� st�t�#� {|{��~#� t�tytv�
qr��}wx���wrusp��sp�r#�otqr�px}~�tqyrxtv�
�qpx}~�
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�u�}� �st+�}zt�}��qrztsr��}��xr��pusp�
uvrqtwx��� qrzts� otspq~�� ut�xrx}p�
ot� oq}w}xp� otqr�px}~� ��p�sq}wpu�}��
st�t�#� st� xp� |tsqry}vr�spu�� |t�
otusqr|rv�pyt� pu�}� tx� }�}� txr�
xr�t|~su~� v� utoq}�tuxtvpx}}� ut�
uvrqtwx��� tztq{|tvrx}p�� }�}� |q{y}�}�
oqp|�psr�}#� xr�t|~�}�}u~� ot|�
��p�sq}wpu�}��xroq~�px}p��
�qp�|p� vupyt� ts���w}sp� tuxtvxt��
}ustwx}�� ��p�sqtuxrz�px}~� xr�
��p�sqt�}sp� }� st���t� otu�p� �styt�
t�r�}sp� otusqr|rv�p�{� opqv{��
�p|}�}xu�{�� ot�t���� ¡� ot�t����
u{�t�� |pqpv~xxt�� |tu�}#� wpqpx�r� ts�
�tors�� }�}� |q{ytyt� xpoqtvt|~�pyt�
��p�sq}wpusvr� oqp|�psr� tst|v}x�sp�
vup� �rzp�}#� oqtvt|r� }� �psr��}wpu�}p�
oqp|�ps��ts�otusqr|rv�pyt��
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Æ% �
$£���#�������������
�r�� ypxpqrstq� +� �st� ts�}wx��� uvrqxt��
roorqrs���(#� qrztsr��}��xr�otust~xxt��
o{��u}q{��p�� st�p#� u� oq}�pxpx}p��
}xvpqstqxt��sp�xt�ty}}�u�qpy{�}qtvrx}p��
xroq~�px}~� �pst|t�� �}qtsxt+
}�o{��uxt�� �t|{�~�}}�� ¥rqr�spq}�{psu~�
v�ut�t�� ���p�s}vxtus��� }� xpzt���}�}�
qr��pqr�}� }� vput�#� wst� yrqrxs}q{ps�
oqtusts{� sqrxuotqs}qtv�}�� ¡�p|{��}p�
�{x��}}�|p�r�s�pyt�}|pr��x���|�~���ztyt�
oq}�pxpx}~*� otust~xx��� st�� xr� v��t|p#�
z�usqtp� qpry}qtvrx}p#� v�ut�twrustsxr~�
|{yr#� qpy{�}qtv�r� �}xp�xtyt� }� �r|rxxtyt�
st�r���t�ps�qrztsrs��v�2+��}�}�4+��sr�sr�#�
ot�vt�~ps�qpy{�}qtvrs��qr�o{�ot|¢p�r�}�
uo{u�r#��tqu}qtvrx}~�|{y}�}�otv��pxx{��
�t�xtus��oq}�qt��}yp�
nuxr�px��r�}st��ts��tqts�tyt��r���rx}~#�
opqpxroq~�px}~#�otx}�pxxtyt�xroq~�px}~#�
opqpyq{��}�ot�st�{�}�opqpyqpvr������wpx}p�
�st�� �r�}s�� tstzqr�rpsu~� rvrq}�x���
}x|}�rstqt��xr�opqp|xp��orxp�}�uvrqxtyt�
roorqrsr�}�oqpq�vrx}~�v��t|xtyt�st�r�
¡vrq�r� ��p�sqt|t�� }�pps� �{x��}}� K���
!����� .otv��pxxr~��t�xtus��oq}�qt��}yp1��
}�'���/���	�.�tqu}qtvrx}p�|{y}1�
 
�nuxtvx�p��rqr�spq}us}�}*
• ¡vrq�r� ��(� � }� }�o{��uxt�� ��£� xr�
otust~xxt��st�p#�sp�xt�ty}~�¦���}�¤§��,
• ns�}wxr~� oqt}�vt|}sp��xtus�#�
�}�qtvtp�{oqrv�px}p#��}�qtvt��|}uo�p�,
• �qp|+{usrxtv�r� vup�� orqr�psqtv� u�
�{x��}p��ut�qrxpx}~,
• �py{�}qtv�r�orqr�psqtv�}xs{}s}vxr~�}�
otx~sxr~,
• �¨+v��t|#�qr�or�ot|¢p�r�}�uo{u�r#�oqp+�
}�otus+yr�,
• ���p�s}vxr~��r�}sr*�opqpxroq~�px}p#�
otx}�pxxtp� xroq~�px}p#� opqpyq{��}� ot�
st�{�}�opqpyqpv,
• ¤t���t�� qr�zqtu� xroq~�px}~� o}srx}~�
.23A���N�0AO1�

• ��(�+�rqytxt|{ytvr~�uvrq�r,
• 66'� +q{wxr~�|{ytvr~�uvrq�r�ot�q�s���
��p�sqt|t�,
• �L6� +� ¦��� .�}qtsxt+}�o{��uxr~�
�t|{�~�}~1,
 

Æ%¢���#���������#�������������
�¦¶¥©�� ¥�¶�´��¸�¤�¥¥­�� ¤¦¥¥­��
ª©º®¬�©¬¨�§¦¬¯�³�©¬�¤¦¥¥­·�®Á¦°¦¥¥­·�
¸�¬¦«¨�§Á��¥¦�°¦¤¥�»�́ ¦¥�¨��¦´´¦�¦¬¦%�

Æ%������	�����$
��

�q}x�}o� qrzts�� vr�pyt� uvrqtwxtyt�
}xvpqstqr� ot�r�rx� xr� u�p�p� vx}�{��
n|xt�r�xtp� opqp�pxxtp� xroq~�px}p�
23A� �� opqp�pxxtyt� st�r� v�oq~��~psu~�
v� otust~xxtp� .t�t�t� 3AA�1#� r� �rsp��
oqptzqr�{psu~�v�opqp�pxx���st��uqp|xp��
wrusts�� .t�t�t� 2A� �©�1� xr� }xvpqstq�
.�(G�1�� �roq~�px}p� uqp|xp�� wrusts��
ut�qr�rpsu~� sqrxu�tq�rstqt�� .y�rvx���
sqrxu�tq�rstqt�1� }� v�oq~��~psu~��
|}t|x��� �tus}�t�#� utust~�}�� }���
z�usq��� |}t|tv�� �roq~�px}p� �rsp��
�}��sq{psu~� v��t|xt�� }x|{�s}vxtus����
��~� tzpuopwpx}~� usrz}��xtyt�
qpy{�}qtvrx}~�v��t|xtyt�orqr�psqr�.st�1�
�po�� {oqrv�px}~� qrztsrps� ot� sp�xt�ty}}�
xpoqpq�vxt��tzqrsxt��uv~�}��

160 Amps Model 200 Amps Model

(1 ph) 230V  50/60Hz 230V  50/60Hz

Uo V 58 62

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160 5 ÷ 160 MMA
5 ÷ 200 TIG

Amp. 60974-1 A 25%   160
60%   100

35%   160 MMA
60%   125 MMA
35%   200 TIG
60%   160 TIG

Ø E mm 1,6 ÷ 4,5 1,6 ÷ 5
Insulation - H H

Protec. Degree - IP22S IP22S

Single Phase AC 
Current

230V 50Hz
�+[?='+J Inverter

Medium 
Frequency 
Transformer

Medium 
Frequency 

�+[?='+J

Output Induc-
tance and Hall 

Probe

Current Feedback 
Control

C% '% '% C% C%



66

Í% ������
����
$
��!
����

�qrv}��xr~� {usrxtv�r� roorqrsr�
tzpuopw}vrps� pyt� |t��xtp�
�{x��}tx}qtvrx}p�
¡ztq�r�}xvpqstqr�|t��xr�tu{�pusv�~s�u~�
�vr�}�}�}qtvrxx��}� qrztw}�}�
v� uttsvpsusv}}� u� }xusq{��}p�� }� u�
|p�usv{��}�}�xtq�r�}�zp�toruxtus}�

+�� �tusrx�sp� uvrqtwx��� roorqrs� }��
�tqtz�}�

����¤� ´©¤Á¨¼§�¥��ª� ¦´´¦�¦¬¦� Á�
Ã¨�Á¬��§��Á©»� ��¬��� ®«�¤�¬��¯�� §¬©�
¬�·¥�§��Á��� ·¦�¦Á¬����¬�Á�� ¦´´¦�¦¬¦�
�©¸´¦¤¦¼¬� �� ¸­·©¤¥­ª� ¥¦´�³¶�¥��ª�
��§¦�¬©¬©»�Ã¨�Á¬��§��Á©»���¬�%

¡�¡�������
Ð� !¨³� ¬©º©� §¬©«­� ©«�°©´¦��¬¯�
�¦«©§�·�� ¥�©«·©¤�ª©� °¦°�ª¨�¬¯�
�¸¦�©§¥­»� ¦´´¦�¦¬� ¸� �©©¬¸�¬�¬¸���
�� ª�¶¤®¥¦�©¤¥­ª�� ¥©�ª¦ª��
«�°©´¦�¥©�¬�%
Ð� ��©«·©¤�ª©� °¦°�ª¨�¬¯� ¦´´¦�¦¬�
�� ´©ª©±¯¼� ¶�¨¬©Ñ°�¨�¥©º©�
´�©¸©¤¦� ¤¨³� ¬©º©�� §¬©«­� �°«�¶¦¬¯�
�¦°�³¤©¸�� ¸­°¸¦¥¥­·� �¨®§¦»¥­ª�
�©´��Á©�¥©¸�¥��ª� �� °¦°�ª¨�¥¥­ª��
©«Ò�Á¬¦ª�%�
Ð� ¾¦���� ÎÁ©¬©�­�� ³¸¨³¼¬�³�
´�©¸©¤³±�ª��� �©�¤�¥�¥­� ��
°¦°�ª¨³¼±�ª����Á¦«�¨�ª%���´�¦¸�¨¯¥©��
°¦°�ª¨�¥��� ©«©�®¤©¸¦¥�³� ª©¶�¬�
¸­¸¦¬¯�Ã¨�Á¬��§��Á�»�¹©Á%

+� �t|���w}sp�}xvpqstq�����p�sq}wpu�t��
ups}��
�����´©¨¯°®»¬��¦´´¦�¦¬���®¤¨�¥�¬�¨³ª��
¤¨�¥©»� «©¨��� ¢ � ª�¬�©¸� �� ¬©¨±�¥©»�
ª�¥��� Í� ªª�%� ��� ©«ª¦¬­¸¦»¬��
®¤¨�¥�¬�¨��� ¥�� °¦´®¬­¸¦»¬�� �� ¥��
°¦¸³°­¸¦»¬�� �·�� ¤��¶�¬�� �·� ¥¦� ´©¨®%�
���ÃÁ�´¨®¦¬��®»¬���¸¦�©§¥­»�¦´´¦�¦¬��
��¨��«©Á©¸­��´¦¥�¨��¥��°¦Á�­¬­%��¬©�
´©°¸©¨�¬� ´��¤©¬¸�¦¬�¬¯� �¨®§¦»¥­��
Á©¥¬¦Á¬­� �� ¸¥®¬��¥¥�ª�� ¤�¬¦¨³ª��
�¸¦�©§¥©º©�¦´´¦�¦¬¦%

+� �xvpqstq� ytstv� �� ��uo�{rsr�}}��
�zp|}spu�#� wst� uvrqtwx�p� qrzts��
oqtvt|~su~� v� �tqt�t� oqtvpsq}vrp�t��
ot�p�px}}�� �zp|}spu�#� wst�
vpxs}�~�}txx�p� tsvpqus}~� ur�tyt�
roorqrsr� xp� �rz}s�� .xp|tusrstwxr~�

vpxs}�~�}~�oq}vt|}s���ut�qr�px}�
qrztwpyt� �}��r� }� �t�ps� v��vrs��
otvqp�|px}~� roorqrsr1�� §popq�� v�zpq}sp�
v}|� uvrq�}� }� v���w}sp� roorqrs#� �r��
ot�r�rxt�|r�pp�
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Ï��¦°Ò�ª�º¦°¦
Å��¦°Ò�ª�Á¥©´Á��Õ©¥¦��Á¦
×��©¥¥�Á¬©���_Ø���
¬��µ¦¬�¨¯¥­»
¢ �©¥¥�Á¬©���_Ø�����©¨©¶�¬�¨¯¥­»

I
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����¦§¦¨¯¥­»�¬©Á
Ù����ª³��©°¶�º¦
����©Á��¸¦�Á��Î´�Á©¸­»�¬©Á�
���
�¥©¸¥©»�¬©Á
����¦�¬©¬¦��ª´®¨¯�©¸�
�����¸Á¨�¸�´®¨¯�¦µ��
������ª³�®º¦�¦¥�³
_����©¥�§¥­»�¬©Á
Ú�����ª³�´©�¬Ñº¦°¦
����¥¤�Á¦¬©��¸­«©�¦�´®¨¯�¦µ��

II
L Hot Start
M Arc Force

Ç%¢� ¿���	����
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�����������������Ñ�Í

ª{x��}~�66'

ª{x��}~�§pus�yr�r

¡vrq�r�v�qp�}�p���(�
tz�pywpxx����pst|t�������'���v�

4�sr�sr

¡vrq�r�v�qp�}�p���(�
tz�pywpxx����pst|t�������'���v�

2�sr�sr

¡vrq�r�v�qp�}�p���(��pst|t��
��ut�t��wrusts��.K/1�v�4�sr�sr

¡vrq�r�v�qp�}�p���(��pst|t��
��ut�t��wrusts��.K/1�v�2�sr�sr

1 2
3

4

5

8

10

6

7

9

II

I

L

M

II

Ib
Iw

Icf

2

f

Ist
Ib

Iw
2

KI G

BA

IHE

FDC J

MMAMMA

4T LIFT4

2TLIFT

4T HF

2T HF2
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�¸¦�©§¥®¼� ¤®º®� ª©¶¥©� ©´��¦¬¯� Á¦Á�
��¬©§¥�Á� ³�Á©º©� �¸�¬¦� �� ��¨¯¥©º©�
¬�´¨¦%� �� ¤�»�¬¸�¬�¨¯¥©�¬��� Ã¬©�
´©¬©Á� Ã¨�Á¬��§��Á©º©� ¬©Á¦� ¸� º¦°©¸©»�
���¤��� ©Á�®¶¦¼±�»� Ã¨�Á¬�©¤� ��
©«�¦«¦¬­¸¦�ª­»�ª�¬¦¨¨��̧ ­°­¸¦¼±�»�
�°¨®§�¥��� Ã¨�Á¬�©ª¦º¥�¬¥­·� ¸©¨¥��
Á©¬©�©��©±®±¦�¬�³�¸�¸�¤���¸�¬¦��Ë�¨��
¬�´¨©¬­�̧ �°¦¸���ª©�¬��©¬�¤¨�¥­��¦ª�·�
¸©¨¥%� �¦� ¥�©±®¬�ª©ª� ®�©¸¥�� ¤®º¦�
¸­¤�¨³�¬� ¬¦Á¶�� ®¨ ¬̄�¦Õ�©¨�¬©¸­�� ��
�¥Õ�¦Á�¦�¥­�� �°¨®§�¥�³%� �­¤�¨�¥���
�©¥�°��®¼±�·� �°¨®§�¥�»� ¥�Á©º¤¦� ¥��
©¬ª�§¦¨©�¯%���´¨©��¸­¤�¨³�ª©��¤®º©»��
��´©¨¯°®�¬�³� ¸� �¸¦�Á�� ¤¨³� ´¨¦¸¨�¥�³�
�� �©�¤�¥�¥�³� ª�¬¦¨¨�§��Á�·� ¤�¬¦¨�»%�
�©¤¦§¦� ¥�©«·©¤�ª©º©� Ã¨�Á¬��§��Á©º©�
¬©Á¦� ©«��´�§�¸¦�¬�³� �´�µ�¦¨¯¥­ª�
©«©�®¤©¸¦¥��ª�Ñ��¸¦�©§¥­ª�¦´´¦�¦¬©ª%

«�� ¡tp|}x}sp� �r�p��~��}�� �rzp��� u�
tsq}�rsp��x��� qr�¢p�t�� }xvpqstqr#�
r� �rytstv�{� u� �r�p��~��p�� ��p��t�� 
«� ¡tp|}x}sp� uvrqtwx��� �rzp��� u�
ot�t�}sp��x��� qr�¢p�t�� }xvpqstqr� 
«� �usrxtv}sp� uvrqtwx��� st��
u� ot�t���� otspx�}t�psqr#�
{usrxtv�pxxtyt� xr� opqp|xp�� orxp�}�� 
+� ����w}sp�}xvpqstq���
+���qp�}�p�66'�v���t�psp�}��px}s��st���t�
sq}�orqr�psqr*�§t��uvrq�}#���t�xtus��oq}�
qt��}yp�}��tqu}qtvrx}p�|{y}��
�¸¦�©§¥­»�¬©Á� 

• �q}�v�ztqp�qp�}�r�66'��uvpst|}t|�
¡vrqtwx���st��.C1�tusrpsu~�ytqps���
• �r��}sp� }�}� oqtust� otvpqx}sp�
q{w�{� |�~� qpy{�}qtv�}� orqr�psqtv�
uvrq�}�.91��¡vpst|}t|�.C1�z{|ps��}yrs���
• �rusqt}s��uvrqtwx���st��

• ¡xtvr�xr�rs��q{w�{�|�~�qpy{�}qtv�}�
orqr�psqtv�uvrq�}�.91#�wstz��ot|svpq|}s��
sp�{�}�� xrztq�� �� ��zt�� u�{wrp#�
ypxpqrstq� ot|svpq�|rps� {usrxtv�{�
rvst�rs}wpu�}�wpqp��3�up�{x|��

¡vrqtwx��� st�� |t��px� z�s�� v�zqrx� v�

uttsvpsusv}}�u�}xusq{��}~�}�}�ytstv}sp�~#�
|rxx��}�xr�{or�tv�p���p�sqt|tv��
¡�p|{��}p�{�r�rx}~��ty{s�z�s��ot�p�x��
v��rwpusvp�tz�p��}x�tq�r�}}*
¡vt|xr~�srz�}�r
�}r�psq���p�sqt|r�¡vrqtwx���st�
0�5����� � � � 3A�£�i�4A�£
2�A����� � � � 5A�£�i�95�£
2�5����� � � � =A�£�i�0AA�£
3�25���� � � � 0AA�£�i�04A�£
4�A����� � � � 04A�£�i�09A�£
5�A����� � � � 09A�£�i�2AA�'

Hot Start / Arc Force:
• �tu�p� xrusqt��}� uvrqtwxtyt� st�r�
otvtqtst�� q{w�}� |�~� qpy{�}qtv�}�
orqr�psqtv�.91�v�zqrs��uvpst|}t|��K���
!�����.�1�}�}����'���/���	�.61��¡vpst|}t|�
v�zqrxxtyt� orqr�psqr� oqt|t��rps�
ytqps��
• �r��}sp� q{w�{� orqr�psqtv� uvrq�}�
.91��¡vpst|}t|�.��I�61�z{|ps��}yrs���
• �vpus}��xrwpx}p�K���!�����I�'���/���	�

• ¡xtvr� � xr�rs�� q{w�{� |�~�
qpy{�}qtv�}� orqr�psqtv� uvrq�}� .91#�
wstz��ot|svpq|}s��vvp|pxxtp��xrwpx}p�
}� �opqp�s}��� �qpy{�}qtv�p�u�p|{��}��
orqr�psqtv�� �� ��zt�� u�{wrp#�
ypxpqrstq� ot|svpq�|rps� xrusqt��{�
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IMPORTANTE

ADVERTENCIAS
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Un aparato eléctrico electrónico no debe 
utilizarse nunca sin los paneles, ya que 
podría ser peligroso para el operador y 
podría dañar seriamente al equipo.

ESTAS MAQUINAS PUEDEN SER UTILI-
ZADAS EXCLUSIVAMIENTE CON GRU-
POS ELECTROGENO DIESEL DE POTEN-
CIA SUPERIOR A 8 KWA  A 230 VOLTIOS 
50/60Hz.

1.0 INTRODUCCIÓN
1.1 TIPO DE GENERADOR DE 
SOLDADURA
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1.2 RECEPCIÓN DEL EQUIPO DE 
SOLDADURA

%��
����	����
�	���������#�����·�	
�����
�
������������������	������	��	���	���������-
�	���
���M���
��´�	
�����	
�������	�	���
���
��� �	� ��
� 
	�������� ��¸��� ����
�	� 	�� ���
-
�����	�� ������ ���� 	������� 	

������ ��	��
�
���	���������
� �����������
������	����������
!�
�	������#����	��	������
����
���
������	�-
���	
�	#� ��
����	� ��� �	���´
� �	� �	������´
�
�	������
��

	
�	
�	���	���
���
���	
����	�
	��	���
�����!��	�������	����	�����	#���
���-
�	������������������������������

2.0 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
2.1 SEGURIDAD PERSONAL

• ������	�����	��M����������	
�	����	
	
���	�
����	�	�� 	�� ������� ��	���� ��	
�
��� ���U	�� �	�
�����U���	�����	���´
#��	�������M�
�� �
S���-
��	�#� ��
�����������
�� ���	��	���K�M���	�	����-

���	
	
����	�����������	���	��	����������	����
������
�	���	���
b��	����)�����´����������
�
���������%&���	��	����´
	��������������������
�	�������./����01*
0��(��
�	�
2��C	��
�����������	-
����	���	����	����
	�����������������������������������
3�� �����
��� �	� ���-
�	���´
�������	�������-
���M��������	��	����U��
�	�������
����
	�
4�� %������� �	� �	��-
������ ��
� ��
�	��� �	�
��	���M���	����	�����
5��6·�������
9�� 6�
���� �	� ��	���
�	����
	� ����� ���-
�	���´
��	�����������
 

  Cuidado
Asegúrese del 
buen estado de la 
indumentaria de 
protección, reem-
plazándola regularmente para lograr una 
perfecta protección personal.

2.2 RADIACIONES LUMINOSAS
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DIN Electrodos 
revestidos

Electrodos 
de carbono 

Arc/Air
TIG

9 5-19A
10 40-79A 125-174A 20-39A
11 80-174A 175-224A 40-99A
12 175-299A 225-274A 100-174A
13 300-499A 275-349A 175-249A
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2.3 ÁREA DE TRABAJO
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  Cuidado: Cuando el operador se en-
cuentre en un espacio cerrado, el em-
pleo de solventes clorados está prohibi-
do en presencia de arcos eléctricos.
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Cuidado: en la zona operativa y cerca de 
los generadores de soldadura/corte no 
debe haber personas que lleven aparatos 
+X�[?J=[\^� [\x\� x@J[@}@^\^�� <+^'�J=X@-
dores, etc.)
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Cuidado: no tocar al mismo tiempo el ca-
ble de soldadura o el electrodo y la pieza 
a soldar.

2.4 INSTALACIÓN ELÉCTRICA
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2.5 PREVENCIÓN ANTINCENDIO
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2.6 GAS DE PROTECCIÓN
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2.8 PRIMEROS AUXILIOS
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ATENCIÓN: EL SHOCK ELÉCTRICO PUE-
DE SER MORTAL.
Si la persona accidentada está incon-
sciente y se sospecha un shock eléctrico, 
no la  toquen si ha quedado en contacto 
con algún  mando.
Quiten la corriente eléctrica que alimenta la 
máquina y recurran a los cuidados de Pri-
meros Auxilios. Para alejar los cables de la 
víctima se puede usar, si es necesario, un 
pedazo de madera bien seco o una escoba 
de madera o de otro material aislante.

3.0 CARACTERÍSTICAS GENERALES
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3.1 DATOS TECNICOS 
NOTA: los datos aquí abajo pueden va-
riar respecto a los datos técnicos escri-
tos en la etiqueta técnica. Siempre re-
'�J@^+�@�X@�+?=�w+?@�<+�<@?\^�<+X�+�w=}\%
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3.2 PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO
&�����
�������	���
���
���	
����	�����·���
��
�	����������
��

	������	�	R�����������	����
�	������������	����U�������	
��´
���
��·��-
��� ���	�
�� �	� 23A"�'%� �	� �	������� 	
� ��
-
��
��� .3AA"� ����R�1� M� �	���b�� 	
� �
�� ��	-
��	
�����	����%'�.2AHK������R�1�����������
�
����������
���

	�����.�(G�1������	
��´
��	�
�	������	��	
����	���	������������
����
����-
������.���
�������������
�����1�M��	���������
�����
���	
�	��	���������·�������'���
��
��-

160 Amps 200 Amps

(1 ph) 230V  50/60Hz 230V  50/60Hz

Uo V 58 62

Amp. Min-Max A ±10% 5 ÷ 160 5 ÷ 160 MMA
5 ÷ 200 TIG

Amp. 60974-1 A 25%   160
60%   100

35%   160 MMA
60%   125 MMA
35%   200 TIG
60%   160 TIG

Ø E mm 1,6 ÷ 4,5 1,6 ÷ 5
Insulation - H H

Protec. Degree - IP22S IP22S
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Corriente monofásica 
alterna AC

230V 50Hz
�+[?='[@<\J Inverter

Transformador 
de media 
frecuencia

�+[?='[@<\J�
de  media 
frecuencia

inductancia de 
salida y sonda 

de Hall 

Control de retroinfor-
mación de corriente

C% '% '% C% C%

4.0  INSTALLACIÓN DEL APARATO

El montaje del inverter tiene que ser re-
alizado por personal experto, siguiendo 
las instrucciones y respetando plena-
mente las normas en materia de preven-
ción de los accidentes.

• ����	
���������������	��	�����U	��	�����´
�

Antes efectuar cualquier conexión eléc-
trica, controlen la chapa con los datos y 
asegurense de que la tensión de entrada 
y la frecuencia sean las mismas que las 
de la red principal que se debe usar.

PUESTA A TIERRA
-  Para la protección de los usuarios la 
soldadora tiene que ser puesta a tierra 
de acuerdo a los codigos internaciona-
les de seguridad.
-  es indispensable predisponer una 
correcta puesta a tierra a traves del 
conductor amarillo-verde del cable de 
alimentación para evitar  descargas 
debidas a contactos involuntarios con 
objetos puestos a tierra.
-  El chassis, que es conductivo, está 
conectado electricamente con el con-
ductor de tierra; la mala puesta a tierra 
del equipo puede causar golpes electri-
cos peligrosos por el usuario.
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No utilizar el equipo con prolongaciones 
de cable de alimentación superiores a 
10metros, o con secciones inferiores a 
4mm². Recordar tener los cables rectos 
y no enrollados.

No usen la soldadora con los paneles late-
rales parcial o completamente ausentes a 
'*�<+�+>=?@J�+X�[\*?@[?\�@[[=<+*?@X�[\*�X@^�
partes más internas que están cargadas.
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5.0 FUNCIONES Y CONEXIONES DEL 
INVERSOR

1 2
3

4

5

8

10

6

7

9

II

I

L

M

II

Ib
Iw

Icf

2

f

Ist
Ib

Iw
2

KI G

BA

IHE

FDC J

1  Luz inversor encendida
2 Luz alarmas
3 Pantalla digital
4 Mando de selección del Modo de Sol-
dadura - 5.1
5 Panel operativo
6 Mando de regulación de los paráme-
tros de soldadura
7 Conexión Gas
8 Conexión Botón de la Antorcha
9 Toma Dinse Negativa
10 Toma Dinse Positiva

I
A Tiempo di Pre Gas
B Corriente inicial
C Tiempo Rampa de subida
D Corriente de Soldadura (Corriente de 
Pico)
E Corriente de Base
F Frecuencia de Pulsación
G T On en Pulsado
H Tiempo Rampa de Bajada
I Corriente Final
J Tiempo de Post Gas
K Luz de Selección Pulsado

II
L Hot Start
M Arc Force

5.1 FUNCIONES DEL 
POTENCIÓMETRO DE SELECCIÓN DEL 
MODO DE SOLDADURA - 4
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4T LIFT4

2TLIFT

4T HF

2T HF2
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6.0 SOLDADURA POR ARCO
 Normas generales
El arco eléctrico puede ser descripto 
como una fuente de luz brillante y de 
[@X\J�=*?+*^\%��*�+`+[?\��+X�jwã\�<+�[\J-
riente eléctrica en la atmósfera del  gas 
que rodea el electrodo y la pieza que 
debe soldarse, provocan la emanación 
de ondas electromagnéticas que se per-
ciben como una luz o una fuente de ca-
lor, según el largo de onda. A un nivel 
imperceptible, el arco produce también 
luz ultravioleta e infrarroja; los rayos 
ionizados no se perciben nunca. El ca-
lor producido por el arco se utiliza en el 
proceso de soldadura para fundir y unir 
partes de metal. La corriente eléctrica 
necesaria es suministrada por un equipo 
comúnmente llamado soldadora.
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Procuren no golpear la pieza que deben 
saldar con el electrodo, porque podría 
liberar el revestimiento y aumentaría así 
X@�<='[wX?@<�<+�[+�@<\�<+X�@J[\%
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¡Atención!:
- protejan sus ojos
- eviten daños cuando quitan el residuo 
con el cepillo y la puntera
CUIDADO!
Un malo encendido puede ser debito a 
una pieza sucia asi como puede depen-
der de una mala conneccion de la masa 
o del electrodo con la pinza.

7.0 CALIDAD DE LA SOLDADURA
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8.0 SOLDADURA TIG  
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En la soldadura Tig la antorcha está siem-
pre concectada al polo negativo de la sol-
dadora.
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La circulación de gas es controlada au-
tomáticamente por medio del mando de 
regulación de los parámetros de solda-
dura (6). Utilice exclusivamente gas iner-
te (Argón).
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8.1 SELECCIÓN DEL MODO DE 
SOLDADURA  
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8.2 REGULACIÓN DE LOS 
PARÁMETROS DE SOLDADURA TIG
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Parámetros de soldadura siguientes:
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9.0 OPERACIONES DE SOLDADURA    
9.1 SOLDADURA DE 4 TIEMPOS - 
DIAGRAMA 1
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9.2 SOLDADURA DE 2 TIEMPOS - 
DIAGRAMA 2
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10.0 MANUTENCIÓN ORDINARIA
ATENCIÓN: Antes cualquier interven-
ción de manutención desconecten la 
unidad de la red de alimentación.

�����
�	�
	
���
	��	
��������������	�b��������
M�	�	���´
������	�	
��	��	
������������b�
�-
���������������������	���	��	����������

���	���	
�����	�����
�����	
�	����	����	����-
�	����	
�	���
	�������������	��	
�����	�����
��	�����
	���	���
��	
��´
�	��	�����	
�	*
+������ ���������������	�������	
�	����������
��������	����
�	�������	���	
	���	��	���	����
�·����	��	
�	�	
�	����
����·��	��·�	���	�
�����U��	�����
�������
+�����	
�������	�����
+�$	��	
	
��������
���	
���������	��
�	�
���
�	���	
	��������
����	��������������
��
��
��	��´
��
�	�������3�H���I���
+� %�
����	
� ������ ���� ��
	R��
	�� 	�b��������
M� ��	�¶�	
�	� ��	� ���� ���
������ M� ���� �������
�	�
���	
��	�������
+�$		�����	
����������
	
�	���	�	���������
��
��	������´
�
+�6�
�	
�
�	
��	
�	�������	�����
�	���
����� ���� ��	�����
	�� �
�	������� ���
�
����� 	�� ������ ����� �����U��� 
�	
��	
�	�
�	�¶
������
��������
	���	�	��	���
�����

/�(�� /�(�� /�(��

/�(���

chispa HF

Botón Torcha

Pieza



88

PROBLEMA CAUSA CONTROL / SOLUCIÓN
<���	�	
��	
�	 %�
	R�´
����
�������
����	����

�����	
	������	
�	
������
	���-
���I����U	����	���

	������
	������

$	
��	������
	R�´
����
������

C��µU��	�������	
�����	������	
����

(	
	������M������	�
�	��	
�	
�����#�	��

	
��������
����
���
�

'��¶
���U	���������M	�	��
	
��-
������

"	
���������
	������I������	����
�	�����	
����´
��	��
	
��������

$	���	�	������·�����

C��µU��	�������	
�����	������	
����

'��	
�����	��	
��´
�
	�b�������

6·���
������	���	
����#��	��
���������	
�	
�����

�µ���	���	�����	�	
��´
�M�����	
-
��´
����	�����#��	��
	��	����-
�����M��	�����������	
�	
�����

&��	�	����	�����	�	�����������´
�
�	�����
	���b������M#����	��
	�	-
�����#��	������	���������	������U��

%�
����	�����	���	�����������´
��
'����	�����·���
�#�	��	�	�2A�
�	��
����M�
�b�
������	
�	
�	��

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS
�:$:!�C'C &�	�������������	
���	�����
������

��
�	
�����	������	�
:�������´
�	R�	��
���	�������	����
C����
����	R�	��
��	
��	�������	���
��	�����µ��

)�����	
�	�	���������·������

'�	���	
���������	���	�������	����
'������	
�������	�	���	
���
C����
������������	
�	��	�����������

K&<C�C)$'! 6��	�����������.��	����	��	#���
����#�
�	������	#�´R����1�
%����	
�	��
�����	
�	�

��������	����	������	����
�	��������-
�������	����
���	
������������	
	���
�
����	
����������

&!%'!'�
�&<&�$'%�¹<

%����	
�	��	����������U��
"	���������	������������	��������
	�	
����
�����������

	������
&�	��������
���
����	
�������´
�
��
��������������
���	
���

'�	�¶�	
�	���	��������·�	�����
��	����
����	�
�����	�����M��	U��	
�
�����	������´
��	������	���

$:%º:!�
&»%&!�":!

&�	��������	���������
���
���� K���
���������	����
	�������������

C&/&%�:!�C&��:!�
�&$/��&!

���·�	������	������������
����	�����
"	���������	��	��������	
����	��
	�	��������
�������������������	R��	
-
������	��������·�	�������	����
���

!���	
��������
���������
���	
���	��
M��	
	���	���	�����������

'$%:��<&!�'G�& %����	
�	��
�����	
�	� %�
����	
�	��	�	�������M������
	R�´
�
�	������	��	������

/)!�:<�C&��&�&%-
�$:C:�:G��%)'

&�	���������
�������	��	
������
/	
´�	
���	�����������
b�����

$		�����	
��	�	�	������
%�
	��	
���������	���	������������
���������	������	������	���
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12.0 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO



89

PROBLEMA CAUSA CONTROL / SOLUCIÓN
'��	
�����	��	
��´
�
	�b������

K�����������������	���´
���	
�	�
������	�����	
�	#��	�����������
	
�	
����

$	�b��
�	�
���
	������
���U	����

	������
	������

'����	�����·���
�#�	��	�	��
���
��
�����M�
�b�
������	
�	
�	���!��

����
���
�#����µU��	�������	
����
�	������	
�����

C��µU��	�������	
�����	������	
����

%����	
�	��	��������
�
����	���

���	
��´�	�����	��	������´
�
�
	������I����U	����	���
�����
�
	������
�	
��´
��	�����	
����´
����
������
��U��

C��µU��	�������	
�����	������	
����

%�
����	�����	���	�����������´
�

��(*�	�������
���	�
�	��#��	�����M��������
�	��������	��	
���

%���	��	������������
����	���-
�	
�	���
	�����#�����¸���#���
�	��������������

��������
����	
��	�	��	�	��������	�
��
���	
��M������	���	��	R�	��
��

�����	�����	��	���	�	
�	��������
	��·��������	���	��	������
��

G��´
��	�����
��������
	������

$	
��	������
	R�´
��	������	��	�
���������#����	������M������
������

$	��������������
����	
��	�	��
	�	�������M������	���

�����	������	���

$	
��	�������
	R��
	��	
��	�����
-
�����������M�	���	
	������I����µU��	�
������	
�����	������	
����

��(*�	���	������	��
�������
��������	��	
-
����
���	��	��	
	

���U	����	���
������
	������ C��µU��	�������	
�����	������	
���

��(*����	
�����	����� G����
���	������	����������	-
��´
��	������	����������U��

���U	����	���
������
	������

'�������
·�
�����	������M��	���	����
��	��´
�

C��µU��	�������	
�����	������	
����



90

NOTES



91

NOTES




