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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 ¢ 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 EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’UNION EUROPEENNE

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 méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de 1’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, I’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 1’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 ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN 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 Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeréten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffthof). Die separate Sammlung und das Recyceln Threr alten Elektrogerdte zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewdhrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefahrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dartiber, wo Sie alte Elektrogeréite zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den ortlichen Behdrden, Wertstofthdfen oder dort, wo Sie das Gerit erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo 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 recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquiri6 el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, € sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservagao dos recursos naturais e garantem que 0s
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a satde das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.



IMPORTANTE

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

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

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 E 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
Il dati identificativi del generatore e il suo nu-
mero di serie compaiono sempre sulla targa
dati sul pannello posteriore. Le torce e i cavi
sono identificati dalle specifiche o dal numero
di serie stampati sul loro imballo. Prendete nota
di questi numeri per un eventuale riferimento.

1.2 RICEVIMENTO DELLA SORGENTE

DI SALDATURA
Quando ricevete I'apparecchiatura confron-
tatela con la fattura per assicurarvi che ci sia
corrispondenza e controllatela bene al fine di
individuare possibili danni dovuti al trasporto.
Tutte le apparecchiature spedite sono state
sottoposte ad un rigoroso controllo di quali-
ta. Se tuttavia la Vostra apparecchiatuta non
dovesse funzionare correttamente, consul-

tate la sezione RICERCA GUASTI di questo
manuale. Se il difetto permane, consultate |l
Vostro concessionario autorizzato.

2.0 PRECAUZIONI SULLA SICUREZZA
2.1 ISTRUZIONI GENERALI

Questo manuale contiene tutte le istruzioni

necessarie per :

- linstallazione della sorgente di saldatura;

- un corretto utilizzo;

- un’adeguata manutenzione.

Assicuratevi che questo manuale venga letto

e capito sia dall’operatore che dal personale
tecnico addetto alla manutenzione.

2.2 LUOGO DI UTILIZZO
Se le norme di _sicurezza e di utilizzo non
vengono osservate attentamente, le opera-
zioni _di saldatura possono risultare perico-
lose non solo per I'operatore, ma anche per
le persone che si trovano nelle vicinanze del
luogo di saldatura.

Percio’ il proprietario e I'utilizzatore devono
essere a conoscenza di tutti i rischi possibili,
in modo tale da poter prendere le precauzioni
necessarie per evitare incidenti sul lavoro.
Le precauzioni principali da osservare sono:

- Gli operatori devono proteggere il proprio
corpo indossando tute
di protezione chiuse e
non inflammabili, sen-
za tasche o risvolti.
Eventuali tracce di olio
0 grasso devono es-
sere rimosse da tutti
gli indumenti prima di
indossarli. Gli opera-
tori devono anche cal-
zare stivali con punta-
le di acciaio e suole di
gomma ( Fig. 1).

1. Guanti in pelle

2. Grembiule in pelle
3. Copriscarpe

4. Scarpe di
sicurezza

5. Mashera

Fig.1

- Gli operatori devono indossare un casco
0 una maschera per saldatore, non infiam-
mabile, disegnato in modo da proteggere |l
collo e il viso, anche dai lati. L'elmetto o la



maschera devono essere dotati di vetri pro-
tettivi scuri adatti al processo di saldatura e
alla corrente usata. Occorre mantenere sem-
pre puliti i vetri di protezione e sostituirli se
sono rotti o crepati (Fig.2). E’ buona abitudi-
ne installare un vetro trasparente tra il vetro
inattinico e I'area di saldatura. Questo vetro
deve essere sostituito con frequenza quan-
do spruzzi e schegge riducono notevolmente
la visibilita. Utilizzate un respiratore quando
lavorate con piastre rivestite, che emettono
fumi tossici se riscaldate.

- L'operazione di saldatura deve essere
eseguita in un ambiente isolato rispetto alle
altre zone di lavoro, cosi da proteggere gli
operatori contro radiazioni e fumi. Se cid non
e possibile, I'area di saldatura deve essere
delimitata con pannelli di protezione color
nero larghi abbastanza da restringere il cam-
po visivo delle persone nelle vicinanze della
zona (Fig.3).

Fig.3

- Prima di saldare allontanate dal luogo di
lavoro tutti i solventi che contengono cloro.
Alcuni solventi clorinati si decompongono
una volta esposti a radiazioni ultraviolette,
formando cosi gas fosgene.

- Non guardate mai, per nessun motivo, un
arco voltaico senza una adatta protezione
agli occhi ( Fig.4 ).

Fig.4

- Indossate sempre occhiaﬁ di protezione
con lenti trasparenti per evitare schegge ed
altre particelle estranee che possono dan-

neggiare gli occhi (Fig.5).
Fig.5 £,

- L’area di saldatura deve essere fornita di
un’ adeguata aspirazione locale che pud es-
sere data da una cappa di aspirazione o da
un sistema precostruito sul banco di lavoro
che provveda all’aspirazione dai lati, davanti
e sotto, ma non sopra al banco cosi da evi-
tare il formarsi di polvere e fumi. L’apirazione
locale deve essere abbinata ad una adegua-
ta ventilazione generale ed al ricircolo d’aria
specialmente quando si sta lavorando un uno
spazio ristretto (Fig.6). Qualsiasi sintomo di
fastidio o dolore agli occhi, al naso o alla gola
puo essere causato da una inadeguata ven-
tilazione; in tal caso interrompete immedia-
tamente il lavoro e provvedete all’adeguata

Fig.6
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ventilazione dell’area.

- Il procedimento di saldatura deve esse-
re eseguito su superfici metalliche ripulite
da strati di ruggine o vernice e cio al fine di
evitare il formarsi di fumi dannosi. Prima di
saldare occorre asciugare le parti che sono
state sgrassate con solventi.

-Non saldate metalli o metalli verniciati che
contengono zinco, piombo, cadmio o berillio
a meno che l'operatore e le persone vicine
non indossino un respiratore o un elmetto
con bombola di ossigeno.

- La protezione tecnica e sanitaria di tutti gli
operatori addetti alla saldatura - coinvolti sia

direttamente che indirettamente nel processo
- € garantita anche dalle disposizioni di legge
e cio al fine di evitare gli incidenti sul lavoro.

2.3 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA

Per salvaguardare la vostra sicurezza, se-
guite attentamente queste istruzioni prima di
collegare il generatore alla linea:

- un interruttore adeguato a due poli deve es-
sere inserito prima della presa principale di
corrente; questa deve essere dotata di fusibili
ritardati che devono essere conformi ai valori
indicati nel capitolo “Dati Tecnici”;

- il collegamento mono-fase con cavo di
terra deve essere eseguito con una spina a
due poli compatibile con la presa menzionata
sopra;

- i due fili del cavo di alimentazione a due
poli sono impiegati per il collegamento con la
linea mono-fase mentre il filo giallo-verde &
usato per il collegamento obbligatorio a terra

nel luogo di saldatura;
- collegate al terminale di terra tutte le parti

metalliche che sono vicine all’'operatore, uti-
lizzando cavi piu grossi o della stessa sezio-
ne dei cavi di saldatura;

- quando state lavorando in un luogo ristret-
to, 'apparecchio deve essere collocato fuori

dell’area di saldatura e il cavo di massa deve
essere fissato al pezzo in lavorazione. Non
operate in una zona umida o bagnata in que-
ste condizioni (Fig.7);

- non utilizzate cavi di alimentazione o di
saldatura danneggiati (Fig.8);

- l'operatore non deve mai toccare, con
nessuna parte del corpo, pezzi di metallo ri-
scaldati ad alta temperatura o carichi elettri-
camente (Fig.9);

- l'operatore non deve mai avvolgere i cavi
di saldatura attorno al proprio corpo;

- latorcia di saldatura non deve mai essere
puntata verso l'operatore o un’altra persona.
L'apparecchio ha una protezione in classe IP
22S, quindi impedisce:

- ogni contatto manuale con parti inter-
ne calde o in movimento;

- linserimento di corpi solidi con un dia-
metro superiore a 12mm;

- una protezione contro le cadute verti-

cali di acqua (condensazione) con inclinazio-
ne massima di 15°.
Il generatore non deve mai essere utilizzato
senza i suoi pannelli; cid potrebbe causare
gravi lesioni all'operatore oltre a danni alla
apparecchiatura stessa.

2.4 PREVENZIONE DI INCENDIO
L’ area di lavoro deve essere conforme alle
norme di sicurezza, quindi occorre siano pre-
senti gli estintori. Mentre il soffitto, il pavimen-
to e le pareti devono essere non inflammabili.
Tutto il materiale combustibile deve essere
spostato dal luogo di lavoro (Fig.10). Se non
si puo allontanare il combustibile, copritelo
con una copertura resistente al fuoco. Prima
di cominciare a saldare, ventilate gli ambien-



ti dove l'area € potenzialmente infammabi-
le. Non operate in un’atmosfera che ha una
concentrazione notevole di polvere, gas in-
flammabile o vapore liquido combustibile. Il
generatore deve essere situato in un luogo
con pavimento solido e liscio; non deve esse-
re appoggiato al muro. Non saldate recipienti
che contenevano benzina, lubrificante o al-
tre sostanze infammabili. Dopo aver finito di
saldare, accertatevi sempre che nella zona
non siano rimasti materiali incandescenti o in
flamme.

Fig.10

2.5 GAS DI PROTEZIONE
Per il processo di saldatura utilizzate il gas
corretto. Assicuratevi che il regolatore instal-
lato sulla bombola funzioni correttamente.
Ricordate di conservare la bombola lontano
da fonti di calore.

2.6 LIVELLO DI RUMORE PERMESSO

DALLA LEGGE 86/188/EEC
Operando in condizioni normali, 'apparecchiatu-
ra utilizzata per la saldatura ad arco non supera
gli 80 dBA. Comunque in condizioni particolari,
ad esempio alti parametri di saldatura in ambien-
ti limitati, i livelli del rumore possono eccedere il
limite permesso. Per questa ragione & fortemen-
te raccomandato di indossare idonee protezioni
per le orecchie.

2.7 COMPATIBILITA
ELETTROMAGNETICA
Prima di installare una unita di saldatura
STICKI/TIG, effettuate una ispezione dell’area
circostante, osservando quanto segue:

1- Accertatevi che vicino all’ unita non vi sia-
no altri cavi di generatori, linee di controllo,
cavi telefonici o apparecchiature varie.

2- Controllate che non siano presenti ricevitori
telefonici o apparecchiature televisive.

3- Assicuratevi che non vi siano computer o
altri sistemi di controllo.

4- Nell’area attorno alla macchina non

devono essere presenti persone con pa-
cemaker o protesi per 'udito.

5- Controllate I'immunita di ogni strumento
che opera nello stesso ambiente.

In_casi particolari possono essere richieste
misure di protezione aggiuntive.

Le interferenze possono venire ridotte se-
guendo questi accorgimenti:

1- Se c’é una interferenza nella linea del ge-
neratore, si puod inserire un filtro E.M.C tra la
rete e l'unita.

2- | cavidi uscita della macchina dovrebbero
essere accorciati, tenuti assieme e allungati
a terra.

3- Dopo aver terminato la manutenzione,
occorre chiudere in maniera corretta tutti i
pannelli del generatore.

2.8 CURE MEDICHE E DI PRIMO

SOCCORSO
Ogni luogo di lavoro deve essere dotato di
una cassetta di pronto soccorso e deve esse-
re presente una persona qualificata in cure di
primo soccorso, per un aiuto immediato alle
persone vittime di uno shock elettrico. Inoltre
devono essere disponibili tutti i trattamenti
per la cura di bruciature degli occhi e della
pelle.

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 é incosciente e c’é il so-
spetto di uno shock elettrico, non tocca-
te la persona se lei o lui sono in contatto
con comandi. Togliete I’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.




3.0 CARATTERISTICHE GENERALI

Il vostro generatore € un’eccellente salda-
trice a TIG in corrente continua pulsata che
adotta la tecnologia inverter a controllo PWM
a media frequenza. E’ caratterizzato da alto
rendimento e da dimensioni e peso ridotti tali
da renderlo facilmente portabile. Le funzioni
che lo rendono ottimo per ogni tipo di impiego
sono: corrente di uscita constante, risposta
rapida, innesco dell’arco con alta frequenza,
regolazione della corrente lineare e preimpo-
stata. Puod lavorare a 2 0 4 tempi, permette la
regolazione della rampa di salita e di discesa,
dell'arc force e hot start.

E’ dotato di protezione contro il corto-circuito,
sovratensione, sottotensione, sovracorrente
e sovratemperatura. L'intervento di queste
protezioni € segnalato dalla spia di allarme
sul frontale della saldatrice e dall'interruzione
della corrente di uscita .

La saldatura ad elettrodo ha le funzioni di Hot
Start e Arc Force.

Principali Caratteristiche:

Saldatura TIG e MMA pulsata in cor-
rente continua, tecnologia PWM con
IGBT;

Ottime prestazioni, controllo digitale,
display digitale;

Preimpostazione di tutti i parametri
con funzione di salvataggio;

Regolazione dei parametri semplice e
intuitiva;

Partenza HF, rampa di salita e di di-
scesa, pre e post-gas;

Protezione intelligente: sovratensio-
ne, sottotensione, sovracorrentee sovra-
temperatura;

Ampia variazione della tensione di
alimentazione (230V+10%).
TIG—Tungsten Inert Gas welding;
MMA—Manual Metal Arc welding;
PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulazione della larghezza degli impulsi);

Corrente Alternata

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.

160 Amps Model 200 Amps Model

I> (1ph) 230V 50/60Hz 230V 50/60Hz
Uo V 58 62
. N 5+160 MMA
35% 160 MMA
25% 160 60% 125 MMA
Amp.60974-1 A 60% 100  35% 200 TIG
60% 160 TIG
QE mm 1,6+4,5 1,65
Insulation H H
Protec. Degree IP22S IP22S

3.2 PRINCIPIO DI FUNZIONAMENTO

Il principio di funzionamento della vostra sal-
datrice ad inverter viene illustrato nello sche-
ma qui sotto. La tensione monofase alternata
di 230V AC é raddrizzata in continua (circa
300V) e poi convertita in una frequenza me-
dia AC (circa 20KHz) da un dispositivo inver-
ter (IGBT). La tensione media frequenza vie-
ne ridotta da un trasformatore (trasformatore
principale) e raddrizzata da un ponte a diodi
costituito da diodi veloci. La tensione viene
successivamente filtrata dall'induttanza di
uscita. Per garantire una regolazione stabile
del parametro di uscita (corrente) il circuito
di controllo adotta una tecnologia a feedback
continuo.

(AC) 1ph DC AC astormatore | AC DC rrautanzaai | PDC
————— | Raddrizzatore | — = Inverter Frequenza |— = Raddrizzatore [ ! uscitae Hall |—
230V 50Hz Media | Probe

Feedback di corrente |ug




4.0 INSTALLAZIONE
DELL’APPARECCHIATURA

Il buon funzionamento del generatore &
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.

Togliete |la saldatrice dal cartone.

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 dovra 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 & conduttivo, & con-
nesso elettricamente con il conduttore
di terra; non collegare correttamente a
terra I'apparecchiatura puo provocare
shock elettrici pericolosi per I’'utente.

Collegate l'inverter alla rete.

Non utilizzate I'inverter con prolunghe di
cavi di alimentazione che superinoi 10m

o _con_sezione inferiore a 4mm?. 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
fine di evitare il contatto accidentale con
le parti piu interne che sono cariche.

- Linverter &€ adesso pronto per I'utilizzo. Ac-
certatevi di saldare in un’area adeguatamente
ventilata e che le prese per I'aria della macchi-
na non siano ostruite (una scarsa ventilazione
potrebbe ridurre il rendimento della macchina
e causare danni). Ora potete scegliere il pro-
cesso di saldatura collegando gli accessori
come indicato nelle pagine seguenti.



5.0 FUNZIONI E CONNESIONI 1 Spiainverter acceso
2 Spia allarme
3 Display digitale
4 Manopola di selezione della Modalita
di Saldatura - 5.1
5 Pannello operativo
6 Manopola di regolazione dei parametri

DELL’INVERTER

di saldatura

7 Connettore Gas

8 Connettore Pulsante Torcia

9 Presa Dinse Negativa
10 Presa Dinse Positiva

=
Z

%
%

|

A Tempo di Pre Gas

Corrente iniziale

Tempo Rampa di Salita
Corrente di Saldatura (Corrente di Pic-

B
C
D
co)
E Corrente di Base
F Frequenza di Pulsazione
G T onin Pulsato
H Tempo di Rampa di Discesa
I Corrente Finale
J Tempo di Post Gas
K E G H 1 K Spia di Selezione Pulsato
|
L Hot Start
M Arc Force
5.1 FUNZIONI DEL POTENZIOMETRO
DI SELEZIONE DELLA MODALITA DI
Funzione MMA

SALDATURA -4
Funzione Test Gas

B
[ Saldatura a TIG in Lift Arc a 4 Tempi
(EiZAMlSaldatura a TIG in Lift Arc a 2 Tempi
el Saldatura a TIG con Alta Frequenza
(HF) a 4 Tempi
fingaliSaldatura a TIG con Alta Frequenza
(HF) a 2 Tempi
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6.0 SALDATURA AD ARCO

Norme generali

L’arco elettrico pud essere descritto
come una fonte di luce brillante e di ca-
lore intenso. Infatti il flusso di corrente
elettrica nell’atmosfera del gas che cir-
conda l'elettrodo e il pezzo da saldare
provocano I’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, ’'arco produce anche luce ul-
tra-violetta e infra-rossa; i raggi ionizzati
non vengono mai percepiti. Il calore pro-
dotto dall’arco é utilizzato nel processo
di saldatura per fondere e unire assieme
parti di metallo. La corrente elettrica ne-
cessaria é fornita da una apparecchiatura
comunemente chiamata saldatrice.

- Collegate il cavo di massa al polo negati-
vo dell'inverter e la pinza di massa al pezzo
di saldatura.
- Collegate il cavo di saldatura al polo posi-
tivo dell'inverter.
- Selezionate la funzione MMA utilizzando
la manopola di selezione della modalita di
saldatura (4) sul pannello frontale.
- Accendete l'inverter.
- In modalita MMA si possono variare solo
tre parametri: Corrente di Saldatura, Hot
Start e Arc Force
Corrente di saldatura:
* Quando si seleziona la modalita MMA
rimane acceso il Led della Corrente di
Saldatura (D).
* Premete o ruotate semplicemente la
manopola di regolazione dei parametri di
saldatura (6). Il Led (D) lampeggia.

* Impostate la corrente di saldatura.
La corrente di saldatura deve essere scelta
seguendo le istruzioni fornite dal produttore
degli elettrodi e scritte sulla confezione degli
stessi.

Le indicazioni seguenti possono essere utili
come informazioni generali:

DIAMETRO DELL’ELETTRODO | CORRENTE DI SALDATURA
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5 mm 70A-100 A
3.25 mm 100A-140A
4.0 mm 140A-160A
5.0 mm 160 A-200 A

* Premete nuovamente la manopola di
regolazione dei parametri di saldatura (6)
per confermare la corrente impostata. Il led
(D) rimane acceso. Per impostare nuova-
mente la corrente ripremere la manopola
(6), il led (D) torna a lampeggiare. Se I'im-
postazione della corrente non viene con-
fermata, dopo 3 secondi il led (D) smette di
lampeggiare e rimane acceso. Ruotando
la manopola si pud variare nuovamente,
anche in fase di saldatura, la corrente, il
led (D) torna a lampeggiare. Per passare
alla regolazione dei parametri Hot Start e
Arc Force é necessario premere la mano-
pola (6) e confermare I'impostazione della
corrente di saldatura.

Hot Start / Arc Force:
* Dopo aver impostato e confermato la
corrente di saldatura, ruotando la mano-
pola di regolazione dei parametri (6) sele-
zionate il led di Hot Start (L) o di Arc For-
ce (M). Il Led del parametro selezionato
rimane acceso.
* Premete la manopola di regolazione
dei parametri di saldatura (6). Il Led (L/M)
lampeggia.

* Impostate il valore di Hot Start/Arc
Force.

* Premete nuovamente la manopola di
regolazione dei parametri di saldatura (6)
per confermare il valore impostato e pro-
seguire con la regolazione dei parametri
successivi. Il generatore comunqgue confer-
ma l'impostazione automaticamente dopo
3 secondi. In questo caso pero ritorna alla
partenza della sequenza di regolazione, &
pertanto necessario impostare nuovamen-
te la corrente di saldatura per poter passare

11
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alla regolazione dei parametri successivi.
- Proteggete la vostra faccia con una ma-
schera o con un elmetto. Toccate con l'elettro-
do inserito nella pinza portaelettrodo il pezzo
da saldare, fino a che 'arco non si innesca.
Evitate di danneggiare il pezzo da saldare
con l'elettrodo, perche’ potrebbe liberare
il rivestimento e aumentare le difficolta’ di
innesco dell’arco.
- Dopo l'innesco dell’arco mantenete I'elet-
trodo nella stessa posizione con un angolo
di circa 60° e muovendo da sinistra a destra
potrete controllare visivamente la saldatura.
La lunghezza dell’arco puo’ essere controlla-
ta anche alzando o abbassando leggermente
I'elettrodo. Una variazione dell’angolo di sal-
datura potrebbe aumentare la misura dell’a-
rea di saldatura, migliorando la capacita’ di
copertura della scoria.
- Alla fine della saldatura lasciate raffred-
dare il residuo prima di toglierlo, usando la
spazzola con il puntale.
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
il pezzo da saldare o da errato fissaggio
dell’elettrodo nella pinza porta elettrodo.

7.0 QUALITA’ DELLA SALDATURA

La qualita della saldatura dipende principal-
mente dall' abilita del saldatore, dal tipo di
saldatura e dalla qualita dell’ elettrodo. Prima
di cominciare a saldare scegliete il modello e
il diametro dell’ elettrodo piu adatti, prestan-
do attenzione allo spessore e alla composi-
zione del metallo da saldare e alla posizione
della saldatura.

Corrente corretta di saldatura.

Se l'intensita di corrente € troppo alta, I'elet-
trodo si brucera in fretta, mentre la saldatura
risultera molto irregolare e difficile da control-
lare. Se la corrente é invece troppo bassa,
perderete potenza e la saldatura risultera
stretta e irregolare.

Lunghezza corretta dell’arco.

Se l'arco é troppo lungo, esso causera sbava-
ture e una piccola fusione del pezzo in lavo-
razione. Se invece l'arco e troppo corto il suo
calore risultera insufficiente e di conseguenza
I'elettrodo si attacchera al pezzo in lavorazione.

Velocita corretta di saldatura.
La corretta velocita di saldatura consentira
di ottenere una saldatura dall’ ampiezza piu
adatta, senza onde o scanalature.

8.0 SALDATURAATIG

Il processo a tig utilizza I'arco elettrico inne-
scato tra I'elettrodo a tungsteno della torcia e
la superficie del pezzo da saldare.

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

- Collegate il cavo di massa al polo positivo
della saldatrice e la pinza di massa al pezzo
da saldare.

- Collegate la torcia tig al polo negativo del-
la saldatrice e il tubo del gas al regolatore di
pressione della bombola di gas.

Il flusso del gas € controllato automatica-
mente tramite la manopola di regolazione
dei parametri di saldatura (6). Utilizzate
solo gas inerte (Argon).

- Accendete l'inverter.

8.1 SELEZIONE DELLA MODALITA DI
SALDATURA
- Selezionate la modalita di saldatura desi-
derata 4T LIft, 2T Lift, 4T HF o 2T HF utiliz-
zando la manopola di selezione della modali-
ta di saldatura sul pannello frontale.
- Lavostra saldatrice vi permette di attivare
la funzione Pulsato sia in modalita 2T che 4T.
Seguite le seguenti indicazioni:
* Ruotando la manopola di regolazione
dei parametri di saldatura (6) selezionate
il led di selezione Pulsato (K). Il Led del
parametro selezionato rimane acceso. Il
display visualizza la scritta “ON” se la fun-
zione Pulsato e attiva, la scritta “OFF” in
caso contrario.
* Premete la manopola di regolazione
dei parametri di saldatura (6). Il Led (K)
lampeggia.

* Per cambiare limpostazione premere
nuovamente la manopola di regolazione (6).
» Il generatore conferma I'impostazione
automaticamente dopo 3 secondi e ritor-
na alla condizione di partenza con il led
della Corrente di Saldatura (D) acceso.



* |l led Pulsato (K) rimane acceso se
la funzione & stata attivata (ON), spento
nel caso la funzione non sia stata attivata
(OFF) o la manopola di selezione della
modalita di saldatura (4) sia in posizione
MMA.

8.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI
DI SALDATURA IN TIG
- Seguite le seguenti indicazioni per capire
quali sono i parametri impostabili in base alla
modalita di saldatura selezionata.

4T Lift - 4T HF

m

f O

2T Lift - 2T HF

m ~ i _—

= —

La corrente iniziale e finale & fissata a 5A di
default.

TIG PULSATO

ﬂﬂ

|l-—|
Corrente di saldatura:
* Quando si seleziona la modalita di
saldatura rimane acceso il Led della Cor-
rente di Saldatura (D).
* Premete o ruotate semplicemente la
manopola di regolazione dei parametri di

saldatura (6). Il Led (D) lampeggia.

* Impostate la corrente di saldatura.

* Premete nuovamente la manopola dire-
golazione dei parametri di saldatura (6) per
confermare la corrente impostata. Il led (D)
rimane acceso. Per impostare nuovamente
la corrente ripremere la manopola (6), il led
(D) torna a lampeggiare. Se l'impostazione
della corrente non viene confermata, dopo
3 secondi il led (D) smette di lampeggiare
e rimane acceso. Ruotando la manopola si
pud variare nuovamente, anche in fase di
saldatura, la corrente; il led (D) torna a lam-
peggiare. Per passare alla regolazione dei
parametri successivi € necessario premere
la manopola (6) e confermare I'impostazio-
ne della corrente di saldatura.

Successivi parametri di saldatura:

Variate i parametri possibili in base alla

modalita di saldatura in cui volete lavorare
seguendo queste indicazioni:

» Dopo aver impostato e confermato la
corrente di saldatura, ruotando la manopo-
la di regolazione dei parametri di saldatura
(6) selezionate il led corrispondente al pa-
rametro che volete andare a variare. Il Led
del parametro selezionato rimane acceso.
* Premete la manopola di regolazione
dei parametri di saldatura (6). Il Led sele-
zionato lampeggia.

* Impostate il valore desiderato.

* Premete nuovamente la manopola di
regolazione dei parametri di saldatura (6)
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per confermare il valore impostato e prose-
guire con la regolazione dei parametri suc-
cessivi. Il generatore in ogni caso confer-
ma l'impostazione automaticamente dopo
3 secondi. In questo caso ritorna alla par-
tenza della sequenza di regolazione, € per-
tanto necessario impostare nuovamente la
corrente di saldatura per poter passare alla
regolazione dei parametri successivi.

9.0 OPERAZIONI DI SALDATURA

9.1 SALDATURA A 4 TEMPI - SCHEMA 1
0 Premete e tenete premuto il pulsante
torcia. L'elettrovalvola si apre. Il gas di prote-
zione inizia ad uscire.
0-T1 Tempo di pre Gas, da 0 a 1.0s.

T Innesco dell’arco, campo di regolazio-
ne della corrente iniziale (vedi Amp. Min-Max
nella tabella dati tecnici).

T2 Rilasciando il pulsante torcia, la cor-
rente di uscita sale rispetto alla corrente ini-
ziale. Se la funzione pulsato € attiva, la cor-
rente di uscita sara pulsata.

T2-T3 La corrente di uscita sale fino al valore
di corrente di saldatura impostato. |l tempo im-
postabile della rampa di salita va da 0 a 5.0s.
T3-T4 Processo di saldatura, il pulsante tor-
cia non viene tenuto premuto.

Nota: Se la funzione pulsato € attiva, la cor-
rente di uscita sara pulsata.

T4 Ripremendo il pulsante torcia, la cor-
rente di uscita si abbassa fino al valore im-

A
SCHEMA 1 1 (A)

Valore impostato della
corrente di saldatura

Valore impostato della
corrente di base

Corrente
Inizjale

Pressione e mantenimento
della pressione sul \

Rilascio
Pulsante

il

Innesco Arco

postato della corrente finale. Se la funzione
pulsato e attiva, la corrente della rampa di
discesa sara pulsata.

T4-T5 Tempo di Rampa di Discesa, da 0 a
5.0s.

T5-T6 Tempo di mantenimento della Corren-
te Finale, campo di regolazione della corren-
te finale (vedi Amp. Min-Max nella tabella dati
tecnici).

T6 Rilasciando il pulsante torcia, I'arco
si spegne e il gas di protezione continua ad
uscire.

T6-T7 Tempo di Post Gas, da 3.0 a 10.0s
T7 L’elettrovalvola si chiude e si blocca il
flusso del gas. La saldatura & terminata.

9.2 SALDATURA A 2 TEMPI - SCHEMA 2
0 Premete e tenete premuto il pulsante
torcia. L'elettrovalvola si apre. Il gas di prote-
zione inizia ad uscire.
0-T1 Tempo di pre Gas, da 0 a 1.0s.

T1-T2 Innesco dell’arco, la corrente di uscita
sale dalla corrente minima (5Amp) fino alla
corrente impostata. Se la funzione pulsato &
attiva, la corrente di uscita sara pulsata.
T2-T3 Processo di saldatura, tenete premuto
il pulsante torcia.

Nota: Se la funzione pulsato € attiva, la cor-
rente di uscita sara pulsata.

T3 Rilasciate il pulsante torcia, la corren-
te di uscita si abbassa. Se la funzione pulsato
e attiva, la corrente della rampa di discesa
sara pulsata.

Seconda pressione
pulsante torcia

Rilascio

Corrente
Pulsante

Finale

Spegnimento
Arco

pulsante torcia :
0T1 T2 T3

1(A)4
SCHEMA 2

Valore impostato della cor-
rente di saldatura

f

I

Valore impostato della
corrente di base

5A

W

. Innesco Arca

T4 T5 T6 T7 T(S)

Rilascio
Pulsante

Spegnimento
Arco

Pressione e mantenimento
della pressione sul
pulsante torcia

°T1 T2

B
T3 T4 T (S)



T3-T4 La corrente di uscita si abbassa fino
al valore minimo di 5Amp. L’arco si spegne; il
tempo della Rampa di Discesa va da 0 a 5.0s.
T4-T5 Tempo di Post Gas, da 3.0 a 10.0s.
T5 L’elettrovalvola si chiude e si blocca il
flusso del gas. La saldatura é terminata.

- Assicuratevi che l'elettrodo sporga dall’u-
gello almeno 4-5mm, assicuratevi anche che
la sua punta sia a circa 40°-60° dal pezzo.

- Impostate la corrente di saldatura consi-
derando lo spessore del materiale da salda-
re ed il diametro dell’elettrodo tungsteno da
usare (8.2).

- Coprite il vostro viso con una maschera
o un elmetto, portate I'elettrodo a tungsteno
della torcia 3-4mm del pezzo in lavorazione
formando un angolo di 45°(fig. b) , premete
il pulsante torcia (fig.a) L’arco sara illuminato
da una scintilla di alta tensione (fig. c ).

NOTA:

a) La lunghezza dell’arco varia generalmente
da 3 a 6mm a seconda del tipo di giunto, tipo
e spessore di materiale, ecc..

b) La torcia deve avanzare nella direzione
della saldatura, senza movimenti laterali,
mantenendo un angolo di 45° con il pezzo da
saldare.

FIG. a

%
L

10.0 MANUTENZIONE ORDINARIA

ATTENZIONE!!!

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

L’efficienza dell'impianto di saldatura nel tem-
po, é direttamente legata alla frequenza delle
operazioni di manutenzione, in particolare:
Per le saldatrici & sufficiente avere cura della
loro pulizia interna, che va eseguita tanto piu
spesso, quanto piu polveroso € I'ambiente di
lavoro.

- Togliete la copertura.

- Togliete ogni traccia di polvere dalle parti
interne del generatore mediante getto d’aria
compressa con pressione non superiore a 3
KG/cm.

- Controllate tutte le connessioni elettriche, as-
sicurandovi che viti e dadi siano ben serrati.

- Non esitate nel sostitiuire i componenti
deteriorati.

- Rimontate la copertura.

- Esaurite le operazioni sopra citate, il ge-
neratore € pronto per rientrare in servizio se-
guendo le istruzioni riportate in questo ma-
nuale.

FIG.c FIG.d
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11.0 POSSIBILI DIFETTI DI SALDATURA

DIFETTO CAUSE CONSIGLI
POROSITA Elettrodo acido su acciao ad alto | Usare elettrodo basico.
tenore di zolfo.
Oscillazioni eccessive dell’elet- Avvicinare i lembi da saldare.
trodo.
Distanza eccessiva tra i pezzi da | Avanzare lentamente all'inizio.
saldare.
Pezzo in saldatura freddo. Diminuire la corrente di saldatura.
CRICCHE Materiale da saldare sporco (es. |Pulire il pezzo prima di saldare &
olio, vernice, ruggine, ossidi). principio fondamentale per ottene-
Corrente insufficiente. re buoni cordoni di saldatura.
SCARSA Corrente bassa. Curare la regolazione dei parame-
PENETRAZIONE Velocita di saldatura elevata. tri operativi e migliorare la prepara-

Polarita invertita.
Elettrodo inclinato in posizione
opposta al suo movimento.

zione del pezzo da saldare.

SPRUZZ| ELEVATI

Inclinazione eccessiva dell’elet-
trodo.

Effettuare le opportune correzioni.

DIFETTI DI PROFILI

Parametri di saldatura non
corretti.

Velocita passata non legata alle
esigenze dei parametri operativi.

Rispettare i principi basilari e
generali di saldatura.

INSTABILITA Corrente insufficiente. Controllare lo stato dell’elettrodo ed
DELL'ARCO il collegamento del cavo di massa.
FUSIONE OBLIQUA | Elettrodo con anima non centrata. | Sostituire I'elettrodo.
DELLELETTRODO Fenomeno del soffio magnetico. | Connettere due cavi di massa ai

lati opposti del pezzo da saldare.

12.0 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

Mancata accensione

Allacciamento primario non
corretto.

Spia generatore acceso difettosa
/ Scheda inverter difettosa.

Controllare il collegamento pri-
mario.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

Generatore e spia di
rete accesi, il ventila-
tore non funziona

Qualcosa ostruisce il ventilatore.

Il ventilatore & difettoso / problemi
nell’alimentazione del ventilatore.

Rimuovere I'ostacolo.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

Assenza di tensione

Macchina surriscaldata, Led giallo
acceso.

Limiti di sovra-, sottotensione
superati, Led verde spento e Led
giallo acceso.

Aspettare il ripristino termico ed
eventualmente ridurre il ciclo di
lavoro.

Controllare la rete di distribuzione.
Ripristinare I'unita spegnendola,
aspettare 20 secondi, poi riaccen-
derla.




INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

Assenza di tensione

Intervento protezione per sovra-
corrente, Led giallo acceso

Relé interno guasto.
Scheda inverter difettosa.

Ripristinare I'unita spegnendo-

la, aspettare alcuni minuti, poi
riaccenderla. In caso di mancato
funzionamento rivolgersi al proprio
centro di assistenza.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

Corrente in uscita non
corretta

Potenziometro di regolazione
difettoso / Scheda di controllo
difettosa.

Tensione di alimentazione prima-
ria bassa.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

Controllare la rete di distribuzione.

TIG: I'arco non si inne-
sca, ma c’e la scintilla
dell’alta frequenza

Cavo di saldatura non corretta-
mente collegato, danneggiato o
troppo lungo.

La distanza tra I'elettrodo tungste-
no e il pezzo € eccessiva.

Pezzo da saldare sporco di olio o
polvere.

Pulsante torcia difettoso.

Controllare il corretto collegamen-
to del cavo di saldatura, il suo
buon stato e che sia di lunghezza
appropriata.

Ridurre la distanza tra elettrodo e
pezzo.

Pulite il pezzo da saldare.
Controllare i collegamenti della

torcia tig al generatore / Rivolgersi
al proprio centro di assistenza.

TIG: I'innesco dell’ar-
co in alta frequenza
non si ferma

Scheda controllo difettosa.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza

TIG: mancanza flusso
di gas

Bombola del gas ancora chiusa o
pressione del gas troppo bassa.

Scheda controllo difettosa.

Aprire la valvola del gas e regolare
la pressione.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza

17



18

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

The unit’s identification number (specification
or part number) model, and serial number
usually appear on a nameplate attached to
the rear panel. Equipment which does not
have a control panel such as gun and cable
assemblies is identified only by the specifica-
tion or part number printed on the shipping
container. Record these numbers for future
reference.

1.2 RECEIPT OF EQUIPMENT

When you receive the equipment, compare
it with the invoice to make sure it is complete
and inspect the equipment for possible dama-
ge due to shipping. All machines dispatched
have been scrupulously checked. However,
should your machine not work properly, con-
sult the section on TROUBLE SHOOTING in
this manual. If the fault persists, consult your
authorized dealer.

2.0 SAFETY WARNING

2.1 GENERAL INSTRUCTIONS
This manual contains all the necessary in-
structions for:
- the installation of the equipment;
- a correct operating procedure;
- an adequate maintenance of the equipment.
Therefore, be sure this manual is carefully
read and understood by the maintenance

and technical operators.

2.2 LOCATION
Welding processes of any kind can be dange-
rous not only to the operator but to any person
situated near the equipment if safety and opera-
ting rules are not strictly observed.

Therefore the owner and the operator must
be aware of all possible risks so that they
may take the necessary safety precautions to
avoid any kind of accident at work.

The main precautions to be observed are:

- Operators should protect their body by
wearing non flam-
mable, close fitting Fig.1
protective clothing,
without pockets or
turned-up trousers.
Oil or grease should
be carefully removed
from all articles, be-
fore wearing. Ope-
rators should also
wear closed safety
boots with steel toe
caps and with rubber
soles ( Fig. 1).

1. Leather gloves

2. Leather aprons

3. Shoes Cover

4. Security shoes

5. Face mask

- Operators should wear a non- flammable
welding helmet or face shield designed so as
to shield the neck and the face, also on the
sides. The helmet or the face shield should
be fitted with protective glasses adequate to
the welding process and current used. Glass
screens must always be kept clean, and im-
mediately replaced if they are broken or cra-
cked (Fig.2). It is good practice to install a
pane of transparent glass on top of the adiac-
tinic glass, between it and the welding area.



This pane can be frequently replaced when
incandescent spatters and deposits greatly
reduce visibility. When working with coated
plates that emit toxic fumes when heated,
use an air-supplied respirator.

L

/
/

LS

‘"ﬁ@f /7
/ s ;o
/

~.
Y
~

3

[ 1T,

™

—

- Welding should be done in a closed area
that does not open onto other working areas,
in order to protect all workers against radia-
tion and fumes. If such an area cannot be
provided, the welding area must be delimi-
ted by protective screens painted in opaque
black large enough to restrain the visibility of
any person situated near the area (Fig. 3).

Fig.3

- Remove all chlorinated solvents from the
welding area before welding. Certain chlori-
nated solvents decompose when exposed to
ultraviolet radiation to form phosgene gas.

- Never, under any circumstances, look at
an electric arc without suitable eye protection
(Fig. 4).

Fig.4

- Always wear protective goggles with tran-
sparent lenses to prevent splinters or other
foreign particles from harming the eyes (Fig.
5).

- Adequate local exhaust ventilation must
be used in the area. It should be provided
through a mobile hood or through a built-
in system on the workbench that provides
exhaust ventilation from the sides, the front
and below, but not from above the bench so
as to avoid raising dust and fumes. Local
exhaust ventilation must be provided toge-
ther with adequate general ventilation and
air circulation, particularly when work is done
in a confined space. (Fig.6). Any symptom of
stain or soreness to the eyes, the nose or the
throat may be cause by inadequate ventila-
tion; work must be stopped immediately and
all necessary steps must be taken to provide
adequate ventilation.

- Welding process must be performed on

metal coatings thorouahly cleaned frorE_ Iaé
ig.

o T
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yers of rust or paint, to avoid production of
harmful fumes. The parts degreased with a
solvent must be dried before welding.

- Do not weld metal or painted metal contai-
ning zinc, lead, cadmium or beryllium unless
the operator, or anyone else subjected to the
fumes, is wearing respiratory equipment or
an air-supplied helmet.
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- Technical and sanitary protection of all wel-
ding operators-directly or indirectly involved
in welding processes is provided by the requ-
lations in force for sanitation and prevention
of employment related injuries.

2.3 SAFETY INSTRUCTIONS
For your safety, before connecting the source
to the line, closely follow these instructions:

- an adequate two-pole switch must be in-
serted before the two-pole main outlet; this
switch must be equipped with time-delay fu-

- the operator should never touch, with any
part of his body, high temperature or electri-
cally hot metal parts (Fig. 9);

s Fig.9

ses and it must match the data specified in -\

the chapter “Technical Specification”;

- the mono-phase connection with ground
must be made with a two-pole plug compati-
ble with the above mentioned socket;

- two wires of the two-pole input cable are
used for the connection with the mono-phase
line and the yellow-green wire for the compul-
sory connection to the ground in the welding
location:;

- connect all the metal parts which are near
the operator in the welding location by using
cables bigger or of the same cross section of
the welding cable to a ground terminal;

- when working in a confined space, the po-
wer source must be kept outside the welding
area and the ground cable should be welded
to the workpiece; do not work in a damp or
wet area in these conditions (Fig. 7).

- do not use damaged welding or input ca-
bles (Fig. 8);

- the operator should never wind the wel-
ding cables around his body;

- the welding gun should never be pointed
at the operator or at another person. The po-
wer source has a protection level IP 22S; the-
refore, it prevents:

- any manual contact with hot or moving in-
ternal parts;

- the insertion of any solid body with more
than 12mm diameter;

- protected against vertically falling drops
of water (condensation) with inclination max
of 15°.

The source must never be operated wi-
thout its panels; this could cause serious
injury to the operator and could damage the
equipment itself.

2.4 FIRE PREVENTION
The working area should conform to the Sa-
fety Regulations, and therefore, fire extin-
guishers should be provided in the area
and walls, ceiling and floor should be non-
flammable. All combustible material must
be moved from the welding area (Fig. 10). If
combustibles cannot be moved, they must be
protected with fire-resistant cover. Ventilate
potentially flammable atmospheres before
welding. Never operate in an atmosphere
which contains heavy concentrations of dust,
flammable gas or combustible liquid vapor.
The power source must be located in a safe
area with a firm and flat floor; it should not be
put against a wall. Do not weld containers in
which fuel, lubricant or any other flammable



material have been stored. After having com-
pleted your work, always check that the area
is free of glowing or smoldering material.

Fig.10

2.5 SHIELDING GAS
Use the correct shielding gas for the welding
process. Be sure that the regulator/flowmeter
mounted on the cylinder is working well.
Remember to keep away the cylinder from
any source of heat.

2.6 PERMITTED NOISE LEVELS 86/188/

EEC RULE.
Under normal circumstances the equipment
used for electric arc welding does not exceed
the permitted 80 dBA. However in certain
conditions eg. high welding parameters in
confined spaces, noise levels may exceed
the permitted level. For this reason it is stron-
gly recommended that operatives wear ap-
propriate ear protection.

2.7 ELECTROMAGNETIC
COMPATIBILITY.
Before installing the STICK/TIG welding unit,
carry out an inspection of the surrounding
area, observing the following guidelines:
1- Make sure that there are no other power
supply cables, control lines, telephone leads
or other equipment near the unit.
2- Make sure that there are no radio recei-
vers or television appliances.
3- Make sure there are no computers or other
control systems.
4- Make sure that there is no-one with a pa-
cemaker or hearing aid in the area around
the unit.5- Check the immunity of any other
equipment operating in the same envi-
ronment.
In certain cases additional protective measu-
res may be required.

Interference can be reduced in the following
ways:
1- If there is interference in the power sup-

ply line, an E.M.C. filter should be inserted
between the mains and the unit.

2- The output cables of the unit should be
shortened; these should be kept close toge-
ther and stretched along the ground.

3- All the panels of the unit should be cor-
rectly closed after carrying out maintenance.

2.8 Medical and first aid treatment

First aid facilities and a qualified first aid per-
son should be available for each shift for im-
mediate treatment of electrical shock victims.
A medical facility should be close by for im-
mediate treatment of flash burns of the eye
and skin burns.

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.
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3.0 BRIEF INTRODUCTION

Your welding machine is an excellent DC pul-
sed TIG arc welder which adopts the latest
pulse width modulation (PWM) technology
and insulated gate bipolar transistor (IGBT)
inverter technology. It can realize TIG opera-
tion and change work frequency to medium
frequency so as to replace the traditional
hulking work frequency transformer with
the cabinet medium frequency transformer.
Thus, it is characterized with portable, small
size, light weight, low consumption etc.

This welding machine has good performan-
ce: constant current output, fast response,
HF striking arc, and the welding current can
be adjusted steplessly and pre-set (The me-
thod of lifting arc can reduce the waste of
tungsten electrode. Meanwhile, the welder
has the function of long and short welding,
current up/down-slope, arc force, hot start
and short-circuit protection etc.).

It also has automatic protection functions:
over-voltage, less-voltage, over-current, and
over-heat. If any one of the above problems
happens, the alarm lamp on the front panel
will be lighted and output current will be shut
off automatically to protect the unit itself and
prolong the using life.

It has MMA operation with hot start and arc
force function.

Main Characteristics:
« DC Pulsed TIG and MMA, adopt IGBT
and advanced PWM technology ;
» High performance MCU, digital con-
trol, digital display;
* Preset all parameters with hold fun-
ction;
* More simple and intuitive parameter
adjustment;
« HF ignition, current down slope and
up slope, gas pre-flow and post-flow;

Single Phase AC

* Intelligent protection: over-voltage,
low-voltage, over-current, over-heat ;
Wider voltage flexibility (220V+10%).
TIG - Tungsten Inert Gas welding;
MMA——Manual Metal Arc welding;
PWM——Pulse Width Modulation;
IGBT——Insulated Gate Bipolar Tran-
sistor;

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.
160 Amps Model 200 Amps Model
D- (1ph) 230V 50/60Hz 230V 50/60Hz
Uo V 58 62
. . 5+ 160 MMA
Amp. Min-Max A +10% 5+160 5200 TIG
35% 160 MMA
25% 160 60% 125 MMA
Amp. 60974-1 A 60% 100  35% 200TIG
60% 160 TIG
OE mm 1,6 4,5 16=5
Insulation H H
Protec. Degree IP22S 1P22S

3.2 WORKING PRINCIPLE

The working principle of your welding ma-
chine is shown as the following figure. Single
phase work frequency AC 230V (50 Hz) is
rectified into DC (about 300V), then is conver-
ted to medium frequency AC (about 20KHz)
by inverter device (IGBT). The medium fre-
qguency voltage is reduced by a transformer
(the main transformer) and rectified by a me-
dium frequency rectifier (fast recovery diode).
Voltage is then filtered by an output inductan-
ce. The circuit adopts current feedback con-
trol technology to insure current output stably.

Current DC AC Medium AC Medium DC Output Induc- DC
- | Rectifier |—p»  Inverter Frequency = Frequency | —P=tanceandHall ——=
230V 50Hz Transformer | Rectifier Probe
Current Feedback Lt

Control




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.

- Remove the welder from the carton box.

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.

- Plug the inverter to the mains.

Do not use the generator with input ca-
bles’ extensions longer than 10m and
thinner than 4mm?2 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.

- The inverter is now ready for use. Make
sure you are welding in a properly ventilated
area and that the ventilation openings of the
machine are not obstructed (poor air ventila-
tion may reduce the duty cycle of the unit and
cause damages). Now you may choose the
welding process by connecting the accesso-
ries as showed in the following pages.
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5.0 INVERTER FUNCTIONS AND
CONNECTIONS

24
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Power ON Light

Alarm Light

Digital Display

Welding Mode Selection Knob - 5.1
Operating Panel

Welding parameters’ regulation knob
Gas Connector

Torch Trigger Lead Connection Socket
Negative Dinse Socket

Positive Dinse Socket
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Pre Gas Time

Start Current

Slope Up Time

Welding Current (Peak Current)
Base Current

Pulse Frequency

Pulse Width

Slope Down Time

Crater Current

Post Gas Time

Pulse Mode Selection Light

ACTIOMMOOW>» ™

- =

Hot Start
M Arc Force

5.1 FUNCTIONS OF THE WELDING
MODE SELECTION KNOB - 4

& MMA Welding Mode

E Test Gas Function
4 Stroke Lift Arc Welding
HHHE2T L 2 Stroke Lift Arc Welding
4 Stroke HF Welding
-+ 2T HF

2 Stroke HF Welding



6.0 STICK WELDING

General information
The electric arc may be described as a
source of bright light and strong heat;
in fact, the flow of electric current in the
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.
- Connect the earth cable to the negative
pole of the Inverter and the earth clamp to the
workpiece.
- Connect the welding cable to the positive
pole of the Inverter.
- Select MMA Welding Mode using the
Welding Mode Selection Knob (4) on the front
panel.
- Turn unit ON.
- In MMA Welding Mode only three para-
meters can be adjusted: welding current, Hot
Start and Arc Force.
Welding Current:

«  When MMA Mode is selected, Wel-

ding Current Light (D) is on.

* Push the Welding Parameters’ Regu-

lation Knob (6). The Light (D) blinks.

+ Set Welding Current.

The welding current should be chosen following
the instruction given by the electrodes manufac-
turer on the electrode box, but the following in-
dications may be useful as general information:

ELECTRODE DIAMETER WELDING CURRENT
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5 mm 70A-100A
3.25 mm 100A-140A
4.0 mm 140A-160A
5.0 mm 160 A-200A

* Push again the Welding Parameters’
Regulation Knob (6) to confirm the set cur-
rent. The LED (D) is ON. To adjust again
the welding current, push once again the
Regulation Knob (6), the LED starts blin-
king. If set current is not confirmed, the
LED stops blinking after 3 seconds and
stays ON. By rotating the Regulation Knob,
the welding current can be changed, also
during welding, the LED will start blinking
again. To adjust the Hot Start and Arc For-
ce values, push the Regulation Knob (6)
and confirm the welding current setting.

Hot Start / Arc Force:
» After setting and confirming the wel-
ding current, select Hot Start (L) or Arc
Force (M) Light by rotating the Parameters
Regulation Knob (6). The light correspon-
ding to the selected parameter stays on.
* Push the Welding Parameters’ Regu-
lation Knob (6). The Light (L or M) blinks.

» Set Hot Start / Arc Force value.
* Push again the Welding Parameters’
Regulation Knob (6) to confirm the set
current and proceed with the welding
parameters setting or the unit will auto-
matically confirm the set value after 3
seconds and go back to the regulation
sequence start. In this case it will be ne-
cessary to set the welding current again
before going to the regulation of the fol-
lowing welding parameters.
- Protect your face with a mask or a helmet.
Touch, with the electrode fastened, in the
electrode holder, the work piece until the arc
will be struck. (the inverter is featuring “hot
start” to improve the striking.
Avoid hammering the workpiece with the
electrode since it may loose the coating
and increase the arc striking difficulties.
- After striking the arc keep feeding the
electrode into the weld pool with an angle of
about 60° and moving left to right so that you
may control visually the welding. The length
of the arc can also be controlled by lifting or
lowering slightly the electrode. Also a varia-
tion of the welding angle may increase the
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size of the weld pool improving the capacity
of surfacing of the slag.

work piece.
- Connect the TIG torch to the negative

- At the end of the weld let the slag cool off pole of the welder and the gas hose to the

before removing it, using the brush-hammer.

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

The quality of the weld will depend mainly on
the ability of the welder, on the type of weld
and on the quality of the electrode: Choose
the proper electrode before attempting to
weld, paying attention to the thickness and
composition of the metal to be welded.

Correct welding current.

If the current is too high the elctrode will burn
fast and the weld pool will be wide irregula-
rand difficult to be controlled. If the current is
too low you will lack power and the weld pool
will be narrow and irregular.

Correct arc length.

If the arc is too long it will cause spatters and
small fusion of the welding piece. If the arc is
too short the arc heat will be insufficient cau-
sing the electrode to stick to the workpiece.

Correct welding speed.

The correct welding speed will consent to
achieve a weld of proper width, without wa-
ves or craters.

8.0 TIG WELDING

The TIG process uses the electrical arc
struck between the tungsten electrode of the
torch and the work piece surface.

In TIG welding the torch is always con-
nected to the negative pole of the welder.

Welder preparation:
- Connect the earth cable to the positive
pole of the welder and the earth clamp to the

pressure regulator of the gas cylinder.

The flow of the gas is automatically con-
trolled using the knob of welding para-
meters’ regulation (6). Use inert gas (ar-
gon ) only.

- Turn the inverter on.

8.1 WELDING MODE SELECTION

- Select the welding mode, 4T LIft, 2T Lift,

4T HF or 2T HF using the Welding Mode

Selection Knob (4) on the front panel.

- Your welder allows to activate the Pulse

Function in both 2T and 4T Welding Modes:
» Select Pulse Mode Selection Light by
rotating the Welding Parameters’ regula-
tion Knob (K). The light corresponding to
the selected parameter will stay on. The
display views “ON” if Pulse Mode is acti-
vated, “OFF” is Pulse Mode is not active.
* Push the Welding Parameters’ Regu-

lation Knob (6). The Light (K) blinks.

* To change setting push again the the
Regulation Knob (6).

* The unit automatically confims the set
value after 3 seconds and go back to the
regulation sequence start. Welding Cur-
rent Light (D) is on.

» The Pulse Light stays on if Pulse Fun-
ction is activated, off if not activated or
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MMA Mode is selected.




8.2 TIG WELDING PARAMETERS’
REGULATION
- Follow the here below steps to know
which are the parameters you can set accor-
ding to the selected Welding Mode.

4T Lift - 4T HF

J-I_ﬂ_ ‘ i I........i
.-leJﬁ
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Start and Crater Current is set at 5Amps as
default.

PULSED TIG
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Welding Current:
- When Welding Mode is selected, Welding
Current Light (D) is on.
- Push or rotate the Welding Parameters’
Regulation Knob (6). The Light (D) blinks.
- Set Welding Current.

- Push again the Welding Parameters’ Re-
gulation Knob (6) to confirm the set current.
The LED (D) is ON. To adjust again the wel-
ding current, push once again the Regulation
Knob (6), the LED starts blinking. If set current

is not confirmed, the LED stops blinking after 3
seconds and stays ON. By rotating the Regu-
lation Knob, the welding current can be chan-
ged, also during welding, the LED will start
blinking again. To adjust the Hot Start and Arc
Force values, push the Regulation Knob (6)
and confirm the welding current setting.

Following welding parameters:
- Change the possible parameters accor-
ding to the welding modes you are going to
work in by following the here below steps:
» After setting the welding current, se-
lect the Light corresponding to the pa-
rameter you want to change by rotating
the Parameters Regulation Knob (6). The
light corresponding to the selected para-
meter stays on.
» Push the Welding Parameters’ Regu-
lation Knob (6). The selected Light blinks.

@%

» Set the desired value.
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* Push again the Welding Parameters’
Regulation Knob (6) to confirm the set
current and proceed with the welding pa-
rameters setting or the unit will automati-
cally confim the set value after 3 seconds
and go back to the regulation sequence
start. In this case it will be necessary to
set the welding current again before going
to the regulation of the following welding
parameters.

27



9.0 WELDING OPERATION

9.1 4-STROKE WELDING - DIAGRAM 1
0 Press and hold the gun switch, Elec-
tromagnetic gas valve is turned on. The shiel-
ding gas starts to flow.
0-T1 Pre flow time, adjustment range of pre
flow time :0~1.0S.

T Striking success, adjustment range of
start current (see Min-Max Amps on data ta-
ble).

T2 Loosen the gun switch, the output cur-

rent slopes up from start current; if the output
pulse function is turned on, the output current
is pulsed.

T2-T3 Output current slopes up to the setting
current value; adjustment range of up slope
time 0~5.0S.

T3-T4 Welding process. During this period,
the gun switch is released.

Note: If the output pulse function is turned on,
the output current is pulsed.

T4 Repress down the gun switch, the
output current slopes down to crater current;
if the output pulse function is turned on, the
slope down current is pulsed.

T4-T5 Down slope time, adjustment range of
down slope time: 0~5.0S.

T5-T6 Crater current holds time; adjustment
range of crater current (see Min-Max Amps
on data table).

T6 Loosen the gun switch, arc stops and

A
DIAGRAM1 | (A)

Set Welding Current Value

gas keeps on flowing.

T6-T7 TPost flow time, adjustment range of
post flow time: 3.0-10.0S.

T7 Electromagnetic valve is closed and
gas stops flowing. Welding is finished.

9.2 2-STROKE WELDING - DIAGRAM 2
0 Press and hold the gun switch, Elec-
tromagnetic gas valve is turned on. The shiel-
ding gas starts to flow.
0-T1 Pre flow time, adjustment range of pre
flow time :0~1.0S.
T1-T2 Striking success, the output current
slopes up to the setting current from mini-
mum current (5A); if the output pulse function
is turned on, the slope up current is pulsed.
T2-T3 During the whole welding process, the
gun switch is pressed and held without relea-
sing.
Note: If the output pulse function is turned on,
the output current is pulsed.
T3 Loosen the gun switch, the output cur-
rent slopes down; if the output pulse function
is turned on, the slope down current is pul-
sed.
T3-T4 The output current slopes down to
minimum current (5A). Arc stops; adjustment
range of down slope time: 0~5.0S
T4-T5 Post flow time, adjustment range of
post flow time: 3.0-10.0S.
T5 Electromagnetic valve is closed and
gas stops flowing. Welding is finished.

Second Pressure
on Toch Trigger

Set Base Current Value | | | | |""| | | | .
Start { Crater Jorch Trigger
Curfent Torch Trigger fuent Release
Continue Pressure Release Arc Stop
on the Torch Triggel\[ . Arc Striking )
’ -
0T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T (S)
1(A)4
DIAGRAM 2
Set Welding Current Valye Torch Trigger
Release
Set Base Current Value d o | | | |
)J‘J . Arc Striking Arc Stop
5A k/
oo
Continue Pressure o;' ’'T1T T2 T3 T4 T (S)

the Torch Trigger



- Ensure the electrode at the torch nozzle,
protrudes by 4 - 5mm, also ensure that the
electrode is sharply pointed with an angle of
40°-60°.

- Set the welding current considering the
thickness of the material to be welded and of
the diameter of the tungsten electrode to be
used (8.2).

- Covering your face with a mask or a hel-
met, bring the tungsten electrode of the torch
within 3 or 4 mm of the work piece keeping
it at an angle of 45° (fig. b) , push the torch
trigger (fig. a).The arc will be light from a high
voltage spark(fig. c ).

NOTES:

a) The arc length generally varies between 3
and 6mm depending on the type of joint, type
and thickness of material, and so on.

b) The torch is advanced in the direction of
welding, without lateral movement, maintai-
ning the torch angle of 45° to the workpiece.

FIG. a

%
L

10.0 ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!

BEFORE CARRY OUT ANY MAINTENAN-
CE, UNPLUG THE MACHINE FROM THE
MAINS POWER SUPPLY.

The efficiency of the welding system over
time is directly related to the frequency of
maintenance jobs, such as:

For welding machines only need to be ta-
ken care inside. The dustier the working en-
vironment is, the more often this should be
done.

- Take off the lid.

- Remove all traces of dust in the inner
parts of the generator with a jet of compres-
sed air at a pressure under 3Kg/cm.

- Check all electrical connections, making
sure that nuts and screws have been firmly
tightened.

- Do not delay in replacing worn-out parts.
- Put the lid back on.

- After completing the above operations,
the generator is ready to be restarted fol-
lowing the instructions given in this manual.

FIG.c FIG.d
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11.0 POSSIBLE WELDING DEFECTS

DEFECT CAUSES SUGGESTIONS
POROSITY Acid electrode on steel with high | Use basic electrodes.
sulphur content.
Electrode oscillates too much. Move edges to be welded closer
together.
Workpieces are too far apart. Move slowly at the beginning.
Workpiece being welded is cold. |Lower welding current.
CRACKS Material to be welded is dirty (e.g. | Cleaning workpieces before
oil, paints, rust, oxides). welding is an essetial method of
Not enough current. achieving neat weld beads.
LIMITED Low current. Make sure operating parameters
PENETRATION High welding rate. are regulated and improve prepa-
Reversed polarity. ration of workpieces.
Electrode inclined in position
opposite to its movement.
HIGH SPRAYS Electrode is too inclined. Make appropriate corrections.

PROFILE DEFECTS

Welding parameters are incorrect.
Pass rate is not related to opera-
ting parameters requirements.

Follow basic and general welding
principles.

ARC INSTABILITY

Not enough current.

Check condition of electrode and
earth wire connection.

ELECTRODE MELTS
OBLIQUELY

Electrode core is not centered.
Magnetic blow phenomenon.

Replace electrode.
Connect two earth wires to opposi-
te sides of the workpiece.

12.0 TROUBLE SHOOTING

INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

No power ON

Bad primary connection.
Power light is defective / Inverter
PCB is defective.

Check primary connection.
Contact after sales service centre.

Unit and power light
are ON, fan doesn’t
work

Something is obstructing the fan.

Fan is defective /Problems on fan
power supply.

Remove obstruction from the fan.

Contact after sales service centre.

No output voltage

Overheated unit, yellow LED on
Over-, Undervoltage protection

intervention, green LED off.

Overcurrent protection interven-
tion, yellow LED on.

Internal relay has failed.
Inverter PCB is defective.

Wait for thermal cutout to be reset.

Check power line. Reset the unit
by turning it off and on after 20
seconds.

Reset the unit by turning it off and
on after some minutes. If the unit
doesn’t revert working contact
after sales service centre.

Contact after sales service centre.
Contact after sales service centre.

WRONG OUTPUT
CURRENT

Defective control potentiometer /
Control PCB.

Low primary power supply
voltage.

Contact after sales service centre.

Check power line.




INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

Arc can not be ignited
(TIG), there is HF
spark

Welding cable is not properly con-
nected, is damaged or too long.

The distance between tungsten
electrode and workpiece is too
long.

There is oil or dust on the
workpiece.

Torch trigger is defective.

Check for proper cable connection.
Ensure it is in good conditions and
its lenght is not too long.

Reduce the distance, about 3mm.

Clean the workpiece before
welding.

Check for proper TIG torch con-
nection to the unit / Contact after
sales service centre.

HF striking arc can not
be stopped

Control PCB is defective.

Contact after sales service centre.

No gas flow (TIG)

Gas cylinder is close or gas pres-
sure is low

Control PCB is defective.

Open gas cylinder valve or adjust
gas pressure.

Contact after sales service centre.
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WICHTIG

HINWEISE

Dieses Handbuch enthélt die Anweisungen
flr eine ordnungsgemale Installation des von
Ihnen erworbenen Elektro- und Elektronik-
Geréts (EEG).

Der Eigentimer eines EEG muss sicherstel-
len, dass diese Dokument von den Schwei-
Bern, deren Gehilfen und dem technischen
Wartungspersonal gelesen und verstanden
wird.

Achtung: Auch mit dem ON/OFF-Schalter
des Elektro- und Elektronikgerats in der Stel-
lung “0” liegt im Inneren des Generators und
im Versorgungskabel Netzspannung vor; da-
her ist vor jeder Prifung des Inneren sicher-
zustellen, dass das Gerat vom Netz getrennt
ist.

Ein EEG darf niemals ohne Abdeckungen
benutzt werden, da dies fur die Bediener ge-
fahrlich ist. Ein derartiger Gebrauch koénnte
schwere Schaden des Gerats verursachen.

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

1.0 EINFUHRUNG
1.1 IDENTIFIKATION DES EQUIPMENTS

Die Identifikationsnummer des Geréts (Spezifi-
kations- oder Teilenummer), Modell und Serien-
nummer sind normalerweise auf einem Typen-
schild auf der Verkleidung zu finden. Equipment
ohne Bedienfeld, wie die Pistolen- und Kabel-
komponenten, werden lediglich durch die Spe-
zifikations- oder Teilenummer auf dem Ver-
sandbehalter identifiziert. Bewahren Sie diese
Nummern fur kiinftige Referenzzwecke gut auf.

1.2 ERHALT DES EQUIPMENTS
Vergleichen Sie beim Erhalt des Equipments
die Lieferung mit der Rechnung, um sicherzu-
stellen, dass diese komplett ist. Untersuchen
Sie zudem das Equipment nach mdglichen
Schaden durch den Versand. Alle verschickten
Maschinen wurden gewissenhaft geprtift. Sollte
Ihre Maschine jedoch nicht korrekt funktionie-
ren, konsultieren Sie bitte den Abschnitt FEH-
LERBEHEBUNG dieses Handbuchs. Wenn der
Fehler weiterhin besteht, kontaktieren Sie lhren
Vertragshéndler.

2.0 SICHERHEITSHINWEISE
2.1 PERSONLICHE
SCHUTZAUSRUSTUNG
» Bediener und ihre Assistenten sollten ihren
Kérper durch das Tragen nicht entflammbarer,
enganliegender Schutzkleidung, ohne Taschen
oder hochgeschlagene Hosen, schitzen. Ol-
oder Schmierriickstande sollten griindlich vor
dem Tragen entfernet werden. Die Bediener
sollten aulerdem geschlossene Sicherheits-
schuhe mit Stahlkappen und Gummisohlen tra-
gen. Nur Kleidung mit CE-Kennzeichnung und
Eignung flr das Lichtbogenschweil3en (Abb. 1)
tragen:
1. Schutzhandschu-
he,
2. Schirze oder Ja-
cke aus Spaltleder,
3. Gamaschen zum
Schutz der Schuhe
und der Hosenbeine,
4. Sicherheitsschuhe
mit Stahlkappe und
Gummisohlen,
5. Gesichtsmaske
6. Armel aus Spaltle-
der zum Schutz der
Arme.

A Achtung

Vergewissern Sie sich iiber den guten Zu-
stand der Schutzkleidung, ersetzen Sie
sie regelméRig, um einen vollkommenen
Personenschutz zu erhalten.

2.2 LICHTSTRAHLEN
+ Schauen Sie niemals und unter keinen Um-
stdnden, ohne einen angemessenen Augen-
schutz auf einen elektrischen Lichtbogen (Abb. 2).




» Bediener sollten einen nicht entflammbaren
Schweillerhelm oder einen Gesichtsschutz
tragen, der den Hals und das Gesicht auch an
den Seiten vor der Helligkeit des Lichtbogens
schitzt. Der Helm oder der Gesichtsschutz
sollte mit einem fir den Schweildvorgang
und den verwendeten Strom angemessenen
Schutzglas ausgestattet sein. Befolgen Sie die
in der folgenden Tabelle aufgefiihrten Werte:

Carbon
DIN  iocodes Electrodes  TiG
9 5-19A
10 40-79A | 125-174A | 20-39A
1 80-174A | 175-224A | 40-99A
12 175-299A | 225-274A | 100-174A
13 300-499A | 275-349A | 175-249A

Den gefarbten Filter (inaktinisches Glas) stets
sauber halten; ist er kaputt oder beschadigt
(Abb. 3), ist er zu ersetzen. Der gefarbte Filter ist
gegen Stole und Schweillauswirflinge mithilfe
einer durchsichtigen Scheibe auf der Vorder-
seite der Maske zu schitzen; letztere ist immer
dann auszutauschen, wenn eine schlechte Sicht
wahrend des Schweildvorgangs bemerkt wird.

2.3 ARBEITSBEREICH

+ Es sollte nur in geschlossenen und belufteten
Raumen geschweil3t werden, die nicht in mit an-
deren Arbeitsbereichen verbunden sind, um alle
Arbeiter vor Strahlung und Qualm zu schiitzen. Ist
dies nicht mdéglich, sind die Personen in der Nahe
des Schweilders und insbesondere dessen Gehil-
fen durch matte durchsichtige Vorhdnge und Schir-
me, selbstléschend und der geltenden 6rtlichen
Norm entsprechend (die Wahl der Farbe eines
Vorhangs hangt vom Schweil3verfahren und vom
Wert der verwendeten Stréme ab), UV-abweisen-
den Birillen und falls erforderlich, durch eine Maske
mit geeignetem SchutZfilter (Abb. 4) zu schitzen.

» Vor dem Beginn der Schweil3arbeiten alle
Lésungsmittel auf Chlorbasis vom Arbeitsplatz
entfernen, die gewdhnlich zur Reinigung oder
zum Entfetten des Arbeitsmaterials verwendet
werden. Die Dampfe dieser Lésungsmittel, den
Strahlungen eines auch entfernten Lichtbogens
ausgesetzt, kénnen sich in einigen Fallen in gif-
tige Gase verwandeln; stellen Sie daher sicher,
dass die zu schweilRenden Teile trocken sind.

A Achtung: Befindet sich der SchweiBer
in einem geschlossenen Raum, ist der Ge-
brauch von chlorhaltigen Lésungsmitteln
in Anwesenheit von Lichtbégen untersagt.

» Tragen Sie wahrend der mechanischen Ar-
beiten des Schleifens, Birstens, Hdmmerns,
usw. der geschweildten Teile, tragen Sie immer
eine Schutzbrille mit transparenten Linsen, um
die Beschadigung der Augen durch Splitter oder
andere Fremdpartikel zu verhindern (Abb. 5).

* Die Gase, der unbekdmmliche oder fur die Ar-
beiter gesundheitsgefahrdende Rauch sind so
nah und so wirksam wie méglich an der Emissi-
onsquelle abzufangen (nach und nach wahrend
ihrer Erzeugung), sodass die eventuellen Schad-
stoffkonzentrationen nicht die zuléssigen Grenz-
werte der drtlichen Norm Uberschreiten (Abb. 6).
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* Der Schweillvorgang muss auf Metall-
schichten durchgefuhrt werden, die von Rost-

oder Farbschichten befreit sind, um die Ent- A

stehung schéadlicher Dampfe zu verhindern.

» Jegliche Anzeichen von Flecken oder
Schmerzen an den Augen, der Nase oder
dem Hals kénnen auf eine unangemessene
Belluftung zurlckzufiihren sein; die Arbeit
muss unverziglich abgebrochen werden und
es missen alle nétigen Schritte unternom-
men werden, um eine angebrachte Beluftung
zu gewabhrleisten.

» Schweillen Sie kein Metall oder lackiertes
Metall, das Zink, Blei, Kadmium oder Beryllium
enthalt, es sei denn der Bediener oder die Per-
sonen, die dem Qualm ausgesetzt sind, tragen
ein Atemgeréat oder einen Helm mit Luftzufuhr.
» Sollen die Schweil3arbeiten aul3erhalb der
gewdhnlichen und Ublichen Arbeitsbedingun-
gen mit einem erhdhtem Risiko von Strom-
schlag (enger oder feuchter Arbeitsbereich)
ausgefihrt werden, miUssen zuséatzliche Vor-
sichtsmalnahmen ergriffen werden, wie:

- Die Verwendung von Generatoren, die mit
dem Buchstaben “S” gekennzeichnet sind,

- Durch Platzieren des Stromgenerators
aulderhalb des Arbeitsbereichs,

- Durch Verbesserung des persénlichen
Schutzes, der Isolierung vom Boden und des zu
schweillenden Teils des Schweilers (Abb. 7)

* Der Generator wurde nur flr elnen Ge-

Abb.7

brauch in geschlossenen Raumen entwik-
kelt; nicht mit einem Regen und Schnee aus-
gesetzten Generator schweilden.

* Der Sturz des Generators kann gefahrlich sein;
stellen Sie ihn nicht dort auf und benutzen Sie ihn
nicht, wo er einem Sturzrisiko ausgesetzt ist.

» Halten Sie den Generator (Kabel und Lei-
tungen) fern von Fahrzeugen in Bewegung,
wenn Sie von einer Hebebihne aus arbeiten.
» der Bediener und ihre Assistenten sollten
niemals und mit keinem Teil des Korpers
Metallteile berlhren, die heil} sind oder elek-
trisch erhitzt wurden (Abb. 8).

% ;' : "-_ -’; -
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* Die Vornahme des Llcﬁtbogen Schwei-
Rens und Schnitts impliziert die strikte Befol-
gung der Sicherheitsbedingungen bezlglich
elektrischer Strdme. Stellen Sie sicher, dass
kein den Schweillern zugéngliches Metallteil
mittelbar oder unmittelbar mit einem Phasen-
leiter oder dem Nullleiter des Versorgungs-
netzes in Berithrung kommt.
 der Bediener sollte die Schweil’kabel nie-
mals um seinen Koérper wickeln.
« die Schweilpistole sollte niemals auf den Be-
diener oder eine andere Person gerichtet werden.
 verwenden Sie keine beschadigten
Schweil3- oder Eingangskabel (Abb. 9).

* Prifen Sie, dass sich in der Nahe der
Schweildgeneratoren keine Stromkabel an-
derer Gerate, Steuerleitungen, Telefonkabel,
usw. befinden.

* Fir andere Gerdte im SchweilRbereich
Uberprifen Sie deren Entsprechung mit der
entsprechenden EMV-Norm.

AAchtung: Im Arbeitsbereich und in der
N&he der Schweil- bzw. Schneidegene-
ratoren diirfen sich keine Personen mit
lebensrettenden Elektrogerdten (Herz-
schrittmacher, Defibrillatoren, usw.) auf-
halten.

* Mindestens alle 6 Monate den guten Zu-
stand der Isolierung und der Verbindungen der
Gerate und der elektrischen Zubehdrteile Gber-
prufen; wenden Sie sich fur Wartungs- und
Reparaturarbeiten der erstandenen Erzeugnis-
se an lhren Handler.

A pchtung:  Nicht  gleichzeitig  den
SchweiRdraht oder die Elektrode und
das zu schweiRende Teil beriihren.

2.4 ELEKTRISCHE ANLAGE
» Die Eingriffe an elektrischen und elektroni-
schen Geréten sind Fachkraften anzuvertrau-



en, die in der Lage sind, diese auszufuhren.

» Bevor das Gerat an das Stromverteilungs-
netz angeschlossen wird, ist zu prifen, dass:

- Der Schaltschiitz, die Schutzvorrichtung
vor Uberlastung und Kurzschluss, die Steck-
dosen, die Stecker und die Elektroanlage vor
Ort mit dessen Hdchstleistung und dessen
Versorgungsspannung (siehe Typenschild
auf Seite 3) vereinbar sind und den geltenden
Normen und Vorschriften entsprechen.

- Der Einphasenanschluss mit Erde (grin/
gelber Leiter) mit einer Fehlerstromschutzschal-
tung mittlerer oder hoher Intensitat (Empfindlich-
keit zwischen 1 und 30mA) ausgefiihrt ist.

- Der Erdleiter nicht von der Stromschlag-
Schutzvorrichtung unterbrochen ist.

- Dessen Schalter, falls vorgesehen, sich in
der Stellung OFF “0” befindet;

« Schlielen Sie an den Erdungskontakt alle
Metallteile in der N&dhe des Schweilders an,
wobei Kabel von gleichem oder gréRerem
Durchmesser als die der Schweil3kabel zu
verwenden sind.

+ Das Gerét besitzt einen Schutz der Klasse
IP22S, verhindert daher:

- jeden manuellen Kontakt mit inneren Teilen in
Temperatur, in Bewegung oder unter Spannung;
- das Einfihren von Festkdrpern mit einem
Durchmesser von mehr als 12mm;

- einen Schutz gegen Regen bei einer
Hoéchstneigung zur Senkrechten von 15°.

2.5 BRANDSCHUTZ

* Der Arbeitsbereich sollte mit den Sicher-
heitsregulierungen Ubereinstimmen und es
sollten Feuerléschgerédte in dem Bereich an
Wanden angebracht sein, die mit der Art des
zu erwartenden Feuers vereinbar sind.

* Decke und Boden sollten nicht entflammbar sein.
* Alle brennbaren Materialien missen aus
dem Schweil3bereich entfernt werden (Abb.
10). Wenn brennbare Materialien nicht bewegt
werden kénnen, missen diese durch feuerbe-
stdndige Abdeckungen geschiitzt werden.

Abb.10

 Bellften Sie mdglicherweise entziindbare At-
mospharen vor dem Schweil3en. Arbeiten Sie

niemals in einer Atmosphare, die eine schwe-
re Konzentration von Staub, entzindbarem
Gas oder brennbaren Flussigkeiten enthalt.

« Die Stromquelle muss sich in einer siche-
ren Umgebung befinden, mit einem festen
und flachen Boden; sie sollte nicht an die
Wand gestellt werden.

» erschweil’en Sie keine Container, in denen
Benzin, Schmiermittel oder andere entflamm-
bare Materialien aufbewahrt wurden.

» Verwenden Sie den Generator nicht zum
Auftauen von Rohrleitungen.

« Nichtin der Nahe von BelUftungsleitungen, Gas-
leitungen oder anderen Anlagen schweif3en, die in
der Lage sind, das Feuer schnell zu verbreiten.

« Uberprifen Sie nach der Fertigstellung Ih-
rer Arbeit immer, dass der Bereich frei von
glihenden oder glimmenden Materialien ist.
» Vergewissern Sie sich Uber den guten Be-
trieb der Masseverbindungen; ein schlechter
Kontakt derselben kann einen Lichtbogen
erzeugen, der seinerseits die Ursache eines
Brands sein kénnte.

2.6 SCHUTZGAS
» Die Gebrauchs- und Handhabungsempfeh-
lungen des Gaslieferanten streng befolgen.
» Die Lager- und Einsatzbereiche missen of-
fen und beliftet, ausreichend vom Arbeitsplatz
und von Warmequellen entfernt sein.
» Arretieren Sie die Gasflaschen, vermeiden
Sie St6Re und schitzen Sie diese vor jedem
technischen Unfall.
* Prifen, dass die Gasflasche und der Druck-
regler dem fir das Bearbeitungsverfahren er-
forderliche Gas entsprechen.
» Niemals die Hahne der Gasflasche &len.
* Denken Sie daran, diese vor dem Anschluss
des Druckreglers zu entluften.
« Das Schutzgas zu den von den unter-
schiedlichen SchweilRverfahren empfohlenen
Drucken verteilen.
» Regelmalig die Dichtigkeit der Kanalisierun-
gen und der Gummischlduche tberprifen.
» Niemals einen Gasverlust mit einer Flamme
feststellen; verwenden Sie einen geeigneten
Melder oder Seifenwasser mit einem Pinsel.
Die schlechten Einsatzbedingungen der Gase,
insbesondere in engen Raumen (Laderdume
von Schiffen, Tanks, Zisternen, Silos, usw.) set-
zen den Benutzer folgenden Gefahren aus:
1 des Erstickens oder der Vergiftung durch Gas
oder gasférmige Mischungen mit weniger als
20% CO2, (diese Gase tauschen den Sauer-
stoff in der Luft aus),
2 des Brands und der Explosion mit wasser-
stoffhaltigen gasférmigen Mischungen (ein
leichtes und entziindbares Gas, es sammelt
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sich unter den Decken oder in Hohlrdumen mit
Brand- und Explosionsgefahr an).

2.7 LARM

Der von den Schweil3generatoren erzeugte
Larm hangt von der Starke des Schweil}-
stroms, dem angewendeten Verfahren, der
Arbeitsumgebung ab. Unter normalen Um-
stdnden Uberschreitet das Equipment, das
zum elektrischen Lichtbogenschweilden ge-
nutzt wird, die zugelassenen 80 dBA nicht.
Unter bestimmten Voraussetzungen, wie z.B.
bei hohen Schmelzparametern an begrenzten
Orten, kdnnen die Larmpegel das zulassige
Level Uberschreiten. Aus diesem Grund wird
dringend empfohlen, dass die Bediener einen
entsprechenden Ohrenschutz tragen.

2.8 ERSTE HILFE.

Jede Arbeitsstatte muss mit einem Erste-Hilfe-
Kasten ausgestattet und es muss eine in Erste
Hilfe ausgebildete Person fur eine sofortige
Hilfe fur Opfer eines Stromschlags anwesend
sein. Dartber hinaus missen alle Mittel fur die
Behandlung von Verbrennungen an den Au-
gen und der Haut zur Verfigung stehen.

ACHTUNG: EIN

KANN TODLICH SEIN
Sollte eine Person bewusstlos sein und be-
steht der Verdacht auf einen Elektroschock,
berihren Sie diese Person nicht, wenn sie in
Kontakt mit Schweil3-Equipment oder ande-
ren spannungsfihrenden Teilen ist. Trennen
Sie (offenen) Strom Gber den Wandschalter
und wenden Sie dann Erste Hilfe an. Trocke-
nes Holz, Holzbesen oder andere Isolierma-
terialien kénnen verwendet werden, um Ka-
bel, wenn nétig, von der Person zu bewegen.

3.0 ALLGEMEINE MERKMALE

Ihr Generator ist ein ausgezeichnetes WIG-
Schweildgerat mit pulsierendem Gleichstrom,
das die Inverter-Technologie mit PWM-
Steuerung bei mittlerer Frequenz anwendet.
Es ist durch hohen Wirkungsgrad und ge-
ringes Gewicht und Abmessungen gekenn-
zeichnet, das es leicht zu tragen macht. Die
Funktionen, die es fir jeden Einsatz optimal
machen, sind: Konstanter Ausgangsstrom,
schnelle Ansprechzeit, Bogenauslésung mit
Hochfrequenz, gleichmaflige und voreinge-
stellte Stromregelung. Es kann im 2- oder
4-Takt arbeiten, es erlaubt die Einstellung der
Anstiegs- und der Abstiegsrampe, des Arc
Force und des Hot Starts.

Es ist mit einem Schutz gegen Kurzschluss,

ELEKTROSCHOCK

Uberspannung, Unterspannung, Uberstrom
und Ubertemperatur versehen. Das Einsch-
reiten dieser Schutzvorrichtungen wird durch
die Alarmleuchte auf der Vorderseite des
Schweillgerats angezeigt und durch die Un-
terbrechung des Ausgangsstroms.

Das Elektroden-Schweilen besitzt
Funktionen Hot Start und Arc Force.

die

Hauptmerkmale:
*  WIG- und MMA-Schweilzen mit pul-
sierendem Gleichstrom, PWM-Technolo-
gie mit IGBT,
* Ausgezeichnete Leistung,
Steuerung, digitales Display;
* Voreinstellung aller Parameter mit
Speicherfunktion;
+ Einfache und intuitive Regelung der
Parameter;
+ HF-Start, Anstiegs- und Abstiegsram-
pe, Vor- und Nachzufuhr des Gases;
+ Intelligenter Schutz: Uberspannung,
Unterspannung, Uberstrom und Uber-
temperatur,;
* Groldziigige Schwankung der Versor-
gungsspannung (230V+10%).
*  WIG- Wolfram-Inertgas-Schweilden;
« MMA—Manual Metal Arc welding
(Lichtbogenhandschweil3en);
*  PWM- Pulsweitenmodulation
3.1 TECHNISCHE DATEN
ANMERKUNG: Die unten angegebenen
Daten kénnen sich von denen auf dem
Typenschild der Einheit unterscheiden.
Es wird stets auf die technischen Daten
des Typenschilds verwiesen.

digitale

160 Amps 200 Amps
Modell Modell
TO=  (1ph) 230V 50/60Hz 230V 50/60Hz
Uo V 58 62
. . 5+ 160 MMA
35% 160 MMA
25% 160 60% 125 MMA
Amp. 609741 A 60% 100  35% 200 TIG
60% 160 TIG
)= mm 1,6 +4,5 16+5
Insulation H H
Protec. Degree IP22S IP22S




3.2 BETRIEBSPRINZIP

Das Betriebsprinzip Ihres Schweil3-Inverters nen Transformator (Haupt-Trafo) reduziert

wird im nachstehenden Schema dargestellt

. und von einer Diodenbricke aus schnellen

Die Einphasen-Wechselspannung von 230V Dioden gleichgerichtet. Die Spannung wird
wird in Gleichspannung gleichgerichtet anschliefend von der Ausgangsinduktanz
(etwa 300V) und anschliefend durch eine gefiltert. Um eine stabile Regelung des
Inverter-Vorrichtung (IGBT) in eine mittlere Ausgangsparameters (Strom) zu gewahr-

AC-Frequenz (etwa 20 kHz) umgewandelt

. leisten wendet der Steuerkreis eine Dauer-

Die Mittelfrequenzspannung wird durch ei- Feedback-Technologie an.

Einphasen-We- DC AC

chselspannung (AC S
— = 1 Gleichrichter - Inverter oo
230V 50Hz

TMittelfre- AC g D C IAusgangsin- D C
quenztransfor- g Gleichrichter | duktanzund ——
matci | Hall Probe

Spannungsfeedback |

4.0 INSTALLATION DES EQUIPMENTS - SchlieBen Sie den Inverter an das

Der einwandfreie Betrieb des Generators
wird durch die entsprechende Installati-
on sichergestellt. Der Zusammenbau
des Inverters ist durch Experten durch-
zufilhren, indem die Anweisungen der
Sicherheitsstandards volilstandig be-
folgt werden.

- Nehmen Sie das Schweillgerat aus dem

Karton.

Uberpriifen 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 liberstimmen.

ERDUNG

- Zum Schutz der Anwender miis-
sen die SchweiBmaschinen korrekt mit
dem Erdsystem (INTERNATIONALE SI-
CHERHEITSREGULIERUNGEN) verbun-
den sein.

- Es ist unabdingbar, die Maschine
korrekt mit der gelb-griinen Ader des
Stromkabels zu erden, um Ableitungen
auf Grund von versehentlichen Kontakten
durch geerdete Objekte zu verhindern.

- Das Gehduse (das leitend ist), ist
elektrisch mit dem Erdungsleiter verbun-
den. Ist das Equipment nicht korrekt ge-
erdet, konnen Elektroschocks auftreten,
die fiir die Anwender geféhrlich sind.

Stromnetz an. Fir die ohne Stecker gelieferten
Modelle am Kabel einen Standard-Stecker (2-Pol
+ Erde) von angemessener Belastbarkeit anbrin-
gen und Uber eine mit Sicherungen oder einem
automatischen Schalter versehenen Steckdose
verfligen; der entsprechende Erdanschluss muss
an den gelb/griinen Erdleiter des Versorgungsnet-
zes angeschlossen werden.

Verwenden Sie den Generator nicht mit
Eingangskabelverlangerungen, die langer
als 10m und diinner als 4mm? sind. Verge-
wissern Sie sich, dass die Kabel ausgelegt
sind und nicht gewickelt oder verheddert
sind.

Verwenden Sie das SchweiRgerat nicht,
wenn die Verkleidungsplatten seitlich
oder volistandig entfernt sind, um den
versehentlichen Kontakt mit inneren
spannungsfiihrenden Teilen zu verhin-
dern.

- Der Inverter steht nun zur Nutzung bereit.
Vergewissern Sie sich, dass Sie in einem an-
gemessen bellfteten Bereich schweilen, und
dass die Luftungséffnungen der Maschine
nicht versperrt sind (eine schlechte Beliftung
kann den Auslastungsgrad der Einheit verrin-
gern und Schaden verursachen). Sie kénnen
nun den Schweildvorgang auswahlen, indem
Sie die Komponenten so verbinden, wie auf
den folgenden Seiten gezeigt wird.
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5.0 FUNKTIONEN UND ANSCHLUSSE
DES INVERTERS

Betriebsanzeige Inverter
Alarmleuchte
Digital-Display
Wahlschalter der SchweiBart - 5.1
Bedienfeld
Regelknopf der SchweiBparameter
Gas-Anschluss
Anschluss Diisen-Taste
Negativer DINSE-Stecker

0 Positiver DINSE-Stecker

= OOoO~NOOOGOBAWN-=-

Dauer Vorzufuhr Gas
Anfangsstrom

Dauer Anstiegsrampe
Schweistrom (Spitzenstrom)
Grundstrom

Pulsfrequenz

T on in Pulsbetrieb

Dauer Abstiegsrampe
Endstrom

Dauer Nachzufuhr Gas
Anzeige der Wahl Pulsbetrieb

Hot Start
Arc Force

5.1 FUNKTIONEN DES
POTENTIOMETERS DER WAHL DER
SCHWEISSART -4

Funktion MMA

Funktion Gas-Test

A WIG-Schweillen in Lift Arc in 4-Takt
AW IG-Schweilien in Lift Arc in 2-Takt

I WIG-Schweillen mit Hochfrequenz
(HF) in 4-Takt
EEELEWIG-SchweiRen mit Hochfrequenz
(HF) in 2-Takt

6.0 LICHTBOGENSCHWEISSEN

Allgemeine Informationen

Der elektrische Lichtbogen kann als eine
Quelle von hellem Licht und starker Hitze
beschrieben werden; tatsachlich ist es der
Fluss des elektrischen Stroms in der Ga-
satmosphare, welche die Elektrode umgibt;
das Werkstiick beendet die Strahlung der
elektromagnetischen Wellen, die als Licht
und/oder Hitze wahrgenommen werden,
je nach Wellenldnge. Auf einer nicht wahr-
nehmbaren Ebene produziert der Bogen
auBerdem ultraviolettes und infrarotes
Licht; ionisierende Strahlen wurden noch
nicht festgestellt. Die Hitze, die durch den
Bogen erzeugt wird, wird im SchweiBvor-
gang genutzt, um Metallteile zu schmelzen
und miteinander zu verbinden. Der benétigte
elektrische Strom wird liber ein spezielles
Equipment zugefiihrt, das liblicherweise als
SchweiBmaschine bezeichnet wird.



- Verbinden Sie das Netzkabel mit dem Ne-
gativpol des Inverters und die Masseklemme
mit dem Werkstlck.
- Verbinden Sie das Schweil3kabel mit dem
positiven Pol des Inverters.
- Wahlen Sie die MMA-Schweilart mit dem
Wahlschalter (4) der Schweif3art auf der Vor-
derseite des Geréts.
- Schalten Sie den Inverter an.
- In der Betriebsart MMA kénnen sich nur
drei Parameter andern: Schweildstrom, Hot
Start und Arc Force
SchweiRstrom:
« Wenn die Schweillart MMA gewahlt
wird, bleibt die Led des Schweildstroms
(D) erleuchtet.
* Ganz einfach den Reglerknopf der
Schweillparameter (6) dricken oder
drehen. Die Led (D) blinkt.
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* Den Schweildstrom eingeben.
Der Schweildstrom ist entsprechend der An-
weisungen des Herstellers der Elektroden zu
wahlen, die auf der Verpackung derselben
angegeben sind.

Folgende Hinweise kénnen als allgemeine
Informationen nutzlich sein:

Elektrodendurchmesser SchweiRstrom

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

*  Erneut den Reglerknopf  der

Schweildparameter (6) zur Bestéatigung des
eingestellten Stroms dricken. Die LED (D)
bleibt erleuchtet. Erneut den Reglerknopf
der Schweil3parameter (6) zur weiterer
Regelung des Stroms dricken, die LED
wieder blinkt. Wenn die Stromregelung
nicht bestatigt wird, hért die LED auf nach
3 Sekunden zu blinken und sie wieder
leuchtet. Drehen des Reglerknopfes kén-
nen Sie es wieder andern, auch wahrend

des Schweil3ens, der Strom, die LED (D)
wieder blinkt. Erneut den Reglerknopf der
Schweillparameter (6) driicken, um den
eingegebenen Wert zu bestatigen und mit
der Einstellung der Parameter Hot Start
und Arc Force fortfahren.

Hot Start / Arc Force:
* Nach der Einstellung und Bestatigung
des Schweildstroms, durch Drehen des Re-
glerknopfes der Schweil3parameter (6) die
Led von Hot Start (L) oder Arc Force (M)
wahlen. Die Led des gewahlten Parame-
ters bleibt erleuchtet.
» Den Reglerknopf der Schweil3parame-
ter (6) dricken. Die Led (L/M) blinkt.
» Den Wert von Hot Start bzw. Arc Force
eingeben.
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» Erneutden Reglerknopfder Schweilpa-
rameter (6) driicken, um den eingegebenen
Wert zu bestédtigen und mit der Einstellung
der folgenden Parameter fortfahren. Der
Generator bestatigt die Eingabe in jedem
Fall nach 3 Sekunden automatisch. In die-
sem Fall kehrt er jedoch zum Beginn der
Einstellabfolge zuriick, es ist daher erforder-
lich, erneut den Schweil3strom einzustellen,
um zur Einstellung der anschliel3enden Pa-
rameter Uberzugehen.
- Schitzen Sie lhr Gesicht mit einer Ma-
ske oder einem Helm. BerlUhren Sie mit der
Elektrode, die im Elektrodenhalter befestigt
ist, das Werkstuck, bis ein Lichtbogen schlagt
(der Inverter verfugt Uber einen ,Hot Start®,
um das Durchschlagen zu verbessern).
Vermeiden Sie das Aushdmmern des
Werkstlucks mit der Elektrode, da es sei-
ne Beschichtung verlieren kann und die
Schwierigkeiten beim Durchschlagen des
Lichtbogens erhéhen kann.
- Nach dem Schlagen des Lichtbogens dri-
cken Sie die Elektrode in das Schweil3bad,
mit einem Winkel von ungefahr 60°, und
bewegen Sie diese von links nach rechts,
sodass Sie das Schweillen kontrollieren
kénnen. Die Lange des Lichtbogens kann
auch kontrolliert werden, indem die Elektro-
de leicht angehoben oder gesenkt wird. Auch
die Veranderung des Schweillwinkels kann
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das Schweil’bad vergréflern und somit die
Kapazitat der Schlackenflache erhéhen.

- Lassen Sie die Schlacke am Ende des
Schweillvorgangs abkihlen, bevor Sie diese
mit dem Blrstenhammer entfernen.
ACHTUNG: Schiitzen Sie beim Abschlagen
der Schlacke mit dem Schlackenhammer
lhre Augen, um Verletzungen zu vermeiden.
ACHTUNG: Ein schlechter Start kann auf
ein unsauberes Werkstiick, eine schlechte
Verbindung zwischen dem Massekabel und
dem Werkstiick, oder eine schlechte Befe-
stigung der Elektrode im Elektrodenhalter
zurlickzufiihren sein.

7.0 QUALITAT DER SCHWEISSNAHT
Die Qualitdt der Schweillnaht héngt
hauptsachlich von der Fahigkeit des Schweil3ers
ab, von der Art des Schweif’ens und der Qualitat
der Elektrode: Wahlen Sie die richtige Elektro-
de, bevor Sie mit dem Schweillen beginnen,
und achten Sie auf die Dicke und Zusammen-
setzung des zu schweildenden Metalls.

Richtiger SchweiRstrom.

Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweillbad wird grof3,
unregelmaflig und schwierig zu kontrollieren.
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu
wenig Leistung und das Schweil3bad wird klein
und unregelmafig.

Richtige Lichtbogenladnge.

Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden
Spritzer und eine kleine Verschmelzung des
Werkstlcks auftreten. Wenn der Lichtbogen
zu kurz ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausrei-
chend, was dazu fihrt, dass die Elektrode am
Werkstluck haften bleibt.

Richtige SchweiBgeschwindigkeit.

Die richtige SchweiRgeschwindigkeit wird so
gewahlt, dass eine Schweil3naht von geeigneter
GrolRe, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

8.0 WIG-SCHWEISSEN

Der TIG-Vorgang verwendet den elektrischen
Lichtbogen, der zwischen der Wolfram-
Elektrode des Brennergriffs und der Ober-
flache des Werkstlcks einschlagt.

Beim TIG-Schmelzen ist der Bren-
nergriff stets mit dem Negativpol des
SchweilRgerats verbunden.

- Verbinden Sie das Erdungdkabel mit dem
Positivpol des Schweil’gerats und die Mas-

seklemme mit dem Werkstlck.

- Verbinden Sie den TIG-Brennergriff mit
dem Negativpol des Schweil3gerdts und den
Gasschlauch mit dem Druckregler des Ga-
szylinders.

Der Gasfluss wird automatisch mittels des
Reglerknopfes der SchweilRparameter (6)
gesteuert. Verwenden Sie ausschlieBlich
Inertgas (Argon).

- Schalten Sie den Inverter an.

8.1 WAHL DER SCHWEISSART
- Wahlen Sie die gewtlinschte Schweildart
4-T Lift, 2-T Lift, 4-T HF oder 2-T HF mit dem
Wahlschalter der Schweilart auf der Vorder-
seite des Geréts.
- lhr Schweilgerat ermdglicht die Freigabe
des Pulsbetriebs sowohl im 2-Takt- als im 4-Takt-
Modus. Befolgen Sie folgende Anweisungen:
* Durch Drehen des Reglerknopfes der
Schweillparameter (6) die Led der Wahl
des Pulsbetriebs (K) wahlen. Die Led des
gewahlten Parameters bleibt erleuchtet.
Das Display zeigt die Schrift ,ON“ an,
wenn die Pulsfunktion eingeschaltet ist,
andernfalls die Schrift ,OFF*.
* Den Reglerknopf der Schweil3para-
meter (6) dricken. Die Led (K) blinkt.

* Um die Einstellung zu wechseln, er-
neut den Reglerknopf (6) dricken.

* Der Generator bestatigt die Einstel-
lung nach 3 Sekunden automatisch und
kehrt zum Ausgangszustand zuriick, mit
erleuchteter Led des Schweil3stroms (D).
 Die Led Pulsbetrieb (K) bleibt er-
leuchtet, wenn die Funktion eingeschaltet
wurde (ON), erloschen, falls die Funktion
nicht eingeschaltet wurde (OFF) oder
sich der Wahlschalter der SchweilRart (4)
in der Stellung MMA befindet.




8.2 EINSTELLUNG DER PARAMETER
BEI WIG-SCHWEISSEN
- Folgen Sie den nachstehenden An-
weisungen, um die auf der Grundlage der
gewahlten Schweildart einstellbaren Parame-
ter zu erfahren.

4T Lift - 4T HF
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2T Lift - 2T HF
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Der Anfangsstrom ist werkseitig auf 5A fest-
gelegt.
WIG mit PULS
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SchweiRstrom:

« Wenn die Schweillart MMA gewahlt
wird, bleibt die Led des Schweildstroms (D)
erleuchtet.

« Ganz einfach den Reglerknopf der
Schweillparameter (6) dricken oder
drehen. Die Led (D) blinkt.

» Den Schweil3strom eingeben.

« Erneut den Reglerknopf der Schweil3-
parameter (6) zur Bestatigung des ein-
gestellten Stroms dricken. Die LED (D)
bleibt erleuchtet. Erneut den Reglerknopf

der Schweillparameter (6) zur weiterer
Regelung des Stroms driicken, die LED
wieder blinkt. Wenn die Stromregelung
nicht bestatigt wird, hért die LED auf nach
3 Sekunden zu blinken und sie wieder
leuchtet. Drehen des Reglerknopfes kén-
nen Sie es wieder dndern, auch wahrend
des Schweil3ens, der Strom, die LED (D)
wieder blinkt. Erneut den Reglerknopf der
Schweillparameter (6) driicken, um den
eingegebenen Wert zu bestatigen und mit
der Einstellung der anschlielRenden Para-
meter fortfahren.

Weitere SchweiBparameter:

- Verandern Sie die auf der Grundlage der

gewilnschten Schweilart mdéglichen Para-

meter entsprechend dieser Anleitungen:
* Nach der Eingabe des Schweil3stroms
durch Drehen des Reglerknopfes der
Schweillparameter (6) die Led auswahlen,
die dem zu &ndernden Parameter
entspricht. Die Led des gewéhlten Para-
meters bleibt erleuchtet.
* Den Reglerknopf der Schweil3parame-
ter (6) drticken. Die gewahlte Led blinkt.

* Den gewtlinschten Wert eingeben.

*  Emeut den Reglerknopf der
Schweillparameter (6) driicken, um den
eingegebenen Wert zu bestatigen und
mit der Einstellung der folgenden Para-
meter fortfahren. Der Generator bestatigt
die Eingabe in jedem Fall nach 3 Sekun-
den automatisch. In diesem Fall kehrt er
jedoch zum Beginn der Einstellabfolge
zurliick, es ist daher erforderlich, erneut
den Schweildstrom einzustellen, um zur
Einstellung der anschlieRenden Parameter
Uberzugehen.
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9.0 SCHWEISSVORGANGE

9.1 -TAKT-SCHWEISSEN - SCHEMA 1
0 Dusen-Taste dricken und gedriic-
kt halten. Das Elektroventil 6ffnet sich. Das
Schutzgas beginnt, auszutreten.
0-T1 Dauer Vorzufuhr Gas, von 0 bis 1.0 s.
T Ziundung des Bogens, Regelbereich
des Anfangsstroms (siehe Amp. Min-Max in
der Tabelle der technischen Daten).
T2 Lasst man die Ddulsen-Taste los,
steigt der Ausgangsstrom gegeniber dem
Anfangsstrom. Ist die Funktion Pulsbetrieb
eingeschaltet, wird der Ausgangsstrom pul-
sierend sein.
T2-T3 Der Ausgangsstrom steigt bis zum ein-
gestellten Wert des Schweildstroms an. Die
einstellbare Dauer der Anstiegsrampe betragt
0 bis 5.0 s.
T3-T4 Schweillvorgang, die Dusen-Taste
wird nicht gedrickt gehalten. Hinweis: Ist die
Funktion Pulsbetrieb eingeschaltet, wird der
Ausgangsstrom pulsierend sein.
T4 Durch erneutes Driicken der Dusen-
Taste senkt sich der Ausgangsstrom bis auf
den eingestellten Wert des Endstroms. Ist die
Funktion Pulsbetrieb eingeschaltet, wird der
Abstiegsrampenstrom pulsierend sein.
T4-T5 Dauer Abstiegsrampe, von 0O bis 5 s.
T5-T6 Beibehaltungsdauer des Endstroms,
Regelbereich des Endstroms (siehe Amp. Min-
Max in der Tabelle der technischen Daten).
T6 Durch Loslassen der Dusen-Taste er-
lischt der Lichtbogen und das Schutzgas tritt
weiterhin aus.

A
SCHEMA 1 1 (A)

Eingestellter Wert des

T6-T7 Dauer Nachzufuhr Gas, von 3.0 bis
10.0 s

T7 Das Elektroventil schlief3t und die Ga-
szufuhr wird unterbrochen. Der Schweildvor-
gang ist beendet.

9.2 2-TAKT-SCHWEISSEN - SCHEMA 2
0 Die Dusen-Taste driicken und gedrtic-
kt halten. Das Elektroventil 6ffnet sich. Das
Schutzgas beginnt, auszutreten.
0-T1 Dauer Vorzufuhr Gas, von 0 bis 1.0 s.
T1-T2 Zindung des Lichtbogens, der
Ausgangsstrom steigt vom Mindeststrom
(5A) bis zum eingestellten Strom. Ist die
Funktion Pulsbetrieb eingeschaltet, wird der
Ausgangsstrom pulsierend sein.

T2-T3 Schweildvorgang, die Dusen-
Taste gedrickt halten. Hinweis: Ist die
Funktion Pulsbetrieb eingeschaltet, wird der
Ausgangsstrom pulsierend sein.

T3 Die Disen-Taste loslassen, der
Ausgangsstrom senkt sich. Ist die Funktion
Pulsbetrieb eingeschaltet, wird der Ab-
stiegsrampenstrom pulsierend sein.

T3-T4 Der Ausgangsstrom senkt sich auf den
Mindestwert von 5A ab. Der Lichtbogen erli-
scht; die Dauer der Abstiegsrampe betragt 0
bis 5.0 s

T4-T5 Nachzufuhr Gas, von 3.0 bis 10.0 s.
T5 Elektroventil schlie3t und die Gaszu-
fuhr wird unterbrochen. Der Schweilvorgang
ist beendet.

Zweiter Druck
Diisen-Taste

Schweillstroms (I IJ'I-I'I. '”'IJ'
Eingestellter Wert des .
Grundstroms o . Fr_gg?:e
nfangsstrom
9 Freigabe Endstrom

Druck und Beibehaltung
des Drucks auf die Diise
Taste n\

Taste
Lichtbogenziing

Erléschen des
Lichtbogens

ung

T5 T6

o
0T1 T2 T3 T4 T7 T (S)
1(A) 4
SCHEMA 2
Eingestellter Wert des Freigabe
Schweilstroms Taste
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/{J‘IJ_ichtbogenziindung Erléschen des
5A k/ Lichtbogens
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- Vergewissern Sie sich, dass die Elektrode an
der Brenngriffdise 4 - 5mm hinaussteht und stel-
len Sie zudem sicher, dass die Elektrode spitz
mit einem Winkel von 40°-60° ausgerichtet ist.

- Stellen Sie den Schweildstrom, unter
Berlcksichtigung der Dicke des zu schweil3en-
den Materials und des Durchmessers der zu
verwendenden Wolfram-Elektrode, ein (8.2).

- Bedecken Sie Ihr Gesicht mit einem
Kopfschutz, bringen Sie den Brennergriff
3-4mm an das Werkstick, mit einem Winkel
von 45° (Abb. b), driicken Sie die Brennerta-
ste (Abb. A) Der Bogen wird durch eine hohe
Spannung Funken beleuchtet.(Abb. c ).

HINWEISE:

a) Die Lichtbogenlange variiert normalerwei-
se zwischen 3 und 6mm, je nach Art der
Schweil3naht, Art und Dicke des Materials, usw.
b) Der Brennergriff wird in Richtung der
Schweillnaht geflihrt, ohne seitliche Bewegun-
gen, und der Winkel des Brennergriffs von 45°
zum Werkstiick wird eingehalten.

10.0 GEWOHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!

TRENNEN SIE DIE MASCHINE VON DER
STROMVERSORGUNG, BEVOR SIE MIT
DER WARTUNG BEGINNEN.

Die Eingriffe an elektrischen und elektronischen
Geraten sind Fachkraften anzuvertrauen, die in
der Lage sind, diese auszufiihren.

Das Leistungsvermégen des Schweillsystems
Uber die Zeit steht in direkter Beziehung zur
Haufigkeit der Wartungsarbeiten, wie:
Wartungsarbeiten an Schweilmaschinen dur-
fen nur innen durchgefuhrt werden. Je staubi-
ger die Arbeitsumgebung, desto 6fters sollte die
Maschine gewartet werden.

- Nehmen Sie den Deckel ab.

- Entfernen Sie jegliche Staubspuren im Inne-
ren des Generators mit Druckluft unter 3kg/cm.
- Uberprifen Sie alle elektrischen Verbindun-
gen und stellen Sie sicher, dass alle Muttern
und Schrauben fest angezogen sind.

- Ersetzen Sie alte Teile nicht zu spat.

- Setzen Sie den Deckel wieder auf.

- Nach dem Beendigen der obigen Arbeiten
kann der Generator wieder einfach mit den An-
weisungen in diesem Handbuch gestartet wer-
den.
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11.0 MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN
POROSITAT Saure; Elektrode auf Stahl mit erhdh- Verwenden Sie die Standard-Elektroden.
tem Schwefelgehalt. Legen Sie die Kanten, die miteinander ver-
Die Elektrode oszilliert zu sehr. schweil3t werden sollen, naher aneinander.
Werkstlcke sind zu weit voneinander | Zu Beginn langsam bewegen.
entfernt.
Das zu schweil’ende Werkstlick ist Schweildstrom verringern.
kalt.
RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht | Das Saubern der Werkstlicke vor dem Schwei-
sauber (z.B. Ol, Farbe, Rost, Oxide). 3en ist eine notwendige Methode, um saubere
Nicht gentigend Strom. Schweillndhte zu erhalten.
BEGRENZTE Niedriger Strom. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebspa-
PENETRATION Hohe Schweilirate. rameter reguliert sind und bereiten Sie die
Umgekehrte Polaritat. Werkstiicke besser vor.
Elektrode gegen die Bewegungsrich-
tung geneigt.
STARKE SPRITZER Elektrode zu stark geneigt. Nehmen Sie entsprechende Korrekturen vor.
PROFILDEFEKTE Schweillparameter sind nicht korrekt. | Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
Passrate steht nicht mit den Anfor- nen Schweillgrundsatze.
derungen der Betriebsparameter in
Bezug.
LICHTBOGEN-INSTA- | Nicht gentigend Strom. Uberpriifen Sie den Zustand der Elektrode und
BILITAT die Massekabel-Verbindung.
ELEKTRODE Elektrodenkern ist nicht zentral aus- Elektrode ersetzen.
SCHMILZT SCHIEF AB | gerichtet. Verbinden Sie zwei Massekabel mit den Gegen-
Magnetisches Blasphdnomen. seiten des Werkstlicks.

12.0 FEHLERBEHEBUNG

STORUNG

URSACHE

ABHILFE

Mangelnde Einschal-
tung

tanschluss

Inverter-Platine

Nicht ordnungsgemalfier Haup-

Defekte Betriebsanzeige / defekte

Den Hauptanschluss Uberprfen.

Sich an den Kundendienst wen-
den.

Generator und Be-
triebsanzeige einge-

[auft nicht

schaltet, der Ventilator

Der Ventilator ist defekt / Pro-
bleme mit der Versorgung des
Ventilators.

Etwas behindert den Ventilator.

Das Hindernis beseitigen.

Sich an den Kundendienst wen-
den.

Fehlen von Spannung

Gerat Uberhitzt, gelbe Led
leuchtet.

Uberschritten, griine Led erlo-
schen und gelbe Led leuchtet.

Uber-, Unterspannungsgrenzen

Die thermische Wiederherstellung
abwarten und gegebenenfalls den
Arbeitszyklus reduzieren.

Das Verteilernetz tberprifen.

Die Einheit durch Abschalten, 20
Sekunden Abwarten und erneutes
Einschalten wiederherstellen.




STORUNG

URSACHE

ABHILFE

Fehlen von Spannung

Einschreiten des Uber-
stromschutzes, gelbe Led
leuchtet

Internes Relais defekt.
Inverter-Platine defekt.

Die Einheit durch Abschalten, eini-
ge Minuten Abwarten und erneutes
Einschalten wiederherstellen. Sich
im Fall von mangelndem Betrieb
an den Kundendienst wenden.

Sich an den Kundendienst wen-
den.

Ausgangsstrom nicht
korrekt

Regelungs-Potentiometer defekt /
Steuerplatine defekt

Netz-Versorgungsspannung zu
niedrig.

Sich an den Kundendienst wen-
den.

Das Verteilernetz tberprifen.

WIG: Der Lichtbogen
zlindet nicht, trotz
des Hochferquenz-
Funkens

Schweil3kabel nicht
ordnungsgemal} angeschlossen,
beschadigt oder zu lang.

Der Abstand zwischen der
Wolfram-Elektrode und dem
Werkstick ist zu grof3.

Das Werkstiick ist durch Ol oder
Staub verschmutzt.

Dusen-Taste defekt.

Den ordnungsgeméfen Anschluss
des SchweilRkabels, dessen guten
Zustand und die richtige Lénge
Uberprufen.

Den Abstand zwischen der Elektro-
de und dem Werkstlck verringern.

Das zu schweil3ende Teil sdubern.

Die Verbindung der WIG-Diuse mit
dem Generator Uberprifen / Sich
an den Kundendienst wenden.

WIG: Die Zindung
des Lichtbogens bei
Hochfrequenz stoppt
nicht

Steuer-Platine defekt.

Sich an den Kundendienst wen-
den.

WIG: Mangelnder
Gasfluss

Gasflasche noch verschlossen
oder zu niedriger Gasdruck.

Steuer-Platine defekt.

Das Gasventil 6ffnen und den
Druck regein.

Sich an den Kundendienst wen-
den.
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IMPORTANT

LIREATTENTIVEMENT LES INSTRUCTIONS
AVANT D’INSTALLER L’APPAREIL.
S’ASSURER QUE LE CONDUCTEUR DE
MISE A TERRE JAUNE ET VERT SOIT
DIRECTEMENT BRANCHE A LA TERRE A
L’ENDROIT DE SOUDURE.

L’APPAREIL NE DOIT JAMAIS ETRE
UTILISE SANS LES PANNEAUX, DANS
LA MESURE OU CELA POURRAIT ETRE
DANGEREUX POUR L’OPERATEUR ET
PROVOQUER DES DEGATS GRAVES SUR
L’EQUIPEMENT.

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

MEME QUAND L’INTERRUPTEUR EST SUR
LA POSITION “0”, ILY A DE LA TENSION
DANS LE CABLE D’ALIMENTATION.
DONC AVANT DE REPARER L’APPAREIL,
S’ASSURER QUE LAFICHE ADEUX POLES
NE SOIT PAS BRANCHEE SUR LA PRISE
DE COURANT.

CES GENERATEURS PEUVENT ETRE
UTILISES EXCLUSIVEMENT AVEC DES
GROUPES ELECTROGENES A DIESEL
D’UNE PUISSANCE SUPERIEURE A 8
KVA A 220V 50HZ.

1.0 INTRODUCTION
11 TYPE DE GENERATEUR DE
SOUDAGE
Les données d’identification du générateur
ainsi que son numeéro de série apparaissent
toujours sur la plaquette de données sur le
panneau postérieur. Les torches et les ca-
bles sont identifiés par les spécifications ou
par le numéro de série imprimés sur leur pro-
pre emballage. Veuillez prendre note de ces
numeéros pour tout éventuelle référence.

1.2 RECEPTION DE LA SOURCE DE

SOUDAGE
Lors de la réception de I'équipement, faire
les comparaisons nécessaires avec la factu-
re pour s’assurer que tout corresponde bien,
puis I'examiner attentivement pour déterminer
d’éventuels dégats causés par le transport.
Tous les appareils expédiés ont été soumis a
un contréle de qualité rigoureux. Cependant,

si votre appareil ne fonctionne pas correcte-
ment, veuillez consulter la section RECHER-
CHE DE PANNES de ce mode d’empiloi. Si le
défaut persiste, consultez votre revendeur.

2.0 PRECAUTIONS DE SECURITE

2.1 RECOMMANDATIONS GENERALES
Ce mode d’emploi contient toutes les instruc-
tions nécessaires pour :
- l'installation de la source de soudage;
- une utilisation correcte;
- une manutention adaptée.
Veuillez vous assurer que ce mode d’emploi
est lu et compris aussi bien par I'opérateur
que par le personnel technique chargé de la
manutention.

2.2 LIEU D’UTILISATION
Si les normes de sécurité et d'utilisation ne
sont pas scrupuleusement observées, les
opérations de soudage peuvent se révéler
dangereuses, non seulement pour 'opérateur,
mais aussi pour les personnes qui se trouvent
aux alentours du lieu de soudage.
Par conséquent, le propriétaire et 'utilisateur
doivent connaitre tous les risques possibles,
de fagon a pouvoir prendre les précautions
nécessaires pour éviter des accidents de tra-
vail. Les principales précautions a observer
sont:
- Les opérateurs doivent protéger leur corps
en portant des combinaisons de protection
fermées et non-inflam-
mables, sans poches
ni revers. Les éven-
tuelles traces d’huile
ou de graisse doivent
étre enlevées de tous
les vétements avant
de les endosser. Les
opérateurs doivent
aussi chausser des
bottes avec la pointe
en acier et la semelle
en caoutchouc ( Fig.
1).
1. Gants en cuir
2. Tablier en cuir
3. Surchaussures
4. Chaussures
Sécurité
5. Masque
- Les opérateurs doivent porter un casque
ou un masque de soudeur, non-inflammable,
concgu de fagon a protéger le cou et le visa-

Fig.1




ge, méme sur les cotés. Le casque ou le ma-
sque doivent étre dotés de verres protecteurs
obscurs et appropriés au procédé de soudage
et au courant utilisé. Il faut toujours garantir
la propreté des verres de protections, et les
remplacer s’ils sont cassés ou fissurés (Fig.2).
Il est recommandé d’installer un verre tran-
sparent entre le verre inactinique et la zone
de soudage. Remplacer périodiquement ce
verre dées que des giclées ou des éclats en
réduisent notablement la visibilité. Utiliser un
respirateur quand il s’agit de travailler sur des
plaques enrobées produisant des fumées toxi-
ques lorsqu’elles sont chauffées.

- Réaliser l'opération de soudage dans un

Fig.2

milieu isolé par rapport aux autres zones de
travail, afin de protéger les opérateurs con-
tre les radiations et la fumée. Si ce n’est pas
possible, délimiter I'aire de soudage avec
des panneaux de protection de couleur noire
suffisamment larges pour limiter le domaine
visible des personnes des alentours de la
zone. (Fig.3).

-Avant de souder, éloigner du lieu de travail

Fig.3

tous les solvants qui contiennent du chlore.
Certains solvants de chlorure se décompo-
sent une fois exposés a des radiations ultra-
violettes, formant alors un gaz phosgéne.

- Ne regardez jamais, sous aucun prétexte,
un arc voltaique sans la protection adéquate
pour les yeux ( Fig.4 ).

Fig.4

- Toujours porter des Iunettes/ de protection
avec des verres transparents pour éviter les
éclats et autres particules étrangéres pou-
vant endommaaer les veux (Fia.5).

Fig.5 4

- L'aire de soudage doit étre équipée d’un
systeme d’aspiration local adéquat, au mo-
yen d’'une hotte d’aspiration ou d’un systéme
préconstruit sur I'établi de travail, aspirant par
les cbtés, par-devant et par en dessous mais
pas au-dessus de I'établi pour éviter que pous-
sieres et fumées ne se forment. L'aspiration lo-
cale doit étre associée a une bonne ventilation
générale et au renouvellement de l'air, surtout
lorsque l'on travaille dans un espace restreint
(Fig.6). Un quelconque symptdome de géne ou
de douleur aux yeux, au nez ou a la gorge peut
étre provoqué par une ventilation inadaptée ;
dans ce cas, interrompre immédiatement le tra-
vail et pourvoir a une ventilation opportune de

la zone.
Fig.6




- Accomplir le procédé de soudage sur
des superficies métalliques dégagées de
couches de rouille ou de peinture, afin
d’éviter la formation de fumée nocive.
Avant de souder, sécher les parties qui
ont été dégraissées avec des solvants.

- Ne pas souder de métaux ou de métaux
vernis qui contiennent du zinc, du plomb,
du cadmium ou du béryllium, a moins
que l'opérateur et les personnes aux
alentours ne portent un respirateur ou
un casque avec une bouteille d’'oxygéne.
- 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-
les afin d’éviter les accidents du travail.

2.3 RECOMMANDATIONS POUR LA
SECURITE
Pour garantir votre sécurité, suivre attentive-
ment ces instructions avant de brancher le
générateur a la ligne:

- insérer un interrupteur a deux péles appro-
prié avant de mettre la prise principale de
courant; celle-ci doit étre dotée de fusibles
retardés devant étre conformes aux valeurs
indiquées au chapitre “Données Techniques’;
- réaliser le branchement monophasé avec
cable de terre avec une fiche a deux péles
compatible avec la prise susmentionnée ;

- Les deux fils du cable d’alimentation a deux
pbles sont employés pour le branchement
avec la ligne monophasée tandis que le fil
jaune-vert est utilisé pour le branchement
obligatoire a terre dans le lieu de soudage;

- Connecter au terminal de terre toutes les par-
ties métalliques qui sont a proximité de 'opéra-
teur, au moyen de cables plus gros ou de la
méme section que les cables de soudage;

- Quand le travail se fait dans un lieu étroit,
I'appareil doit étre placé hors de I'aire de sou-
dage et le cable de masse fixé a la piéce tra-
vaillée. Ne pas travailler dans un endroit hu-
mide ou mouillé dans ces conditions (Fig.7);

- ne pas utiliser de cables d’alimentation ou
de soudure endommagés (Fig.8);

- l'opérateur ne doit jamais toucher, avec
aucune partie de son corps, des piéces de
métal chauffées a une température élevée ou
chargées électriquement (Fig.9);
TuE Fig.9
4 it

- L'opérateur ne doit jamais enrouler les ca-
bles de soudage autour de son propre corps;
- La torche de soudage ne doit jamais étre di-
rigée vers I'opérateur ou vers une autre per-
sonne. L'appareil a une protection de classe
IP 22, donc empéche:

- tout contact manuel avec des éléments in-
ternes chauds ou en mouvement;

- I'insertion de corps solides avec un diametre
supérieur a 12mm;

- une protection contre les chutes verticales
d’eau (condensation) avec un max d’inclinai-
sonde 15 °.

- Ne jamais utiliser le générateur sans ses
panneaux; cela pourrait causer de graves
|ésions a I'opérateur outre des dégats a I'ap-
pareil.

2.4 PREVENTION D’INCENDIE
L’aire de travail doit étre conforme aux nor-
mes de sécurité, il doit donc y avoir des extin-
cteurs. Le plafond, le sol et les parois doivent
étre non-inflammables. Enlever tout matériau
combustible du lieu de travail (Fig.10). Si ce
n’est pas possible, éloigner le combustible et
le couvrir avec une couverture résistante au
feu. Avant de commencer a souder, ventiler
les endroits ou l'air est potentiellement in-



flammable. Ne pas travailler dans une atmo-
sphére ayant une concentration importante
de poudres, gaz inflammables ou vapeur li-
quide combustible. Placer le générateur dans
un endroit avec un sol solide et lisse ; il ne
doit pas étre appuyé contre le mur. Ne pas
souder de récipients ayant contenu de I'es-
sence, du lubrifiant ou d’autres substances
inflammables. Une fois la soudure terminée,
toujours s’assurer qu’aucun matériau incan-
descent ou enflammé ne soit resté dans la
zone.

Fig.10

2.5 GAZ DE PROTECTION
Pour le procédé de soudage, utiliser le gaz
correct. S’assurer du bon fonctionnement du
régulateur installé sur la bouteille. Conserver la
bouteille loin des sources de chaleur.

2.6 NIVEAU D’EMISSIONS SONORES
AUTORISEES PAR LA LOI 86/188/EEC
En travaillant dans des conditions normales,
'appareil utilisé pour la soudure en arc ne
dépasse pas les 80 dBA. Cependant, dans
des situations particulieres, par exemple avec
des paramétres de soudage élevés dans des
milieux limités, le niveau de bruit peut excéder
la limite autorisée. C’est pourquoi, il est forte-
ment recommandé de porter des protections

pour les oreilles prévues a cet effet.

2.7 COMPATIBILITE
ELECTROMAGNETIQUE
Avant d’installer une unité de soudage
STICK/TIG, inspecter l'aire environnante,
tout en observant ce qui suit:
1 — S’assurer qu’a proximité de l'unité il n’y
ait pas d’autres cables de générateurs, lignes
de contrdle, cables téléphoniques ou appa-
reils variés.
2- Contréler qu’il n’y ait pas de récepteurs
téléphoniques ou postes de télévisions.
3- S’assurer qu'’il n'y ait pas d’ordinateurs ou
d’autres systémes de contréle.
4- Les alentours de la machine sont inter-

dits aux personnes portant un pacemaker
ou des prothéses auditives.

5- Contréler 'immunité de chaque instrument
travaillant dans le méme environnement. Se-
lon les cas patrticuliers, des mesures de protec-
tion supplémentaires peuvent étre requises.

Il est possible de réduire les interférences en
appliquant ces précautions:

1- En cas d’interférence sur la ligne du
générateur, insérer un filtre E.M.C entre le
réseau et l'unité.

2- Les cables de sortie de la machine de-
vraient étre raccourcis, mis ensemble et al-
longés a terre.

3- une fois la manutention terminée, bien fer-
mer tous les panneaux du générateur.

2.8 PREMIERS SOINS DE SECOURS
Chaque lieu de travail doit étre doté d’'une
trousse de premiers soins et compter une
personne qualifiée dans les premiers soins
de secours pour une aide immédiate aux per-
sonnes victimes de décharge électrique. En
outre, tous les traitements pour soigner les
bralures des yeux ou de la peau doivent étre
disponibles.

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 DECHARGE ELECTRI-
QUE PEUT ETRE 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 cables 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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3.0 CARACTERISTIQUES GENERALES
Votre générateur est un excellent poste de sou-
dage TIG en courant continu pulsé qui adopte
la technologie a onduleur a contréle PWM en
moyenne fréquence. |l est caractérisé par un
haut rendement ainsi que par des dimensions
et un poids réduits pour un transport facile.
Les fonctions qui en font un excellent appa-
reil pour tout type d’application sont : courant
en sortie constant, réponse rapide, amorcage
de 'arc a haute fréquence, réglage du courant
linéaire et préconfiguré. Il peut travailler a 2 ou
4 temps, il permet d’effectuer le réglage de la
rampe de montée et de descente, de I'arc for-
ce et du hot start.

Il est équipé de protections contre le court-
circuit, la surtension, la sous-tension, la surin-
tensité et la surchauffe. L'intervention de ces
protections est signalée par le voyant d’alarme
situé sur le panneau frontal de la soudeuse et
par la coupure de courant en sortie.

Le soudage par électrode a les fonctions de
Hot Start et d’Arc Force.

Caractéristiques principales

Soudage TIG et MMA pulsé en cou-
rant continu, technologie PWM avec
IGBT ;

Excellentes performances, controle
numérique, écran numérique ;
Préconfiguration de tous les pa-
rametres avec fonction de sauvegarde ;
Régulation des parametres simple et
intuitive ;

Départ HF, rampe de montée et de
descente, pré et post-gaz ;

Protection intelligente ; surtension,
sous-tension, surintensité et surchauffe ;
Ample variation de la tension d’ali-
mentation (230V+10%).

TIG—Tungsten Inert Gas welding ;
MMA—Manual Metal Arc welding;
PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulation de la largeur des impulsions) ;

(]

L]
L]
L]
L]
(]
L[]
L[]

Courant Alterné
(CA) 1ph
230V 50Hz

CC

—p»  onduleur

Redresseur

CA ™ oyenne
Fréquence

Transforriatei

3.1 DONNEES TECHNIQUES
REMARQUE: les données ci-dessous mai
différer des données sur la table technique
sur I'appareil. Toujours se référer a la table
de données techniques sur 'appareil.

160 Amps Model 200 Amps Model

D (1ph) 230V 50/60Hz 230V 50/60Hz
Uo Vv 58 62
. . 5+160 MMA
Amp. Min-Max A £10% 5+160 5+ 9200 TIG
35% 160 MMA
25% 160 60% 125 MMA
Amp.60974-1 A 60% 100  35% 200TIG
60% 160 TIG
QE mm 1,6 +4,5 1,65
Insulation H H
Protec. Degree IP22S 1P22S

3.2 PRINCIPE DE FONCTIONNEMENT

Le principe de fonctionnement de votre po-
ste de soudure a onduleur est illustré dans le
schéma ci-dessous. La tension monophasée
alternative de 230V AC est redressée en con-
tinue (300V environ) puis convertie en une
fréequence moyenne AC (20KHz environ) par
un onduleur (IGBT). La tension a moyenne
fréquence est réduite par un transformateur
(transformateur principal) et redressée par un
pont a diodes constitué de diodes rapides. La
tension est ensuite filtrée par I'inductance en
sortie.

CA
.

CC CC

Inductance en
sortie et sonde
de Hall

Redresseur

Feedback de courant [g




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.

—Enlever la soudeuse du carton.

AVANT D’EFFECTUER TOUT BRANCHE-
MENT ELECTRIQUE, CONTROLER LA
PLAQUETTE DE DONNEES ET S’AS-
SURER QUE LA TENSION EN ENTREE
AINSI QUE LA FREQUENCE SOIENT
LES MEMES QUE CELLES DU RESEAU
PRINCIPAL EMPLOYE.

MISE A TERRE

Pour la protection des utilisateurs, la
soudeuse devra étre absolument reliée a
installation de terre (NORMATIVES IN-
TERNATIONALES DE SECURITE).

Il est indispensable de prédisposer une
bonne mise a terre au moyen du con-
ducteur jaune-vert du cable d’alimenta-
tion, afin d’éviter des décharges dues a
des contacts accidentels avec des objets
mis a terre. Le chassis, qui est con-
ducteur, est relié électriquement au con-
ducteur de terre; ne pas brancher I'appa-
reil a terre correctement peut provoquer
des chocs électriques dangereux pour
Putilisateur.

- Brancher l'inverter au réseau.

NE PAS UTILISER LINVERTER AVEC
DES RALLONGES DE CABLES D’ALI-
MENTATION QUI DEPASSENT LES 10m
OU AYANT UNE SECTION INFERIEURE
A 4 mm2. GARDER LES CABLES BIEN
ETENDUS ET DE NE PAS LES LAISSER
ENROULES OU EMMELES.

NE PAS UTILISER LA SOUDEUSE SI LES
PANNEAUX LATERAUX SONT ENLEVES,
PARTIELLEMENT OU COMPLETEMENT,
AFIN D’EVITER LE CONTACT ACCIDEN-
TEL AVEC DES PARTIES INTERNES QUI
SONT CHARGEES.

- L'inverter est alors prét a 'emploi. S’assu-
rer de souder dans une zone opportunément
ventilée et vérifier que les prises d’air de la

machine ne sont pas obstruées (une mauvai-
se ventilation pourrait réduire le rendement
de la machine et causer des dégats). Il est
maintenant possible de sélectionner le procé-
dé de soudage en branchant les accessoires
comme l'indiquent les pages suivantes.
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Voyant onduleur allumé

Voyant alarme
Ecran numérique

5.0 FONCTIONS ET CONNEXIONS 1
DE L’ONDULEUR 2
3
4 Bouton de sélection du
Mode de Soudage - 5.1
5 Panneau de commande
6 Bouton de régulation des paramétres
de soudage
7 Connecteur Gaz
8 Connecteur Bouton Torche

9 Prise Dinse Négative
10 Prise Dinse Positive

=
Z

%
%

A Temps de Pré-Gaz
Courant initial

Temps Rampe de Montée
Courant de soudage

B

C

D

(Courant de Créte)
Courant de Base

Fréquence de Pulsation

T on en Pulsé

Temps de Rampe de Descente

Courant Final
Temps de Post-Gaz
Voyant de Sélection Pulsé

AT IomMMm

|

Il
L
M Arc Force

Hot Start
FONCTIONS DU POTENTIOMETRE
DE SELECTION DU MODE DE
Fonction MMA

5.1
SOUDAGE -4
Fonction Test Gaz

B
[T Soudage TIG en Lift Arc a 4 Temps
[ Za¥ Soudage TIG en Lift Arc a 2 Temps
L Soudage TIG Haute Fréquence
(HF) a 4 Temps
GEaiSoudage TIG Haute Fréquence
(HF) a 4 Temps
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6.0 SOUDAGE A L’ARC

Normes générales

L’arc électrique peut étre décrit comme
une source de lumiére brillante et de
chaleur intense. En effet, le flux de cou-
rant électrique dans I'atmosphére du
gaz autour de I’électrode et de la piéce
a souder provoque I’émanation d’ondes
électromagnétiques qui sont pergues
comme une lumiére ou une source de
chaleur, en fonction de la longueur
d’onde. A un niveau imperceptible I’arc
produit aussi une lumiére ultraviolet-
te et infrarouge; les rayons ionisés ne
sont jamais pergus. La chaleur produite
par I’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.

- Brancher le cable de masse au pbéle
négatif de I'inverter et la pince de masse a la
pieéce de soudage.

- Brancher le cable de soudage au péle posi-
tif de l'inverter.

- Sélectionner la soudure a I'arc en utilisant
la manette de sélection (4) sur le panneau
frontal.

- Allumer linverter.

- En mode MMA il n'est possible de varier
que trois parametres : Courant de Soudage,
Hot Start et Arc Force

Courant de soudage :

Quand on sélectionne le mode MMA, le
voyant du Courant de Soudage (D) reste al-
lumé.

Presser et tourner simplement le bouton de
régulation des parameétres de soudage (6).
Le voyant (D) clignote.

Configurer le courant de soudage.

Uy
Ist_/br.\\-l:le'_B_“ ilg-ll:.ﬁ
§ =
K —

Appuyer de nouveau sur le bouton de régu-
lation des parameétres de soudage (6) pour
valider le courant configuré. Le générateur
confirme automatiquement la configuration
au bout de 3 secondes.

Le courant de soudage doit étre sélectionné
en suivant les instructions fournies par le fa-

bricant des électrodes et reportées sur I'em-

ballage de celles-ci.

Les indications suivantes peuvent étre utiles

comme informations générales:

DIAMETRE DE COURANT DE

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

Hot Start / Arc Force:
« Apres avoir configuré le courant de
soudage, sélectionner le voyant de Hot
Start (L) ou d’Arc Force (M) en tournant
le bouton de régulation des paramétres
(6). Le voyant du paramétre sélectionné
reste allumé.
* Appuyer sur le bouton de régula-
tion des paramétres de soudage (6). Le
voyant (L/M) clignote.
» Configurer la valeur de Hot Start / Arc
Force.

* Appuyer de nouveau sur le bouton de
régulation des parameétres de soudage
(6) pour valider la valeur configurée et
continuer la régulation des parametres
suivants. Le générateur confirme auto-
matiquement la configuration au bout de
3 secondes. Toutefois, dans ce cas il re-
vient au départ de la séquence de régula-
tion, il faut donc configurer a nouveau le
courant de soudage pour pouvoir passer
a la régulation des parametres suivants.

- Se protéger la vue avec un écran ou ca-
sque de soudure. Toucher la piéce a souder
jusqu’a lI'allumage de l'arc.

Eviter de briser le revétement de I’électro-
de, ce qui rend I'allumage plus difficile.
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- Apres l'allumage tenir I'électrode a un an-
gle de 60° par rapport a la piéce a souder et
effectuer un mouvement de gauche a droite
(droitiers). La longueur de I'arc peut étre con-
trélée en éloignant ou rapprochant I'électrode
de la piéce a souder. Une variation de I'angle
de soudure élargira le bain et permettra un
meilleur contrle

- A la fin de le soudage, laisser refroidir le
résidu avant de I'enlever en utilisant la bros-
se avec I'embout.

Attention:

-Protéger les yeux

-Eviter tout dégat au moment d’enlever le rési-
du avec la brosse et 'embout.

ATTENTION!

Un mauvais départ peut étre provoqué par
un matériau a souder qui serait sale, par
un mauvais branchement entre le céble
de masse et la piéce a souder, ou par une
fixation incorrecte de I'électrode dans la
pince porte-électrode.

7.0 QUALITE DE LA SOUDURE

La qualité de la soudure dépend principa-
lement de I'habileté du soudeur, du type de
soudage et de la qualité de I'électrode. Avant
de commencer a souder, sélectionner le
modéle et le diamétre de I'électrode les plus
adaptés, en faisant attention a I'épaisseur et
a la composition du métal a souder et a la
position de la soudure.

Bon courant de soudage.

Si lintensité de courant est trop élevée,
I'électrode brdlera rapidement, tandis que la
soudure se révélera tres irréguliére et difficile
a contrdler. Par contre, si le courant est trop
bas, la puissance se perdra et la soudure
résultera étroite et irréguliere.

Bonne longueur de I’arc.

Si I'arc est trop long, il provoquera des bavu-
res et une petite fusion de la piece travaillée.
Par contre, si I'arc est trop court, sa chaleur
se révélera insuffisante et par conséquent
I'électrode s’attachera a la piece travaillée.

Bonne vitesse de soudage.

Une vitesse correcte de soudage permettra
d’obtenir une soudure d’amplitude adaptée,
sans vagues ni rainures.

8.0 SOUDAGE TIG

Le procédé a tig utilise I'arc électrique amorceé
entre I'électrode a tungsténe de la torche et
la superficie de la piéce a souder.

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

Préparation de la soudeuse :

- Relier le cable de masse au pdle positif de
la soudeuse et la pince de masse a la piece
a souder.

- Relier la torche tig au pble négatif de la
soudeuse et le tube de gaz au régulateur de
pression de la bouteille de gaz.

Le flux du gaz est automatiquement con-
trélé au moyen du bouton de régulation
des paramétres de soudage (6). Utiliser
uniquement du gaz inerte (Argon).

- Allumer l'inverter.

8.1 SELECTION DU MODE DE SOUDAGE
- Sélectionner le mode de soudage
souhaité 4T Lift, 2T Lift, 4T HF ou 2T HF a
'aide du bouton de sélection du mode de
soudage sur le panneau frontal.

- La soudeuse permet d’activer la fonction

Pulsé aussi bien en mode 2T qu’en mode 4T.

Suivre les indications reportées ci-apres :
» Sélectionner le voyant de sélection
Pulsé (K) en tournant le bouton de régu-
lation des parameétres de soudage (6).
Le voyant du parameétre sélectionné re-
ste allumé. Le message “ON” s’affiche
a I'écran si la fonction Pulsé est active,
dans le cas contraire c’est le message
“OFF” qui s’affiche.
* Appuyer sur le bouton de régula-
tion des paramétres de soudage (6). Le
voyant (K) clignote.

» Pour modifier la configuration, appuyer
a nouveau sur le bouton de régulation (6).
* Le générateur confirme automatique-
ment la configuration au bout de 3 se-
condes et revient a la condition de départ
avec le voyant du Courant de Soudage



(D) allumé.

* Le voyant Pulsé (K) reste allumé si la
fonction a été activée (ON), il est éteint
dans le cas ou la fonction n’aurait pas été
activée (OFF) ou si le bouton de sélection
du mode de soudage (4) est sur la posi-
tion MMA.

8.2 REGULATION DES PARAMETRES
DE SOUDAGE TIG

ton de régulation des paramétres de sou-
dage (6). Le voyant (D) clignote.
» Configurer le courant de soudage.

* Appuyer de nouveau sur le bouton de
régulation des parameétres de soudage
(6) pour valider le courant configuré. Le
générateur confirme automatiquement la
configuration au bout de 3 secondes.

- Suivre les indications reportées ci-aprés Paramétres de soudage suivants:

pour comprendre quels sont les paramétres -

Modifier les paramétres possibles en fon-

a configurer en fonction du mode de soudage ction du mode de soudage souhaité en sui-

sélectionné.
4T Lift - 4T HF
o A
AN
Ist 0/- d D ‘o It

:@ J"-/ f 4 \'-Ll:é_

- —

2T Lift - 2T HF

J-“-I'I

Le courant initial et final est fixé a 5A par
défaut.

TIG PULSE

M- S———

Ay /-ow b A
:,?J_l:t_/o -LoJl_§_| ‘o\_ ch

f
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Courant de soudage:

* Quand on sélectionne le mode MMA,
le voyant du Courant de Soudage (D) re-

ste allumé.
* Presser et tourner simplement le bou-

vant les indications reportées ci-apres :

* Aprés avoir configuré le courant de
soudage, sélectionner le voyant corre-
spondant au paramétre que I'on veut mo-
difier en tournant le bouton de régulation
des paramétres de soudage (6). Le voyant
du parametre sélectionné reste allumé.

* Appuyer sur le bouton de régula-
tion des paramétres de soudage (6). Le
voyant sélectionné clignote.

Iw
-lel—\ ﬁl“'
b4 7B
-~ Z

* Appuyer de nouveau sur le bouton de
régulation des parametres de soudage
(6) pour valider la valeur configurée et
continuer la régulation des parametres
suivants. Le générateur confirme auto-
matiquement la configuration au bout de
3 secondes. Toutefois, dans ce cas il re-
vient au départ de la séquence de régula-
tion, il faut donc configurer a nouveau le

courant de soudage pour pouvoir passer
a la régulation des parametres suivants.
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9.0 OPERATIONS DE SOUDAGE

9.1 SOUDAGE A 4 TEMPS - SCHEMA 1
0 Presser et garder enfoncé le bouton
torche. L’électrovanne s’ouvre. Le gaz de
protection commence a sortir.
T Temps de Pré-Gaz, de 0 a 1.0s.
T Amorgage de l'arc, champ de régu-
lation du courant initial (voir Amp. Min-Max
dans le tableau des données techniques).
T2 En relachant le bouton torche, le cou-
rant de sortie augmente par rapport au cou-
rant initial. Si la fonction pulsé est active, le
courant de sortie sera pulsé.
T2-T3 Le courant de sortie augmente ju-
squ’a la valeur de courant de soudage con-
figuré. Le temps configurable de la rampe de
montée va de 0 a 5.0s.
T3-T4 Procédé de soudage, le bouton torche
ne doit pas rester enfoncé.
Remarque : Si la fonction pulsé est active, le
courant de sortie sera pulsé.
T4 SiI'on appuie a nouveau sur le bouton
torche, le courant de sortie diminue jusqu’a la
valeur configurée du courant final. Si la fon-
ction pulsé est active, le courant de la rampe
de descente sera pulsé.
T4-T5 Temps de la Rampe de Descente, de
0 a5.0s.
T5-T6 Temps de maintien du Courant Final,
champs de régulation du courant final (voir
Amp. Min-Max dans le tableau des données
techniques).

A
SCHEMA 1 1 (A)

Valeur configurée du

T6 En relachant le bouton torche, l'arc
s’éteint et le gaz de protection continue a
sortir.

T6-T7 Temps de Post-Gaz, de 3.0 a 10.0s
T7 L’électrovanne se ferme et le flux de
gaz se bloque. Le soudage est terminé.

9.2 SOUDAGE A 2 TEMPS - SCHEMA 20

0 Presser et garder enfoncé le bouton
torche. L'électrovanne s'ouvre. Le gaz de
protection commence a sortir.

0-T1 Temps de Pré-Gaz, de 0 a 1.0s.
T1-T2 Amorgage de l'arc, le courant de sor-
tie augmente du courant minimal (5Amp) ju-
squ’au courant configuré. Si la fonction pulsé
est active, le courant de sortie sera pulsé.
T2-T3 Procédé de soudage, garder enfoncé
le bouton torche.

Remarque : Si la fonction pulsé est active, le
courant de sortie sera pulsé.

T3 Relacher le bouton torche, le courant
de sortie diminue. Si la fonction pulsé est ac-
tive, le courant de la rampe de descente sera
pulsé.

T3-T4 Le courant de sortie diminue jusqu’a
la valeur minimale de 5SAmp. L'arc s’éteint ;
le temps de la Rampe de Descente vade 0 a
5.0s.

T4-T5 Temps de Post-Gaz, de 3.0 a 10.0s.
T5 L’électrovanne se ferme et le flux de
gaz se bloque. Le soudage est terminé.

Seconde pression
u bouton torche

courant de soudage ]
Valeur configurée du d Relichement
courant de base Courant Courant Bout
Initial 3 Final Saaadl
R?Iachement
Pression ;t rtr;air;tier; de tI‘a i Bouton Arrét Arc
pression du bouton torc i
y Amorgage Arc |
R ; | N
OT1 T T3 T4 T5 T6 T7 T (S)
1(A)4

SCHEMA 2

Valeur configurée du cou-

Relachement

rant de soudage Bouton
Valeur configurée du d o | | | |
courant de base
. Amorgage Ar¢ Arrét Arc
i P
P i t maintien de | 0 e
ression et maintien de la

pression du bouton torche T T2 T3 T4 T (S)



- S’assurer que I'électrode dépasse de
I'éjecteur d’au moins 4-5mm, et s’assurer
aussi que sa pointe soit environ a 40°-60° de
la piece.

- Régler le courant de soudage en con-
sidérant I'épaisseur du matériau a souder et
le diametre de I'électrode tungsténe a utiliser
(8.2).

- Se couvrir le visage avec le masque de
protection, amener la torche a 3-4mm de la
piéce et a un angle d’environ 45° (fig. b), ap-
puyez sur la torche (Fig. a). L'arc est allumé
par une étincelle de haute tension (fig. c ).

NOTE:

a) La longueur de I'arc varie généralement
de 3 a 6mm en fonction du type de joint, type
et épaisseur du matériau etc.

b) La torche doit avancer dans la direction
de la soudure, sans mouvements latéraux,
en gardant un angle de 45° avec la piéce a
souder.

FIG. a

s

10.0 MANUTENTION ORDINAIRE

ATTENTION!!!

AVANT TOUTE INTERVENTION,
DEBRANCHER LA MACHINE DU RESE-
AU PRIMAIRE D’ALIMENTATION.

L'efficacité de l'installation de soudage dans
le temps est directement liée a la fréquence
des opérations de manutention, en particu-
lier pour les soudeuses, il suffit de pourvoir
au nettoyage interne, qu’il convient de faire
d’autant plus souvent que le milieu de travail
est poussiéreux.

- Enlever la couverture de protection.

- Enlever toute trace de poussiére sur les
parties internes du générateur au moyen
d’un jet d’air comprimé avec une pression qui
ne dépasse pas les 3 KG/cm.

- Contréler toutes les connexions électriques,
en s’assurant que les vis et les écrous soient
bien serrés.

- Ne pas hésiter a remplacer les composants
endommagés.

- Remonter la couverture de protection.

- Une fois terminées les opérations susmen-
tionnées, le générateur est prét a étre remis
en service en suivant les instructions repor-
tées dans ce mode d’emploi.

FIG.d
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11.0 DEFAUTS DE SOUDAGE POSSIBLES

DEFAUT CAUSE SOLUTION
POROSITE Electrode acide sur acier a haute Utiliser une électrode basique.
teneur en soufre.
Oscillations excessives de I'élec- Rapprocher les bords a souder.
trode.
Distance excessive entre les Avancer lentement au début.
piéces a souder.
Piece froide en soudage. Diminuer le courant de soudage.
FELURE Matériau a souder sale (ex. huile, |Nettoyer la piéce avant de souder est
peinture, rouille, oxydes). un principe fondamental pour obtenir de
Courant insuffisant. bons cordons de soudage.
MAUVAISE Courant faible. Soigner le réglage des paramétres
PENETRATION Vitesse de soudage élevée. d’opération et améliorer la préparation
Polarité inversée. de la piéce a souder.

Electrode inclinée en position
opposée a son mouvement.

GICLEES Inclinaison excessive de Effectuer les corrections
ELEVEES I'électrode. opportunes.
DEFAUTS DE Parametres de soudage incorrects. Respecter les principes de base et
PROFILS Vitesse passée non liée aux exigen- | généraux de soudage.

ces des paramétres d’opération.
INSTABILITE DE Courant insuffisant. Contréler I'état de [I'électrode et le
L'ARC branchement du cable de masse.
FUSION OBLIQUE | Electrode avec noyau non centré. | Remplacer I'électrode.
DE LELECTRODE Phénomeéne de souffle magnétique. | Brancher deux cables de masse aux

cOtés opposés de la piéce a souder.

12.0 INCONVENIENTS DE SOUDAGE POSSIBLES

INCONVENIENT | CAUSE REMEDE

Absence d’allumage | Raccordement principal incorrect. | Contrdler le raccordement principal.

Voyant générateur allumé défec- Contacter le service d’assistance.
tueux / Carte onduleur défectueuse

Générateur et voyant | Ventilateur obstrué. Eliminer I'obstacle.
de tension allumés,
le ventilateur ne fon- | Le ventilateur est défectueux / Contacter le service d’assistance.
ctionne pas probléemes dans I'alimentation du
ventilateur.

Absence de tension Machine surchauffée, voyant jaune | Attendre le rétablissement thermique
allumé. et réduire éventuellement le cycle
d’'usinage.

Limites de surtension, sous-tension | Controler le réseau de distribution.
atteintes, voyant vert éteint et Rétablir 'unité en I'éteignant, attendre
voyant jaune allumé. 20 secondes puis la remettre en
marche.




INCONVENIENT

CAUSE

REMEDE

Intervention protection contre la

surintensité, voyant jaune allumé.

Relais interne défectueux.
Carte onduleur défectueuse.

Rétablir 'unité en I'éteignant, attendre
quelques minutes puis la remettre en
marche. En cas de non fonctionne-
ment, contacter le service d’assistan-
ce.

Contacter le service d’assistance.

Courant en sortie
incorrect

Potentiométre de régulation
défectueux / Carte de contrble
défectueuse.

Tension d’alimentation principale
trop basse.

Contacter le service d’assistance.

Controler le réseau de distribution.

TIG : I'arc ne s’amorce
pas, mais I'étincelle
de haute fréquence
est présente

Cable de soudage mal branché,
endommagé ou trop long.

La distance entre I'électrode a
tungsténe et la pieces est trop
grande.

Piéce a souder sale d’huile ou de
poussiere.

Bouton torche défectueux.

Contréler le branchement correct du
cable de soudage, son bon état et sa
longueur appropriée.

Réduire la distance entre I'électrode
et la piece.

Nettoyer la piéce a souder.

Controler les raccordements de la
torche tig au générateur / Contacter le
service d’assistance.

TIG : 'amorgage de
I'arc en haute fréquen-
ce ne s’arréte pas

Carte de controle défectueuse.

Contacter le service d’assistance.

TIG : absence d’ar-
rivée de gaz

Bouteille de gaz fermée ou pres-
sion du gaz trop basse.

Carte de controle défectueuse.

Ouvrir le robinet du gaz et régler la
pression.

Contacter le service d’assistance.
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BAXHAA MHOOPMALUA

BHUMAHUE

[laHHOE pyKOBOACTBO COAEPXKUT UHCTPYKLMM
Nno NpaBUIIbHOMY MOHTaXy 3NEKTPUYECKOro
N 9NeKTPOHHOro obopyaooBaHUSA, KOTOpoe
Bbl npnobpenn.

Bnagenevy, anekTpnyeckoro n 9neKTpoOHHOro
obopyaoBaHua [JOSmKeH ybeauTbcd, 4TO
AaHHas  OOKyMeHTauusi  BHUMAaTeslbHO
npoyYnTaHa M NoHsiITa BCEMM onepaTopamu
CBapOYHOro o0OopyaoBaHUs, a TaKke WX
NOMOLLHMKaMWN U TEXHUYECKMUM NEPCOHASIOM,
NPoBOASALLNM ero obcnyxunsaHue.
BHumanue! Jaxe ecnu Bbikntodatens ON/OFF
HaxoauTcs B nonoxeHun «0y», anekTponprbop n
CMINOBOW Kabernb HaXoAsATCA No4 HANPSPKEHNEM.
MoatomMy nepen BbINonHeHEM NtoObIX BUOOB
paboT no obcnyxuBaHuio npnbopa yoeauTecs,
4YTO Kabenb aneKTPOnUTaHUA OTKMOYEH OT
OCHOBHOW CETW.

Hukorga He BKMYanTe anekTpuyeckoe u
3NeKTPOHHOEe 0bopyaoBaHNE C OTKPbITbIMU
OOKOBbIMW  UNXU  NepegHUMU  NaHEenNsIMu.
OT0 MOXeT OblTb OMacHO Ans XU3HK
paboTatoLLero u MOXeT Bbl3BaTb CEPbE3HOE
nospexaeHne obopyaoBaHus.

ATOT cBapoO4YHbLIN annapaTt MOXeT ObITb
MUCNOSIb30BaH TONMILKO C AU3eNbHbIMU
3NeKTporeHepaTopHbIMAU  yCTaHOBKaMu
MOLHOCTLIO He MeHee 8 KBA ¢
HanpsbkeHuem 230B cetun 50/60 INy,..

1.0 BBEOQEHUE

1.1 VWAEHTUOUKALUNA
OBOPYOOBAHUA
VaeHTnmkaumoHHbIn HOMeEp Moaenu

(TEXHMYECKNE XapaKTEPUCTUKN WU apTUKYN
Aetanun) n cepuiHbIn Homep 06bIYHO HAHOCATCS
Ha cneumanbHylo TabnuyKy, NPUKpennsaemyto
K BEPXHEN naHenm. ObopynosaHue,
KOTOpPOE HE WMEET naHenu YynpaeneHus,
Hanpumep, ropenka wnun Habop kabenewn,
NOEHTUPULUMPYIOTCA  TONMbKO C  MOMOLLIbHO
TEXHUYECKUX XapaKTEPUCTMK WNN  apTUKyna
AeTann, yKkasaHHbIX Ha TPaHCMOPTMPOBOYHOM
yrnakoBke. 3anuwumMTe OaHHble Homepa Ans
BO3MOXXHOro obpaLleHns K HAM B ByayLiem.
1.2 TNPUEM OBOPYOBAHUA

Mpn nomnydyeHnn obopyooBaHMS CpaBHUTE
€ero C HaknagHow; NpoBepbTe HanuuMe BCeX
KOMNNEKTYOLWNX U NpoBepbTe 06opyaoBaHue

Ha NpegMeT  BO3MOXHBLIX — MOBPEXAEHUN,
CBSI3aHHbIX C  TpaHCcrnopTupoBkol.  Bce
annapatbl  NpyM  OTNpaBke  TWATENbHO

NPOBEPSIIOTCHA, OQHAKO, ecnu annapat paboTtaet
He [OfKHbIM 0bpa3oMm, To obpartutechb K
pa3geny «YcTtpaHeHne HeucnpasHocTen». Ecnu
Bbl HE MOX€ETe YCTPaHWTb HEeUCnpPaBHOCTb, TO
obpatuTecb 3a MOMOLLBLIO K YNOMHOMOYEHHbIM

Aunepam.
0

2.0 MEPbI NO BE3OMNACHOCTH
2.1 CPEACTBA NEPCOHAJIbHOU
SAWUNTDI
OnepaTop cBapo4yHOro obopygoBaHUA U ero
MOMOLLIHUKM JOIMKHbBI 06ecneymTb 3aLmTy BCcex
YyacTen Tena C NoMOLLbK HErOpPOYEN, NITOTHO
npunerarwLlen 3awuTHoM cneuoaexabl 6e3
kKapmaHoB u Optok 6e3 oTBopoToB. JloOble
NSTHA Macen WM >Xupa [AOMMKHbl  ObiTb
TWaTeNbHO OYULLIEHBI CO BCEX YacTen ogexapl
nepen ee wucnonb3oBaHveM. Kcnonbaynte
TONMbKO CEepTUMUUNPOBAHHYIO crieLoaexay,

npegHasHa4YeHHyo ans BbINOSTHEHMS
CBapPOYHbIX pabor.
(Pwnc.1).

1. KoxaHble nepyatku
2. KoxaHbIn hapTyk
3. 3awwmTtHoe
NOKpbITUE 4518 06yBU 1
roneHn (ramawum)

4. 3akpbITyto
3aLLUMTHYO0 00yBb

CO CTasbHbIMK
nepeqH1Mmn
Haknagkamm un
PE3MHOBOW MOAOLLBOW
5. Macka cBapLumka
6. KoxaHble

pasgenbHble
HapyKaBHUKM

A

NPEAYNPEXOEHUE

NMepea Hayanom paboTtbl ybeautechb,

YyTO 3aWMUTHaAsA chneuogexpa HaxoauTcs
B Xopowem cocTossHuu. PerynsipHo
3aMeHsINTe ee Ha HOBYHO Ans obecneyeHus

Hagnexalien nepcoHarnbHOW 3alKUThbI.
¢ e L
) L

2.2 ONACHOCTb 9NEKTPOAYrOBOM
BCIbILLIKHA

* Hukorga, HM Npu Kakmx obcToaTenbCcTBax He
CMOTPUTE Ha BCMbILLKY 3NeKTprU4ecKon ayr 6e3
COOTBETCTBYHOLLEN 3aLLmTbl Ans rmas (Puc.2).



* Onepatop AOSTKEH HOCUTb

HeBOCMMaMeHALMNCA 3allUTHbIX  LWNem
unn  cneuuarnbHbin  LWUTOK  CBapLUuKa,
BbIMOMHEHHbIN  TakMm  obpasom, 4TOObI

3alUTUTL LI M NULOo, a TakkKe OOKoBble
yacTM TrOMnoBbl. 3aWMTHLIA LWNEM UK
LLIMTOK OOIMKHbI MMETb 3aljuTHble CTekna,
noaxoAsdlme AOns [aHHOro Tuna CBapKu
M ucnonb3yemoro Toka. B npuBeneHHoi
Tabnuue ykasaHbl YPOBHM 3alNUTbl B
3aBMCUMOCTM OT TWMa 9rekTpoaoB W
CBapPOYHOro ToKa

Carbon
Electrodes

Coated

Electrodes

Arc/Air
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

* 3awmTHoEe CBETOHENpPOHNLaeMOe CTEeKI10
JOMKHO ObITb BCEraa YMCTbIM U OOIMKHO

ObiTb HEMeOsleHHO 3aMeHeHo, B Chny4ae
€crnM  OHO pasbuTo WM nouapanaHo
(Pwvc.3). YKenatensHo yCcTaHaBnmeaTb

[IOMONMHUTENBHOE MPO3PaYyHOe CTEKIO MOBEpX
LLUTKa M3 CBETOHENPOHNLIAeMOro cTekna. 91o
[IOMNONMHUTENbLHOE CTEKNO CO3AacT  3alluTy
B pabo4yeit 30He CBapKM OT pacnnaBneHHbIX
M TBEpPObIX YacTul, W  3MeKTPoayroBoro
nanydyeHuss. [MpospayHoe CTEeKNO  HYXHO
3aMeHsATb PEerynsapHo npu ob6pasoBaHMM Ha
HEM OpbI3roB packaneHHbIX YacTul, Wunu
3arpsA3HEHUIA CHPKAIOLLMX ero Npo3padHoCTb. .

2.3 TPEBOBAHUA K PABOYEU 30HE
Ceapka [orkHa MpOBOAMTLCA B XOPOLUO
BEHTUNNPYEMOM NOMELLIEHWM, N30ITMPOBAHHOM
OT ApyrMx paboumx 30H ANna 3awmTbl BCEX
pabOTHUKOB OT U3Ny4YeHUs1 N SO0BUTLIX ra30B.
Ecrnm Takoe nomeweHne He MOXeT ObiTb
npegocTaBneHo, To Apyrve paboTHUKM unu
MOMOLLIHMKW BONM3K CBapO4YHOWN 30HbI JOMMKHbI
HaxoOuTbCA 3a HEenpo3payvyHoOW LUMPMOU WK
3alWUTHBIM  3KpaHOM U3  NfiamMmeracsiwero
mMaTtepuarna, KoTopbli  cepTucmumpoBaH
ANA  CBapOYHbIX paboT (UBET 3alMTHOro
mMaTtepuana CBapOYHOIO 9KpaHa 3aBuUCUT
OT TuMa CBapOYHOro npouecca N BeNUYMHbI
CBapoOYHOro Toka). Bce Haxogswmeca B 30He

CBapKky 00si3aHbl HafeTb 3awmiiarolme or
ynbTPadnoreToBOro N3ry4YeHs OYKkM, a ecriv
3TO Heobxogumo, TO U Macky cBapLiyka c
COOTBETCTBYHOLLIMM CBETOHENPOHNLIaEMbIM
3almTHBIM cTeknom. (Puc.4).

* [Nepen Havanom cBapku yaanuTe u3 paboyen
30HblI BCE XJIOpPCOAEPXAalLUMe pacTBOPUTENMN,
OObIMHO UCMOMb3YHLWMNECA O OYUCTKA U
o6e3xnprBaHMa  CBapMBaEeMbIX METassoB.
Bce xnopcogepxawme pacTtBopuTenu noa
BO3OENCTBMEM CBapO4HOro N3ny4yeHns
pasnaratotcsi ¢ 06pasoBaHNEM OTPaBNSIOLLErNO
rasa (dbocreH). Bce cBapuBaeMble
MeTannmMyeckne 4actm nocne obeaxunpmBaHns
C MOMOLLBI Takmx pacTBOpUTENen, OOSMKHbI
ObITb TLLATENBHBLIM 06PA30M BbICYLLEHbI.

A NMPEAYNPEXOEHUE: Mpun
3N1eKTPOCBapPOYHbIX paboTax B 3aKpbITbIX
NoMeLLeHUAX HUKOraa He ucnonb3ynte
Xriopcogepxalune pacTBOpUTENMN.

* MNpn npoBegeHUM  3a4UCTHLIX  paboT
CBapuBaeMbIX MOBEPXHOCTEN C MNOMOLLbIO
LWnMcoBarbHbIX OUCKOB, LWETOK U T.4. Bceraa
NCNONb3ynTe 3aLLMTHbIE OYKN C MPO3padHbIMK
cTekrnammn BousbexaHue nonagaHusa B rnasa
CTPYXKW, MbIIM UNM  OPYrNX MOCTOPOHHUX
vyacTtuy, (Puc.5).

rasbl
onacHbl Ansl 340pOBbsi BCEX paboTalolimx B

» CBapo4Hble M ObIM  O4YeHb
CBApOYHOM 30HE W [OOMMKHbI MaKCUMaribHO
3(pPeKTMBHO yAansaTbCd C  MUHUMArbHOro
BO3MOXHOIO PACCTOAHUSA OT UCTOMHMKA WX
NMosiBNeHust, BomsdexkaHune nodom BO3MOXHOCTHU
MX  HaKOMMEHWss WM pacnpoCTpaHeHUs
B COOTBETCTBMM C HOPMaMuM MECTHOIO
3aKoHoaaTenbCTBa B 3Ton obnactu. (Puc.6).
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JEN
2l " puc.6

« CBapo4Hble paboTbl AOMKHbI BbINOMHATHCS
Ha MeTannMM4yeCcKnx NOBEPXHOCTSX TWaTenbHO
OYMLLIEHHbIX OT CMOEB PXXaB4YMHbI UK KPACKM
BOM3bexaHne obpa3oBaHns SO0BUTLIX ra3os.
* Mpn nOObIX npu3Hakax OTpaBreHns
UNn nosiBNeHnst OOMEe3HEHHbIX OLYLLIEHWIA
B rnasax, B HOCy wnu roprne, crnegyert
HemMeaneHHO OCTaHOBUTb BCE CBapO4HbIE
pabotel K1 obecneynTb  HeobXoaouMyHO
BEHTUNAUMIO paboyen 30HbI.

* He HauuHaniTe cBapKy MeTanmnoB unm
OKpalLUEHHbIX  MaTepuarnoB  coaepXalimx
LUWHK, CBWMHELU, KagMuin unu 6epunnuin noka
onepartop 1 Bce HaxoasLumecs B paboyen 3oHe,
NOABEPXKEHHbLIE MOSABMEHUIO SAOBUTLIX ra3os,
He HageHyT pecnupatopbl Wu 3awWuUTHbIE
CBapOYHblE MackK C nogadern Bosayxa.
 Korma cBapoyHble  paboTbl  OOMKHbI
NpOBOAUTLCS BHE NOAXOAALMX ANd 3TOro
YCINOBUSIX, C NOBbILLEHHLIM PUCKOM NOPaXXeHUs
9NEKTPUYECKUM TOKOM  (CIIULLUKOM  TeCHble
WNN  BriaXHble MOMeLeHns) Heobxoanumo
NPeanpuHATL JOMNONHUTENbHbIE Mepbl
©e3onacHoOCTN, Takmne Kak:

- Wcnonb3oBaTb  TOMbKO  CBapO4HblE
aneKkTporeHeparopsbl MapKMpoBaHHbIE
OykBOW «Sy;

- PacnonoXuTb UCTOYHUK SNEKTPONUTaHNS Ha
[0CTaTOMHOM yAaneHun OT CBapOYHOW 30HbI;
- YBENUUNTL NEePCOHAaNbHY0 3aLUMTY, YCUUTb

3as3eM/ieHMe CBapMBaeMbIX MaTepuaros.
(Puc.7)
« CBapoyHbIi  annapaT  CKOHCTPYMPOBaH

TONbKO Ansi paboTbl B Cyxux ycnoBusix. He
ncrnonb3ynTe Npubop B YCNOBUAX AOXKAA UK
CcHera.

» [NlapeHne cBapo4YyHOro annapara MOXeT
BbI3BaTb €ro MosIoMKy, He rnepemeLlanTe n He
ncnonb3ynTe Npmubop, ecriv OH MOXET ynacTb
NI ONPOKNHYTBCS.

 [lpn pabote Ha OTKPLITOM  BO34yxe
yCTaHaBnMBamnTe CBapOYHbIA annapar (a Takke
ero npoBoda M CBapoYHble kabenu) Bganu ot
ABWXKYLLIMXCSA TPAHCNOPTHbIX CPeacTB.

» OnepaTtopy unuM ero NOMOLLHUKAM HUKorda
He cnegyeT AgoTparmBatbCs 0 Mobbix YacTen
CBapOYHOro annapara, packaneHHbIX Wnm
3MNEeKTPONPOBOAALLMX KOMNOHEHTOB. (Pnc.8)

* BbINONHEHME 3MeKTPoayroBbIX CBAPOYHbIX
COEaMHUTENBbHBLIX UMM OTPE3HbIX BUOOB paboT
npeanonaraeT CTporoe cobniogeHne ycrioBui
TEXHWKM 6E30MaCHOCTM 1151 ANTEKTPOMOHTaXKHbIX
paboT. BHumaTtenbHo crnegute 3a  TeM,
YTOObl HMKAKOM METannMYecknin npegMmer He
noran B MPAMON WNW Cry4YanHbIA KOHTaKT C
TOKOMPOBOASALLMMW Kabensamu.

 Hukorpa He [pgonyckamte HamaTtbiBaHue

TOKOMPOBOASILLMX CBapPOYHbIX Kabenen BOKpYr
nobom 13 Yacten Tena oneparopa;

» CBapOYHbIN MUCTONET HUKOrOA He OOSMKEH
ObITb HanpaeneH B CTOPOHY onepatopa Wnu
ApYyrmx paboTHUKOB;

* Hukorga He wucnonb3ynte noBpexaeHHble
nnm

CBapOYHble kabenu
anekTponutaHus (puc.9).

npoeoaa

puc.9
» Ybegutecb, 4TO BOMM3NM  CBAPOYHOrO
annapata HeT OpYyrMx  3MEeKTPUYECKUX,

ynpaBenaoLWwmx nnm TenedoHHbIX NPOBOAOB, a
Takke ApYyroro anekTpoobopyaoBaHUS.

» Yb6eauTech, YTO BCe ApYyrune anekTponpubopsl
BONMM3NM CBApPOYHOM 30HbI COOTBETCTBYIOT



TpeboBaHMAM no

COBMECTUMOCTMW.

3NIeKTPOMarHUTHOn

ABHMMAHI/IE: Yo6egutecb, 4YTO BONMU3U
paboyer 30HbI CBApPO4YHOro annapara Her
noaAen NCnonb3yLWNXKapANOCTUMYIIATOPbI
Wnn CriyxoBbie annaparbl.
 [lpoBepsiTe, Mo KparvHen mepe, pa3 B 6
MECALEB WCMpaBHOE COCTOSIHME W30NSUun 1
COEAVHUTENBHBLIX KOHTaKTOB 3IIEKTPONpUbopoB
n JOMONTHUTENbBHBIX NPUHaANEXHOCTEN,
npu HeobxoanumMocTU obpaLlanTecb B
YMOITHOMOYEHHYH CEPBMCHYHO OpraHn3aLmio ans
NpOoBeOEHNsI TEXOOCIYXMBAHUS UM PEMOHTA.
A\ BHNMAHME: Hukorpa He
AoTparmeBanTtecb OOHOBPEMEHHO [0
3aneKTpoAa u cBapMBaeMbIX MaTepuarnos.

2.4 TPEBOBAHUA K

QNEKTPOIMUTAHUIO
« Bce pabotbl no  TexobCcnyxuMBaHWUIO
3NEeKTpUYEeCKoro nnu 9MNEKTPOHHOrO

0bopyaoBaHUs AOSMKHbI NPOBOAUTLCS TONbKO
KBannduumpoBaHHbIMU TEXHUKAMM.

* [lepeq BKITHOMEHUEM npunbopa B
3NEKTPUYECKYH0 ceTb ybeamTecn, YTo:

- KOHTaKTbl, 3alUUTHble BbIKNKYATENN OT
neperpyskm CetTm M KOPOTKOrO 3aMblKaHus,
PO3€ETKM n LUTencenbHble pasbEMmbl
anekTpoobopyaoBaHns B paboyen  30He
COBMECTUMbI C MakCUMaribHOW CUMOW TOKa U
HanpspKeHUeM 3feKTPOCETU (CM. TEXHNYECKME
XapaKkTepuCTUKN Ha CTP.3) U COOTBETCTBYIOT
pernoHanbHbIM npasunamMm 1 TpeboBaHMsaM K
AaHHOMY BMAY paborT.

- poO3€eTKa amneKTponuTaHusi CBapPOYHOro
annaparta JOImKHa ObITb OCHalleHa
3alUMTHBIM aBTOMATUYECKMM MpepbiBaTENEM
Lenun ¢ yHKUMen BbIKIMIOYEHNSA NPy cuUre Toka
He npesblwatowem 30 MA.

- npoBOAd 3a3eMfIeHUsl He MoAKIoYeEH
K npepbiBatento UenM WM K Opyromy
3alUMTHOMY YCTPOMCTBY OT MOPaXKeHus

NEKTPUYECKNM TOKOM.
- BblKNtoYaTenb ceTn Ha Npnbope ycTaHOBMEH
B nonoxeHne OFF “0”.

« CoeanHnTte BCe MeTarfIMYECKNe 4acTu,
KOoTopble HaxogaTcs BONM3M onepartopa B
30HE CBapKM, UCMNOMb3ysa NPOBOAOB BOMNbLUMX
MM PaBHbIX MO CEYEHUID CBaApPOYHOMY
npoBoay, K 3a3emnstowemMy TepMmuHany.

* ICTOMHMK 9neKTponuTaHus UMEET Kracc
BnarosawwmnTbl IP22S, koTopbii obecnednsaet
3awuTy:

- Npu Nto6OM KOHTaKTe PyKOW C ropsiunmMm unm
NOABWKHLIMW BHYTPEHHUMMW YaCTAMM;

- OT nonagaHus BHYTPb npubopa nobbix
TBepAbiX NpeamMeToB pasMmepom bonee 12 mm
B ANameTpe;

- OT nonagaHns BepTUKanbHO MNagaroLmx

Kanernb BoAbl (KOHOEHCAaTa) U C HAaKNOHOM He
6onee 15 rpagycos.

2.5 NPOTUBOMNOXAPHbIE MEPbI

BE3O0MNMACHOCTHU
« Pabouas 30Ha npu npoBeaeHNn CBapOYHbIX
paboT OOMKHa COOTBETCTBOBATL TPEOOBAHUSAM

No MpoOTMBOMOXapHOM Ge3onacHocT, U,
crenoBaTenbHo, BOGNU3M npoBeneHus
CBApPOYHbIX PaboT [OMKHbI  HaxoAMUTbCH

OrHETYLUUTENW, UCTIPaBHbIE U NErkogoCcTyrnHble
B CIly4ae BO3ropaHus.

* [loTonok " non
noxxapobe3onacHbIMM.

* Bce nerkoroptoune matepuarnbl OOSDKHbI
6bITb NepemeLLeHbl nogarnblle OT CBapOYHOW
30HbI (puc.10). Ecrv aTo TpyaHOBBLINOMHUMO, TO
Takne matepuvanbl JOMKHbI ObITb U30NMPOBaHbI
3aLLMTHBIM OTHEYNOPHbLIM MOKPbLITUEM.

JOIMKHbI ObITb

* [lepen BbINOMHEHMEM CBapOYHbIX paboT
BCeraa npoBeTpmuBanTe noTeHumansHo
orHeonacHyrwo atmocdepy. Hwukorgpa He
pabotante B MNOMELEHUAX C BbICOKMM
coaepXaHneMm nblnn, OrHeONACHbIX ra3oB UK
napoB NErkOBOCMNIaMEHSIIOLLMXCS KNOKOCTEN.
* ACTOYHMK aneKkTponMTaHns BCeraa
OOMKEeH pacnonaratbcsd B 6e3onacHoMm
MeCTe Ha YCTOMYMBOM M TBEPOOM MOMy; He
pasMellanTe WUCTOYMHUK  3rEeKTponuTaHus
OKOJ10 CTEHBbI.

* Hukorga He npoBoAuTE CBapKy eMKOCTEWN,
B KOTOPbIX XPaHUIIOCb TOMSIMBO, CMa304Hble
nnu nobble apyrue OorHeornacHble
mMarepuvansbl.

* He ucnonb3ynTte cBapoO4YHbIN annapat Ans
pa3aMOpPO3KM 3aMep3LLMX TPyOOonpoBOAOB.

* He nposoante cBapo4vHble paboTbl
BONMM3N BEHTUNAUMOHHBLIX TpybonpoBoaos,
rasoBblx Tpy6 wnu  nobbIX  gpyrmux
KOHCTPYKUUM MOryLMx BbI3BaTb ObICTpoe
pacrnpocTpaHeHue OrHsl.

* [locne 3aBeplleHUs cBapo4vHbIX paboT
ybegutecb, 4TO Ha pabodyem MecTe He
OCTasnioCb  pacKaneHHbIX WNu  TrelLwmx
MaTtepuanos.

* Ybeantecb, 4TO nMpPOBO4 3a3eMileHus
MMEET HAAEXHbIN KOHTAKT; NSIOXON KOHTaKT
MOXET BbI3BaTb 3NIEKTPUYECKYID WCKPY W
ObITb NPUYNHON BO3ropaHus.
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2.6 CBAPKA B CPE[JE 3AWLUTHOIO

(MHEPTHOI'O) FA3A

BHumaTtenbHo cnepynTe NHCTPYKLMSAM,
pekoMeHaaLMAM Mo NPUMEHEHUIO M 0BpaLLEHMIO
C ra3oBbIMK BannoHamm oT NOCTaBLLMKA.

» PasmellanTe n xpaHuTe rasoble 6anoHbl
B OTKPbITOM M XOpOLIO BEHTUINPYEMOM
NoMeLLEeHUN, Ha Kak MOXHO AarnbLue OT MecTa
CBapO4HbIX paboT 1 OT MCTOYHWUKOB Tenna.

* HapexHo 3akpenute rasoBble 6anfoHbl
CTanbHOM Uenbl, TakK 4TOObl OHWU He
noasepranucb TpsicKe.

 HapexHo 3awmTtute OanmnoHbl, 0COOEHHO
MX KnanaHbl OT Yy4apoB, OMPOKMAbIBAHUA,
nageHns Ha Hux nbbix npegmMeToB WU
aTMocepHbIX BO3OENCTBUN.

* Hukorga He nbiTanTeCb CaMOCTOATENbHO
pas3bupatb UM cmasbiBaTb pPerynsatopbl w
KnanaHbl ra3oBbIx 6anfoHoB.

» [lpogynte knanaH rasoBoro ©OannoHa
nepea NoAcoeaMHEHNEM €ro K Perynsatopy.

* OTperynupynte  paBneHne  LOOSMKHbIM
obpa3oMm B COOTBETCTBMM C YCNOBUSIMU
CBapOYHOro npotecca.

» [lepuognyeckn nNpoBepsanNTe COCTOSIHUE
BCEX  COEOUHUTENbHbIX  3IEMEHTOB U
TpybonposogoB.

* Hukorga He nbiTanTeCcb HaUTU YTEYKy rasa
C MOMOLLbK OTKPbITOrO OrHs, WUCMOMNb3ynTe
OS5 9TOro TOMbKO creunasnbHbIn MHOMKaTop
rasa usiv MblSTbHbIN PaCTBOP M KMCTOYKY.
Mnoxne wnu Henogxogsawme  yCrioBus
ANs MCNosb3oBaHUA rasa, OcobeHHO B
3aMKHYTbIX MOMeLLeHusX (TproMbl kopabnen,
pesepByapbl U 6akn, ByHkepbl 4Nst XpaHeHns
pasHbIX BeELLEeCTB) nogBepraklT orneparopa
cnegyowmnmM onacHOCTAM:
- yaywbe WUNu oTpaBfeHue rasamum unm umx
cmecamun cogepxawmummn meHee 20% CO2
(3T rasbl 3aMeHSIOT KACIIOpPO B BO3AYXeE);
- BO3ropaHMe W B3pblB CMecu rasoB
coaepxalumx Bogopoa (370 04eHb NETYHYUIA K
NEerkoroptoYmin ras, 4YacTo HakannmBearLmincs
nog nOTOMKOM WU B APYrnx MOsioCcTaX W
NnycToTax, OMeHb B3PbIBOONACEH).

2.7 YPOBEHb LUYMA
YpoBeHb LWyMa Mpu CBapOYHbIX paboTtax
3aBUCUT OT MHTEHCUBHOCTM CBApPOYHOrO TOKa
N OT yCnoBui pabo4vei 30HbI.

Mpn  HOpMmanbHbIX  ycrioBusAX  paboTbl
3MNeKTPoayroBoro CBapo4HOro ob6opyaoBaHUS
YPOBEHb LWymMa He npeBbllaeT A0oNnyCTUMbIN
ypoBeHb B 80 ob. OaHako, Npu onpeaeneHHbIX
YyCNoBUSAX, Hanpumep nNpuM  CcBapke B
OFPaHUYEHHOM  MPOCTpaHCTBE UM C
WHTEHCUBHbBIMM NapamMeTpammn CBapKn, ypOBEHb
lyma MOXET npeBbilaTb  AOMYCTUMbIN
ypoBeHb. [lo aToM npuynHe onepatopy
HaCTOATENbHO PEKOMEHAYETCA UCMONb30BaTh
3almTy opraHoB criyxa (HayLHUKA U T.0.).

2.8 OKA3AHUE NEPBOW

MEOWLMHCKOU NOMOLLU
[MyHKT oOKasaHuMs nepBOM MeOULNHCKOM
nomMoLym " KBannuumMpoBaHHbLIN
MeOWULMHCKUA NepcoHan Bcerga AOfKeH
OblTb Ha [JOCTYNMHOM pacCToaAHUW  AOns
Kaxgon paboTtaioLlern cMeHbl ANns oKasaHus
HemMeasleHHONW MeauUMHCKOW mnomMowm B
crny4yasax nopaxxeHUs areKTpPUYeCKUM TOKOM.
Kaxxgoe Mecto Ans BbINOMHEHUS CBAPOYHbIX
paboT AOIMKHO MMETb XOTSA 6bl MMHMMAanbHbIN
Habop cpeacTB AN OKa3aHWsl HeMeLeHHON
MeOULIMHCKOM MOMOLLM B CIly4asix: MopaxeHus
SMNEKTPUYECKMM  TOKOM, YyOyUIbsl, OXOros
pasnu4YHbIX YacTen Tena, NopaxeHns opraHoB
3peHus.

OMNMACHOCTb:
NOPAXEHUE ANMEKTPUHECKUM
TOKOM MOXET BbiTb CMEPTEJIbHO

Ecnu k10-nnbo n3 pabortarowmmn Ha mecTe
CBapOYHbIX paboT noTepsasi  CO3HaHue
No MPUYUHE MNOPaAXEHUA INEKTPUYECKUM
TOKOM, TO He [pgoTparMBanMTecb [0
nocTpagaBllero €ecnm OH WM OHa
HaxoOosaTcd B COMPUKOCHOBEHUM  CO
CBapOYHbIM 0BopygoBaHMEM UMM OPYrUMM
npeameTamu, Haxo4sLLMUMUCA noa
SNEKTPUYECKMM HaMpPsKEHNEM.

[Mpexne BCero OTKAYUTE  OCHOBHOM
NCTOYHUK 3NeKTPOCHabXeHNA Ha
SNeKkTpowmTe W TONbKO MoOCfe 3Toro
oKaxute nocTpagasLuemMy nepsyto
MeaMUUHCKyto  nomowb. C  nomoLubto
CYXON [OepeBsAHHOM [OOCKU, 4YepeHka oT
nonatbl MNUX  gpyroro HenpoBOAALLEro
anekTpuyecTtBa npegmMetra  OTOABUHbLTE
Bce kabenu, npoBoga W MeTannMyeckume

npeamMeTbl OT NoCTpadaBLUEro.



3.0 ObLUWME XAPAKTEPUCTUKHA

Baw reHepatop - 3TO OTMMYHbLIA CBaApPHOWN
annapat TIG, paboTalowui Ha NOCTOSAHHOM
nynbcupyrowem Toke, C MNpUMEHEHNEM
WHBEPTOPHON TEXHONOMNW C perynnpoBaHmem
HaNpsPKeHUs MEeTOA0M LUMPOTHO-
UMNYNbCHOM MOAynauMK. Xapaktepuayercs
BbICOKON 9PEKTUBHOCTBIO N HEBONbLLIMMN
pasmepaMM W BECOM, Y4YTO rapaHTupyet
NpOCTOTY TpaHcrnopTupoBku. Creayroume
dyHKUMN fenatoT ero ngeasnbHbIM 4ns toboro
NPUMEHEHUS: NMOCTOSIHHBIA TOK Ha BbIXOAE,
ObICTpOE pearMpoBaHue, BbICOKOYACTOTHasA
ayra, perynupoBka JIMHENHOIO N 3aaHHOro
Toka. MoxeT paboraTtb B 2-X unu 4-x TakTtax,
No3BOMAET perynupoBaTb pamny nogbema u
cnycka, hopcupoBaHnst Ayrn 1 NOBbILLEHHYHO
MOLLHOCTb NPW PO3XKHUTre.

OcHalLleH 3aLmMTon OT KOPOTKOrO 3aMblKaHWs,
nepeHanpsbKeHUs1, MOHWXEHHOTO HanpPsXKeHus,
neperpysku rno Toky n neperpesa. BkniodyeHne
3TOM 3aWuTbl OTOOpakaeTcsa aBapUMHbBIM
MHOWKATOPOM Ha nepegHen naHenu ceBapHoOro
annapara 1 npepbiBaHUs BbIXOOAHOMO TOKa.
Ceapka anekTpogomMm umeet @yHKkummn Hot
Start (noBbIlWEHHas MOLLHOCTb MpU PO3Xure)
n Arc Force (doopcrpoBaHue gyrn).

OCHOBHble XapaKTepUCTUKMU:

« Ceapka TIG wu umnynbcHon MMA Ha
NOCTOAHHOM TOKe, TexHornorus LUWMM n BTUS;
» OTnnyHas NPON3BOAUTENBLHOCTD,
LMcpoBoe ynpasreHune, LMdpoBon AUCNEN;
» [lpen-yctaHoBka BCex napamMeTpoB C
JyHKUMEN COXPaHEHUS;

» PerynupoBka napameTpoB UHTYUTUBHas 1
NOHATHas;

« BY-BbIXog, pamna nogbema u cnycka, rnpe-
N NocT-ras,;

« OeKkTMBHAs 3aLlmTa: nepeHanpsxxeHme,
NMOHWXEHHOE HanpsKeHne, neperpyskn no
TOKY N Neperpes;

» bonblion pasbpoc HanpsXKeHUA MUTaHUA
(230 B £ 10%).

Single Phase AC

* TIG - aproHoayroBas cBapka;

* MMA -py4Hasa gyroBas cBapka MOKPbITbIM
9NeKTPOoaOoM;
« PWM -
Moaynaums);

WAM  (WwWnpoTHO-MMMynbCcHas

3.1 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKA
BaxHO: HuXenpuBeOeHHble [AaHHble
MOTYT OTNIM4ATbLCA OT AaHHbIX YKa3aHHbIX
B Tabnuuke Ha 3agHen NaHenu annapara.

3.2 NPUHUUIN PABOTDI

160 Amps Model 200 Amps Model

I> (1ph) 230V 50/60Hz 230V 50/60Hz
Uo V 58 62
. . 5+ 160 MMA
Amp. Min-Max A +10% 5+160 5+ 200 TIG
35% 160 MMA
25% 160 60% 125 MMA
Amp. 609741 A 60% 100  35% 200 TIG
60% 160 TIG
QE mm 1,6 +4,5 1,6+5
Insulation - H H
Protec. Degree - IP22S IP22S
MpuHumMn paboTbl Balero CBapOYHOro
MHBEPTOpPAa MNOKa3aH Ha cxemMe BHWN3Y.
OpHodhasHoe MepeMeHHoe  HanpsKeHue

230 B nepemeHHOro ToKa BbINPAMSETCA
B noctosHHoe (okono 300B), a 3artem
npeobpasyeTca B NepeMeHHbIN TOK cpeaHen
yactoTbl (okoro 20 klu) Ha wHBepTOp
(IGBT). HanpsbkeHne cpegHen 4acToTbl
COKpallaeTcs TpaHcopmaTopoM (rnaBHbIM
TpaHccopmaTopom) n BbINPAMIISETCS
OANOAHBIM ~ MOCTMKOM,  COCTOSILLMM U3
ObICTpbIX  AnogoB. HanpshkeHne  3atem
duneTpyeTca BbIXOOHOW WHAYKTUBHOCTBIO.
ansa obecneveHunsa cTabunbHoOro
perynmpoBaHns BbIXOAHOMO napamerpa (Tok)
uenb ynpasneHusi pabotaeT no TEXHONormm
HenpepbIBHOM 06paTHON CBA3WN.

Current DC AC Medium AC Medium DC Output Induc- DC
- | Rectifier I— = Inverter Frequency |——= Frequency | —P=tance and Hall ——»
230V 50Hz Transformer | Rectifier Probe

Current Feedback
Control
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4.0 YCTAHOBKA ObOPYAOBAHWUA

MpaBunbHas yCTaHoBKa annapara
obecne4ynBaeT ero JOIMKHOe
PYHKLNOHUPOBaHME.

C6opka nHBepTopa 4oSmKHa OCYLLECTBNATLCA
KBanM@UUMPOBaAHHbIMU paboummun
B COOTBETCTBMM C WHCTPyKUMEN W C
AENCTBYHOLNUMM HOpMaMmK 6e30MacHOCTMW.

- [locTtaHbTe CBapoO4YHbLIN  annapar 13
KOpOOKM.
Nepen noaknioyeHnem annapara K

3MeKTpU4YecKkon cetn, ybeautecb, 4TO
TEXHNYECKMEe XapaKTepuUCTUKM annapara
COBMAAAlT C BbIXOAHLIM HanpskeHuem
M YaCTOTOM 3INEKTPU4ECKOMN CeTu.

3A3EMJIEHUE

e IOIna TOoro 4TtOoObLI oOGe3onacuTb
pabouux, Heobxoaumo 3a3eMnuTb
CBapoO4YHbIX annapaT B COOTBETCTBUM
c MeXAYyHapOOHbIMUN HOpMaMu
0e30nacHOCTM.

e Heobxogumo 3asemMnutb annapar
c NOMOLL IO XXenTo-3eNneHoro
npoBoga Ans Toro, 4Tobbl u3bexarTb
pa3psanoB, BbI3BaHHbIX Clly4YaWHbIM
CONPUKOCHOBEHNEM C 3a3eMJIeHHbIMMU
obbeKkTamMu.

* Llaccu (koTOopble ABNAKOTCS
npoBoAasnMNn) coeaUHeHbI c
3asemMmnaowWmMM Kabenem.HenpaBunbHoe
3asemMneHue obopyooBaHMA  MOXeT
BbIBaTb 3JIEKTPUYECKUMN LLOK.

- [MogkntounTe MHBEPTOP K 3NEKTPUYECKON
ceTwn.

He ucnonb3yuTte annapat ¢ yASIMHUTENAMMU
AnnHon Gonee 10 meTpoB U TOSNMWMHOMN
mMeHee 4 wmm2. He oOmarbiBanTe
YOAJIMHUTENW, He 3anyTbiBaUTe W He
3aBaA3bIBalUTe UX, AEepPXUTe MUX Ha nony.
He akcnnyaTtupyinTte cBapoYHbIA annapar,
ecnu 60KoBble MaHesnM He 3aKpbITbl. ATO
NO3BONMUT NpeaoTBpaTUTb CllyYauHble
KOHTaKTbl C BHYTPEHHUMM [eTansiMu
CBapo4HOro annapara.

- VHBepTOop rotoB K  3Kchnnyatauuu.
Ybeaurtecs, 4yTO  CBapO4Hble paboTbl
NPOBOAATCS B XOPOLIO MNPOBETPUBAEMOM

NOMELLIEHNN. Ybeautecs, YyTO
BEHTUNALUMOHHbIE oTBEepCTUs camoro
annapata He 3abuTbl (HegocTaToyHas

BEHTUNALUMSA NPUBOAUT K COKPALLEHWUIO
paboyero uUMKNa W MOXET  BbI3BaTb
noBpexaeHus annapara). Tenepb Bblbepute
BMO CBapKM W BKMAOYMTE annapat, Kak
nokasaHo aaree.



5.0 DYHKUMUN U COEANHEHUA
MHBEPTOPA

1 UHaukaTop BKNHOYEHUA MHBepTopa

2 NuaukaTop aBapuUMHbLIN

3 Undposon aucnnen

4 Pyu4ka Bblbopa pexuma cBapka - 5.1

5 NaHenb ynpaBneHus

6 Pyuka perynupoBKu napamMeTpoB CBapKu
7 Pa3bem rasa

8 Paszbem KHonku choHapuka

9 KoHHekTop DINSE OTpuuartenbHbin
10KoHHekTOp DINSE MonoxutenbHbin

|

A Bpewmsi npe-rasa

B HavyanbHbIN TOK

C Bpems po3xura

D Tok cBapku (NMKOBbIN TOK)
E OcHoBHOM TOK

F Yactorta umnynscoB

G T Bkn B nynbcauuu

H Bpewmsa yracaHus

I KoHeuYHbIN TOK

J Bpems noct-rasa

K UHaukaTop BbiIGOpa nynbcauum

1
L Hot Start
M Arc Force

5.1 ®YHKUUUN NOTEHLUMUOMETPA
BbIBOPA PEXXUMA CBAPKMU - 4

dyHkuma MMA

®yHkums TecT rasa

4T urr Csapka B pexume TIG
obneryeHHbiMm metoaom Lift Arc B
4 TtakTa

Ceapka B pexume TIG
obner4yeHHbiM meTogom Lift Arc B
2 TakTa

i I
N
=
c
I !

Mmrsdid  Csapka B pexume TIG meTogom
Bbicokown YacTtoTbl (HF) B 4 TakTa

Ceapka B pexume TIG metogom
Bbicokon YacTtoTbl (HF) B 2 TakTa

N
-
T
n
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6.0 AJIEKTPOOHASA CBAPKA

OBLWAA NMHPOPMALUA

CBapoyHy0 Ayry MOXHO onucaTb Kak
MCTOYHUK SAPKOrO CBEeTa WU CUSIbHOro

Tenna. B npeuncrButenbHoOCTHM, 3TO
NOTOK 3NEKTPUYECKOro ToKka B ra3oBOM
cpepe, OKpyXawllen 23neKTtpog u

obpabaTbiBaeMbI MeTan, Bbi3biBalOLWMMN
U3ny4yeHue INEeKTPOMArHUTHbIX BOJH,
KOTOpOe oLuyLlaeTcA B Buge ceBeta n/unm
TennoTbl B 3aBUCUMOCTU OT AJSIMHbI CaMUX
BonH. Ha HeowyTMmom ypoBHe Ayra
BblAensieT Takke ynbrpaduonetoBbie U
MHdpakpacHble usny4yeHus. BoiaeneHue
MOHU3MPYIOLUNX W3ITyYEeHUM HUKOrga He
oTMmeuanocb. Tenno, BbigensieMoe Ayrou,
UCnosnb3yeTcsl B cBapke ANSA NnaBreHusA
M COoeAMHEHUs1 MeTanNM4yeckux AeTtanewn.
Nopaya Heo6XoAUMOro 3NEeKTPUYECKOro
Toka obecneumBaeTcsi cneyuanbHbIM
obopyaoBaHMeM -CBapO4HbIM anmnapaToM.

« CoeauHute 3asemMnaOWmnnm Kabenb c
oTpuuaTenbHbIM  pPasbeMOM  UHBEPTOPA,
a 3arotoBKy C 3as3eMSidowen KrnemMmown.
« CoeguHnTe CcBapo4yHbIn  Kabenb C
MOMNOXWUTENbHLIM  PasbeMOM  MHBepTOpA.
* YcraHoBuTe CBapPOYHbIN TOK
C MOMOLLIbIO NOTEHLMOMETPA,
YCTAHOBMEHHOrO Ha MepegHen NaHenw.
- Bkniounte nHBepTop.
- B pexkume MMA Bbl MOXETE N3MEHUTL TOSTbKO
Tpu NapameTpa: TOK CBapKX, MOLLHOCTb Mpu
po3xure 1 oopcupoBaHue oyru .
CBapoOYHbIN TOK:

* [lpuebibope pexxuma MMA ceeToamon

CBapoyHblt Tok (D) ocTaeTcs ropeTb.

« Haxmute wunuM npocto noBepHUTE

PyyKy [Ons  perynupoBkM NapamMeTpoB

ceapku (6). Ceetoguop (D) 6ynet muratb.

* HacTpouTb CBapOYHbIN TOK.

Ry
sy o N bl—\ A
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» CHoBa HaxaTb py4Ky Os peryrnmpoBKu
napameTpoB cBapku (6), 4Tobbl NoaATBEPAUTD
Tekywmin Habop. B nwobom cnydae,
reHepaTtop  MOATBEPXKOAeT  YCTaHOBKY
aBTOMAaTM4ECKM Yepes 3 CeKyHAabl.

CBapo4HbIi TOK AormkeH ObiTb BbibpaH B

COOTBETCTBUN CUHCTPYKUMSMU N3roTOBUTENS,
AaHHbIMM Ha yNakoBKe 3S1eKTPOLOB.
Cnegytowme ykazaHnsa MoryT ObiTb MOMe3HbI
B KayecTBe obuien nHhopmaumn:

CBogHas Tabnuua

[NunameTp anekTpoga CBapOYHbIN TOK

1.5 Mm 30A-40A
2.0 Mm 50A-65A
2.5 Mm 70A-100 A
3.25 mm 100 A-140 A
4.0 Mmm 140 A—-160 A
5.0 Mm 160 A—-200 A

Hot Start / Arc Force:

» [locne HacTpoMKM CBapOYHOro TOKa
MOBOPOTOM PYYKM ONS  PEryriMpoBKu
napameTpoB (6) BbibpaTb ceBeToanon Hot
Start (L) wnum di Arc Force (M). CeeTtoguopg
BblIOpaHHOro napameTpa npoaosmKaeT
ropeTb.

*  HaxmuTte pyyKky napameTpoB CBapKu
(6). Cetoguog (L / M) 6ygeTt muratb.

+ Bsectu 3Ha4eHue Hot Start / Arc Force.

 CHoBa Ppyyky — Ans
perynmpoBk/ napameTpoB cBapku (6),
4TO6ObI NOATBEPAUTL BBEAEHHOE 3HaYEeHMe
N NEepenTn K PerynmpoBKe crneayoLlmx
napametpoB. B  nwbom  cnydae,
reHepaTop MNOATBEPXAAET HACTPOMKY
aBTOMaTuMyeckn 4epesd 3 cekyHObl. B
9TOM criyvae, YTobbl BEpHYTbCH K Havany
nocrieqoBaTenbHOCTU perynmpoBKu
HeobXxoAMMO 3aHOBO BBECTU 3HadeHue
CBapOYHOro TOKa, 4TOObl nepenTtn K
perynupoBKe criedyoLmnx napaMmeTpos.
BkniounTte nHeepTop. [IBe curHasrbHble
NaMnoykn Ha nepegHen NaHenu o3HavarT
COOTBETCTBEHHO: 3erieHas - BKIOYEHue,
XenTas — BblkntoveHne (3a bonee nogpobHon
MHpopmaumen obpatutecb K npeabiayLimm
cTpaHuuyam). C noMoLLbIO NepeknovaTens Ha
nepegHen naHenu BblbepuTe 3MNEKTPOAHYIO
CBapKy.

- HapeHbTe Ha nMUO 3aWMTHYO Macky
Unu wnem. ONeKTpoaoM, YCTaHOBMEHHbLIM
B anekTpogogepxartene, npukacamtecb K
3arotoBke [0 Tex Mnop, MOKa He 3axKeTcs
ayra (OaHHbIM MHBEPTOp UMeeT (PYHKUMIO

HaXaTb



«bbicTporo crtapta» Aana obecneyeHus
NErkoro 3axuraHus gyru).

He cTyuute anekTpogom no meTtanny,

NOCKOSNIbKY 3TO MOXET WUCMOpPTUTb
NOKPbITUE U OCFIOXKHUTb 3aXKUraHue Aayru.
- [locne  3axwuraHms gyrm  nogauvte

9NEeKTPOA4 B CBAPOYHYK BaHHY MNOA4 YIrroMm
60°, npoaBurasicb crneesa Ha npaBo, 4YTOObI
BU3yanbHO KOHTPONMpPOBaTb  CBApPOYHbLIN
npouecc. [OnvHy cBapo4HOM [OyrM MOXHO
M3MEHATbL MNpU  MOMOLM MNOAHATUS  UNn
onyckaHus anekTpoga. WMameHeHue yrna
HaKITIOHa CBapKu yBenn4MBaeT pa3mep
CBapO4HOM  BaHHbI,  BcrnegcTeve
n3MeHsaeTcs KONn4ecTBo
BCMNJIbIBAIOLLErO Ha NMOBEPXHOCTb.

« [lo OKOHYaHMWM cBapku [JaunTe LWnaky
OCTbITb, @ MOTOM yAanuTe ero ¢ NOMOLLbHO
00pyBOYHOro MoroTKa.

4yero
Linaka

MpeaynpexaeHue!

Mpn yaaneHun wnaka oO6py6OYHbIM
MOJIOTKOM HafeHbTe 3alUTHbIe OYKM,
YyTOObI NpPeaoTBPaTUTL MNOBpPEXAEHUs
rnas.

MpeanynpexaeHue!

MpsAzHasa 3aroToBKa, Nyoxoe coeguHeHne
Mexay 3aseMnawwuMm  Kabenem wm
3aroToBKOW, MJIOXO  3aKpenseHHbIN
3ANEeKTPOA B aneKTpoaoaepxaresne MmoryT
CTaTb NPUYMHOMN NPOOGSIEM C 3aXUraHNeM

[yru.

7.0 KAYECTBO CBAPKHA

KayecTBO cBapkum 3aBUCUT B OCHOBHOM
OT onbiTa paboyero, oT BMga CBapkM U OT
KayecTBa arnektpoAa, noatoMmy BblbupanTte
noaxoAadawnn - anekTpogq A0 TOro, Kak
NPUCTYNUTE K CBapKe, y4nTbiBas TOMLLMHY W
COCTaB CBapMBaeMbIX MeTasfoB.
PerynupoBka cBapo4HOro Toka.

B cnyyae, ecnn TOK CRMLLIKOM BbICOKUN, TO
anekTpoa 6bICTPO cropaet; npyu 3TOM LUOB
nony4yaeTcs LWMPOKNA N HePOBHLIN. Ecnn Tok
CJTULLKOM HW3KUN, TO MOLWHOCTb ManeHbKas
N LWOB NonyYaeTcs Y3KNMin 1 HEPOBHbIMN.
AnuHa cBapoyHou Ayru.

Cnuwkom ofIMHHasS cBapoYHas ayra Bbl3blBaeT
NCKpbI 1 cnaboe nnaeneHne obpabaTbiBaeMoro
MeTanna; npu CAUWKOM KOPOTKOM ayre
3NEeKTPOoa NPUIMNaeT K MeTansny.
PerynupoBka cKOpoCTU CBapKMu.

Mpw npaBMnbHOM BbIGOPE CKOPOCTU CBAPKM
LLIOB Mony4yaeTcss HeobXxoaAMMON LWNPUHBI 6e3
Aedopmaumm N KpaTtepos.

8.0 CBAPKA B PEXXUME TIG

Mpn cBapke BONbPaAMOBLIM 3NEKTPOAOM B
MHEPTHOM ra3e afnieKkTpuyeckas ayra3axmraeTca
Mexay Borb(ppaMoBbIM 3NEKTPOAOM FOPENnKM
N NOBEPXHOCTbLIO 3arOTOBKM.

BHumaHue: Npu cBapke BonbgpamoBbIM
3MEeKTPOAOM B MHEPTHOM ra3e ropernka
BCceraa noAaksyYeHa K oTpuuaTternbHOM
KneMmme CBapoO4YHOro annapara.
[MoaroToBKka annapaTta K aKcniyartaumm:

- Bblbepute cBapky TIG ¢ nomouwbto
nepeknoyaTensa Ha nepegHen naHenu.

- lNopcoeonHnTte 3azemnawoWMKA  Kabenb
K MOMOXWUTENbHOM KNEMME  CBapOYHOro
annapara, a KneMmmy 3a3eMSIEHNS K 3aroToBKE.
- Coeaunnute ropenky TIG c oTpuuyatensHom
KNeMMoW CBapO4YHOro annapara, a LWnaHr
AN nofadn rasa C perynatopom AaBreHust
razoBoro 6annoHa.

MoTok rasa KOHTponupyeTtcs
aBTOMaTU4YeCKU C NMOMOLULIO PYUKMU
ynpaBneHMsa napamMeTpoB CBapku
(6). Ucnonb3ynTe TONMbKO UHEPTHbIN
ra3 (aproH).

- BknwouuTe nHBepTop.

8.1 BbIBOP PEXXUMA CBAPKU

- BblbepuTe HyXXHbI pexum capku 4T

LIft, 2T Lift, 4T HF o 2T HF ¢ nomoLubto

py4dKM BbibOpa pexuma Ha nepegHen naHenm

- Baw capo4HbI annapat no3BonseT

aKTMBMpOBaTb (PYHKLMIO Nynbcauuns

Kak B pexume 2T, Tak n 4T. BoinonHute

cnegywwine OencTeus:
» [loBopoTtom PYYKM napameTpoB
cBapku (6) Bblbepute ceetogmop, Bolbopa
Mynbcauumn (K). Ceetoamon BblGpaHHOro
napametpa ocTaeTtcs 3aXKEHHbBIM.
Ha naucnnee otobpaxaetrca  “ON7,
ecnn QyHKUMA nynbcaumm akTuBHa, B
NPOTMBHOM crny4vae, otobpaxaetcsa “OFF”.
*  HaxmuTe pyyky napameTpoB CBapKu
(6). Ceetoguog (K) muraer.

« [na u3MeHeHWs 3TOro napameTpa
CHOBa HaXXMUTE Py4Ky perynmpoBku (6).

« [eHepaTop noaTBEPXKOAET YCTAaHOBKY
aBTOMaTU4YEeCKn Yepe3 3 ceKkyHObl W
BO3BpAlllaeTcs B WMCXOOQHOE COCTOSHUE,
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ceetoguon CBapoyHbIn ToK (D) ropur.

+ Csetoanop [Mynbcaunn (K)
npogorkaeT ropetb, €cnu  yHKUuN
BkrtoyeHa (ON), He ropuT, ecnun dyHKUUSA
He aktusupyetca (OFF) wnu pydka
Bblbopa pexnmoB cBapku (4) HaxoauTcs
B MMA.

° C

-L HMRAT HF

HHIHE 2T HF
A/- A
B 1 b4 >80
=~

8.2 PEIYINUPOBKA NAPAMETPOB
CBAPKU B TIG
- Cnegyvnte MHCTPYKLUMAM, JaHHBbIM HUXeE,
YTOObI BbIAICHUTb, KakMe napameTpbl
YCTaHOBWUTb B 3aBUCMMOCTU OT
BbIOpaHHOro MeToaa CBapKu.

4T Lift - 4T HF

t —D .-L“)J? L\_Icf >E
= —
2T Lift - 2T HF

Ibl—\

Ist Jl/-.-L L\_lcf

Dr * o4 1.0
— —

HayanbHbIM N KOHEYHbIM TOK MO YMOMYaHWUIo

yCcTaHoBIreH Ha 5A.

AT urr

”‘ﬁ

TIG MYINbCALUNN

Jl ' A
Dﬁ t -L P Icf p‘ﬁ

o]

CBapoOYHbIN TOK:

* [lpn Bblbope pexuma MMA cBetoguon
CBapoO4YHOro Toka npogorxkaet ropeTtb (D).

*  Haxmute unm nNpocTo NOBEpHUTE PYYKY
ONA perynvpoBKn napameTpoB cBapku (6).

Csetoguopa (D) 6yaet muratb.
* YCTaHOBUTb CBApPOYHbIN TOK.

« CHoBa HaxaTb pyyKy Onsl peryrMpoBKu
napameTpoB cBapku (6), 4ToObl NOATBEPAUTL
BBeJEeHHOe 3Ha4YeHue Toka. B ntobom cny4ae,
reHeparop nogTeepxagaet HaCTPOWKY
aBTOMaTMYeCcKn Yyepes 3 CeKyHabl.

Cnepyowme napameTpbl CBapKu:
*  WMameHuTe napamMeTpbl B 3aBUCUMOCTU
OT pexuma CBapku, B KOTOPOM Bbl XOTUTE
paboTaTb, creaysa yKasaHUsAM HUXE:
» [locne HacTpoMKM CBapOYHOrO TOKa
NOBOPOTOM PYYKM NapameTpoB cBapku (6)
BblOepuTE CBETOAMOA, COOTBETCTBYOLLNIA
napameTpy, KOTOpbIM  Bbl  XOTUTE
nameHntb. Ceetogmog  BblbpaHHOro
napamMmeTpa NpoAoIKaeT ropeTb.
*  HaxmuTe pyyky napameTpoB CBapku
(6). BoibpaHHbIN cBETOAMOA MUraET.

* YcTtaHoBUTE HY>XHO€E 3Ha4eHue.

AT L

A2 Turr

AT HF
AHHE 2T HF

0
A o
In,

Jv1_"y—\£\,
|..| \-L"ﬂ
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« CHoBa HaxaTb pyudKy ANsi peryripoBKu

napameTpoB CBapKu (6), YTOObI
noaTBepAUTb BBEOEHHOE 3HaYeHne WU
nepentn K PerynupoBKe  CrneayrLLmx

napameTtpoB. B ntobom cnyyae, reHepatop
noaTBEPKOAET HACTPOMKY aBTOMAaTUYECKU
yepe3 3 cekyHabl. B atom cnyyae, 4To6bI
BEPHYTbCA K Hadarny nocreaoBaterisHOCTH
perynmpoBkM HeobxoaMMO 3aHOBO BBECTU
3Ha4YeHNe CBapO4YHOIo TOKa, YTOObI NepenTn
K perynvpoBKe crieqyrLmx napameTpoB.



9.0 CBAPKA

9.1 CBAPKA B 4 TAKTA - CXEMA 1
0 [epxaTb HaxaTon KHOMKY TOoperiku.
ONEeKTPOMarHUTHbIM  KnanaH OTKpbIBaeTcs.
HauynHaeT nocTtynatb 3aWMTHbIN ras.
0-T1 Bpemsa npeg-rasa, ot 0 go 1.0cex.
T1 3axuraHve Oyru, none perynmpoBKu
HayanbHoro Toka (cm. Amn. MwuH-Max B
Tabnuue TeXHUYECKNX OaHHbIX).

T2 OTnycTMB KHOMKY rOpenkun, BbIXOQHON
TOK YyBeNuuMBaeTCAa MO CPaBHEHW C
HavarnbHbIM  TOKOM. Ecnn  dyHKums

nynbcauuun BKNOYEHa, BbIXOOHOM TOK Oyaer
UMMYNbCHbIM.

T2-T3 BbixogHOM  TOK  BO3pacTaeTr Oo
3a0aHHOM0  3HA4YEeHUs1 CBaApPOYHOrO  TOKa.
3agaBaeMoe BpeMS po3Xura coctaBnseT oT
0 oo 5.0 cek.

T3-T4 Csapka, KHOMKa ropesiku He HaxarTa.
MpumevaHue: Ecnu dyHKUMsa nynbcauum
aKTMBHa, TO  BbIXogHOWM  ToKk  Byger
UMMYNbCHbIM.

T4 HaxxaB KHOMKy ropenku, BbIXO4HOW
TOK MNOHWU3UTCA OO0 3afaHHOro 3HavYeHus
KOHeYHoro Toka. Ecnn yHKkumna nynscauum
aKTUBHA, TO TOK yracaHus byaeT UMnynbCHbIM.
T4-T5 Bpemsa yracanus, ot 0 go 5100 cek.
T5-T6 Bpemsi coxpaHeHUss KOHEYHOro ToKa,
none perynupoBKN KOHEYHOro Toka (cMm. Amn.
MwuH-Max B Tabnuue TeXHUYECKNX OaHHbIX).
T6 OTnycTMB KHOMKY ropenku, Aaywa
BbIKITHOYAETCA U 3aLlUUTHBLIA ra3 NpogornkaeT
noctynarb.

A
CXEMA 1 I (A)

3apaHHoe 3HauYeHue
CBapoO4YHOro Toka

3apaHHoe 3HauYeHue
OCHOBHOIO TOKa

HavanbHbI
TOK

HaxaTtwne n yoepxaHue
KHOMKMW FOpersiku \‘

OTnyckaHue
KHOTKMU

H lfosxm rayru

T6-T7 Bpemsa noct-rasa, ot 3.0 go 10.0 cek

T7 OnNeKTpOMarHUTHbIN KnanaH
3aKkpblBaeTca u GriokupyeTca nogada rasa.
CBapka 3aKkoH4YeHa.

9.2 CBAPKA B 2 TAKTA - CXEMA 2
0 Haxmute nygepxmBanTe KHOMKY rOpesnku.
ONEKTPOMarHUTHLIA  KnamnaH OTKpbIBAETCS.
HaunHaeT noctynaTtb 3alUTHbLIN ras.

0-T1 Bpemsa npe-rasa, ot 0 go 1.0cexk.
T1-T2 3axuraHme [Oyrn, BbIXOOHOW TOK
Bo3pacTaeT OT  MWHMMArNbHOMO  TOKa

(5A) po 3apgaHHoro Toka. Ecnu dyHkums
nynbcaLumm akTMBHa, TO BbIXOOHOW TOK Byaet
UMMYNbCHbIM.

T2-T3 CBapka, fgepxaTb HaXaToOW KHOIMKY
ropenku.

MpumeyaHune: Ecnn  dyHKUMA nynbcaumm
aKTUBHa, TO TOKyracaHus ByaeT UMnynbCHbIM.
T3 OTNyCTUB KHOMKY TOPENKN, BbIXO4HOWN
TOK YMeHbLUMTCA. Ecnn oyHKUMA nynbcaumm
aKTUBHA, TO TOK yracaHunsa 6yaeT MMMNyNbCHbIM.
T3-T4 BbixogHOM  TOK  MNOHU3UTCA OO
MWUHUManNbHOro 3HadveHna 5 Amn. [yra
BbIKITIOYAETCH; BPEMS yracaHusi COCTaBuT OT
0 oo 5.0cek.

T4-T5 Bpems noct-rasa, ot 3.0 go 10.0 cek
T5 ONeKTPOMarHUTHbIN KrnanaH
3aKpbiBaeTcs M Gnokupyetcs nogada rasa.
CBapka 3aKkoH4YeHa.

BTopoe HaxaTue
KHOMKMW FOperiku

KoHeuHbiit OTNyCcKaHue
KHOMKM

KoHeuHbIN TOK

: >
0T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T (S)
1(A)4
CXEMA 2
3apgaHHOe 3HauYeHue OTnyckaHue
CBapOYHOro TokKa KHOMKM
3apaHHOe 3Ha4eHue A o | | | |
OCHOBHOFO TOKa
. Poaxur nyru BbikntoyeHue
5A ayrm
P i
Haxartue n y,qepmaﬂm T1 T2 T3 T4 T (S)

KHOMKWM ropenku

M
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- Ybeaoutecb, 4YTO 9nNeKkTpond Bbllen u3
ropenkun Ha 4-5Mm, 1 4To OH nmeet yron 40°-
60°.

- YCTaHOBMTE CBapOMYHbIN TOK, y4YUTbiBadA
TONWMHY  CBapvMBaemMoro MeTanna wu
AnameTp UCnosnb3yemMoro BofbGdpamMoBOro
anekTpoaa (8.2).

- OTKponTe rasoBbl KnanaH Ha py4ke
ropenku, 4Tobbl rasa nowlesn u3 conna ropesiku.
- Hakponte nuuo 3aWMUTHOM  MaCKOW
M nogHecute Tropenky Ha 3-4 MM OT
MOBEPXHOCTU 3aroToBKM nog yrrom 45°,
Takum obpasoM, 4TOObLI Kepamudeckoe
COMf0 rOpernkh Kacanocb MOBEPXHOCTU
3arotoBku (puc. b), Haxxatne KHOMKy ropenku
(puc.). ayra 6yoeT CBET OT UCKPblI BbICOKOro
HanpsbkeHus (puc. C).

MpumevyaHus:

a) AnuHa gyrm gorkHa ObiTb B npegenax
3 - 6MM B 3aBMCUMOCTW OT TMMa CBApPOYHOro
lBa, TMNa 1 TOMWMHLI MaTepuana u T4,.

6) lopenka JOIKHaA JBuraTbcs B
HanpaBneHuM cBapku, ©0e3 nonepeyvHbIX
ABWXKEHUN noa yrriom 45° No OTHOLIEHWIO K
3aroToBKe.

PWC. a

KHOMKa

HF uckpbl

10.0 TEXHUYECKOE
OBCITYXUBAHUE

NMPEOYNPEXOEHUE!!!

Mepen npoBegeHNEM TeXHU4YeCKoro
obcnyXXuBaHuUA OTKNOYMTE annapart oT
OCHOBHOIO UCTOYHMKA NUTAHUSA.

Bce paboTbl no TEXHUYECKOMY
06Cy>KUBaHUIO 3NeKTPU4ECKoro n
3MEKTPOHHOTO  0OOPYAOBaHUA  AOIMKHbI

npoBOAUTLCATOSILKO KBaﬂVI(*WIU,VIpOBaHHbIM
TeEXHN4YeCKUM NepcoHariom.

[Mpon3BoaUTENBHOCTL CBAPOYHOro annapaTta
HaNpsiMylo CBsi3aHa C YacTOTOW NpoBeaeHUs
TexHmyeckoro obcnyxunsaHms. CBapOYHbIN
annapat TpebyeT TwWaTenbHOro yxoga 3a
BHYTPEHHUMK geTanamu. Yem OGonblie
Nbinn B pabovyem NOMeLlleHUn, TeM valle
Heobxoanmo NpoBOOUTbL  TEXHUYEecKoe
obcnyxuBaHue.

- CHUMUTE KPbILLKY;

- yganute nblfib C BHYTPEHHUX OeTaneu
annapata CcTpyer c©xatoro Bo3gyxa npu
nasneHun 3kr/cm;

-NpoBepbLTE BCE ANEKTPUYECcKMe coeqmHeHNs,
yb6eanTecb, YTO BCE ramku M BUHTbI MFOTHO
3aTAHYTHI;

- 3aMeHUTe U3HOCKBLUMECA aeTanu;

- 3aKpoNnTe KpbILKY annapara;

- nocne BbINOMHEHNS 3TUX onepauun
annapat rotoB kK paboTe B COOTBETCTBUM
C WHCTPYKUMSIMKU, OMUCAHHbIMW B OAHHOM
PYKOBOACTBE.




11.0 BOSMOXHbIE AE®PEKTbI NP CBAPKE

OEDEKT NMPUYUHDLI YCTPAHEHUE
NMOPUCTOCTb KMCnoTHbIN aneKkTpoa Ha ctanu ¢ Mcnonb3ynte OCHOBHOWM 31eKTpos,
BbICOKUM CoepXXaHnem cepbl
Cnuwkom 6onbLioe konebaHne CaBuHbTE cBapmBaeMble Kpasi bnunke
anekTpoga APYT K Apyry
CeapuBaeMble geTtanu Haxoadarcs B Havane cBapku gBurante anekTpos
CNULLKOM Aaneko pyr oT gpyra MeOfeHHee .
3arotoBka XxorogHas. [MOHM3bTE CBApPOYHbIN TOK.
TPELWWHbBI 3aroToBka rpsasHasa (Macno, Kpacka, Oumnctute paboyyro NOBEPXHOCTb Nepes
KOppo3us, okcuabl). CBapKOW. JTO MO3BONUT NOMYYUTb
CnabblIi cBapOYHbIN TOK. Ka4eCTBEHHbIN CBapOYHbIN LLIOB
CITABAA Hwusknin Tok OTtperynupyite paboume napameTpbl
NMPOBAPUBAE Bblcokasi CKOPOCTb CBapKu n, bonee Kka4yecTBEHHO NpoBoANTE
MOCTb O6paTtHas nonsipHOCTb MOArOTOBKY 3aroTOBKM K CBapKe
HaknoH anekTpoga NpoTMBOMONOXEH
ero ABMXEHUIO
CUINbHbIE OnekTpoa CNULWKOM CUNbHO HaKNoHeH | BbinpaBbTe HaKMoH anekTpoaa
NCKPbI
OEOEKTHI YcTaHoBNeHbl HenpaBunbHble paboyne | Cnegynte OCHOBHbIM NpaBunam
CEYEHWA napamMmeTpbl CBapku
CkopocCTb Npoxoaa He COOTBETCTBYET
TpebyembiM paboymm napameTpam
He noCTOsIHHbIN HaKIOH anekTpoaa BO
BpeMs CBapku
HECTABUI1b Cnabbin Tok [MpoBepbTe COCTOSAHME 3ANeKkTpoaa U
HAA OYTA 3a3eMsieHne
QJIEKTPOL CepaueBuHa anekTpoaa He 3ameHuTe anekTpos,
MMABNTCA NOL | oTueHTpupoBaHa CoeaunHuTe aBa 3a3eMnsowmx Nposoaa
YITIOM MarHuTHble BOJSTHbI C NPOTMBONMOSIOXHbIX CTOPOH 3aroTOBKW.

12.0 TROUBLE SHOOTING

MHankaTop BKITIOEHUS reHepaTopa
HeucnpaeH/ [nata nHBepTopa
HeucrnpasHa.

HEUCNPABHOCTU NMPUYUNHA YCTPAHEHUE
He Bkntoyaetcs MepBuYHOE NoaknoYeHe MpoBUTbL NEPBUYHOE COeaVHEHNE.
HenpaBuIbHOE.

Ob6paTtutechb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

leHepaTop U
NHOWKaToOp CETU

pabotaet

FOPAT, BEHTUIIATOP He

Yrto-To 6n0|<mpyeT BEHTUNATOP.

BeHTunaTop HencnpaseH/
npobnemMbl B 3HeprocHabxeHnn
BEHTUNSTOpPA.

YCTpaHUTb 3acopeHue.

O6paTtntecb B CEPBUCHbLIN LIEHTP.

HeT HanpsixkeHuns

[NeperpeB MaLLWHBI, XXeNTbIn
cBeToAMno[, ropuT.

MpeBblweHb! Npeaernsbl
CBEPXBbICOKOro UIM CBEPXHU3KOro
Hanps>XeHUs, 3ereHbl CBeToAnoA
norac, XenTbli CBETOQNOA rOpuT.

MopoxaunTte cbpoca
TepPMOBbIKMO4ATENS U, Npn
HeobXxo4MMOCTH, COKPaTUTb LIMKN
paoThbl.

MpoBepuTb pacnpegenuTenbHyro
ceTb. Bolkntountsb annapar ang
nepesarpysku, BkniounTb Yyepes 20
CeKyHA.
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HEUCMNPABHOCTU

NMPUYUNHA

YCTPAHEHUE

HeT HanpsxeH ns

Bkntounnack 3awmra OT CBEPXTOKa,
ropuT XenTbl cBeToanos

HeuncnpaBHOCTb BHYTPEHHEro
pene.
HewncnpaBHOCTb NnaTbl MHBEpTOpA.

C6pocutb annapart, BbIKNO4YMB €ro,
NoAoXAaTb HECKONbKO MUHYT, 3aTEM
BKNIOYMTb CHOBA. B cny4ae oTkasa
obpaTtutechb B CEPBUCHbLIN LIEHTP.

O6paTtutechb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

BbixogHom Tok
HenpaBUIbHbLIN

[MoTeHuMomeTp perynmpoBKu
aedekTHbI / HencnpaeHa nnata
yrnpaBneHus.

[MepBMYHOE HanpskeHne NUTaHns
HU3Koe .

O6patntecb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

[MpoBepbTe pacnpeaennTenbHyto
CeTb.

TIG: gyra He
3aXUraeTcsi, HO
€CTb UCKpa BbICOKON
4YacToThl

CBapoyHbIl Kabenb nogcoeanHeH
HenpaBwUIbHO, NOBPEXAEH U
CITULLKOM AJIUHHbINA.

PaccTosiHne mexay
BONb(OPaMOBbIM 3MIEKTPOAOM U

3aroTOBKOW CIULLKOM BonbLuoe.

3aroToBka rpa3Haa oT Macna unu
Nbinn.

KHonka ropenku HeucrnpasHa.

MpoBepuTb NpaBUNBLHOCTb
noacoeavHeHUsl cBapoYHoro kabens,
€ro COCTOsIHVE U OJINHY.

YMeHbLnTe paccTtoaHne Mmexay
ANEeKTpoaoM K 3aroTOBKOMN.

OunCTUTL 3aroToOBKY.

MpoBeEpUTL COEAMHEHUS TOPESKN
tig c reHepaTopom/O6paTntech B
CEPBUCHBIN LEHTP.

TIG: 3axuranue

HeVICI'IpaBHOCTb nnartbl

O6patntecb B CEPBUCHbIN LIEHTP

ayrv He ynpasneHusi.
OoCTaHaBnuBaeTcs
TIG: HeT [a30BbI GannoH 3aKpbIT U OTKpbITb KpaH rasa u oTperynmpoBarb

NOCTYMNEeHNAd ra3a

CIMTMLLUKOM HU3KOE fJaBlieHne rasa.

HeuncnpaBHoCTb NnaThl
ynpaBneHuns.

OaBlrieHune.

O6patntecb B CEPBUCHbIN LIEHTP
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IMPORTANTE

ADVERTENCIAS

Este manual contiene las instrucciones para
la correcta instalacion de los Aparatos Eléctri-
cos Electronicos (AEE) que ha comprado.

El propietario de un producto AEE debe ase-
gurarse que el presente documento sea leido
y comprendido por los operadores de la sol-
dadura, por sus ayudantes y por el personal
técnico encargado del mantenimiento.

Atencion: El cable de alimentacion tiene ten-
sién aun cuando el interruptor principal esté en
la posicion “0”. Por consiguiente, antes de re-
parar el aparato, asegurense de que el enchufe
bipolar esté conectado a la toma de corriente.

Un aparato eléctrico electronico no debe
utilizarse nunca sin los paneles, ya que
podria ser peligroso para el operador y
podria dafiar 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 INTRODUCCION
1.1 TIPO DE GENERADOR DE
SOLDADURA
Los datos de identificacion del generador y
su numero de serie figuran siempre en la pla-
quita colocada en el panel superior.
Los portaelectrodos y los cables estan iden-
tificados sélo por las normas o por el numero
de serie impreso en su embalaje.
Tomen nota de estos numeros para usarlos
eventualmente como referencia.

1.2 RECEPCION DEL EQUIPO DE

SOLDADURA
Cuando reciban el aparato, comparenlo con
la factura para asegurarse de que todo cor-
responda y contrélenlo bien para determinar
si se han verificado dafos durante el tran-
sporte. Todos los equipos enviados fueron
sometidos a un riguroso control de calidad.
Sin embargo, si el equipo no funciona correc-
tamente, consulte la seccién de resolucién
de los inconvenientes de funcionamiento de
este manual. Si el problema persiste, consul-
te a su distribuidor autorizado.

2.0 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
2.1 SEGURIDAD PERSONAL
» Los operadores y los asistentes tienen que
proteger el propio cuerpo llevando trajes de
trabajo de proteccién, cerrados y no inflama-
bles, sin bolsillos ni pliegues. Hay que elimi-
nar eventuales rastros de aceite o grasa de la
ropa antes de ponérsela. Usar solo ropa con
la marca CE que sea idonea para la soldadura
de arco (Fig. 1):
1. Guantes
2. Delantal o chaque-
ta de cuero descarne
3. Polainas de pro-
teccion para el calza-
do y la parte de abajo
de los pantalones
4. Calzado de segu-
ridad con puntera de
acero y suela de goma
5. Mascara
6. Mangas de cuero
descarne para pro-
teccion de los brazos

A Cuidado
Asegurese delCv==";
buen estado de la =
indumentaria de
proteccion, reem-
plazandola regularmente para lograr una
perfecta proteccion personal.

2.2 RADIACIONES LUMINOSAS

« No miren nunca, por ninguna razon, un
arco voltaico sin una apropiada proteccion
en los ojos (Fig. 2).

» Los operadores tienen que llevar un casco
para soldador, no inflamable, que esté disefna-
do de forma tal que proteja el cuello y el rostro



también por los costados de la luz producida
por el arco eléctrico. El casco tiene que estar
equipado con lentes protectoras apropiadas al
proceso de soldadura y a la corriente que se
emplea. Sigan a los valores mostrados en la
tabla siguiente.

Electrodos
revestidos,  de carbono
9 5-19A
10 40-79A | 125-174A | 20-39A
1 80-174A | 175-224A | 40-99A
12 175-299A | 225-274A | 100-174A
13 300-499A | 275-349A | 175-249A

 Es necesario mantener siempre limpios
los cristales de proteccion y sustituirlos si
estan rotos o con alguna rajadura (Fig. 3). Es
aconsejable instalar siempre un cristal tran-
sparente entre el cristal no actinico y el area
de soldadura. Hay que cambiar con frecuen-
cia este cristal cuando las salpicaduras y las
astillas reduzcan notablemente la visibilidad.

TN

2.3 AREA DE TRABAJO

» La operacion de soldadura tiene que ser
realizada en un ambiente ventilador y aislado
respecto a las otras zonas de trabajo, para
proteger a los operadores de radiaciones y
humos. Si esto no es posible, las personas
cercanas al operador y con mayor razén sus
ayudantes deben estar protegidos interponien-
do cortinas y pantallas opacas transparentes,
autoextinguibles y que cumplan con la norma-
tiva local vigente (la eleccion del color de una
cortina depende del proceso de soldadura y
de las corrientes empleadas), gafas anti-UV
y, de ser necesario, empleando mascara con
filtro de proteccion adecuado (Fig. 4).

» Antes de soldar, quitar del lugar de traba-
jo todos los solventes a base de cloro que
normalmente se emplean para limpiar o de-
sengrasar el material de trabajo. Los vapo-
res de estos solventes, cuando se someten
a radiaciones de un arco eléctrico incluso si
esta distante, pueden en algunos casos tran-
sformarse en gases toxicos, comprobar que
las piezas a soldar estén secas.

Cuidado: Cuando el operador se en-
cuentre en un espacio cerrado, el em-
pleo de solventes clorados esta prohibi-
do en presencia de arcos eléctricos.

» En las elaboraciones mecanicas de mola-
do, cepillado, martillado, etc., de las piezas
soldadas, lleven siempre gafas de protecciéon
con cristales transparentes para evitar que
las astillas u otras particulas extrafias pue-
dan dafnarles los ojos (Fig. 5).

» Los gases, los humos insalubres o peligrosos
para la salud de los trabajadores deben captar-
se (a medida que se producen) lo mas cerca y
eficazmente posible de la fuente de emisién de
modo que las posibles concentraciones de con-
taminantes no superen los valores limite per-
mitidos por la normativa local vigente (Fig. 6);

A (EL A
AR Fig6

» El procedimiento de soldadura tiene que
ser realizado sobre superficies metalicas sin
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* ningun vestigio de herrumbre o barniz, a
fin de evitar que se generen humos dafinos.
» Cualquer sintoma de irritacién o dolor a los
0jos, a la nariz o a la garganta puede ser cau-
sado por una ventilacién poco adequada; en
este caso, no siguen trabajando y ventilen en
manera adequada el area.
* No suelden metales o metales esmaltados
que contengan zinc, plomo, cadmio o berilio,
a menos que el operador y las personas cer-
canas lleven un respirador o un casco con
bombona de oxigeno.
« Cuando los trabajos de soldadura se de-
ben realizar fuera de las condiciones nor-
males y comunes de trabajo y con un riesgo
mayor de descarga eléctrica (espacio ope-
rativo restringido o humedo) deben tomarse
precauciones adicionales tales como:
- El empleo de generadores de corriente
marcados con la letra “S”.
- Colocando fuera del area operativa el ge-
nerador de corriente.
- Reforzando la proteccion individual, el ai-
slamiento del suelo y de la pieza a soldar por
el operador (Fig. 7).
Jh=lr"

 El generador ha sido proyectado solo para ser
utilizado desde dentro, no soldar con el genera-
dor expuesto a la lluvia o la nieve.

» La caida del generador puede ser peligrosa,
no colocarlo y no utilizarlo donde pueda correr el
riesgo de caer.

» Mantener el generador (cables) alejado de
vehiculos en movimiento cuando se esta traba-
jando en una posicién aérea.

* el operador y los asistentes no tienen que to-
car ni rozar nunca, con ninguna parte del cuerpo,
las piezas de metal calentadas con alta tempera-
tura o cargadas eléctricamente (Fig. 8).

» La ejecucidn de la soldadura y del corte de
arco implica el estricto cumplimiento de las
condiciones de seguridad en lo que se refie-
re a las corrientes eléctricas. Asegurarse que
ninguna pieza metalica accesible a los opera-
dores pueda entrar en contacto directo o indi-
recto con un conductor de fase o el neutro de
la red de alimentacion.

« el operador no tiene que enrollar nunca los
cables de soldar alrededor del propio cuerpo;
* la antorcha de soldar no tiene que ser apun-
tada nunca contra el operador o contra otra
persona.

 no utilicen cables de alimentacidén o de sol-
dadura que estén dafados (Fig. 9);

Fig.9

« Controlar que cerca de los generadores de sol-
dadura no haya cables eléctricos de otros apara-
tos, lineas de control, cables telefonicos, etc.

» Con respecto a otros aparatos eléctricos en el
area de soldadura controlar la conformidad de los
mismos con la normativa EMC correspondiente.

Cuidado: en la zona operativa y cerca de
los generadores de soldadura/corte no
debe haber personas que lleven aparatos
eléctricos como marcapasos, desfibrila-
dores, etc.)

« Comprobar por lo menos cada 6 meses el
buen estado de aislamiento de los aparatos
y de todos accesorios eléctricos de comple-
mento, contacte con su proveedor para traba-
jos de mantenimiento y de reparacion de los
productos comprados.

Cuidado: no tocar al mismo tiempo el ca-
ble de soldadura o el electrodo y la pieza
a soldar.

2.4 INSTALACION ELECTRICA
» Las intervenciones en los aparatos eléctri-
cos Yy electrénicos deben ser encargadas a
técnicos cualificados capaces de realizarlos.
» Antes de conectar su aparato a la red de di-
stribucién de la energia eléctrica comprobar que:
- El contador, el dispositivo de proteccion
contra las sobre tensiones y los corto circuitos,
las tomas y los enchufes y la instalacién eléctri-
ca en el lugar son compatibles con su potencia



maxima y su tension de alimentacion (ver pla-
ca con datos en la pagina 3) y estén conformes
con las normas y reglamentos vigentes.

- La conexiébn monofasica a tierra (cable
amarillo/verde) se deber realizar con la protec-
cion de un dispositivo de corriente diferencial
residual de mediana o alta intensidad (sensibi-
lidad comprendida entre 1y 30 mA).

- El cable a tierra no debe estar interrumpido
por el dispositivo de proteccidén contra las de-
scargas eléctricas.

- Su interruptor, si esta previsto, esté en po-
sicion OFF “O”;

» Conectar al terminal de tierra todas las par-
tes metalicas que estén cercanas al operador,
empleando cables mas gruesos o de la misma
seccion que los cables de soldadura.

« El aparato tiene una proteccion en clase
IP22S, por lo tanto impide:

- Todo contacto manual con partes internas
calientes, en movimiento o bajo tension;

- Lainsercion de cuerpos sélidos con un dia-
metro superior a los 12 mm.

- Una proteccién contra la lluvia con inclina-
cidbn maxima de 15° con respecto de la vertical.

2.5 PREVENCION ANTINCENDIO

» El area de trabajo tiene que responder a las
normas de seguridad, por consiguiente es ne-
cesario que haya extintores compatibles con
el tipo del fuego susceptible de propagarse.

» El techo, el piso y las paredes tienen que
ser antinflamables.

» Todo el material combustible tiene que ser
transportado fuera del lugar de trabajo (Fig.
10). Si no se puede alejar el combustible,
cubranlo con algun material resistente al fuego.

* Antes de comenzar a soldar, ventilen los am-
bientes en los que existan zonas potencialmen-
te inflamables. No trabajen en una atmosfera en
la cual exista una notable concentracién de pol-
VO, gas inflamable o vapor liquido combustible.
+ El generador tiene que estar colocado en un
lugar en que el suelo sea sélido y liso; no tiene
que estar apoyado a la pared.

* No suelden recipientes que hayan contenido
gasolina, lubricante u otras sustancias inflama-
bles.

* No utilizar el generador para descongelar tu-
berias.

* No soldar cerca de conductos de ventilacion,
lineas del gas o cualquier otra instalacién capaz
de propagar el fuego con rapidez.

* Después de haber terminado de soldar,
asegurense siempre de que no hayan quedado
en la zona materiales incandescentes o llame-
antes.

» Asegurarse el buen funcionamiento de la co-
nexion de masa, un mal contacto de esta ultima
puede provocar un arco eléctrico que podria a
su vez ser la causa del incendio.

2.6 GAS DE PROTECCION
* Ejecutar escrupulosamente las recomendacio-
nes de uso y manipulacién dadas por el proveedor
del gas.
 Las areas de almacenamiento y de uso deben
estar abiertas y ventiladas, debidamente alejadas
de las zonas operativas y de fuentes de calor.
* Fijar las bombonas, evitar los golpes y proteger
las mismas de cualquier posible accidente técnico.
« Comprobar que la bombona y el regulador de
presion correspondan al gas necesario para el
proceso de elaboracion.
 Nunca lubricar las llaves de las bombonas.
» Recordarse de purgarlas antes de conectar el
regulador de presion.
+ Distribuir los gases de proteccion a las presio-
nes recomendadas por los diferentes procedi-
mientos de soldadura.
» Comprobar periédicamente la estanqueidad de
las canalizaciones y de las mangueras de goma.
* Nunca buscar una fuga de gas con una llama,
emplear un detector adecuado o bien agua con
jabdn con un pincel.
Las malas condiciones de uso de los gases, en
especial en espacios estrechos (estivas de bar-
cos, tanques, cisternas, silos, etc.) exponen al
usuario a los siguientes peligros:
1 De asfixia o de intoxicacion con gases y mezclas
gaseosas que contienen por lo menos el 20% de
CO2, (estos gases reemplazan el oxigeno en el
aire)
2 De incendio y de explosion con mezclas gase-
osas que contengan hidrégeno (es un gas liviano
e inflamable, se acumula debajo de cielorrasos o
en las cavidades con peligros de incendio y ex-
plosion.

2.7 RUIDO
El ruido emitido por los generadores de sol-
dadura depende de la intensidad de la cor
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riente de soldadura, del procedimiento em-
pleado y del ambiente de trabajo. Trabajando
en condiciones normales, el equipamiento
utilizado para la soldadura por arco no supera
los 80 dBA. De todas formas, en condiciones
particulares como por ejemplo con altos para-
metros de soldadura en ambientes limitados,
los niveles de ruido pueden exceder el limite
permitido. Por esta razon, se recomienda vi-
vamente proteger idbneamente los oidos.

2.8 PRIMEROS AUXILIOS

Cada lugar de trabajo debe estar dotado de
un botiquin de primeros auxilios y debe estar
presente una persona cualificada a cargo de
los primeros auxilios, para un auxilio inmedia-
to de las personas victimas de una descarga
eléctrica. Ademas, deben estar disponibles to-
dos los tratamientos para tratar quemaduras
de los ojos y de la piel.

ATENCION: EL SHOCK ELECTRICO PUE-
DE SER MORTAL.

Si la persona accidentada esta incon-
sciente y se sospecha un shock eléctrico,
no la toquen si ha quedado en contacto
con algun mando.

Quiten la corriente eléctrica que alimenta la
maquina y recurran a los cuidados de Pri-
meros Auxilios. Para alejar los cables de la
victima se puede usar, si es necesario, un
pedazo de madera bien seco o una escoba
de madera o de otro material aislante.

3.0 CARACTERISTICAS GENERALES

El generador que ha adquirido es una exce-
lente maquina de soldar TIG de corriente
continua pulsada, que utiliza tecnologia in-
verter con control PWM de media frecuencia.
Se caracteriza por su elevado rendimiento y
sus dimensiones y peso reducidos, que faci-
litan su transporte. Las funciones por las cua-
les es excelente para cualquier tipo de uso
son: corriente de salida constante, respuesta
rapida, cebado del arco con alta frecuencia,
regulacion de corriente lineal y predefinida.
Puede funcionar con 2 o 4 tiempos, permite
la regulacion de la rampa de subida y de ba-
jada, del arc force y hot start.

Cuenta con proteccion contra corto-circuito,
sobretensiéon, subtensidn, sobrecorriente y
sobretemperatura. Cuando estas proteccio-
nes actuan, la luz de alarma de la parte fron-
tal de la maquina de soldar se enciende y la
corriente de salida se corta.

La soldadura con electrodo dispone de las
funciones Hot Start y Arc Force.

3.1 DATOS TECNICOS

NOTA: los datos aqui abajo pueden va-
riar respecto a los datos técnicos escri-
tos en la etiqueta técnica. Siempre re-
fiérase a la etiqueta de datos del equipo.

160 Amps 200 Amps

D (1ph) 230V 50/60Hz 230V 50/60Hz
Uo V 58 62
. N 5+160 MMA
35% 160 MMA
25% 160 60% 125 MMA
Amp.60974-1 A 60% 100  35% 200 TIG
60% 160 TIG
QE mm 1,6 +4,5 1,6+5
Insulation H H
Protec. Degree IP22S IP22S

Caracteristicas principales:
* Soldadura TIG y MMA pulsada en
corriente continua, tecnologia PWM con
IGBT.
* Rendimiento elevado, control digital,
pantalla digital.
* Predefinicion de todos los parame-
tros, con funcién de guardado.
* Regulacion sencilla e intuitiva de los
parametros.
* Arranque HF, rampa de subida y baja-
da pre y post-gas.
* Proteccidon inteligente: sobretension,
subtension, sobrecorriente y sobretem-
peratura.
* Rango amplio de tension de alimenta-
cion (230V+10%).
* TIG—Tungsten Inert Gas welding.
+  MMA—Manual Metal Arc welding.
+  PWM—Pulse Width Modulation (mo-
dulacién de anchura de impulsos).

3.2 PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO
El principio de funcionamiento de la maquina
de soldar con inversor se explica por medio
del diagrama de abajo. La tension monofasi-
ca alterna de 230V AC se rectifica en con-
tinua (300V aprox.) y después en una fre-
cuencia media CA (20KHz aprox.) gracias a
un dispositivo inversor (IGBT). La tension de
media frecuencia es reducida por un transfor-
mador (transformador principal) y rectificada
por un puente de diodos rapidos. A continua-



cion la tension es filtrada por la inductancia
de salida. Para garantizar la estabilidad de
regulacion del parametro de salida (corrien-
te), el circuito de control utiliza la tecnologia
de retroinformacioén continua

Corriente monofasica

alterna AC

230V 50Hz

Rectificador

DC

-

Inverter

AC

|

de media = de media saliday sonda —»
frecuencia frecuencia de Hall

[Transformador AC Rectificador DC inductancia de DC

4.0 INSTALLACION 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-

cion de los accidentes.

* Quiten la soldadora del embalaje de carton.

Antes efectuar cualquier conexion eléc-
trica, controlen la chapa con los datos y
asegurense de que la tensién de entrada
y la frecuencia sean las mismas que las

de la red principal que se debe usar.

PUESTA A TIERRA
- Para la proteccion 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
alimentacion para evitar
debidas a contactos involuntarios con
objetos puestos a tierra.
- EI chassis, que es conductivo, esta
conectado electricamente con el con-
ductor de tierra; la mala puesta a tierra
del equipo puede causar golpes electri-
cos peligrosos por el usuario.

descargas

Control de retroinfor- -

macion de corriente

(amarillo-verde) de la red de alimentacion.

No utilizar el equipo con prolongaciones
de cable de alimentacion superiores a
10metros, o con secciones inferiores a
4mm?. Recordar tener los cables rectos
y no enrollados.

No usen la soldadora con los paneles late-
rales parcial o completamente ausentes a
fin de evitar el contacto accidental con las
partes mas internas que estan cargadas.

 Elinverter ahora esta listo para ser utilizado.
Asegurense de que la zona en la que estan
soldando tenga una adecuada ventilacidon
y que las tomas para el aire de la maquina
no estén obstruidas (una escasa ventilacion
podria reducir el rendimiento de la maquina
y causar dafnos). Ahora pueden elegir el pro-
ceso de soldadura conectando los accesorios
como se explica en las paginas que siguen.

* Inserten el inverter en la red. Para los mo-
delos suministrados sin enchufe, instalar en
el cable un enchufe estandar (2P+T) de ca-
pacidad adecuada y disponer una toma de
corriente dotada de fusible o un interruptor
automatico; el correspondiente terminal a
tierra debe estar conectado al cable de tierra
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Luz inversor encendida

2 Luz alarmas
3 Pantalla digital
4 Mando de seleccion del Modo de Sol-

5.0 FUNCIONES Y CONEXIONES DEL 1
dadura - 5.1
5 Panel operativo
6 Mando de regulacion de los parame-

INVERSOR
tros de soldadura
7 Conexion Gas
8 Conexion Boton de la Antorcha
9 Toma Dinse Negativa

10 Toma Dinse Positiva

=
Z

%
%

|

A Tiempo di Pre Gas

Corriente inicial

Tiempo Rampa de subida
Corriente de Soldadura (Corriente de

B
C
D
Pico)
Corriente de Base
Frecuencia de Pulsacion
T On en Pulsado

Tiempo Rampa de Bajada

Corriente Final
Tiempo de Post Gas
Luz de Seleccion Pulsado

AT ITeomMmmMm

|
Il

L Hot Start

M Arc Force

FUNCIONES DEL ]
POTENCIOMETRO DE SELECCION DEL
Funcion MMA

5.1
MODO DE SOLDADURA -4

Funcion Test Gas

[MmradaSoldadura TIG en Lift Arc de 4
Tiempos
Tiempos

aEiEsSoldadura TIG en Lift Arc de 2
[T Soldadura TIG con Alta Frecuencia
(HF) de 4 Tiempos
(HF) de 2 Tiempos

GBI Soldadura TIG con Alta Frecuencia
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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
calor intenso. En efecto, el flujo de cor-
riente eléctrica en la atmésfera del gas
que rodea el electrodo y la pieza que
debe soldarse, provocan la emanacion
de ondas electromagnéticas que se per-
ciben como una luz o una fuente de ca-
lor, segun 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
comunmente llamado soldadora.

» Conecten el cable de tierra al polo negativo
del inverter y la pinza de tierra a la pieza de
soldadura.
» Conecten el cable de soldadura al polo po-
sitivo del inverter.
- Seleccione el modo de soldadura MMA,
utilizando el mando de seleccién de modo de
soldadura situado en el panel frontal.
- Enciendan el inverter.
- En modo MMA sélo pueden modificarse
tres parametros: Corriente de Soldadura, Hot
Start y Arc Force
Corriente de soldadura:
* Cuando se selecciona modo MMA, el
Led de la Corriente de Soldadura (D) per-
manece encendido.
* Presionen el mando de regulacién de
los parametros de soldadura (6). El Led
(D) parpadeara.

« Configuren la corriente de soldadura.
La corriente de soldadura tiene que elegirse
siguiendo las instrucciones suministradas
por el productor de los electrodos y que figu-
ran en el paquete de los mismos.

Las indicaciones siguientes pueden ser utiles
como informaciones generales :

DIAMETRO DEL ELECTRODO CORRIENTE DE SOLDADURA

1,5 mm 30A—-40A
2,0 mm 50A-65A
2,5 mm 70A —100A
3,25 mm 100A-140A
4,0 mm 140A-160 A
5,0 mm 160 A — 200A

* Presionen de nuevo el mando de regu-
lacién de los parametros de soldadura (6)
para confirmar la corriente configurada. El
Led (D) permanece encendido. Para con-
fiigurar nuevamente la corriente presione
otra vez el mando de regulacion, el Led
parpadea nuevamente. Si no se confirma
la configuracidn de corriente, después de
tres segundos el led vuelve a encenderse.
Girando el mando de regulacion se puede
variar la corriente configurada, también
mientras se esta soldando, el Led (D) vol-
vera a parpadear. Presionen nuevamente
el mando de regulacion de los parametros
de soldadura (6), confirmen el valor con-
figurado y continuen con la regulacion de
los parametros de Hot Start y Arc Force.
Hot Start / Arc Force:

» Tras haber configurado la corriente de
soldadura, giren el mando de regulacion
de parametros (6) seleccionando el led
de Hot Start (L) o el de Arc Force (M). El
Led del parametro seleccionado perma-
necera encendido.

* Presionen el mando de regulacion de
los parametros de soldadura (6). El Led
(L/M) parpadeara.

« Configuren el valor para Hot Start / Arc
Force.

* Presionen de nuevo el mando de regu-
lacion de los parametros de soldadura (6)
para confirmar el valor configurado y con-
tinuen con la regulacion de los siguientes
parametros. De todas formas, el generador
automaticamente confirmara la configura-
cién después de 3 segundos. Pero en esto
caso se vuelve al inicio de la secuencia de
regulacion, por tanto se tendra que configu-
rar de nuevo la corriente de soldadura para
poder regular los parametros sucesivos.
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» Protejan el rostro con una mascara o con
un casco.

» Toquen la pieza que deben soldar con el
electrodo inserto en la pinza portaelectrodo,
hasta que se produzca la chispa de inicio
del arco (el inverter tiene la funcion “HOT
START” para mejorar el cebado).

Procuren no golpear la pieza que deben
saldar con el electrodo, porque podria
liberar el revestimiento y aumentaria asi
la dificultad de cebado del arco.

» Después del cebado del arco, mantengan
el electrodo en la misma posicion, en un an-
gulo de aproximadamente 60°, moviendo de
izquierda a derecha podran controlar visual-
mente la soldadura. El largo del arco puede
ser controlado también levantando o bajan-
do ligeramente el electrodo. Una variacion
del angulo de soldadura, podria aumentar la
medida del area de soldadura, mejorando la
capacidad de cobertura de la escoria.

« Alfinal de la soldadura, dejen que se enfrie
el residuo antes de quitarlo usando el cepillo
con la puntera.

jAtencion!:

- protejan sus ojos

- eviten danos 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

La calidad de la soldadura depende princi-
palmente de la habilidad del soldador, del
tipo de soldadura y de la calidad del elec-
trodo. Antes de comenzar a soldar, elijan el
modelo y el diametro del electrodo mas apro-
piados, teniendo en cuenta el espesor y la
composicién del metal que se debe soldar y
la posicion de la soldadura.

Corriente correcta de soldadura.

Si la intensidad de la corriente es demasiado
alta, el electrodo se quemara rapidamente y
la soldadura resultara muy irregular y dificil
de controlar. Si, en cambio, la corriente es
demasiado baja, perderan potencian y la sol-
dadura resultara estrecha e irregular.

Largo correcto del arco.

Si el arco es demasiado largo, producira re-
babas o una pequefia fusion de la pieza que
se esta trabajando. Si, por el contrario, el

arco es demasiado corto, su calor resultara
insuficiente y, por consiguiente, el electrodo
se pegara a la pieza.

Velocidad correcta de soldadura.

La correcta velocidad de soldadura permitira
obtener una soldadura con la amplitud mas
adecuada, sin ondas ni estrias.

8.0 SOLDADURATIG

El proceso Tig utiliza el arco eléctrico que se
establece entre el electrodo de tungsteno de
la antorcha y la superficie de la pieza que se
debe soldar.

En la soldadura Tig la antorcha esta siem-
pre concectada al polo negativo de la sol-
dadora.

» Conecten el cable de tierra al polo positivo
de la soldadora y la pinza de tierra a la pieza
que se debe soldar.

» Conecten la antorcha tig al polo negativo
de la soldadora y el tubo del gas al regulador
de presion de la bombona de gas.

La circulacion de gas es controlada au-
tomaticamente por medio del mando de
regulacion de los parametros de solda-
dura (6). Utilice exclusivamente gas iner-
te (Argon).

» Enciendan el inverter.

8.1 SELECCION DEL MODO DE
SOLDADURA
- Seleccionen el modo de soldadura que
desea: 4T LIft, 2T Lift, 4T HF o 2T HF, uti-
lizando el mando de seleccion de modo de
soldadura situado en el panel frontal.
- La maquina de soldar permite activar la
funcion Pulsado en modo 2T y en modo 4T.
Haga lo siguiente:
* Giren el mando de regulacién de para-
metros de soldadura (6) seleccionando el
led de seleccion Pulsado (K). El Led del
parametro seleccionado permanecera
encendido. La pantalla indica “ON” si la
funcién Pulsado esta activada, y “OFF”
en caso contrario.
* Presionen el mando de regulacién de
los parametros de soldadura (6). El Led
s o ¢

(K) parpadeara.
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» Para cambiar de configuracion presio- Corriente de soldadura:

nen otra vez el mando de regulacion (6).

» El generador automaticamente confir-
mara la configuracion después de 3 se-
gundo y volvera al estado de arranque,
con el led de Corriente de Soldadura (D)
encendido.

* El led Pulsado (K) permanece encendi-
do si la funcién ha sido activada (ON), y apa-
gado en caso contrario (OFF) o si el mando
de seleccién del modo de soldadura (4) esta
en posicion MMA.

8.2 REGULACION DE LOS
PARAMETROS DE SOLDADURA TIG

Haga lo que a continuacion se indica para

entender qué parametros pueden configurarse
en funcion del modo de soldadura seleccionado.
4T Lift - 4T HF

Jlﬂ

2T Lift - 2T HF

ﬂﬂ ~ i _—

|*——|

La corriente inicial y final por defecto esta fi-
jada a 5A.

TIG PULSADO

Jlll

» Cuando se selecciona modo MMA, el
Led de la Corriente de Soldadura (D) per-
manece encendido.

* Presionen o simplemente gire el mando
de regulacion de los parametros de solda-
dura (6). El Led (D) parpadeara.

» Configuren la corriente de soldadura.

* Presionen de nuevo el mando de regu-
lacion de los parametros de soldadura (6)
para confirmar la corriente configurada. El
Led (D) permanece encendido. Para con-
fiigurar nuevamente la corriente presionen
otra vez el mando de regulacién, el Led
parpadea nuevamente. Si no se confirma
la configuracién de corriente, después de
tres segundos el led vuelve a encenderse.
Girando el mando de regulacién se puede
variar la corriente configurada, también
mientras se esta soldando, el Led (D) vol-
vera a parpadear. Presionen de nuevo
el mando de regulaciéon de los parametros
de soldadura (6), confirmen el valor con-
figurado y continuen con la regulacion de
los parametros siguientes.

Parametros de soldadura siguientes:

Modifiquen los parametros en funcion del

modo de soldadura con que se desea traba-
jar, haciendo para ello lo siguiente:

« Tras haber configurado la corriente de
soldadura, giren el mando de regulacién
de parametros de soldadura (6) y seleccio-
ne el led del parametro que se desea mo-
dificar. El Led del parametro seleccionado
permanecera encendido.

* Presionen el mando de regulacion de
los parametros de soldadura (6). El Led
seleccionado parpadeara.

» Configuren el parametro.

85



86

g Loy

n - — &
* Presionen de nuevo el mando de regu-
laciéon de los parametros de soldadura (6)
para confirmar el valor configurado y con-
tinde con la regulacion de los siguientes
parametros. De todas formas, el generador
automaticamente confirmara la configura-
cion después de 3 segundos. Pero en esto
caso se vuelve al inicio de la secuencia de
regulacion, por tanto se tendra que configu-
rar de nuevo la corriente de soldadura para
poder regular los parametros sucesivos.

9.0 OPERACIONES DE SOLDADURA
9.1 SOLDADURA DE 4 TIEMPOS -
DIAGRAMA 1

0 Presionen el boton de la antorcha,

manteniéndolo en esta posicion. La elec-

trovalvula se abrira. El gas de protecciéon co-
menzara a salir.

0-T1 Tiempo de pre Gas, de 0 a 1.0 seqg.

T1 Cebado del arco, campo de regula-

cion de la corriente inicial (véase Amp. Min-

Max en la tabla de datos técnicos).

T2 Si se suelta el boton de antorcha, la

corriente de salida sube respecto a la cor-

riente inicial. Si la Funcion Pulsado esta acti-

A
DIAGRAMA 1 | (A)

Corriente de soldadura

vada, la corriente de salida sera pulsada.
T2-T3 La corriente de salida subira hasta al-
canzarse el valor de corriente de soldadura
configurado. El tiempo que puede configurar-
se para la rampa de subida va de 0 a 5.0 seg.
T3-T4 Proceso de soldadura, el botén de la
antorcha no se mantiene presionado.
Nota: Si la Funcion Pulsado esta activada, la
corriente de salida sera pulsada.
T4 Si se vuelve a presionar el boton de
la antorcha, la corriente de salida baja hasta
llegar al valor configurado para la corriente
final. Si la Funcién Pulsado esta activada, la
corriente de la rampa de bajada sera pulsada.
T4-T5 Tiempo de Rampa de Bajada, de 0 a
5 seg.
T5-T6 Tiempo de mantenimiento de la cor-
riente final, campo de regulacion de la cor-
riente final (véase Amp. Min-Max en la tabla
de datos técnicos).
T6 Si se suelta el botdn de la antorcha, el
arco se apaga y el gas de proteccién conti-
nua saliendo.
T6-T7 Tiempo de Post Gas, de 3,0 a 10 seg.
T7 La electrovalvula se cierra, cerrando-
se la circulacién de gas. La soldadura ha fi-
nalizado.
9.2 SOLDADURA DE 2 TIEMPOS -
DIAGRAMA 2
0 Presionen el botbn de la antorcha,
manteniéndolo en esta posicién. La elec-
trovalvula se abrira. El gas de proteccién co-
menzara a salir.

Boton de la antorcha
presionado por

configurada ] segunda vez
Corriente de base d . Boté
configurada Corriente Corriente oton
inicial Botén Final soltado
Botén %e la antotrch_a;i soltado Apagado del
presionado y mantenido
en esta posicién \ 1 QGebado del Arco i Arco -
0T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T (S)
1(A)4
DIAGRAMA 2
Corriente de soldadura Boton
configurada soltado
Corriente de base n - | | | |
configurada
)J‘J . Cebado del Arco Apagado del
5A Arco
P
Botdn de la antorcha 70 T1 T2 T3 T4 T (S)
presionado y mantenido en

esta posicion



0-T1 Tiempo de pre Gas, de 0 a 1.0 seg.
T1-T2 Cebado del arco, la corriente de sali-
da sube, desde el valor de la corriente mini-
ma (5Amp) hasta el de la corriente configu-
rada. Si la Funcién Pulsado esta activada, la
corriente de salida sera pulsada.

T2-T3 Proceso de soldadura, mantengan
presionado el botén de la antorcha.

Nota: Si la Funcion Pulsado esta activada, la
corriente de salida sera pulsada.

T3 Suelte el boton de antorcha, la cor-
riente de salida bajara. Si la Funcion Pulsado
esta activada, la corriente de la rampa de ba-
jada sera pulsada.

T3-T4 La corriente de salida baja hasta al-
canzar el valor minimo de 5 Amp. El arco se
apagara; el tiempo para la rampa de bajada
vade 0 a 5.0 seg.

T4-T5 Tiempo de Post Gas, de 3,0 a 10 seg.
T5 La electrovalvula se cierra, cerrando-
se la circulacién de gas. La soldadura ha fi-
nalizado.

« Asegurense que el electrodo sobresalga
de la boquilla por los menos 4-5mm ase-
gurandose también que la punta seaamas o
menos 40°-60° de la pieza.

* Regulen la corriente de soldadura, consi-
derando el espesor del material que tienen
que trabajar y el diametro del electrodo de
tungsteno (8.2).

- Protejan el rostro con una mascara o con
un casco. Pongan la torcha a mas o menos

FIG. a

3-4mm de la pieza y con un angulo de aproxi-
madamente 45° asi que la boquilla ceramica
toque la superficie de la pieza (fig.b), presione
el boton de la torcha (fig.a) El arco sera ilumi-
nado por una chispa de alto voltaje (fig. c).
NOTES:

a) La longitud del arco varia generalmente de
3 a 6mm en conformidad con el tipo de solda-
dura, tipo y espesor de material, etc..

b) La torcha tiene que proceder en la direc-
cion de soldadura, sin movimientos laterales,
manteniendo un angulo de 45° con la pieza.

10.0 MANUTENCION ORDINARIA

ATENCION: Antes cualquier interven-
cion de manutencion desconecten la
unidad de la red de alimentacion.

Las intervenciones en los aparatos eléctricos
y electronicos deben ser encargadas a técni-
cos cualificados capaces de realizarlas.

La eficiencia de la unidad en el tiempo es di-
rectamente conectada a la frecuencia de las
operaciones de manutencién especialmente:
- Para las soldadoras es suficiente cuidar a
su limpieza interior que tiene que ser hecha
mas frecuentemente cuanto mas el area de
trabajo es polvorosa.

- Quiten la cobertura

- Remueven los polvos en las parte internas
del generador con aire comprimido con una
presion inferior a 3 Kg. /cm.

- Controlen todas las conexiones eléctricas
y asegurense que los tornillos y las turcas
sean bien cerrados.

- Reemplacen los componentes deteriorados
sin hesitacion.

- Monten nuevamente la cobertura
Terminadas las operaciones antedichas la
unidad es lista para trabajar nuevamente
segun las instrucciones de este manual.
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11.0 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA

PENETRACION

Velocidad de soldadura demasiado
elevada.

Polaridad invertida.

Electrodo inclinado en posicién
contraria a su movimiento.

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS

POROSIDAD Electrodo acido en acero con alto Utilicen electrodos basicos.
contenido de azufre.
Oscilacion excesiva de las piezas. Acerquen los bordes de las piezas.
Distancia excesiva entre las pieza. Al comienzo proceder lento.
Pieza fria. Disminuir la corriente de soldadura.

HENDIDURAS Material sucio (p.e. aceite, pintura, La limpieza de la pieza antes la sol-
herrumbre, 6xidos). dadura es fundamental para obtener
Corriente insuficiente. una buena calidad.

ESCASA Corriente demasiado baja. Asegurense que los parametros

operativos sean correctos y mejoren
la preparacion de la pieza.

electrodo inapropiada para las exigen-

cias de los parametros operativos.

ROCIOS Electrodo demasiado inclinado. Hagan las correcciones apropiadas.
EXCESIVOS

DEFECTOS DE LOS | Parametros de soldadura incorrectos. | Siguen los principios fundamentales
PERFILES Velocidad de desplazamiento del y generales de soldadura.

ARCO INESTABLE

Corriente insuficiente.

Controlen el electrodo y la conexion
del cable de masa.

FUSION DEL ELEC-
TRODO OBLICUA

Electrodo con alma descentrada.
Fenomeno del soplo magnético.

Reemplacen le electrodo
Conecten dos cables de masa a los
lados opuestos de la pieza.

12.0 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

PROBLEMA

CAUSA

CONTROL / SOLUCION

No se enciende

Conexion principal incorrecta.

Luz generador encendido averia-
da / Tarjeta del inversor averiada.

Revise la conexidn principal.

Dirijase a su centro de asistencia.

Generador y luz de
red encendidos, el
ventilador no funciona

Algun objeto obstruye el venti-
lador.

Ventilador averiado / problemas
de alimentacion del ventilador.

Retire el obstaculo.

Dirijase a su centro de asistencia.

Ausencia de tension
eléctrica

Maquina sobrecalentada, Led
amarillo encendido.

Limites de sobretension y subten-
sion superados, Led verde apa-
gado y Led amarillo encendido.

Espere a restablecer la posicion
del magnetotérmico vy, si es nece-
sario, reduzca el ciclo de trabajo.

Controle la red de distribucion.
Apague la maquina, espere 20
segundos y vuélvala a encender.




PROBLEMA

CAUSA

CONTROL / SOLUCION

Ausencia de tension
eléctrica

Ha saltado la proteccion frente
a sobrecorriente, Led amairrillo
encendido

Relé interno averiado.
Tarjeta inversor averiada.

Apague la maquina, espere unos
minutos y vuélvala a encender. Si
no funciona, dirijase a su centro
de asistencia.

Dirijase a su centro de asistencia.

Corriente de salida
incorrecta

Potenciometro de regulacion
averiado / Tarjeta de control
averiada.

Tension de alimentacion principal
baja.

Dirijase a su centro de asistencia.

Controle la red de distribucion.

TIG: el arco no se
ceba, pero hay chispa
de alta frecuencia

Cable de soldadura incorrecta-
mente conectado, o dafiado, o
demasiado largo.

La distancia entre el electrodo de
tungsteno y la pieza es excesiva.

La pieza que se pretende soldar
esta sucia de aceite o polvo.

Boton de la antorcha averiado.

Revise la conexion del cable de
soldadura, su estado y su longitud.

Reduzca la distancia entre el
electrodo y la pieza.

Limpie la pieza.

Revise las conexiones entre la an-

torcha Tig y el generador / dirijase
a su centro de asistencia.

TIG: el cebado del
arco con alta frecuen-
cia no se detiene

Tarjeta de control averiada.

Dirijase a su centro de asistencia

TIG: ausencia de gas

Bombona de gas cerrada o pre-
sion de gas demasiado baja.

Tarjeta de control averiada.

Abra la valvula del gas y regule la
presion.

Dirijase a su centro de asistencia.
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