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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

The system consists of a modern direct current generator for the
welding of metals, developed via application of the inverter. This
special technology allows for the construction of compact light
weight generators with high performance. I'ts adjust ability, ef-
feciency and energy consumption make it an excellent work tool
suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

In addition to these characteristics this model has the VRD func-
tion. VRD stands for: “Voltage Reduction Device”. The VRD is
a risk reduction device for the welding unit that considerably re-
duces the risk of an electric shock from the secondary welding cir-
cuit. The VRD cuts off the power supply for welding and supplies
low voltage to the welding terminals in 0.01 seconds when the re-
sistance between the welding terminals is greater than 35 Ohm.
(welding ended).

The VRD switches on the power supply for welding when it de-
tects that the resistance between the welding terminals is less
than 35 Ohm (electrode contact).

The VRD automatically reduces the secondary circuit voltage be-
tween the welding terminals (less than 15 volts) when the unit is
not working.

2.0 TECHNICAL DATA - DATA PLATE
PRIMARY
MMA | TIG
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz / 60 Hz
Effective consumption 16 A 1A
Maximum consumption 21 A 14 A
SECONDARY

Open circuit voltage 75,0V
Open circuit voltage VRD 14V
Welding current 5A + 160 A
Duty cycle 50% 160 A
Duty cycle 60% 150 A 160 A
Duty cycle100% 130 A
Protection class IP 23S
Insulation class H
Weight Kg 9
Dimensions mm 200 x 365 x 475
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

The machine can be connected to a motor generator of power
meeting the dataplate specifications and having the following
characteristics:

- Output voltage between 185 and 275 Vac.
- Frequency between 50 and 60 Hz.

IMPORTANT: MAKE SURE THE POWER SOURCE MEETS
THE ABOVE REQUISITES. EXCEEDING THE SPECIFIED
VOLTAGE CAN DAMAGE THE- WELDING MACHINE AND IN-
VALIDATE THE WARRANTY.

2.1 ACCESSORIES
Consult the area agents or the dealer.
2.2 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient tem-
perature that the unit can weld at its rated output without overheat-
ing. If the unit overheats, the output stops and the over
temperature light comes On. To correct the situation, wait fifteen
minutes for unit to cool. Reduce amperage, voltage or duty cycle
before starting to weld again (See page IlI).

2.3 VOLT - AMPERE CURVES

Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage
output capabilities of the welding power source. Curves of other
settings fall under curves shown (See page llI).

53-%?)\42 BEFORE INSERTING THE MAINS
PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
@ OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
MAINS CORRESPONDS TO THE
J WISHED MAIN SUPPLY.
3.0 INSTALLATION

IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR US-
ING EQUIPMENT, READ THE SAFETY PRECAUTIONS.

3.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELEC-
TRICITY SUPPLY.

SERIOUS DAMAGE TO THE EQUIPMENT MAY RESULT IF
THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF DURING WELDING
OPERATIONS.

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the features label on the power source. All power source models
are designed to compensate power supply variations. For varia-
tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.

ON - OFF SWITCH :
This switch has two positions: ON = | and OFF = O.

(o]

THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN
RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE
LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
DISTURBANCES.

3.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

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

THE WELDING POWER SOURCE DO NOT WEIGHT MORE
THAN 25 KG AND CAN BE HANDLED BY THE OPERATOR.
READ WELL THE FOLLOWING PRECAUTIONS.

The machine is easy to lift, transport and handle, though the fol-
lowing procedures must always be observed:

1. The operations mentioned above can be operated by the
handle on the power source.

2. Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.
. Do not drag, pull or lift equipment by the cables.
3.3 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR

COATED ELECTRODE WELDING

+ SWITCH OFF THE WELDING MACHINE BEFORE CARRYING
OUT THE CONNECTIONS.

Connect the welding accessories carefully in order to avoid power
losses. Carefully comply with the safety rules.

1. Fit the required electrode on the electrode holder.

2. Connect the earthing lead connector to the quick-release
negative terminal and the clamp near the welding zone.

3. Connect the electrode holder connector to the quick-release
positive terminal.

4. The connection of these two connectors thus made will result
in welding with straight polarity; reverse the connection to ob-
tain welding with reverse polarity.

5. Switch the welding machine to electrode mode (Section 8).

6. Adjust the welding current to the required value (Section12).
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3.4

Adjust the welding parameters (Hot Start and Arc Force) to
the required values (Section11).

Remote control connection. To use the remote control, con-
nect the remote control connector to the socket on the front
panel. In this condition the current can be adjusted indepen-
dently of the setting made on the generator.

Switch the generator on.

CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR
GTAW (TIG LIFT) WELDING .

+ SWITCH THE WELDING MACHINE OFF BEFORE CARRYING
OUT THE CONNECTIONS.

Connect the welding accessories carefully in order to avoid power
losses or dangerous gas leaks. Carefully comply with the safety
rules.

1.

Select TIG LIFT welding mode (Section 9 ).

2. Fit the required electrode and gas-guide nozzle on the elec-
trode holder torch. (Check the condition of electrode tip and
protrusion).

3. Connect the earthing lead connector to the quick-release
positive terminal (+) and the clamp near the welding zone.

4. Connect the torch power cable connector to the quick-re-
lease negative terminal (-).

5. Connect the gas pipe to the regulator on the gas bottle.

6. Adjust the welding current to the required value (Section 12).

7. Adjust the welding parameters (upslope and downslope) to
the required values.

8. Open the gas cock.

9. Remote control connection.

To use the remote control, connect the remote control con-
nector to the socket on the front panel. In this condition the
current can be adjusted independently of the setting made on
the generator.

10. Switch the generator on.

4.0 FUNCTIONS

4.1 FRONT PANEL

Picture 1.

Picture 2.

REMOTE CONNECTOR (Rif.1 - Picture 2 Page 4.) : the re-
mote control can be connected by means of this connector.
With this accessory the welding current can be varied with
continuity without leaving the work zone. Remote control
connection is signalled on the display for a few seconds
(Rif.4 - Picture 1 Page 4.) by the message "rEn”.

VRD FUNCTION INDICATOR (Green) (Rif.2 - Picture 1 Page
4.): this indicator light up whem VRD function is activated.
ALARM INDICATOR (Yellow) (Rif.3 - Picture 1 Page 4.): this
indicator lights up when the generator does not work due to
an alarm. Given below are the possible alarms signalled on
the display, their meaning and operations to be carried out to
restore generator operation.

ON THE DISPLAY

SIGNALLING
CAUSES - CURE
(Meaning)

Power supply voltage, main switch off or no
phase.
Restore the correct generator power supply.

(Line alarm)

Fault in supply/control stage.
Contact Technical Assistance.

Power converter overtemperature due to exces-

thA
(Thermal alarm)

sive work cycle.
Stop welding and leave the generator on until the
alarm ceases.

ScA
(Short circuit alarm)

Generator output terminals short-circuited.
Eliminate the short circuit.

Fault in output stage.
Contact Technical Assistance.

PiF Inverter stage fault.
(Inverter alarm) Contact Technical Assistance.
FXX Malfunction in generator control stage (“XX” is a
(Hardware anoma- | number identifying the type of fault).
ly) Contact Technical Assistance.
EEE

(Software anomaly)

Contact Technical Assistance.

4.

DIGITAL DISPLAY (Rif.4 - Picture 1 Page 4.): indicates the
set welding current, in particular:

- During welding it indicates the generator output current.

- In the welding parameter modification phase it indicates the
actual value of the quantity selected.

- In alarm conditions it identifies the type of alarm activated.
HOT START/ARC FORCE RATE INDICATOR (Rif.5 - Pic-
ture 1 Page 4.) : this indicator lights up when the HOT
START or ARC FORCE percentage value set for the MMA
welding process is being displayed.

UP/DOWNSLOPE TIME INDICATOR (Rif.6 - Picture 1 Page
4.): this indicator lights up when the up/down time (in sec-
onds) of the current slopes associated with the LIFT TIG
welding process is being displayed.
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MAINTENANCE

7. WELDING CURRENT INDICATOR (Rif.7 - Picture 1 Page
4.): this indicator lights up when the set current value (in am-
peres) or read value (in the case of welding in progress) is
being displayed.

8. @ MMA COATED ELECTRODE WELDING INDICA-
TOR (RIif.8 - Picture 1 Page 4.): normal basic and rutile coat-
ed electrodes can be welded in this mode.

9. TIG WELDING WITH LIFT START INDICATOR
(Rif.9 - Picture 1 Page 4.) : this TIG welding mode is carried
out with the following procedure:

ARC STRIKING:

touch the workpiece with the electrode to
cause short-circuiting between the work-
piece (2) and electrode (1) then lift it to
strike the arc. The integrity of the electrode
tip is guaranteed by a low striking current
during the short circuit between workpiece
and electrode. Striking is always perfect
even at minimum welding current setting
and enables work to be performed without
polluting the surrounding environment with
the very strong electromagnetic interfer-
ence typically caused by high frequency
discharge.

The advantages can be summarized as
follows:

1. Start without requiring high frequency.
2. Start without ruining the electrode tip at any current setting,
therefore there is no inclusion of tungsten inside the work-
piece (a phenomenon that occurs with stroke start).
ARC EXTINGUISHING: To exit the welding phase the operator
can use the conventional lift method or, alternatively, a new meth-
od that simulates the torch button.

This method, called “Fuzzy Exit" enables a downslope with-
out torch button to be obtained. During the welding phase the
operator only has to move away from the workpiece to start
a downslope. To interrupt the slope (without waiting the time
necessary for its closing) the operator only has to lift the arc
(like with the classic Tig Lift procedure). Downslope duration
can be displayed and modified by pressing the key 11.

10. WELDING PROCESS SELECTION KEY: press this key
(Rif.10 - Picture 1 Page 4.) to select the welding process
(MMA or LIFT TIG).

11. WELDING PARAMETER SELECTION KEY: press this key

(Rif.11 - Picture 1 Page 4.) to modify the welding parameters
associated with the process selected.
In MMA mode, press the key to sequentially access the dis-
play and possible modification, by means of the knob, (Rif.12
- Picture 1 Page 4.) of the HOT START and ARC FORCE
rate (Rif.5 - Picture 1 Page 4.).

TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS POSSIBLE CAUSES

The generator does not weld: the digital instrument
does not light up. are missing).

Other.

The main switch is off.
Power cable interrupted (two or more phases

Press the key to display the set HOT START percentage val-
ue. Operate the adjustment knob (Rif.12 - Picture 1 Page 4.)
to change the value between 0 and 99%.

Press the key again for display/adjustment rate of the ARC
FORCE key. To return to the display of current, wait a few
seconds or press the key again (Rif.11 - Picture 1 Page 4.).

In LIFT TIG mode, press the key to sequentially access the
display (and possible modification by means of the knob
(Rif.12 - Picture 1 Page 4.) of the current up/downslope time
(Rif.6 - Picture 1 Page 4.) .

Press to display the time associated with the current upslope.
Operate the adjustment knob (Rif.12 - Picture 1 Page 4.) to
change the value between 00 and 9.9 seconds.

Press the key again for display/adjustment of the current
downslope time. The logic that starts the slope when the op-
erator moves the torch away from the workpiece can be ex-
cluded by setting the slope time to “of” (the message “dof” is
displayed).

Prolonged pressing of the key brings the welding parameters
to values that are more appropriate for the process selected
(Default values).

12. ADJUSTMENT KNOB (Rif.12 - Picture 1 Page 4.): this knob
is used to adjust the welding current and the value of param-
eters associated with the selected process.

NB: The generator has an antisticking device that disables the

power in case of output short circuit or sticking of the electrode,

thus allowing the electrode to easily detach from the workpiece.

This device cuts in when the generator is powered, hence also

during the initial test period, therefore any inclusion of load or

short circuit in this period is seen as an anomaly that causes dis-
abling of output power (the message “ScA” is displayed).

5.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: DISCONNECT THE POWER PLUG AND WAIT
AT LEAST 5 MINUTES BEFORE CARRYING OUT ANY MAIN-
TENANCE. MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT MORE
FREQUENTLY IN HEAVY OPERATING CONDITIONS.

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

Replace any illegible labels.

Clean and tighten the welding terminals.

Replace damaged gas tubing.

Repair or replace damaged welding cables.

Have specialized personnel replace the power cable if dam-
aged.

Carry out the following operations every six (6) months:

SRR A

1. Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.

2. Carry out this operation more frequently when working in
very dusty places.

6.0 TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING
FAULTS - CAUSES - REMEDIES

CONTROLS AND REMEDIES

Turn the main switch on.
Check and remedy.

Request a check by the Assistance Centre.

Irie-;qenerator does not weld: the display shows A phase is missing.

Other.

Insufficient power supply voltage.

Check and remedy.
Check and remedy.
Request a check by the Assistance Centre.

During welding the output current suddenly stops,
the green LED goes off, the yellow LED lights up
and the display shows the message “thA”.

overtemperature
(See duty cycles).

The thermal trip switch has cut-in due to an

Leave the generator on and wait for it to cool (10-15
minutes) until the protector is reset and the corre-
sponding yellow LED goes off.

Reduced welding power. rectly.

Output connection cables not connected cor-

Check the condition of the cables, make sure the
earth clamp is adequate and that it is applied on the
workpiece cleaned of any rust, paint or grease.

5EN
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TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS POSSIBLE CAUSES CONTROLS AND REMEDIES
Welding arch too long. Wrong torch polarity, lower the current values.
Excessive jets. Welding current too high. Wrong torch polarity, lower the current values.
Excessive Arc Force. Lower the Arc Force rate.
Craters. Rapid moving away of electrode on lifting.
Inclusions. Poor cleaning or distribution of passes. Faulty electrode movement.
Insufficient penetration. High feed speed. Welding current too low.
Sticking. Welding arc tao short. Increase the set current value.
Current too low.
Blowholes and porosity. Wet electrodes. Long arc. Incorrect torch polarity.
Cracks. Current too high. Dirty materials.
In TIG the electrode melts. Incorrect torch polarity. Type of gas unsuitable.

6 EN



FR SOMMAIRE

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES ... ... ..cttunneetteeeeaneeeeennaeeeennnaaeens. 2
1.1 DESCRIPTION .. ..ot 2
2.0 DONNEES TECHNIQUES .. .......uneetnnetete e e e e e e et ie e e e e iee e e iaaeaens, 2
210 ACCESSOIRES . . ...ttt et e e 2
22  FACTEURDE MARCHE . ... ...ttt e e e 2
23  COURBES VOLT/AMPERE . ...........ioo ot 2
<X I 1N (= V. o 2
31 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU .. ... .. ..oooreaeie e, 2
3.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR . ... ..ottt 2

3.3 BRANCHEMENT, PREPABATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE
ALELECTRODE ENROBEE. . . . ... e 2

3.4 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE GTAW (TIG LIFT) ....3

o B 1 oy (o 3

41 PANNEAU AVANT .. e 3
5.0 MAINTENANCE ORDINAIRE ... ...uuneneeteeneat et eneene et eeeneaeaneeneanaananeenannn 5
6.0 TYPE DE PANNE / DEFAUTS DE SOUDAGE - CAUSES -REMEDES ..........cccvineineennnn.. 5
PIECES DETACHEES .. ...uuttttit ettt et ittt et e et e e et ane et e eaneannns -
SCHEMA ELECTRIQUE . ......tinntetiiteeeate e et e e et e e e e et ant e saneeeaneeeaneannns v




DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

FR

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

Ce générateur a courant continu moderne utilisé dans le soudage
des métaux est né grate a I'application électronique de I'onduleur.
Cette technologie spéciale a permis de construire des générate-
urs compacts, légers et tres performants. Les possibilités de rég-
lage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimisés
pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes enro-
bées et GTAW (TIG). Outre ces caractéristiques, le modele est
également doté de la fonction VRD.

VRD est I'acronyme de: “Voltage Reduction Device”(dispositif de
réduction de la tension du secondaire en vide).

Le VRD est un dispositif de réduction des risques pour I'appareil
de soudage, qui réduit considérablement le risque de choc élect-
rique a partir du circuit secondaire de soudage. Le VRD coupe
I'alimentation de soudage et fournit une basse tension aux
connecteurs de soudage en 0,01 seconde, lorsque la résistance
entre les connecteurs de soudage est supérieure a 35 Ohm (sou-
dage interrompu)

Le VRD allume I'alimentation de soudage quand il pergoit que la
résistance entre les connecteurs de soudage est inférieure a 35
Ohm (contact de I'électrode).

Le VRD réduit automatiquement la tension du circuit secondaire
entre les connecteurs de soudage (inférieure a 15 Volt) pendant
la période d'arrét de travail de I'appareil.

2.0 DONNEES TECHNIQUES

PRIMAIRE
MMA | TIG

Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz / 60 Hz
Consommation effective 16 A 1A
Consommation maxi 21A 14 A

SECONDAIRE
Tension a vide 75,0V
Tension a vide VRD 14V
Courant de soudage 5A + 160 A
Facteur de marche a 50% 160 A
Facteur de marche a 60% 150 A 160 A
Facteur de marche a100% 130 A
Indice de protection IP 23S
Classe d'isolement H
Poids Kg. 9
Dimensions mm 200 x 365 x 475
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

La machine peut étre reliée a un générateur de puissance adég-
uate aux données de plaque et qui présente les caractéristiques
suivantes :

- Tension de sortie comprise entre 185 et 275 Vca.

- Fréquence comprise entre 50 et 60 Hz.

IMPORTANT: VERIFIER QUE LA SOURCE D'ALIMENTATION
SATISFAIT LES EXIGENCES CI-DESSUS. LE DEPASSEMENT
DE LA TENSION INDIQUEE PEUT ENDOMMAGER LA SOU-
DEUSE ET ANNULER LA GARANTIE.

2.1 ACCESSOIRES

Consulter les agents de zone ou le revendeur.

2.2 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-
chauffer, en considerant une température ambiante de 40°,C,
sans l'intervention du thérmostat. Si le poste surchauffe, le cou-
rant de sortie s'arréte et le voyant de surchauffe s'allume. Laisser
le poste refroidir pendant quinze minutes. Réduire l'intensité du
courant de soudage, sa tension ou le cycle de travail avant d'opér-
er a nouveau (Voir page ).

23 COURBES VOLT/AMPERE

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

230V
50-60 Hz

J

3.0 INSTALLATION

AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A L’APPA-
REIL, CONTROLE QUE LA TENSION DU
RESEAU CORRESPONDE A CELLE DU GE-
NERATEUR AVANT DE BRANCHER LA PRI-
SE D’ALIMENTATION.

IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LES
SECURITE.

3.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’EXTINCTION DU GENERATEUR EN PHASE DE SOUDAGE
PEUT PROVOQUER DE GRAVES DOMMAGES A L’APPA-
REIL.

S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
qué sur le tableau des données techniques placé sur le générate-
ur. Tous les modeles de générateur prévoient une compensa-tion
des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 15%, on ob-
tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur possede
deux positions

o I = ALLUME - O = ETEINT.

UN EQUIPEMENT DE CLASSE A N'EST PAS CONCU POUR
UNE UTILISATION EN MILIEU RESIDENTIEL OU L’ALI-
MENTATION ELECTRIQUE EST FOURNIE PAR LE SYSTEME
D’ALIMENTATION A BASSE TENSION PUBLIC. DE TELS MI-
LIEUX PEUVENT ENTRAINER DES PROBLEMES DE COM-
PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES
PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
TIONS RAYONNEES.

3.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

PROTECTION DE L'OPERATEUR: CASQUE - GANTS -
CHAUSSURES DE SECURITE.

SON POIDS NE DEPA$SANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTENTI-
VEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

L’appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce trans-
port est simple mais doit étre fait dans le respect de certaines rég-
les:

1. Ces opérations peuvent étre faites par la poignée se trouvant
sur le générateur.

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher 'appareil et
tous ses accessoires du réseau.

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

3.3 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les
pertes de puissance. Raccorder avec soin les accessoires de
soudage afin d’éviter les pertes de puissance. Respecter scrupu-
leusement les régles de sécurité.

1. Brancher avec soin les accessoires de soudage afin d'éviter
toute perte de puissance. Respecter les régles de sécurité du
chapitre 1.0

Fixer I'électrode choisie dans la pince porte-électrode. Relier
le connecteur du céble de masse a la borne rapide négative
et la pince de celui-ci a proximité du lieu de soudage.

Relier le connecteur de la pince porte-électrode a la borne ra-
pide positive.

Ainsi réalisé, le branchement de ces deux connecteurs don-
nera comme résultat un soudage en polarité directe; pour un
soudage en polarité inverse, il faudra intervertir la connexion.

Positionner le poste de soudage en modalité électrode
(Chap. 8).

Régler le courant de soudage a la valeur d'intensité désirée
(Chap.12).

Ajuster les parametres de soudage (Hot Start et Arc Force)
aux valeurs désirées (Chap.11).

Branchement de la commande a distance. Pour utiliser la
commande a distance, brancher le connecteur de la com-
mande a distance a la prise sur le panneau frontal. Dans cet-
te condition, le réglage du courant est possible
indépendamment du paramétrage effectué sur le poste de
soudage.

Mettre le générateur en marche.

BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL
POUR LE SOUDAGE GTAW (TIG LIFT)

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX
CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les
pertes de puissance. Raccorder avec soin les accessoires de
soudage afin d’éviter les pertes de puissance. Respecter scrupu-
leusement les régles de sécurité.

1. Sélectionner la modalité de soudage TIG LIFT (Chap. 9).

3.4

2. Monter sur la torche porte-électrode I'électrode et la buse
choisies. (Contrdler le dépassement et I'état de I'extrémité de
I'électrode).

3. Relier le connecteur du cable de masse a la borne rapide posi-
tive (+) et la pince de celui-ci a proximité de la zone a souder.

4. Relier le connecteur du céble de puissance de la torche a la
borne rapide négative (-) .

5. Fixer le tuyau de gaz sur le régulateur de la bouteille de gaz.

6. Régler le courant de soudage a la valeur d'intensité désirée
(Chap. 12).

7. Ajuster les paramétres de soudage (rampe de montée et
rampe de descente) aux valeurs désirées.

8.  Ouuvrir le robinet du gaz.

9. Branchement de la commande a distance.

Pour utiliser la commande a distance, brancher le connect-
eur de la commande a distance a la prise sur le panneau
frontal. Dans cette condition, I'ajustement du courant est pos-
sible indépendamment du paramétrage effectué sur le poste
de soudage.

10. Mettre le générateur en marche.

4.0 FUNCTION
4.1 PANNEAU AVANT
Figure 1.

Figure 2.

1. CONNECTION POUR COMANDE A DISTANCE (Rif.1 - Fi-
gure 2 Pag. 3.): ce connecteur sert au branchement de la
commande a distance. Cet accessoire permet d'ajuster en
permanence le courant de soudage sans devoir abandonner
le lieu de soudage. La signalisation de fin d'exécution du
branchement de la commande a distance apparait pendant
quelques minutes sur l'afficheur (Rif.4 - Figure 1 Pag. 3.) a
travers le message“rEn”.

2. VOYANT FONCTION VRD (Vert) (Rif.2 - Figure 1 Pag. 3.):
cet indicateur s'allume quand la fonction VRD est active.
3. INDICATEUR D’INTERVENTION D’ALARMES (Jaune) (Rif.2 -

Figure 1 Pag. 3.): I'allumage de cet indicateur révéle I'absence
de fonctionnement du générateur causé par la présence d'une
alarme. Nous énumérons ci-aprés les alarmes possibles affi-
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chées, leur signification et les opérations a effectuer pour le rét-
ablissement du fonctionnement du générateur.

MESSAGE
AFFICHE CAUSES - REMEDES
(Signification)
C. Tension d'alimentation insuffisante, interrupt-
eur de ligne ouvert ou absence de phase.
T R. Rétablir I'alimentation correcte du générateur.
(Alarme ligne) - - - =
C. Panne au niveau de l'alimentation / du contrdle.
R. S'adresser au service d'assistance.
C. Surtempérature du convertisseur de puissance
thA due au cycle de soudage excessif.

(Alarme thermique) | R. Interrompre le soudage en laissant allumé le

générateur jusqu'a l'acquittement de I'alarme.

C. Bornes de sortie du générateur en court-circuit.

ScA R. Eliminer le court-circuit.

(Alarme court-circuit) | C. Panne au niveau de la sortie.

R. S'adresser au service d'assistance.

PiF C. Panne de I'étage inverter (onduleur).
(Alarme inverter) | R. S'adresser au service d'assistance.

FXX C. Mauvais fonctionnement du contréle du générateur
(Anomalie (“XX” est un chiffre identificateur du type de panne).
hardware) R. S'adresser au service d'assistance.

EEE

) R. S'adresser au service d'assistance.
(Anomalie software)

AFFICHEUR NUMERIQUE (Rif.4 - Figure 1 Pag. 3.): indique
le courant de soudage préréglé, en particulier:

- il indique le courant délivré par le générateur pendant le
soudage.

- il indique la valeur de la grandeur sélectionnée lors de la
modification des parameétres de soudage.

- il identifie le type d'alarme active en conditions d'alarme.
INDICATEUR DE POURCENTAGE COURANT D’AMOR-
CAGE/DYNAMISME D’ARC (Rif.5 - Figure 1 Pag. 3.) l'allu-
mage de cet indicateur révéle que l'afficheur montre le
pourcentage HOT START ou ARC FORCE préréglé pour le
procédé de soudage MMA.

INDICATEUR DE TEMPS DE RAMPE DE MONTEE/RAM-
PE DE DESCENTE (Rif.6 - Figure 1 Pag. 3.): l'allumage de
cet indicateur révele que I'afficheur montre le temps de mon-
tée/descente (exprimé en secondes) des rampes de courant
associées au procédé de soudage LIFT TIG.

INDICATEUR DE COURANT DE SOUDAGE (Rif.7 - Figure
1 Pag. 3.): l'allumage de cet indicateur révele que l'afficheur
montre la valeur de courant (exprimée en amperes) prérégl-
ée ou lue ( pendant le soudage).

{)
INDICATEUR DE SOUDAGE AVEC ELECTRODE

ENROBEE MMA (Rif.8 - Figure 1 Pag. 3.): dans cette moda-
lité, on peut utiliser des électrodes a enrobage rutile et a en-
robage basique d'usage courant.

(5

9. INDICATEUR DE SOUDAGE TIG AVEC DEPART
LIFT (Rif.9 - Figure 1 Pag. 3.): ce procédé de soudage TIG
s'exécute de la maniére suivante:

PROCEDURE D'AMORGAGE LIFT

Le sélecteur de mode étant en position
Lift-Arc TIG, amorcer I'arc comme suit:

Dans le processus de soudage TIG,
I'amorgage de I'arc a lieu selon la séquenc-
e suivante: appuyer I'électrode contre la
piéce a souder pour provoquer un court-
circuit entre la piece (2) et I'élec-trode (1)
puis retirer I’électrode. L’arc est ainsi
amorce. Le faible courant d’'amorgage per-
met de ne pas endommager la pointe de
électrode au moment du court-circuit.
L’amorgage est toujours parfait méme si la

valeur du courant de soudage pro-grammeée est au minimum.

Cela permet également de travailler sans provoquer de perturba-
tions électromagnétiques trop fortes, typiques des décharges a
haute fréquence.

Les avantages de ce processus peuvent se résumer ainsi:

1. Amorgage sans intervention de la haute fré-quence;

2. Amorcage sans endommager la pointe de I'électrode, quel
que soit 'ampérage programme par conséquent, il n’y a pas
d’inclusion de tungsténe dans la piece (Phénomeéne qui se
présente avec I'amorcage par frottement).

EXTINCTION ou ARRET DE L'ARC: Pour terminer le soudage,
I'opérateur peut utiliser la technique classique de la coupure de
I'arc ou, en alternative, opter pour une nouvelle technique qui si-
mule le bouton de torche. Cette technique dénommée “Sortie
Fuzzy”, permet d'avoir une rampe de descente sans bouton de
torche. Pendant le soudage, il suffit que I'opérateur s'éloigne de la
piéce pour commencer une rampe de descente. Si I'on voulait in-
terrompre la rampe (sans attendre le temps nécessaire a sa fin),
il suffirait que l'opérateur coupe I'arc (comme on le fait pour le pro-
cédé conventionnel Tig Lift). La durée de la rampe de descente
peut étre affichée et modifiée par I'action sur la touche 11.

10. TOUCHE DE SELECTION DU PROCEDE DE SOUDAGE: la
pression de cette touche (Rif.10 - Figure 1 Pag. 3.) permet de
sélectionner le procédé de soudage (MMA ou LIFT TIG).

. TOUCHE DE SELECTION DES PARAMETRES DE SOU-
DAGE: la pression de cette touche (Rif.11 - Figure 1 Pag. 3.)
permet de modifier les paramétres associés au procédé sél-
ectionné.

En modalité MMA, la touche permet d'accéder par
séquence a la représentation et a la modification éventuelle
au moyen du bouton (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) du pourcent-
age courant d'amorgage et dynamisme d’arc (Rif. 5 - Figure
1 Pag. 3.)

Une premiére pression fait apparaitre sur I'afficheur le
pourcentage courant d’amorgage défini. L'action sur le bou-
ton de réglage (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) permet de modifier
la valeur entre 0 et 99%.

Une deuxiéme pression de la touche permet d'accéder a I'af-
fichage/réglage pergentage de la touche dynamisme d’arc.

Pour réafficher le courant, attendre quelques secondes ou
réappuyer sur la touche (Rif.11 - Figure 1 Pag. 3.) .

En modalité LIFT TIG, la touche permet d'accéder par
séquence a la représentation et a la modification éventuelle
au moyen du bouton (Rif.12 - Fig. 1 pag. 3) du temps de mon-
tée et de descente de la rampe de courant (Rif.6 - Figure 1
Pag. 3.).

Une premiére pression fait apparaitre sur I'afficheur le temps
associé a la rampe de montée du courant. L'action sur le
bouton de réglage (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) permet de mod-
ifier la valeur entre 00 et 9,9 secondes.

Une deuxieme pression de la touche permet I'affichage/rég-
lage du temps de descente de la rampe de courant. La
logique d'amorgage de la rampe peut étre exclue lorsque
I'opérateur éloigne la torche de la piéce a souder, en définiss-
ant le temps de rampe sur of (indication a I'écran “dof”).

Une pression prolongée de la touche rétablit les parameétres
de soudage aux valeurs les plus adaptées au procédé sélect-
ionné (valeurs d'usine).

BOUTON DE REGLAGE (Rif.12 - Figure 1 Pag. 3.) : ce bou-
ton permet de régler aussi bien le courant de soudage que la
valeur des paramétres associés au procédé sélectionné.

N.B. Le générateur comporte un dispositif (Antisticking) d'inter-
ruption de la puissance en cas de court-circuit en sortie ou de col-
lage de I'électrode et permet de la dégager facilement de la piéce.
Ce dispositif est mis en fonction lorsque le générateur est mis
sous tension et donc, méme pendant la période initiale de vérific-
ation, une charge ou un court-circuit quelconque durant cette
méme période est considéré comme une anomalie provoquant
l'interruption de la puissance en sortie (indication a I'écran “ScA”).
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5.0 MAINTENANCE ORDINAIRE 5. Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'ali-

mentation en cas de dommages.

ATTENTION : DEBRANCHER LA FICHE D'ALIMENTATION ET Tous les six (6) mois effectuer les opérations suivantes:

ATTENDRE 5 MINUTES AVANT TOUTE INTERVENTION D'EN- 1. Nettoyer de la poussiére l'intérieur du générateur a I'aide d'un
TRETIEN. LA FREQUENCE D'ENTRETIEN DOIT ETRE AUG- jet d'air sec.

MENTEE EN CONDITIONS DIFFICILES. 2. Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail
Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes: en environnement trés poussiéreux.

1.  Remplacer les étiquettes illisibles. 6.0 TYPE DE PANNE / DEFAUTS DE SOUDAGE
Nettoyer et serrer les terminaux de soudage. . CAUSES - REMEDES

2
3. Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.
4. Reéparer ou remplacer les cables de soudage endommageés.

TYPE DE PANNE DEFAUT DE SOUDAGE CAUSES POSSIBLES CONTROLES ET RIMEDES
Linterrupteur général est éteint. Allumer l'interrupteur général.
Le générateur ne soude pas : l'instrument nu- Cable d'alimentation coupé (absence de deux | Controler et intervenir.
mérique n'est pas allumé ou plusieurs phases).
Autres. Faire controler par le Centre d'Assistance.
- i B Tension d'alimentation insuffisante. Vérifier et résoudre.
Le générateur ne soude pas: I'afficheur montre “- - N e .
Absence d'une phase. Vérifier et résoudre.
Autre. Demander un contrdle au centre d'assistance.

Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se re-

Pendant le soudage, le courant en sortie s'inter- Il s'est produit une surtempérature et la pro- . ) . , .
, . \ . ) ) . . froidisse (10-15 minutes) jusqu'au réarmement de la
rompt, la LED verte s'allume et la LED jaune s'al- | tection thermique s'est déclenchée. . S s .
. N . protection et a I'extinction de la LED jaune respec-
lume et sur I'afficheur apparait I'indication “thA”. (Voir cycles de soudage).

tive.

S'assurer que les cables sont en bon état, que la
Cables de raccordement mal branchés. pince de masse est suffisante et qu'elle est appli-
Une phase est absente. quée sur la piece a souder propre et sans traces de
rouille, de peinture ou de graisse.

Puissance de soudage réduite.

Arc de soudage trop long.

Courant de soudage trop fort. Polarité incorrecte de la torche.

Eclats excessifs.

Cratéres. Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions. Mauvais nettoyage ou distribution erronée des passages. Mouvement défectueux de I'électrode.
Pénétration insuffisante. Vitesse d'avance trop forte. Courant de soudage trop faible.

Collages. é?u?:nf?g:)agjbtlzp court. Augmenter la valeur de courant programmée
Soufflures et porosité. Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.

Criques. Courants trop forts. Matériaux sales.

L'électrode fond dans TIG. Polarité incorrecte de la torche. Type de gaz inapproprié.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalaciéon es un moderno generador de corriente continua
para soldar metales, creado gracias a la aplicacién del inverter.
Esta particular tecnologia ha permitido la fabricacién de genera-
dores compactos y ligeros, con prestaciones de gran nivel. La po-
sibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de
energia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para
soldaduras con electrodo revestido y GTAW (TIG).

El modelo, ademas de estas caracteristicas, posee la funcién
VRD. VRD es el acrénimo de: “Voltage Reduction Device”. VRD
es un dispositivo de reduccion del riesgo para la soldadora, que
hace disminuir notablemente el riesgo de descarga eléctrica del
circuito secundario de soldadura. VRD interrumpe la alimentacién
de soldadura y suministra baja tension a los terminales de ésta en
0,01 segundos, cuando la resistencia entre ellos supera los 35
Ohm (soldadura interrumpida).

VRD restablece la alimentacién de soldadura cuando la resisten-
cia entre los terminales de ésta no alcanza los 35 Ohm (contacto
del electrodo).

Cuando el aparato esta inactivo, VRD reduce de forma automat-
ica la tension del circuito secundario entre los terminales de sol-
dadura (menos de 15 V).

2.0 ESPECIFICACIONES - TABLA TECNICA
PRIMARIO

MMA | TIG
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50 Hz / 60 Hz
Cconsumicion eficaz 16 A 1A
Consumiciéon maxima 21A 14 A

SECUNDARIO

Tension en vacio 750V
Tension en vacio VRD 14V
Corriente de soldadura 5A + 160 A
Ciclo de trabajo a 50% 160 A
Ciclo de trabajo a 60% 150 A 160 A
Ciclo de trabajo a100% 130 A
Grado de proteccion IP 23S
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 9
Dimensiones mm 200 x 365 x 475
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La maquina se puede conectar a un motogenerador de potencia
compatible con los datos técnicos, que posea las siguientes car-
acteristicas:

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

IMPORTANTE: COMPROBAR QUE LA FUENTE DE ALIMENT-
ACION CUMPLA DICHOS REQUISITOS. TENSIONES MAY-
ORES QUE LA INDICADA PUEDEN DANAR LA SOLDADORA
E INVALIDAR LA GARANTIA.

2.1 ACCESORIOS
Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el distribuidor.
2.2 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40°C sin que se dispare la protec-

cién termostatica. Si la proteccién se dispara hay que dejar enfriar
la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. IlI).

23 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

55-36?)\42 ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA
DEL GENERADOR EN LA TOMA DE
CORRIENTE HAY QUE COMPROBAR
<@> S| LA RED TIENE EL VOLTAJE QUE
NECESITA EL GENERADOR.
3.0 INSTALACION

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTI-
LIZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE LAS NORMAS
DE SEGURIDAD.

3.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

DESCONECTAR LA SOLDADORA DURANTE LA SOLDADU-
RA PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS AL EQUIPO.
Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se in-
dica en la tabla técnica del generador. Todos los modelos de gen-
erador necesitan que se compensen las oscilaciones de voltaje.
A una oscilacion de + 15% corresponde una variacion de la corri-
ente de soldadura de £ 0,2%.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
tiene dos posiciones:
I = ENCENDIDO / O = APAGADO.

o

LOS EQUIPOS DE CLASE A NO SE HAN DISENADO PARA
SER UTILIZADOS EN ZONAS RESIDENCIALES DONDE LA
ENERGIA ELECTRICA SE SUMINISTRA A PARTIR DE REDES
DE SUMINISTRO PUBLICO DE BAJA TENSION. ESTAS ZO-
NAS PUEDEN PLANTEAR PROBLEMAS A LA HORA DE GA-
RANTIZAR LA COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA
DEBIDO A LAS PERTURBACIONES RADIADAS Y CONDUCI-
DAS.

3.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES -
CALZADO DE PROTECCION.

LA SOLDADORA TIENE UN PESO MAXIMO DE 25 KG Y
PUEDE SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATEN-
TAMENTE LAS PAGINAS QUE SIGUEN.

Este equipo esta disefiado para poder ser elevado y transportado.
La operacion de transporte es sencilla pero se debe realizar de
acuerdo con las reglas siguientes:

1. Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
red y desconectar todos los accesorios.

3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-
mentacion o de los accesorios.

3.3 CONEXION PREPARACION DE EQUIPOS PARA SOL-

DADURA CON ELECTRODO REVESTIDO
« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE REALIZAR LAS CO-
NEXIONES.

Conectar los accesorios de soldadura para evitar pérdidas de po-
tencia. Respetar las normas de seguridad.

1. Montar sobre la pinza del electrodo, el electrodo selecciona-
do.

Enchufar el conector del cable de masa al borne negativo
rapido y la pinza cerca de la zona a soldar.

2.
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9.

3.4

Enchufar el conector de la pinza del electrodo al borne rapido
positivo.

Dicha conexion genera una soldadura con polaridad directa;
para obtener una soldadura con polaridad inversa, hay que
invertir la conexion.

Seleccionar la modalidad electrodo (Sec. 8) de la soldadora.
Regular la corriente de soldadura segun el valor deseado
(Sec.12).

Regular los parametros de soldadura (Hot Start y Arc Force)
segln los valores deseados (Sec.11).

Conexién del mando a distancia. Para utilizar el mando a dis-
tancia, hay que enchufar el conector del mando a la toma del
tablero frontal. De este modo es posible regular la corriente
independientemente de lo programado desde el generador.
Encender el generador.

CONEXION PREPARACION DE EQUIPOS PARA SOL-
DADURA GTAW (TIG LIFT).

« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE REALIZAR LAS CO-
NEXIONES.

Conectar los accesorios de soldadura para evitar pérdidas de poten-
cia o fugas de gas peligrosas. Respetar las normas de seguridad.

1.
2.

3.

10.

Seleccionar el modo de soldadura TIG LIFT (Sec. 9).

Montar el electrodo y la boquilla guia-gas seleccionados en
la antorcha del electrodo. Controlar la punta del electrodo.

Enchufar el conector del cable de masa al borne rapido po-
sitivo (+) y la pinza cerca de la zona a soldar.

Enchufar el conector del cable de potencia de la antorcha al
borne rapido negativo (-) .

Conectar el tubo de gas al regulador de la bombona de gas.

Regular la corriente de soldadura segun el valor deseado
(Sec. 12).

Regular los parametros de soldadura (rampas de subida y
bajada) segun los valores deseados.

Abrir la llave de gas.
Conectar el mando a distancia.

Para utilizar el mando a distancia, hay que enchufar el
conector del mando a la toma del tablero frontal. De este
modo es posible regular la corriente independientemente de
lo configurado en el generador.

Encender el generador.

FUNCIONES

PANEL ANTERIOR

Figura 1.

Figura 2.

CONECTOR REMOTO (Rif.1 - Figura 2 Pagina 3.): Este co-
nector sirve para enchufar el mando a distancia. Este acce-
sorio permite variar de modo continuo la corriente de
soldadura sin tener que abandonar la zona de trabajo. Al co-
nectar el mando a distancia, el display visualiza durante al-
gunos instantes (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.) el mensaje "rEn”.
INDICACION FUNCION VRD (Verde) (Rif.2 - Figura 1 Pagina
3.): este indicador se ilumina cuando la funciéN VRD es activa.
INDICADOR ACTIVACION ALARMAS (Amarillo) (Rif.3 - Fi-
gura 1 Péagina 3.): este indicador se enciende cuando el ge-
nerador no funciona porque se ha disparado una alarma. A

3ES



ES

FUNCIONES

continuacion se indican las alarmas que muestra el display,

su significado y el modo de restablecer el funcionamiento.

MENSAJE DEL DIS-

PLAY CAUSAS - SOLUCIONES
(Significado)
C. Tensién de alimentacién insuficiente, inter-
ruptor de linea abierto o sin fase.
- S. Restablecer la alimentacion del generador.
(Alarma linea) C. Averia en la fase de alimentacién / control.
S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica.
C. Recalentamiento del convertidor de potencia
thA debido a un ciclo de trabajo excesivo.

(Alarma térmica) S. Interrumpir la soldadura hasta que se desac-

tive la alarma, sin apagar el generador.

C. Bornes de salida del generador en cortocircuito.

ScA S. Eliminar el cortocircuito.

(Alarma
de cortocircuito)

C. Averia en la fase de salida.
S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica

C. Alarma en el inversor
S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica.

PiF

(Alarma en el inversor)

C. Problemas de funcionamiento en la fase de

FXX control del generador (“XX” es el niUmero asocia-
(Anomalia en do al tipo de averia).
el hardware) S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
tencia técnica
EEE . .
. S. Ponerse en contacto con el servicio de asis-
(Anomalia en o
tencia técnica
el software)

DISPLAY DIGITAL (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.): Indica la co-
rriente de soldadura programada, en especial:

- Durante el proceso de soldadura indica la corriente que
suministra el generador.

- Durante la fase de modificacion de los parametros de sol-
dadura indica el valor actual de la magnitud seleccionada.

- En condiciones de alarma indica el tipo de alarma que se
ha disparado.

INDICADOR DEL NIVEL DE HOT START/ARC FORCE
(Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.): Este indicador se enciende si el
display muestra el porcentaje de HOT START o ARC FOR-
CE programado para el proceso de soldadura MMA.
INDICADOR DEL TIEMPO DE SLOPE UP/DOWN (Rif.6 -
Figura 1 Pagina 3.): Este indicador se enciende cuando el
display muestra el tiempo de subida / bajada (expresado en
segundos) de las rampas de corriente asociadas al proceso
de soldadura LIFT TIG.

INDICADOR DE LA CORRIENTE DE SOLDADURA (Rif.7 -
Figura 1 Pagina 3.): Este indicador se enciende cuando el
display muestra el valor de corriente (expresado en Ampe-
rios) programado o leido (durante la fase de soldadura).

{)
INDICADOR DE SOLDADURA CON ELECTRODO

REVESTIDO MMA (Rif.8 - Figura 1 P4gina 3.): En esta mo-
dalidad se pueden soldar electrodos revestidos de rutilo y
basicos para uso normal.

INDICADOR DE SOLDADURA TIG CON INICIO

LIFT (Rif.9 - Figura 1 P4gina 3.): Esta modalidad de soldadu-
ra TIG se lleva a cabo como se indica a continuacion:

CEBAR EL ARCO:

dirigir el electrodo hacia la pieza que se
desea soldar, provocar un cortocircuito en-
tre la pieza (2) y el electrodo (1) y levantar-
lo; de esta forma se ceba el arco. La baja
corriente de cebado al provocar el cortocir-
cuito entre la pieza y el electrodo garantiza
la integridad de la punta del electrodo. In-
cluso con valores de corriente de soldadu-
ra minimos el cebado es perfecto y
ademas permiten trabajar sin contaminar
el ambiente con las fuertes interferencias
electromagnéticas que generan las des-

cargas a alta frecuencia.

Los beneficios son los siguientes:

1. Inicio sin necesidad de aplicar alta frecuencia.

2. Inicio sin deteriorar la punta del electrodo independiente-
mente de la corriente programada y, por lo tanto, sin tener
que anadir tungsteno dentro de la pieza, como ocurre cuan-
do se inicia por roce.

APAGAR EL ARCO: Para salir de fase de soldadura, el operador
puede utilizar la técnica por tirén habitual o la nueva técnica que
simula el pulsador de la antorcha. Esta técnica, llamada “Salida
Fuzzy” sirve para obtener una rampa de bajada sin el pulsador de
la antorcha. Para iniciar la rampa de bajada, el operador sélo tie-
ne que alejarse de la pieza durante la fase de soldadura. Para in-
terrumpir la rampa sin necesidad de completar el tiempo de cierre,
el operador tendra que romper el arco como en el proceso Tig Lift.
La duracién de la rampa de bajada se puede visualizar y modificar
pulsando la tecla 11.

10.

TECLA DE SELECCION DEL PROCESO DE SOLDADU-
RA: Presionando esta tecla (Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.) se
selecciona el proceso de soldadura (MMA o LIFT TIG).

. TECLA DE SELECCION DE LOS PARAMETROS DE SOL-

DADURA: Presionando esta tecla (Rif.11 - Figura 1 Pagina
3.) se modifican los parametros de soldadura asociados al
proceso seleccionado.

En modalidad MMA, esta tecla sirve para ver en secuencia
, y eventualmente modificar con el selector (Rif.12 - Figura 1
Péagina 3.), las teclas de HOT START y ARC FORCE (Rif.5 -
Figura 1 Pagina 3.).

Al presionarla una vez se visualiza el valor del porcentaje
HOT START programado en el display. Girando el selector
de regulacion (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) se modifica el val-
orde 10 a 99%.

Presionandola dos veces se visualiza o regula la tecla del
nivel ARC FORCE. Para regresar al modo de visualizacién
actual, hay que esperar unos segundos o volver a presionar
la tecla (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.).

En modalidad LIFT TIG, la tecla sirve para ver en secuen-
cia, y eventualmente modificar con el selector (Rif.12 - Fig-
ura 1 Pagina 3.), el tiempo de subida y bajada de la rampa
de corriente (Rif.6 - Figura 1 Pagina 3.).

Al presionarla una vez se visualiza el tiempo asociado a la
rampa de subida en curso en el display. Girando el selector
de regulacion (Rif.12 - Figura 1 P4gina 3.) se modifica el val-
or de 00 a 9.9 segundos.

Presionandola dos veces se visualiza o regula el tiempo de
bajada de la rampa en curso. Para desactivar la légica que
ceba la rampa, el operador ha de alejar la antorcha de la pie-
za que esta soldando y establecer un tiempo de rampa “of”
(en el display aparece el mensaje “dof”).

Presionando la tecla durante unos segundos, se restablece
los valores ideales para el proceso seleccionado (Valores
por defecto).

. SELECTOR DE REGULACION (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.):

Sirve para regular la corriente de soldadura y los valores de
los parametros asociados al proceso seleccionado.

Nota: El generador posee un dispositivo (Antisticking) que desac-
tiva la potencia si se produce un cortocircuito en salida o el elec-
trodo se pega a la pieza; de este modo, el operador puede
despegarlo con facilidad. Este dispositivo se activa al alimentar el
generador, incluso durante la fase de control inicial; por ello, al re-
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MANTENIMIENTO

cibir una carga o en caso de cortocircuito durante esta fase, el dis-
positivo lo interpreta como una anomalia y desactiva la potencia
de salida (en el display aparece el mensaje “ScA’).

5.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESCONECTAR EL ENCHUFE Y DEJAR PASAR
- UNOS 5 MINUTOS ANTES DE INICIAR EL MANTENIMIENTO.
LA FRECUENCIA DE MANTENIMIENTO HA DE AUMENTAR
EN CONDICIONES DURAS DEUSO.

Cada tres (3) meses:

1. Sustituir las etiquetas ilegibles.

2. Limpiar y apretar los terminales de soldadura.
3. Sustituir los tubos de gas que estén dafados.
4

Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén dafnad-
0s.

5. Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de ali-
mentacion si esta dafiado.

Cada seis (6) meses:

1. Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

2. Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de tra-
bajo es polvoriento.

ES

5ES



ES

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES — SOLUCIONS

6.0
SAS POSIBLES — SOLUCIONS

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

El generador no suelda: el instrumento digital no se
ilumina.

CAUSAS POSIBLES

El interruptor general est& apagado.
Cable de alimentacién interrumpido (faltan
dos o0 més fases).

Otros.

SOLUCIONS
Encender el interruptor general.
Revisar.

Ponerse en contacto con el servicio de asistencia
para que lo revise.

El generador no suelda:
el display visualiza “- - -”.

Tension de alimentacién insuficiente.
Falta una fase.
Otros.

Revisar.

Revisar.

Ponerse en contacto con el centro de asistencia
para que lo revise.

Durante la fase de soldadura la corriente de salida
se interrumpe de repente, el piloto verde, se apaga
y el amarillo se enciende y en el display se visualiza
el mensaje “thA”.

La proteccion térmica se ha disparado por re-
calentamiento
(Véanse los ciclos de trabajo).

Mantener el generador encendido y esperar a que
se enfrie (10 6 15 minutos) hasta que la proteccién
se restablezca y el piloto amarillo se apague.

Potencia de soldadura reducida.

Los cables de salida no estan bien conecta-
dos.

Revisar los cables y comprobar que la pinza de
masa sea suficiente, que esté bien colocada sobre
la pieza que se ha de soldar y que no haya éxido,
pintura ni grasa.

Salpicaduras excesivas.

Arco de soldadura largo.
Corriente de soldadura elevada.
Arc Force excesivo.

Polaridad de la antorcha incorrecta.
Reducir la corriente programada.
Reducir el nivel de Arc Force.

Créteres.

Separacioén del electrodo demasiado rapida.

Inclusiones.

Puntos sucios o mal distribuidos. Movimiento del electrodo defectuoso.

Penetracion insuficiente.

Velocidad de avance elevada. Corriente de soldadura demasiado baja.

Encoladuras.

Arco de soldadura demasiado corto.
Corriente demasiado baja.

Aumentar la corriente programada.

Sopladuras y porosidad.

Electrodos humedos. Arco largo. Polaridad de la antorcha incorrecta.

Rajas.

Corrientes demasiado altas. Materiales sucio.

En TIG se funde el electrodo.

Polaridad de la antorcha incorrecta. Gas inadecuado.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

IT

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.1 DESCRIZIONE

L’impianto € un moderno generatore di corrente continua per la
saldatura di metalli, nato grazie all’applicazione dell’'inverter. Que-
sta particolare tecnologia ha permesso la costruzione di genera-
tori compatti e leggeri, con prestazioni ad alto livello. Possibilita di
regolazioni, alto rendimento e consumo energetico contenuto ne
fanno un ottimo mezzo di lavoro, adatto a saldature con elettrodo
rivestito e GTAW (TIG).

A queste caratteristiche, il modello affianca una circuiteria innova-
tiva che rende particolarmente agevole I'innesco e la saldatura
con elettrodi cellulosici e d’alluminio. A queste caratteristiche il
modello affianca la funzione VRD. VRD & un’acronimo per: “Vol-
tage Reduction Device”.

I VRD & un dispositivo di riduzione di rischio per I'apparecchio per
saldare, che riduce notevolmente il rischio di scossa elettrica dal
circuito secondario di saldatura. Il VRD spegne I'alimentazione
della saldatura e fornisce una bassa tensione ai terminali della
saldatura in 0,01 secondi quando la resistenza fra i terminali della
saldatura & piu grande di 35 Ohm. (saldatura cessata). Il VRD ac-
cende l'alimentazione della saldatura quando percepisce che la
resistenza fra i terminali della saldatura &€ meno di 35 Ohm (con-
tatto dell'elettrodo). Il VRD riduce automaticamente la tensione
del circuito secondario fra i terminali della saldatura (inferiore di 15
volt) durante il periodo di non lavoro dell’apparecchio.

2.0 CARATTERISTICHE TECNICHE - TARGA DATI
PRIMARIO
MMA | TIG

Tensione monofase 230V
Frequenza 50 Hz / 60 Hz
Consumo effettivo 16 A 1A
Consumo massimo 21 A 14 A

SECONDARIO
Tensione a vuoto 75,0V
Tensione a vuoto VRD 14V
Corrente di saldatura 5A + 160 A
Ciclo di lavoro 50% 160 A
Ciclo di lavoro 60% 150 A 160 A
Ciclo di lavoro 100% 130 A
Indice di protezione IP 23S
Classe di isolamento H
Peso Kg 9
Dimensioni mm 200 x 365 x 475
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La macchina pud essere connessa ad un motogeneratore di po-
tenza adeguata ai dati di targa e che presenti le seguenti caratte-
ristiche:

- Tensione di uscita compresa tra 185 e 275 Vac.
- Frequenza compresa tra 50 e 60 Hz.

IMPORTANTE: VERIFICARE CHE LA SORGENTE DI ALIMEN-
TAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SUPERA-
MENTO DELLA TENSIONE INDICATA PUO DANNEGGIARE
LA SALDATRICE E ANNULLARE LA GARANZIA.

2.1 ACCESSORI
Consultare gli agenti di zona o il rivenditore.
2.2 DUTY CYCLE

Il duty cycle & la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura

ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima
di saldare ancora ridurre la corrente o il duty cycle (Vedi pag. Ill).

23 CURVE VOLT - AMPERE

Le curve Volt-Ampere mostrano la massima corrente e tensione
di uscita che é in grado di erogare la saldatrice (Vedi pag. lll).

230V pRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-
50-60 Hz MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA
ROTTURA DEL GENERATORE, CON-
O) TROLLARE CHE LA TENSIONE DI LI-
NEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTA-
ZIONE VOLUTA.
3.0 INSTALLAZIONE

IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O UTI-
LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE LE
PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.

3.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE

DISATTIVARE LA SALDATRICE DURANTE IL PROCESSO DI
SALDATURA POTREBBE CAUSARE SERI DANNI ALLA
STESSA.

Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
te. Per variazione +-15% si ottiene una variazione della corrente
di saldatura del +-0,2%.

SELETTORE D’ACCENSIONE:

Questo interuttore ha due posizioni | = ACCESO -0 =
SPENTO.

o

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

3.2 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

LA SALDATRICE NON SUPERA IL PESO DI 25 KG. E PUO ES-
SERE SOLLEVATA DALL’OPERATORE. LEGGERE BENE LE
PRESCRIZIONI SEGUENTI.

La saldatrice & stata progettata per il sollevamento e il trasporto.
Il trasporto dell’attrezzatura € semplice ma deve essere compiuto
rispettando le regole qui riportate:

1. Tali operazioni possono essere eseguite per mezzo della
maniglia presente sul generatore.
2. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli ac-
cessori dallo stesso, prima del sollevamento o spostamento.
3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.
COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO
+ SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare perdite
di potenza. Attenersi scrupolosamente alle prescrizioni di sicurezza.

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

3.3
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FUNZIONI

Collegare il connettore del cavo di massa al morsetto rapido
negativo e la pinza dello stesso vicino alla zona da saldare.

Collegare il connettore della pinza porta elettrodo al morsetto
rapido positivo.

Il collegamento di questi due connettori cosi effettuato, dara
come risultato una saldatura con polarita diretta; per avere
una saldatura con polarita inversa, invertire il collegamento.

Posizionare la funzionalita della saldatrice in modalita elettro-
do (Sez. 8).

Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato
(Sez.12).

Regolare i parametri di saldatura (Hot Start e Arc Force) ai
valori desiderati (Sez.11).

Collegamento comando a distanza. Quando si desidera uti-
lizzare il comando a distanza, connettere il connettore del co-
mando a distanza alla presa sul pannello frontale. In questa
condizione si pud regolare la corrente indipendentemente
dallimpostazione fatta sul generatore.

Accendere il generatore.

COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG LIFT).

+ SPEGNERE LA SALDATRICE PRIMA DI ESEGUIRE LE CON-
NESSIONI.

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evitare
perdite di potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi scrupolo-
samente alle prescrizioni di sicurezza.

1.
2.

Selezionare la modalita di saldatura TIG LIFT (Sez. 9).

Montare sulla torcia porta elettrodo I'elettrodo e l'ugello gui-
da-gas scelti. (Controllare sporgenza e stato della punta
dell'elettrodo).

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

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

Connettere il tubo gas al regolatore sulla bombola gas.
Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato (Sez. 12).
Regolare i parametri di saldatura (Rampa di salita e rampa di
discesa) ai valori desiderati.

Aprire il rubinetto del gas.

Collegamento comando a distanza.

Quando si desidera utilizzare il comando a distanza, connettere
il connettore del comando a distanza alla presa sul pannello
frontale. In questa condizione ¢ possibile regolare la corrente in-
dipendentemente dall'impostazione fatta sul generatore.

10. Accendere il generatore.

4.0 FUNZIONI
4.1 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.

Figura 2.

CONNETTORE REMOTE (Rif.1 - Figura 2 Pagina 3.): trami-
te questo connettore & possibile collegare il comando a di-
stanza. Con questo accessorio si pud variare con continuita
la corrente di saldatura senza abbandonare la zona di lavoro.
L’avvenuta connessione del comando remoto per alcuni
istanti viene segnalata a display (Rif.4 - Figura 1 Pagina
3.)dal messaggio “rEn”.

INDICAZIONE FUNZIONE VRD (Verde) (Rif.2 - Figura 1 Pa-
gina 3.): questo segnalatore si illumina quando é attiva la fun-
zione VRD.

INDICATORE INTERVENTO ALLARMI (Giallo) (Rif.3 - Fi-
gura 1 Pagina 3.): 'accensione di questo segnalatore indica
il mancato funzionamento del generatore originato dalla pre-
senza di un allarme. Si riportano di seguito i possibili allarmi
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FUNZIONI

segnalati a display, il loro significato e le operazioni da ese-
guire per il ripristino della funzionalita del generatore.

INDICAZIONE
A DISPLAY
(Significato)

CAUSE - RIMEDIO

Tensione di alimentazione insufficiente, interrut-
tore di linea aperto o mancanza di fase.
Ripristinare la corretta alimentazione del genera-
tore.

(Allarme linea)

Guasto allo stadio di alimentazione / controllo.
Rivolgersi all'assistenza tecnica.

Sovratemperatura del convertitore di potenza do-
vuto all'eccessivo ciclo di lavoro.

Interrompere la saldatura lasciando acceso il gen-
eratore fino al cessare dell'allarme.

thA
(Allarme termico)

Morsetti di uscita del generatore in corto circuito.

ScA | Eliminare il corto circito.
(Allarme corto cir- - -
cuito) Guasto allo stadio d’uscita.
Rivolgersi all'assistenza tecnica.
PiF Guasto dello stadio inverter.

(Allarme inverter) | Rivolgersi all'assistenza tecnica.

Malfunzionamento allo stadio di controllo del gen-

FXX N ) P .
(Anomalia eratore (“XX” & un numero che identifica il tipo di
hardware) ggasto). e .

Rivolgersi all'assistenza tecnica.

EEE
(Anomalia Rivolgersi all'assistenza tecnica
software)

DISPLAY DIGITALE (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.): indica la
corrente di saldatura impostata, in particolare:

- A processo di saldatura in esecuzione indica la corrente
erogata dal generatore.

- In fase di modifica dei parametri di saldatura indica I'attuale
valore della grandezza selezionata.

- In condizioni di allarme identifica il tipo di allarme attivo.
INDICATORE TASSO DI HOT START/ARC FORCE (Rif.5 -
Figura 1 Pagina 3.): I'accensione di questo segnalatore indi-
ca che il display sta visualizzando il valore percentuale di
HOT START oppure ARC FORCE impostati per il processo
di saldatura MMA.

INDICATORE TEMPO DI SLOPE UP/DOWN (Rif.6 - Figura
1 Pagina 3.): I'accensione di questo segnalatore indica che
il display sta visualizzando il tempo di salita/discesa (espres-
s0 in secondi) delle rampe di corrente associate al processo
di saldatura LIFT TIG.

INDICATORE CORRENTE DI SALDATURA (Rif.7 - Figura
1 Pagina 3.): I'accensione di questo segnalatore indica che
il display sta visualizzando il valore di corrente (espresso in
Ampere) impostato oppure letto ( nel caso di saldatura in
esecuzione).

{)
INDICATORE SALDATURA AD ELETTRODO RIVE-

STITO MMA (Rif.8 - Figura 1 Pagina 3.): in questa modalita si
possono saldare elettrodi rivestiti rutili e basici di comune utilizzo.

INDICATORE SALDATURA TIG CON PARTENZA

LIFT (Rif.9 - Figura 1 Pagina 3.): questa modalita di saldatura
TIG viene effettuata con la seguente procedura:

INNESCO DELL’ARCO:

si punta I'elettrodo al pezzo da saldare pro-
vocando il cortocircuito tra pezzo (2) ed
elettrodo (1) e poi si alza; in questo modo
si ha I'innesco dell’arco. L'integrita della
punta dell’elettrodo € garantita da una bas-
sa corrente di innesco durante il cortocir-
cuito tra pezzo ed elettrodo. L'innesco &
sempre perfetto anche al valore minimo di
corrente di saldatura impostato e permette
di lavorare senza inquinare I'ambiente cir-
costante da disturbi elettromagnetici molto
forti tipicamente provocati dalla scarica di

alta frequenza.

| benefici si possono riassumere come segue:

1. Partenza senza bisogno di alta frequenza.

2. Partenza senza rovinare la punta dell’elettrodo a qualsiasi
corrente impostata, e pertanto non esiste l'inclusione di tung-
steno dentro il pezzo (Fenomeno che si presenta con la
partenza a striscio).

SPEGNIMENTO DELL’ARCO: Per uscire dalla fase di saldatura
I'operatore puo utilizzare la tecnica convenzionale dello strappo o,
in alternativa, é stata introdotta una nuova tecnica che simula il
pulsante torcia.

Questa tecnica denominata “Uscita Fuzzy”, permette di
avere una rampa di discesa senza pulsante torcia. Durante
la fase di saldatura & sufficiente che I'operatore si allontani
dal pezzo per iniziare una rampa di discesa. Qualora si vo-
lesse interrompere la rampa (senza attendere il tempo nec-
essario alla sua chiusura) basta che I'operatore strappi I'arco
(come si fa per il classico processo Tig Lift). La durata della
rampa di discesa puo essere visualizzata e modificata pre-
mendo il tasto 11.

. TASTO SELEZIONE PROCESSO DI SALDATURA: |a pres-

sione di questo tasto (Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.) permette di
selezionare il processo di saldatura (MMA oppure LIFT TIG).

. TASTO SELEZIONE PARAMETRI DI SALDATURA: la

pressione di questo tasto (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.) con-
sente la modifica dei parametri di saldatura associati al pro-
cesso selezionato.

In modalita MMA, il tasto permette di accedere sequenzial-
mente alla rappresentazione e all’eventuale modifica a mez-
zo della manopola (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) del tasso di
HOT START e di ARC FORCE (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.).

Una prima pressione comporta la rappresentazione a display
del valore percentuale HOT START impostato. Agendo sulla
manopola di regolazione (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) & pos-
sibile modificare il valore fra 0 e il 99%.

Una seconda pressione del tasto, introduce alla visualizzazi-
one/regolazione del tasso di ARC FORCE. Per ritornare alla
visualizzazione della corrente, attendere alcuni secondi o
premere nuovamente il tasto (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.).

In modalita LIFT TIG, il tasto permette di accedere sequen-
zialmente alla rappresentazione e all’eventuale modifica a
mezzo della manopola (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) del tem-
po di salita e di discesa relativo alla rampa di corrente (Rif.6
- Figura 1 Pagina 3.).

Una prima pressione comporta la rappresentazione a display
del tempo associato alla rampa di salita della corrente. Agen-
do sulla manopola di regolazione (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.)
€ possibile modificare il valore fra 00 e 9.9 secondi.

Una seconda pressione del tasto, introduce alla visualizzazi-
one/regolazione del tempo di discesa della rampa di corr-
ente. E possibile escludere la logica che innesca la rampa
quando 'operatore allontana la torcia dal pezzo in saldatura
impostando il tempo di rampa su “of “ indicazione a display
“dof”.

Una pressione prolungata del tasto, riporta i parametri di sal-
datura ai valori piu appropriati per il processo selezionato
(Valori di default).

MANOPOLA DI REGOLAZIONE (Rif.12 - Fig. 1 pag. 3): con
questa moanopola si regola sia la corrente di saldatura che il
valore dei parametri associati al processo selezionato.
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MANUTENZIONE

NB: il generatore é provvisto di un dispositivo (Antisticking) che di-
sabilita la potenza in caso di cortocircuito in uscita o di incollaggio
dell’elettrodo e permette di staccarlo facilmente dal pezzo. Questo
dispositivo entra in funzione quando viene alimentato il generato-
re, quindi anche durante il periodo di verifica iniziale, per cui un
qualsiasi inserimento di carico o cortocircuito in questo periodo,
viene visto come un’anomalia che causa la disabilitazione della
potenza in uscita (indicazione a display “ScA”).

5.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
E QUINDI ATTENDERE ALMENO 5 MINUTI PRIMA DI EFFET-
TUARE QUALUNQUE INTERVENTO DI MANUTENZIONE. LA
FREQUENZA DI MANUTENZIONE DEVE ESSERE AUMENTA-
TA IN CONDIZIONI GRAVOSE DI UTILIZZO.

Ogni tre ( 3) mesi eseguire le seguenti operazioni:
Sostituire le etichette che non sono leggibili.

Pulire e serrare i terminali di saldatura.

Sostituire i tubi gas danneggiati.

Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

Far sostituire da personale specializzato il cavo di alimenta-
zione qualora risulti danneggiato.

akrwd -

TIPO DI GUASTO - DIFETTI DI SALDATURA CAUSE POSSIBILI
Il generatore non salda: lo strumento digitale non si

illumina. due o pid fasi).

Altro.

Linteruttore generele e spento.
Cavo di alimentazione interrotto (mancanza di

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:
1. Pulire dalla polvere linterno del generatore utilizzando un
getto d’aria secca.

2. Incrementare la frequenza di questa operazione quando si
opera in ambienti molto polverosi.

6.0 TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA -

CAUSE - RIMEDI

CONTROLLI E RIMEDI

Accendere l'interuttore generale.
Verificare e ovviare.

Richiedere un controllo al Centro Assistenza.

Il generatore non salda: il display indica “- - -”.
Altro.

Tensione di alimentazione insufficiente.
Mancanza di una fase.

Verificare e ovviare.
Verificare e ovviare.
Richiedere un controllo al centro assistenza.

Durante il lavoro di saldatura improvvisamente la
corrente in uscita si interrompe, si spegne il led
verde, si accende il led giallo e il display indica
“thA”.

Si & verificata una sovratemperatura ed ¢ in-
tervenuta la protezione termica
(Vedere i cicli di lavoro).

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

Potenza di saldatura ridotta.
correttamente.

Cavi di collegamento in uscita non allacciati

Controllare l'integrita dei cavi, che la pinza di massa
sia sufficiente e che sia applicata sul pezzo da sal-
dare pulito da ruggine, vernice o grasso.

Spruzzi eccessivi.

Arco di saldatura lungo.
Corrente di saldatura elevata.
Arc Force eccessivo.

Polarita torcia non corretta.
Abbassare il valore della corrente impostata.
Abbassare il tasso di Arc Force.

Crateri.

Allontanamento rapido dell’elettrodo in staccata.

Inclusioni.

Cattiva pulizia o distribuzione delle passate. Movimento difettoso dell’elettrodo.

Penetrazione insufficiente.

Velocita di avanzamento elevata. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollature.

Arco di saldatura troppo corto.
Corrente troppo bassa.

Aumentare il valore della corrente impostata.

Soffiature e porosita.

Elettrodi umidi. Arco lungo. Polarita torcia non corretta.

Cricche.

Correnti troppo elevate. Materiali sporchi.

In TIG si fonde I'elettrodo.

Polarita torcia non corretta. Tipo di gas non adatto.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

11 DESCRICAO

A maquina é um moderno gerador de corrente continua para a
soldadura de metais, originada gragas a aplicagéo do inverter.
Esta particular tecnologia permite a construgao de geradores
compactos e leves, com prestagoes de alto nivel. A possibilidade
de funcionamento com baixo consumo energético e alto rendi-
mento transformamna num 6ptimo meio de trabalho, adaptado a
soldadoras com eléctrodos revestidos e GTAW(TIG).

A estas caracteristicas o modelo alia a fungdo VRD. VRD é um
acronimo para: “Voltage Reduction Device”. O VRD é um disposi-
tivo de redugao de riscos para o aparelho de soldar, que reduz no-
tavelmente o risco de choques eléctricos do circuito secundario
de soldadura. O VRD desliga a alimentagao da soldadura e forne-
ce uma baixa tensao aos terminais de soldadura em 0,01 segun-
dos quando a resisténcia entre os terminais de soldadura é
superior a 35 Ohm (soldadura terminada).

O VRD liga a alimentagéo da soldadura quando percebe que a re-
sisténcia entre os terminais de soldadura é inferior a 35 Ohm
(contacto do eléctrodo).

O VRD reduz automaticamente a tenséo do circuito secundério
entre os terminais de soldadura (inferior a 15 volts) durante o pe-
riodo de paragem do aparelho.

2.0 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA DE DADOS

PRIMARIO

MMA TIG
Tensdo monofésica 230V
Frequéncia 50 Hz / 60 Hz
Consumo efectivo 16 A 1A
Consumo maximo 21A 14 A

SECUNDARIO

Tens&o em circuito aberto 75,0V
Tens&o em circuito aberto VRD 14V
Corrente de soldadura 5A + 160 A
Ciclo de trabalho a 40% 160 A
Ciclo de trabalho a 60% 150 A 160 A
Ciclo de trabalho a100% 130 A
Grau de protecgdo IP 23S
Classe de isolamento H
Peso Kg 9
Dimensoes mm 200 x 365 x 475
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

A maquina pode ser ligada a um gerador eléctrico de poténcia
adequada aos dados presentes na chapa e que apresente as se-
guintes caracteristicas:

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

IMPORTANTE: CERTIFIQUE-SE DE QUE A FONTE DE ALI-
MENTACAO SATISFAZ OS REQUISITOS ACIMA. SE A TEN-
SAO INDICADA FOR EXCEDIDA, TAL PODE DANIFICAR A
SOLDA-DURA E ANULAR A GARANTIA.

2.1 ACESSORIOS

Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais proxim-

0s.
2.2 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-

minal, & temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protecgdo termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duracdo do ciclo (Vide pagina lll).

23 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES
230V
50-60 Hz ANTES DE INSERIR A TOMADA DE

ALIMENTACAO, PARA EVITAR A RO-
TURA DO GERADOR, CONTROLAR
QUE A TENSAO DA LINHA CORRES-
PONDA A ALIMENTACAO DESEJADA.

J

As curvas do diagrama Volts - Ampéres ilustram a corrente e tensdo
de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina Ill).

3.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
0 EQUIPAMENTO, LER ATENTAMENTE AS NORMAS DE SE-
GURANCA.

3.1 LIGACOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTAGCAO

DESACTIVAR A SOLDADORA DURANTE O PROCESSO DE
SOLDADURA PODERA CAUSAR A MESMA SERIOS DANOS.

Certificarse que a tomada de alimentagao seja dotada de fusivel
indicado na tabela técnica colocada no gerador. Todos os mode-
los de gerador prevéem uma compensagao das variagdes de re-
de. Para variagdes +- 15% obtem-se uma variagé@o da corrente de
soldadura de +- 0,2%.

| SELECTOR DE COMBUSTAO:

Este interruptor tem duas posi¢des | = LIGADO - O =
DESLIGADO.

(o]

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

3.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

PROTECCAO DO OPERADOR: CAPACETE — LUVAS — SAPA-
TOS DE SEGURANCA.

A SOLDADORA NAO PESA MAIS DE 25 KG. E PODE SER LE-
VANTADA PELO OPERADOR. DEVE LER BEM AS NORMAS
SEGUINTES.

A soldadora foi projectada para ser levantada e transportada. O
transporte do aparelho é simples mas devem-se respeitar as se-
guintes regras:

1. As operacgdes podem ser executadas por meio da manilha
presente no gerador.

2. Separar da rede de tensao o gerador e todos os acessoérios
do mesmo, antes da elevacéo e da deslocagao do local.

3. A méquina ndo deve ser elevada, movida ou puxada com o
auxilio de cabos de soldadura ou de alimentagéo.

3.3 LIGAGCAO - PREPARAQI\O DO EQUIPAMENTO PARA

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

+ DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR
AS LIGACOES.

Ligue cuidadosamente os acessoérios de soldadura, para evitar
perdas de poténcia. Siga escrupulosamente as prescricoes de
seguranga.

1. Monte na pinga porta-eléctrodo o eléctrodo escolhido.

2PT



COMANDOS - POSICAO E FUNGCAO

PT

9.

3.4

Ligue o conector do cabo de ligagéo a terra ao terminal rap-
ido negativo e a pinga do mesmo junto a zona a soldar.
Ligue o conector da pinga porta-eléctrodo ao terminal rapido
positivo.

A ligagao destes dois conectores efectuada como descrito
permite uma soldadura com polaridade directa; para uma
soldadura com polaridade inversa, inverta a ligagcéo.
Coloque a maquina de soldar na modalidade eléctrodo (Sec-
cao 8).

Regule a corrente de soldadura para o valor pretendido (Secgéo 12).

Regule os parametros de soldadura (Hot start e Arc force)
para os valores desejados.

Ligagdo do comando a distancia. Quando pretender utilizar
o comando a distancia, ligue o respectivo conector a tomada
no painel frontal. Nesta condigéo, é possivel regular a cor-
rente independentemente da programagcéo feita no gerador.

Ligue o gerador.

LIGAGAO - PREPARACAO DO EQUIPAMENTO PARA
A SOLDADURA GTAW (TIG).

- DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR
AS LIGACOES.

Ligue os acessérios de soldadura com cuidado, para evitar per-
das de poténcia ou fugas de gas perigosas. Siga escrupulosa-
mente as prescri¢des de seguranga descritas.

1.
2.

3.

10.

Seleccione o modo de soldadura TIG LIFT (Secgao 9 ).

Monte na tocha porta-eléctrodo o eléctrodo e o bico de gas que pre-
tende. (Verifique a saliéncia e o estado da ponta do eléctrodo).

Ligue o conector do cabo de ligagéo a terra ao terminal rap-
ido positivo (+) e a pinga do mesmo junto a zona a soldar.
Ligue o conector do cabo de poténcia da tocha ao terminal
rapido negativo (-) .

Ligue o tubo de gas ao regulador na botija de gas.

Regule a corrente de soldadura para o valor desejado (Sec-
cao 12).

Regule os parametros de soldadura (Rampa de subida e
rampa de descida) para os valores desejados.

Abra a torneira do gas.

Ligagéo do comando a distancia.

Quando pretender utilizar o comando a distancia, ligue o re-
spectivo conector a tomada no painel frontal. Nesta
condigéo, é possivel regular a corrente independentemente
da programacéao efectuada no gerador.

Ligue o gerador.

4.0

COMANDOS - POSICAO E FUNCAO

Figura 2.

PANNEL ANTERIOR

Figura 1.

CONECTOR REMOTE (Rif.1 - Figura 2 Pagina 3.): através
deste conector, é possivel ligar o comando a distancia. Com
este acessorio, € possivel variar continuamente a corrente
de soldadura sem abandonar a zona de trabalho. A correcta
ligagdo do comando a distancia é assinalada no visor por al-
guns instantes (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.) através da mensa-
gem "rEn”.

INDICACAO DA FUNGAO VRD (Verde) (Rif. 2 - Figura 1
Péagina 3.): este indicador acende-se quando a fungdo VRD
esté activa.

INDICADOR DE ACTIVAGAO DE ALARMES (Amarelo)
(Rif.3 - Figura 1 Pagina 3.): o acendimento deste indicador
assinala uma anomalia no gerador provocada pela presenca
de um alarme. De seguida estéo indicados os possiveis alar-
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COMANDOS - POSICAO E FUNGCAO

mes no visor, o seu significado e as operacdes a efectuar
para o restabelecimento das fun¢des do gerador.

INDICACAO
NO VISOR
(Significado)

CAUSAS - SOLUGAO

C. Tensao de alimentagéo insuficiente, inter-
ruptor de linha aberto ou auséncia de fase.
S. Restabeleca a correcta alimentagéo do
gerador.

(Alarme de linha) - — - —
C. Avaria no estadio de alimentagao / contro-

lo.
S. Contacte a assisténcia técnica.

C. Temperatura elevada do conversor de
poténcia devido ao excessivo ciclo de tra-
balho.

S. Interrompa a soldadura deixando o gerador
ligado até que o alarme pare.

thA
(Alarme térmico)

C. Terminais de saida do gerador em curto-
circuito.

ScA S. Elimine o curto-circuito.

(Short circuit alarm) - -
C. Avaria no estadio de saida.

S. Contacte a assisténcia técnica.

PiF

(Alarme do inversor)

C. Avaria no estadio do inversor.
S. Contacte a assisténcia técnica.

C. Avaria do estadio de controlo do gerador

(Anomalia no software)

(Anoma';;():m hard- (“XX” & um nimero que identifica o tipo de av-
ware) aria).
S. Contacte a assisténcia técnica.
EEE

S. Contacte a assisténcia técnica

4.

VISOR DIGITAL (Rif.4 - Figura 1 Pagina 3.): indica a corren-
te de soldadura programada, em particular:

- Com um processo de soldadura em execugao, indica a cor-
rente distribuida pelo gerador.

- Na fase de modificag@o dos parametros de soldadura, indi-
ca o actual valor da grandeza seleccionada.

- Em condigdes de alarme, identifica o tipo de alarme activo.
INDICADOR DA TAXA DE HOT START/ARC FORCE (Rif.5
- Figura 1 P4gina 3.): o acendimento deste indicador assina-
la que no visor estéa indicada a percentagem de HOT START
ou ARC FORCE programada para o processo de soldadura
MMA.

INDICADOR DO TEMPO DE SLOPE UP/DOWN (Rif.6 - Fi-
gura 1 Pagina 3.): o acendimento deste indicador assinala
que no visor esta indicado o tempo de subida/descida (ex-
presso em segundos) das rampas de corrente associadas ao
processo de soldadura LIFT TIG.

INDICADOR DE CORRENTE DE SOLDADURA (Rif.7 - Fi-
gura 1 Pagina 3.): o acendimento deste indicador assinala
que no visor esta indicado o valor de corrente (expresso em
Amperes) programado ou lido (no caso de soldadura em
execugao).

®

INDICADOR DE SOLDADURA COM ELECTRODO
REVESTIDO MMA (Rif.8 - Figura 1 Pagina 3.): neste modo,
podem soldar-se eléctrodos revestidos rutilos e basicos de
utilizagdo comum.

INDICADOR DE SOLDADURA TIG COM ARRAN-

QUE LIFT (RIif.8 - Figura 1 Pagina 3.) este modo de soldadu-
ra TIG é efectuado com o seguinte procedimento:

ESCORVAMENTO DO ARCO:

aponte o eléctrodo para a pega a soldar,
provocando o curto-circuito entre a pega
(2) e o eléctrodo (1) e depois levante-o;
deste modo, obtém-se o escorvamento do
arco. A integridade da ponta do eléctrodo
€ garantida por uma baixa corrente de es-
corvamento durante o curto-circuito entre
a pega e o eléctrodo. O escorvamento &
sempre perfeito, mesmo no valor minimo
de corrente de soldadura programado, e
permite trabalhar sem poluir o ambiente
envolvente com interferéncias electromag-
néticas muito fortes, tipicamente provoca-

das pela descarga de alta frequéncia.
As vantagens podem resumir-se do seguinte modo:

1. Arranque sem necessidade de alta frequéncia..

2. Arranque sem danificar a ponta do eléctrodo com qualquer
corrente programada, pelo que nao existe a inclusdo de
tungsténio dentro da pega (Fenémeno que ocorre com o ar-
ranque rapido).

DESACTIVACAO DO ARCO: Para sair da fase de soldadura, o
operador pode utilizar a técnica convencional do puxao ou, em al-
ternativa, foi introduzida uma nova técnica que simula o botéo da
tocha.

Esta técnica, denominada “Saida Fuzzy”, permite ter uma
rampa de descida sem botao de tocha. Durante a fase de
soldadura, basta que o operador se afaste da pecga para ini-
ciar uma rampa de descida. Se se pretender interromper a
rampa (sem aguardar o tempo necessario ao seu fecho),
basta que o operador puxe o arco (como se faz para o class-
ico processo Tig Lift). A duragao da rampa de descida pode
ser visualizada e modificada premindo a tecla 11.

. TECLA DE SELECCAO DO PROCESSO DE SOLDADU-

RA: premindo esta tecla (Rif.10 - Figura 1 Pagina 3.), é pos-
sivel seleccionar o processo de soldadura (MMA ou LIFT
TIG).

. TECLA DE SELECCAO DOS PARAMETROS DE SOLDA-

DURA: premindo esta tecla (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.), é
possivel modificar os parametros de soldadura associados
ao processo seleccionado.

No modo MMA, a tecla permite aceder sequencialmente a
visualizagéo e a eventual modificagéo, por meio do manipulo
(Rif.12 - Figura 1 Pé&gina 3.), da taxa de HOT START e de
ARC FORCE (Rif.5 - Figura 1 Pagina 3.).

Premindo a tecla uma vez visualiza-se a percentagem HOT
START programada. Através do manipulo de regulagéo
(Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) é possivel modificar o valor entre
D e 99%.

Premindo a tecla duas vezes, acede-se a visualizagao/regu-
lacéo taxa de ARC FORCE. Para regressar a visualizagao
da corrente, aguarde alguns segundos ou prima novamente
a tecla (Rif.11 - Figura 1 Pagina 3.) .

No modo LIFT TIG, a tecla permite aceder sequencialmente
a visualizagédo e a eventual modificagdo, por meio do
manipulo (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.), do tempo de subida e
de descida relativo a rampa de corrente (Rif.6 - Figura 1 Pag-
ina 3.).

Premindo a tecla uma vez visualiza-se o tempo associado a
rampa de subida da corrente. Através do manipulo de regu-
lagado (Rif.12 - Figura 1 Pagina 3.) é possivel modificar o val-
or entre 00 e 9.9 segundos.

Premindo a tecla duas vezes, acede-se a visualizagéo/regu-
lagcdo do tempo de descida da rampa de corrente. E possivel
excluir a légica que escorva a rampa quando o operador
afasta a tocha da pega que esta a soldar programando o
tempo de rampa para of Rif.7 - Figura 1 Pagina 3.) (indicagao
no visor “dof”).

Premindo a tecla continuamente, colocase os paradmetros de
soldadura nos valores mais adequados para 0 processo se-
leccionado (Valores predefinidos).

4PT



MANUTENZIONE

PT

12. MANIPULO DE REGULAGAO (Rif.12 - Figura 1 P4gina 3.):
com este manipulo, regula-se quer a corrente de soldadura
quer o valor dos parametros associados ao processo selec-
cionado.

NB: o gerador possui um dispositivo (Antisticking) que desactiva
a poténcia em caso de curto-circuito de saida ou se o eléctrodo
ficar colado na pecga. Este dispositivo entra em funcionamento
quando o gerador é alimentado, mesmo durante o periodo de ve-
rificagao inicial, pelo que uma carga minima ou um curto-circuito
neste periodo é visto como uma anomalia que provoca a desacti-

QUENCIA DAS OPERAGOES DE MANUTENCAO DEVE SER
AUMENTADA EM CONDICOES DE TRABALHO SEVERAS.

De trés em trés meses efectue as seguintes operacoes:

1. Substitua as etiquetas ilegiveis.

2. Limpe e aperte os terminais de soldadura.
3. Substitua os tubos de gas danificados.
4

Repare ou substitua os cabos de alimentagao e de soldadura
danificados.

vagdo da poténcia de saida (indicagdo no visor “ScA”).

5.0 MANUTENZIONE

De seis em seis meses efectue as seguintes operacgoes:

1. Limpe o p6 de todo o gerador.

2.  Aumente a frequéncia destas operagdes se o ambiente de
trabalho for muito poeirento.

ATENGAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAQAO_ANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO. A FRE-

TIPO DE AVARIA /
DEFEITOS DE SOLDADURA

O gerador néo solda: o instrumento digital esta
apagado.

6.0

TIPOS DE AVARIA/DEFEITOS DE SOLDADU-
RA/CAUSAS-SOLUCOE

CAUSAS POSSIVEIS

O interruptor geral esta desligado.

Cabo de alimentagéo interrompido (auséncia
de uma ou mais fases).

Outro.

CONTROLOS E SOLUGCOES

Ligue o interruptor geral.
Verifique e solucione.

Solicite uma inspeccéo ao Centro de Assisténcia.

O gerador néo solda: o visor mostra “- - -”.

Tensé&o de alimentagao insuficiente.
Falta uma fase.
Outro.

Verifique e solucione.
Verifique e solucione.
Solicite uma inspeccéo ao Centro de Assisténcia.

Durante o trabalho de soldadura, a corrente de
saida é inesperadamente interrompida, o led
verde apagase, acendese o led amarelo e o vi-
sor mostra “thA”.

Verificou-se um excesso de temperatura e a
proteccéo térmica foi accionada
(Ver os ciclos de trabalho).

Deixe o gerador ligado e espere que arrefega (10-15
minutos) até ao restabelecimento da proteccéo e até
que o respectivo led amarelo se apague.

Poténcia de soldadura reduzida.

Cabos de ligagao de saida nao ligados cor-
rectamente.

Verifique a integridade dos cabos, certifique-se de
que a pinca de massa é suficiente e que esta aplica-
da na pega a soldar limpa de ferrugem, tinta ou mas-
sa.

Borrifos excessivos.

Arco de soldadura longo.
Corrente de soldadura elevada.
Arc Force excessivo.

Polaridade da tocha incorrecta.
Baixe o valor da corrente programada.
Baixe a taxa de Arc Force.

Crateras.

Afastamento rapido do eléctrodo em separagéo.

Inclusdes.

Ma limpeza ou distribuigdo das passagens. Movimento defeituoso do eléctrodo.

Penetragao insuficiente.

Velocidade de avango elevada. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens.

Arco de soldadura demasiado curto.
Corrente demasiado baixa.

Aumente o valor da corrente programada.

Bolhas de ar e porosidade.

Eléctrodos humidos. Arco longo. Polaridade da tocha incorrecta.

Fendas.

Correntes demasiado elevadas. Materiais sujos.

Em TIG funde-se o eléctrodo.

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

NL

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

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

Naast deze kenmerken heeft het model de functie VRD. VRD is
een afkorting van “Voltage Reduction Device” (spanningsreduc-
tie-apparaat). Het VRD is een risicoverlagende voorziening van
het lasapparaat, die het risico op elektrische schokken vanuit het
secundaire lascircuit aanzienlijk verlaagt. Het VRD schakelt de
lasvoeding uit en levert binnen 0,01 seconde een laagspanning
aan de lasterminals als de weerstand tussen de lasterminals gro-
ter is dan 35 Ohm (lassen gestopt).

Het VRD schakelt de lasvoeding in wanneer het apparaat waar-
neemt dat de weerstand tussen de lasterminals lager is dan 35
Ohm (contact van de elektrode).

Het VRD verlaagt de spanning van het secundaire circuit tussen
de terminals (lager dan 15 Volt) automatisch gedurende de perio-
de dat het apparaat niet werkt.

2.0 TECHNISCHE KENMERKEN - TYPEPLAATJE
PRIMAIR
MMA | TIG
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz / 60 Hz
Werkelijk verbruik 16 A 1A
Maximaal verbruik 21 A 14 A
SECONDAIR
Spanning bij leegloop 75,0V
Spanning bij leegloop VRD 14V
Lasstroom 5A + 160 A
Bedrijfscyclus 40% 160 A
Bedrijfscyclus 60% 150 A 160 A
Bedrijfscyclus 100% 130 A
Beschermingsgraad IP 23S
Isolatieklasse H
Gewicht Kg 9
Afmetingen mm 200 x 365 x 475
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10

De machine kan worden aangesloten op een elektriciteitsgenera-
tor die voldoet aan de gegevens op het typeplaatje en die de vol-
gende kenmerken heeft:

- Uitvoerspanning tussen de 185 en 275 VAC.
- Frequentie tussen 50 en 60 Hz.

BELANGRIJK: CONTROLEER OF DE STROOMBRON MET
BOVENGENOEMDE VOORSCHRIFTEN OVEREENKOMT.
OVERSCHRIJDEN VAN DE AANGEGEVEN SPANNING KAN
SCHADE AAN HET LASAPPARAAT VEROORZAKEN EN DE
GARANTIE DOEN VERVALLEN.

2.1 ACCESSOIRES
Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.
2.2 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten die het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 40°C, zonder dat de thermosstatische beveiliging

ingrijpt. Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15
minuten te wachten zodat het lasapparaat kan afkoelen, en de
stroom of de duty cycle verder te verlagen alvorens opnieuw te
lassen (zie pag. Ill).

23 KROMME VOLT - AMPERE

230V
50-60 Hz

J

De Voltampere krommen geven de maximale stroom- en span-
ningswaarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. lll).

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOP-
CONTACT TE STEKEN, EERST CONTRO-
LEREN OF DE LIJNSPANNING
OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE
VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
GENERATOR TE VOORKOMEN.

3.0 INSTALLATIE

BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUIT-
EN, KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AAN-
DACHTIG DE VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN DOORLEZEN.

3.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET.

UITSCHAKELEN VAN HET LASAPPARAAT TIJDENS HET
LASSEN KAN ERNSTIGE SCHADE AAN HET APPARAAT
VEROORZAKEN.

Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering ver-
meld staat in de technische tabel op de generator. Alle generato-
ruitvoeringen hebben de mogelijkheid tot compensatie van
variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van £15% betekent
een variatie in de lasstroom van * 0,2%.

1 KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
Deze schakelaar heeft twee standen
I=AAN- O = UIT

o

KLASSE A APPARATUUR IS NIET BEDOELD VOOR GE-
BRUIK OP WOONLOCATIES WAAR ELEKTRISCHE ENERGIE
WORDT GELEVERD DOOR HET OPENBARE LAAGSPAN-
NINGS- DISTRIBUTIENET. DERGELIJKE LOCATIES KUNNEN
PROBLEMEN OPLEVEREN BlJ HET WAARBORGEN VAN
ELEKTROMAGNEGISCHE COMPABILITEIT VANWEGE ZOW-
EL GELEIDE- ALS UITGESTRAALDE STORINGEN.

3.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

NG VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOENEN - VEILIG-
HEIDSSCHOENEN

HET LASAPPARAAT WEEGT NIET MEER DAN 25 KG. EN
KAN DOOR DE OPERATOR OPGETILD WORDEN. LEES
ONDERSTAANDE VOORSCHRIFTEN AANDACHTIG DOOR.

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

1. Voor het optillen en verplaatsen van de generator is er een
handgreep aangebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle ac-
cessoires, alvorens hem op te tillen en te verplaatsen.

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

33 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

+ SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van kracht-
verlies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de vei-
ligheidsvoorschriften.
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N L FUNCTIES
1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang. 4.0 FUNCTIES
2. Sluit de connector van de massakabel aan op de minklem (-
) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden. 4.1 PANEEL VOORKANT
3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem (+). Figuur 1.
4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte pola-
riteit teweeg; voor omgekeerde polariteit, de aansluiting omkeren.
5. Stel de functie van het lasapparaat in op de elektrodemodus (deel 8).
6. Stel de lasstroom in op de gewenste waarde (deel 12). o
7. Stel de lasparameters (Hot Start en Arc Force) in op de ge-
wenste waarden (deel 11). e
8. Aansluiting afstandsbediening. Als u de afstandsbediening
wenst te gebruiken, steek de connector van de afstandsbe-
diening dan in de aansluiting op het frontpaneel. In deze con-
ditie kan de stroom onafhankelijk van de instelling op de A
generator worden geregeld. '
9. Schakel de generator in. o
3.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR

GTAW (TIG LIFT) LASSEN.

« SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AAN-
SLUITINGEN UIT TE VOEREN.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van kracht-
verlies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de vei-
ligheidsvoorschriften.

1.
2.

10.

Selecteer de lasmodus TIG LIFT (deel 9).

Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbran-
der. (Controleer de staat waarin de elektroden punt zicht be-
vindt en hoever deze uitsteekt).

Sluit de connector van de massakabel aan op de plusklem
(+) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

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

Verbind de gasslang met de regelaar op de gasfles.

Stel de lasstroom in op de gewenste waarde (deel 12).

Stel de lasparameters (stijgtijd en daaltijd) in op de gewenste
waarden.

Draai de gaskraan open.
Aansluiting afstandsbediening.

Als u de afstandsbediening wenst te gebruiken, steek de
connector van de afstandsbediening dan in de aansluiting op
het frontpaneel. In deze conditie kan de stroom onafhankelijk
van de instelling op de generator worden geregeld.

Schakel de generator in.

Fig

uur 2.

REMOTE CONNECTOR (Ref.1 - Figuur 2 Pag. 3.): met deze
connector kan de afstandsbediening worden aangesloten.
Met deze accessoire kan de continuiteit van de lasstroom
worden gevarieerd, zonder het werkgebied te hoeven verla-
ten. De aansluiting van de afstandsbediening wordt enkele
ogenblikken gesignaleerd op het display (Ref.4 door de mel-
ding "rEn”.

AANDUIDING FUNCTIE VRD (Groen) (Ref.2 - Figuur 1 Pag.
3.): ditlampje gaat branden wanneer de functie VRD actief is.
CONTROLELAMPJE ALARMEN (Geel) (Ref.3 - Figuur 1
Pag. 3.): als dit controlelampje gaat branden, wil dat zeggen
dat de generator niet werkt doordat er een alarm geactiveerd
is. Hieronder worden de alarmen vermeld die op het display
kunnen worden gesignaleerd, met hun betekenis en de han-
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FUNCTIES

delingen die nodig zijn om de werking van de generator te

hervatten.

INDICATIE
OP DISPLAY
(Betekenis)

OORZAKEN - OPLOSSING

(Alarm lijn)

0. Voedingsspanning onvoldoende, lijnschake-
laar open of geen fase.
OP. Herstel de juiste voeding van de generator.

O. Storing in voedings- / controlefase.

OP. Neem contact op met de technische assisten-

tie.

thA
(Thermisch v)

O. Te hoge temperatuur van vermogensomzetter
vanwege te hoge bedrijfscyclus.

OP. Stop het lassen maar laat de generator inge-

schakeld totdat het alarm stopt.

O. Kortsluiting in uitgangsklemmen van generator.

ScA OP. Hef de kortsluiting op.

(Alarm kortsluiting) | O. Storing in uitgangsfase.

OP. Contact op met de technische assistentie.

PiF

(Alarm inverter)

O. Storing van inverterfase.
OP. Contact op met de technische assistentie.

O. Slechte werking in controlefase van de gener-
ator (“XX” is een getal dat het type storing aan-
geeft).

OP. Contact op met de technische assistentie.

FXX
(Storing hardware)

EEE OP. Contact op met de technische assistentie.

(Storing software)

DIGITAAL DISPLAY (Ref.4 - Figuur 1 Pag. 3.) geeft de inge-
stelde lasstroom in, in het bijzonder:

- een lasproces in uitvoering geeft de stroom aan die door de
generator wordt geleverd.

- Tijdens het wijzigen van de lasparameters geeft het de ac-
tuele waarde van de geselecteerde grootheid weer.

- In alarmcondities identificeert het welk type alarm er actief is.
INDICATIELAMPJE PERCENTAGE HOT START/ARC
FORCE (Ref.5 - Figuur 1 Pag. 3.): als dit controlelampje gaat
branden, wil dat zeggen dat het display het HOT START- of
ARC FORCE-percentage aangeeft die zijn ingesteld voor het
MMA-lasproces.

INDICATIELAMPJE SLOPE UP/DOWN TIJD (Ref.6 - Figuur 1
Pag. 3.): als dit lampje gaat branden, wil dat zeggen dat het dis-
play de stijg-/daaltijd (uitgedrukt in seconden) weergeeft van de
stroomkrommen die bij het LIFT TIG-lasproces behoren.
INDICATIELAMPJE LASSTROOM (Ref.7 - Figuur 1 Pag.
3.): als dit lampje gaat branden, wil dat zeggen dat het dis-
play de stroomwaarde (uitgedrukt in ampére) weergeeft die
ingesteld of gelezen is (dit laatste in het geval dat er een las-
proces bezig is).

h

'INDICATIELAMPJE LASSEN MET BEKLEDE
ELEKTRODE MMA (Ref.8 - Figuur 1 Pag. 3.): in deze modus
kunnen de meest voorkomende beklede rutiele en basische
elektroden worden gelast.

INDICATIELAMPJE TIG-LASSEN MET LIFT-

START A (Ref.9 - Figuur 1 Pag. 3.): deze TIG-lasmodus
wordt uitgevoerd met de volgende procedure:

ONTSTEKING VAN DE BOOG:

de elektrode wordt op het werkstuk gericht
dat gelast moet worden, zodat er kortslui-
ting wordt veroorzaakt tussen het werkstuk
(2) en de elektrode (1), en wordt vervol-
gens opgetild; op deze manier wordt de
boog ontstoken. Er wordt gegarandeerd
dat de elektrodepunt niet beschadigd
wordt, dankzij de lage ontstekingsstroom
tijdens de kortsluiting tussen het werkstuk
en de elektrode. De ontsteking is altijd per-
fect, ook als de lasstroom ingesteld is op
het minimum, en er kan altijd worden ge-
werkt zonder de omgeving te vervuilen
door de zeer sterke elektromagnetische

storingen die gewoonlijk worden veroorzaakt door ontladingen
met hoge frequentie.

De voordelen kunnen als volgt worden samengevat:

1. Start zonder dat er hoge frequentie nodig is.

2. Start zonder dat de punt van de elektrode wordt beschad-
igd, welke stroom er ook ingesteld is, en dus wordt er geen
wolfraam ingesloten in het werkstuk (een verschijnsel waar-
van sprake is bij ontsteking door frictie).

UITSCHAKELING VAN DE BOOG: om de lasfase af te sluiten kan
de bediener de traditionele trektechniek toepassen, maar hij kan ook
een nieuwe techniek toepassen die de toortsknop simuleert.

Deze techniek wordt “Fuzzy afsluiting” genoemd, en maakt
een daaltijd mogelijk zonder toortsknop. Tijdens de lasfase is
het voldoende dat de operator zich van het werkstuk verwi-
jdert om een daaltijd te beginnen. Als men de tijd zou willen
onderbreken (zonder de tijd af te wachten die nodig is om af
te sluiten), is het voldoende dat de bediener de boog weg-
trekt (zoals gebeurt bij het klassieke Tig Lift-proces). De duur
van de daaltijd kan worden weergegeven en gewijzigd door
de toets 11 in te drukken.

. SELECTIETOETS LASPROCES: door deze toets in te druk-

ken (Ref.10 - Figuur 1 Pag. 3.) kan het lasproces (MMA of
LIFT TIG) worden geselecteerd.

. SELECTIETOETS LASPARAMETERS: door deze toets in

te drukken (Ref.11 - Figuur 1 Pag. 3.) kunnen de lasparame-
ters die bij het geselecteerde proces horen, worden gewij-
zigd.

In de MMA-modus krijgt men met deze toets toegang tot
achtereenvolgens de weergave en eventuele wijziging door
middel van de knop (Ref.12 - Figuur 1 Pag. 3.) van het HOT
START- en het ARC FORCE-percentage (Ref.5 - Figuur 1
Pag. 3.).

Door één keer in te drukken verschijnt op het display het in-
gestelde HOT START-percentage. Met de regelknop (Ref.12
- Figuur 1 Pag. 3.) kan de waarde worden veranderd tussen
0 en 99%.

Door de toets een tweede keer in te drukken krijgt men toe-
gang tot de weergave/regeling van het ARC FORCE-per-
centage. Om terug te keren naar de weergave van de
stroom, enkele seconden wachten of opnieuw de toets in-
drukken (Ref.11 - Figuur 1 Pag. 3.)

In de LIFT TIG-modus krijgt men met de toets toegang tot
achtereenvolgens de weergave en eventueel tot wijziging)
door middel van de knop (Ref.12 - Figuur 1 Pag. 3.) van de
stijg- en daaltijd van de stroomkromme (Ref.6 - Figuur 1 Pag.
3.).

Door één keer in te drukken verschijnt op het display de sti-
jatijd van de stroomkromme. Met de regelknop (Ref.12 - Fi-
guur 1 Pag. 3.) kan de waarde worden veranderd tussen 00
en 9.9 seconden.

Bij de tweede keer indrukken van de toets krijgt men de weer-
gave/regeling van de daaltijd van de stroomkromme. De log-
ica die de kromme veroorzaakt kan worden uitgeschakeld
wanneer de operator de toorts weghaalt van het werkstuk dat
gelast wordt, door de tijd voor de kromme in te stellen op “of”
t (indicatie “dof”) .
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ONDERHOUD

Als de toets lang ingedrukt wordt , worden de lasparameters
ingesteld op de waarden die het meest geschikt zijn voor het
geselecteerde proces (default waarden).

12. REGELKNOP (Ref.12 - Figuur 1 Pag. 3.) : met deze knop
worden zowel de lasstroom als de waarde van de parame-
ters die bij het geselecteerde proces horen, geregeld.

N.B.: de generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting
voor het uitschakelen van de krachtstroom bij uitgangskortsluiting
of bij vastplakken van de elektrode, zodat deze eenvoudig van het
te lassen deel verwijderd kan worden. Deze inrichting treedt in
werking wanneer de generator wordt gevoed, dus ook tijdens de
begincontrole, zodat extra belasting of kortsluiting tijdens deze
fase als een storing wordt beschouwd en dus een krachtstroom-
onderbreking bij de uitgang veroorzaakt (indicatie “ScA”) op het
display.

5.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT EN
WACHT MINSTENS 5 MINUTEN ALVORENS ONDERHOUD-
SWERKZAAMHEDEN UIT TE VOEREN. WANNEER HET AP-
PARAAT ONDER ZWARE OMSTANDIGHEDEN WERKT
MOETEN DE ONDERHOUDSINTERVALLEN VERKORT
WORDEN.

Voer elke drie ( 3) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:

1. Vervang onleesbare etiketten.

SOORT STORING -
FOUTEN IN HET LASWERK

MOGELIJKE OORZAKEN

Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.
Vervang beschadigde gasslangen.
Repareer of vervang beschadigde laskabels.

Laat een beschadigde voedingskabel uitsluitend door vak-
mensen vervangen.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

1. Maak de binnenkant van de generator stofvrij met behulp van
een droge luchtstraal.

2. Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

o ks wbd

6.0 SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LAS-
WERK - OORZAKEN - OPLOSSINGEN

CONTROLE EN OPLOSSINGEN

Zet de hoofdschakelaar op "aan".

De generator last niet: het digitale instrument is
niet verlicht.

De hoofdschakelaar staat op "uit".
Onderbreking in stroomkabel (twee of meer
fasen ontbreken).

Anders.

Controleren en verhelpen.

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

Tijdens het lassen onverwachte onderbreking
van de uitgangsstroom, doven van groene
lampje, en branden van geel waarschuwing-
slampje.

Er is een te hoge temperatuur geconstateerd,
met ingrijpen van de thermische beveiliging
(Zie bedrijfscycli).

Laat de generator werken en wacht tot hij afkoelt
(10-15 minuten); dan wordt de beveiliging gereset en
gaat het gele lampje uit.

De generator last niet: de groene led blijft ook
branden als er geen belasting is.

Probleem in het circuit van de generator.

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.
Er ontbreekt een fase.

Controleer de goede staat van de kabels, de ges-
chiktheid van de massatang en of deze aangebracht
is op een roest-, verf- en vetvrij te lassen deel.

Overdreven gesproei.

Lasboog te lang.
Lasstroom te hoog.

Polariteit lasbrander verkeerd.
De ingestelde stroomwaarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

Slechte reiniging of verdeling van de lagen. Beweging van elektrode verkeerd.

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Gebrek aan smelting.

Lasboog te kort.
Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.
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DESCRIERE S$I CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru su-
darea metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta teh-
nologie speciala a permis construirea unor generatoare compacte
si ugoare, cu prestatii de inalt nivel. Posibilitarea reglarii, randa-
mentul ridicat i un consum energetic redus il fac sa fie un instru-
ment de lucru optim, adecvat pentru sudura cu electrod invelit si
GTAW (TIG).

Pe langa aceste caracteristici, modelul dispune de functia VRD. VRD
este un acronim pentru: "Voltage Reduction Device" (Dispozitiv pen-
tru Reducerea Voltajului). VRD e un dispozitiv de reducere a riscului
pentru aparatul de sudura, care reduce in mod considerabil riscul de
electrocutare din circuitul secundar de sudura. VRD stinge alimenta-
rea pentru sudura si furnizeaza o tensiune joasa terminalelor de su-
durd in 0,01 secunde, cand rezistenta dintre terminalele de sudurd e
mai mare de 35 Ohm (sudura terminata).

VRD porneste alimentarea pentru sudura cand detecteaza faptul
ca rezistenta dintre terminalele de sudurd e mai mica de 35 Ohm
(contactul electrodului).

VRD reduce automat tensiunea din circuitul secundar intre termi-
nalele de sudurd (mai mica cu 15 volti) in intervalul de timp in care
aparatul nu lucreaza.

2.0 CARACTERISTICI TEHNICE

PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMAR
MMA TIG

Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz /60 Hz
Consum efectiv 16 A 1A
Consum maxim 21A 14 A

SECUNDAR
Tensiune in gol 75,0V
Tensiune in gol VRD 14V
Curent de sudurd 5A + 160 A
Ciclu de lucru 40% 160 A
Ciclu de lucru 60% 150 A 160 A
Ciclu de lucru 100% 130 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate Kg 9
Dimensiuni mm 200 x 365 x 475
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

Aparatul poate fi conectat la un motogenerator de putere adecva-
ta, conform datelor de pe placuta cu datele tehnice, si care sa pre-
zinte urmatoarele caracteristici:

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 185 si 275 Vac.

- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.
IMPORTANT: VERIFICATI CA SURSA DE ALIMENTARE SA
CORESPUNDA CERINTELOR DE MAI SUS. DEPASIREA TEN-

SIUNII INDICATE EOATE DUCE LA DETERIORAREA APARA-
TULUI DE SUDURA SI LA ANULAREA GARANTIEI.

2.1 ACCESORII
Consultati agentii de zona sau vanzatorul.
2.2 DUTY CYCLE

“Duty cycle” este procentul din 10 minute in care aparatul de su-
dura poate suda la curentul sau nominal, considerand o tempera-
tura ambiantd de 40° C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica.

Daca acesta intervine, se recomanda s& asteptati cel putin 15 minute,
astfel incat aparatul de sudura sa se poata raci, iar inainte de a suda
din nou reduceti amperajul sau "duty cycle" (vezi pagina Ill).

23 CURBE VOLT - AMPERE

Curbele Volt-Ampere indica curentul maxim si tensiunea de iesire
pe care le poate furniza aparatul de sudura (vezi pagina lll).

230V iNAINTE DE A INTRODUCE STECHER-
50-60 Hz  yL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVI-
TA DEFECTAREA GENERATORULUI,
@ CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LI-
NIE SA CORESPUNDA CU ALIMENTA-
TIA DORITA.
3.0 INSTALAREA

IMPORTANT: iINAINTE DE A CONECTA, PREGATI SAU UTILI-
ZA APARATUL, CITITI CU ATENTIE.

3.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

DEZACTIVAREA APARATULUI DE SUDURA iN TIMPUL PRO-
CESULUI DE SUDURA POATE PROVOCA DETERIORAREA
GRAVA A ACESTUIA.

Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzi-
bild indicata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele
de generator prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru
o variatie de +-15% se obtine o variatie a curentului de sudura de
+-0,2%.

| SELECTORUL DE APRINDERE:

Acest intrerupétor are doud pozitii:
I = APRINS - O = STINS.

o

ECHIPAMENTELE DE CLASA A NU SUNT DESTINATE UTI-
LIZARII IN LOCATII REZIDENTIALE UNDE ENERGIA ELEC-
TRICA ESTE FURNIZATA PRINTR-UN SISTEM PUBLIC DE
ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE. ASTFEL DE LOCATII
POT PUNE PROBLEME iN ASIGURAREA COMPATIBILITATII
ELECTROMAGNETICE, DIN CAUZA PERTURBATIILOR
TRANSMISE SAU IRADIATE.

3.2 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI

PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA

APARATUL DE SUDURA NU ARE O GREUTATE MAI MARE
DE 25 KG. S$I POATE FI RIDICAT DE CATRE UTILIZATOR. CI-
TITI CU ATENTIE INSTRUCTIUNILE URMATOARE.

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

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

2. Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, inainte de a-| ridica si de a-l deplasa.

3. Aparatul nu trebuie ridicat, tarat sau tras cu ajutorul cablurilor
de sudura sau de alimentare.

33 CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTULUI

PENTRU SUDAREA CU ELECTROZI INVELITI

OPRITI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A REALIZA
BRANSAMENTELE.

Conectati accesoriile de sudura cu atentie pentru a evita pierde-
rea de putere. Respectati cu atentie regulile de siguranta.
1. Montati electrodul adecvat in portelectrod.

2. Conectali clestele de masa la terminalul cu cupla rapida si
clestele in apropierea zonei de sudura.
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9.

3.4

Conectati portelectrodul la terminalul pozitiv cu cupla rapida.
Conexiunea celor doi conectori va produce sudura cu polari-
tate directd; conexiunea inversa obtine sudura cu polaritate
inversa.

Aduceti aparatul de sudura in modul electrod (Sectiunea 8).
Reglati curentul de sudare la valoarea necesara (Sectiunea 12).
Ajustati parametrii de sudare (Pornire la cald gi Arc de fortd)
la valorile necesare (Sectiunea 11).

Conectarea comenzii la distantd. Cand doriti sa utilizati co-
manda la distant&, conectati conectorul comenzii la distanta
la priza de pe panoul frontal. In aceasta situatie se poate re-
gla curentul independent de setarea generatorului.

Porniti generatorul.

CONECTAREA S| PREGATIREA ECHIPAMENTULUI
PENTRU SUDAREA GTAW (TIG LIFT)

OPRITI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A REALIZA
BRANSAMENTELE.

Conectati accesoriile de sudurd cu atentie pentru a evita pierde-
rea de putere sau scurgerile de gaze periculoase. Respectati cu
atentie regulile de siguranta.

1.
2.

N o o~

©

10.

Selectati modul de sudare TIG LIFT (Sectiunea 9).

Montati electrodul adecvat in portelectrod si buza de gaz ale-
se. (Verificati starea varfului electrodului si protruziunea).

Conectati clestele de masa la terminalul pozitiv cu cupla ra-
pida (+) si clestele Tn apropierea zonei de sudura.

Conectati portelectrodul la terminalul negativ cu cupla rapida (-).
Conectati teava de gaz la rezervorul de gaz.
Reglati curentul de sudare la valoarea necesara (Sectiunea 12).

Ajustati parametrii de sudare (Pornire la cald gi Arc de fortd)
la valorile necesare.

Deschideti robinetul de gaz.

Conectarea comenzii la distantd. Cand doriti s& utilizati co-
manda la distanta, conectati conectorul comenzii la distanta
la priza de pe panoul frontal. In aceasta situatie se poate re-
gla curentul independent de setarea generatorului.

Porniti generatorul.

4.0

FUNCTII

Figura 2.

PANOUL ANTERIOR

Figura 1.

CONECTOR "REMOTE" (Det. 1 - Figura 2 Pag. 3.): prin in-
termediul acestui conector se poate conecta comanda la dis-
tantd. Cu ajutorul acestui accesoriu se poate varia cu
continuitate curentul de sudura, fara a parasi zona de lucru.
Conectarea reugitd a comenzii la distantd, timp de cateva se-
cunde, este semnalata pe afisaj (Det. 4 - Figura 1 Pag. 3.) de
mesajul "rEn".

INDICATIE FUNCTIE VRD (Verde) (Det. 2 - Figura 1 Pag.
3.): acest semnalizator se aprinde cand e activa functia VRD.
INDICATOR INTERVENTIE ALARME ALLARMI (Galben)
(Det. 3 - Figura 1 Pag. 3.): aprinderea acestui indicator sem-
naleaza faptul ca generatorul nu functioneaza din cauza ca
exista o alarma. Se indica in continuare posibilele alarme
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semnalate pe afigaj, semnificatia lor si operatiile ce trebuie

executate pentru a relua functionalitatea generatorului.

INDICATIE PE
AFISAJ
(Semnificatie)

CAUZE - SOLUTIE

(Alarmé retea)

C. Tensiune de alimentare insuficientd, intrer-
upator de retea deschis sau lipsa de faza.
R. Restabiliti alimentarea corecta a generatorului.

C. Defect in faza de alimentare / control.
R. Adresati-va asistentei tehnice.

C. Supratemperatura a convertizorului de putere

thA : . ; .
< din cauza ciclului de lucru excesiv.
(Alarma tempera- S : ’ < 1% A )
ura) R. Intrerupeti operatia de sudura lasand aprins
generatorul, pana la terminarea alarmei.
C. Bornele de iesire ale generatorului in scurtcir-
ScA cuit.
(Alarma scurtcir- | R- Eliminati scurtcircuitul.
cuit) C. Defect la faza de iesire.
R. Adresati-va asistentei tehnice.
PiF C. Defect la faza inverter.

(Alarma inverter) R. Adresati-va asistentei tehnice.

C. Functionare defectuoasd in faza de control a

(AnomFe:I(i)e( hard- generatorului ("XX” este un numar care identifica
ware) tipul de defectiune).
R. Adresati-va asistentei tehnice.
EEE
(Anomalie soft- R. Adresati-va asistentei tehnice.
ware)

AFISAJ DIGITAL (Det. 4 - Figura 1 Pag. 3.): iarata curentul
de sudura reglat, in special:

- In timpul procesului de suduré araté curentul produs de
generator.

- In faza de modificare a parametrilor de sudura indica
valoarea curenta a marimii selectate.

- Tn conditii de alarma identific4 tipul de alarmé activ.
INDICATOR RATA DE HOT START/ARC FORCE (Det. 5 -
Figura 1 Pag. 3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza
ca pe afisaj e vizualizata valoarea procentuala de HOT
START sau ARC FORCE reglate pentru procesul de sudura
MMA.

INDICATOR TIMP DE SLOPE UP/DOWN (Det. 6 - Figura 1
Pag. 3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza ca pe afi-
saj e vizualizat timpul de crestere/descrestere (exprimat in
secunde) al pantelor de curent asociate cu procesul de sudu-
rd LIFT TIG.

INDICATOR CURENT DE SUDURA (Det. 7 - Figura 1 Pag.
3.): aprinderea acestui indicator semnaleaza ca pe afigaj e vi-
zualizata valoarea curentului (exprimata in amperi) reglata
sau citita (daca procesul de sudura este in curs).

9, y .
INDICATOR DE SUDURA CU ELECTROD INVEL-

IT MMA (Det. 8 - Figura 1 Pag. 3.): cand aparatul este in
acest mod, se poate suda cu electrozi inveliti rutilici gi bazici
de uz comun.

INDICATOR SUDURA TIG CU AMORSARE (Det. 9

- Figura 1 Pag. 3.) aceasta modalitate de sudura TIG se efec-
tueaza prin urmatoarea procedura:

AMORSAREA ARCULUI:

se atinge electrodul de piesa de sudat,
provocandu-se un scurtcircuit intre piesa
(2) si electrodul (1), si apoi se ridica; in
acest mod se produce amorsarea arcului.
Integritatea varfului electrodului e garanta-
ta de o tensiune joasa de amorsare in tim-
pul scurtcircuitului intre piesa si electrod.
Amorsarea e intotdeauna perfectd, chiar si
la valoarea minima a curentului de sudura
reglat, si permite sa se lucreze fara a polua
mediul din jur cu perturbatii electromagne-
tice foarte puternice provocate in mod
obisnuit de descarcarile de Tnalta frecven-

tA.

Beneficiile se pot rezuma dupa cum urmeaza:

1. Amorsare fara a fi nevoie de Tnalta frecventa.

2. Amorsare fara a deteriora varful electrodului, la orice
curent reglat, prin urmare nu exista incluziuni de tungsten in
interiorul piesei (Fenomen care se prezinta la amorsarea prin
contact).

STINGEREA ARCULUI: Pentru a iesi din faza de sudura opera-
torul poate utiliza tehnica conventionala a indepartarii sau, ca al-
ternativa, a fost introdusa o noua tehnica ce simuleaza butonul
tortei.

Aceasta tehnica, numita "legire Fuzzy", permite sa se obtina
0 panta de descrestere fard butonul tortei. In timpul fazei de
sudura e suficient ca operatorul sa se departeze de piesa
pentru a incepe o panta de descrestere. Daca se doreste int-
reruperea pantei (fara a astepta timpul necesar pentru
inchiderea acesteia), e suficient ca operatorul sa indeparteze
arcul (ca la procesul clasic de Tig Lift). Durata pantei de de-
screstere poate fi vizualizata si modificata apasand pe bu-
tonul 11.

BUTON PENTRU SELECTAREA PROCESULUI DE SUDU-
RA: apasarea acestui buton (Det. 10 - Figura 1 Pag. 3.) permite
selectarea procesului de sudura (MMA sau LIFT TIG).

BUTON PENTRU SELECTAREA PARAMETRILOR DE
SUDURA: apasarea acestui buton (Rif.11 - Figura 1 Pag. 3.)
permite modificarea parametrilor de sudura asociati cu pro-
cesul selectat.

in modul MMA, butonul permite accesul secvential la repr-
ezentarea si la eventuala modificare, prin intermediul butonu-
lui (Det. 12 - Figura 1 Pag. 3. aratei de HOT START side ARC
FORCE (Det. 5 - Figura 1 Pag. 3.).

Prima apasare duce la vizualizarea pe afisaj a valorii procen-
tuale HOT START reglate. Cu ajutorul butonului de reglare
(Det. 12 - Figura 1 Pag. 3.) se poate modifica valoarea intre 0
si 99%.

A doua apasare a butonului duce la vizualizarea/reglarea
ratei de ARC FORCE. Pentru a reveni la vizualizarea curen-
tului, asteptati cateva secunde sau apasati din nou butonul
(Det. 11 - Figura 1 Pag. 3.).

in modul LIFT TIG, butonul permite accesul secvential la
reprezentarea si la eventuala modificare, prin intermediul bu-
tonului (Det. 12 - Figura 1 Pag. 3.) a timpului de crestere si de
descrestere corespunzator pantei de curent (Det. 6 - Figura 1
Pag. 3.).

Prima apasare duce la vizualizarea pe afisaj a timpului aso-
ciat cu panta de crestere a curentului. Cu ajutorul butonului
de reglare (Det. 12 - Figura 1 Pag. 3.) se poate modifica
valoarea intre 00 si 9,9 secunde.

A doua apasare a butonului duce la vizualizarea/reglarea
timpului de descrestere al pantei de curent. Se poate exclude
logica ce duce la amorsarea pantei cand operatorul
departeaza torta de piesa sudata, regland durata pantei pe
"of ", care e indicat pe afisaj "dof".

O apasare prelungita pe buton readuce parametrii de sudura
la valori mai adecvate pentru procesul selectat (Valori pre-
stabilite).
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12. BUTONUL DE REGLARE (Det.12 - Figura 1 Pag. 3.): cu aju-
torul acestui buton se regleaza atat curentul de sudura cat si
valoarea parametrilor asociati cu procesul selectat.

NB: generatorul e dotat cu un dispozitiv (Antisticking) care dezac-
tiveaza puterea in caz de scurtcircuit in iesire sau de lipire a elec-
trodului si permite desprinderea sa de piesa cu usurinfa. Acest
dispozitiv intrd in functiune cand generatorul e alimentat, deci si in
timpul perioadei de verificare initiald, de aceea orice introducere
de sarcind sau scurtcircuit in aceasta perioada este interpretat ca
0 anomalie care duce la dezactivarea puterii in iegire (indicatie pe
afisaj "ScA").

5.0 INTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE
INAINTE DE A EFECTUA OPERATII DE INTRETINERE FREC-
VENTA CU CARE SE EXECUTA OPERATIILE DE INTRETINE-

TIPUL DE DEFECTIUNE

DEFECTE DE SUDURA CAUZE POSIBILE

Generatorul nu sudeaza: instrumental digital nu se

aprinde. C) Altceva

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

RE TREBUIE SA FIE MARITA IN CONDITII DIFICILE DE
UTILIZARE.

O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:

1. Tnlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

Curatati si strAngeti terminalele de sudura.

fnlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

Reparati sau inlocuiti cablurile de alimentare si de sudurd de-
teriorate.

O data la fiecare sase (6) luni executati urméatoarele operatiu-
ni:

Bl

1. Curatati de praf interiorul generatorului:

2. Mariti frecventa cu care se efectueaza aceste operatii cand
se lucreaza in medii pline de praf.

6.0 TIPURI DE DEFECTIUNI/ DEFECTE DE SU-
DURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI

SOLUTII

CONTROALE $I SOLUTII

A) Aprindeti intrerupatorul general.
B) Verificati si corectati.

C) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui
control .

D) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui

D) Exista o problema fn circuitul generatorului

control.

Generatorul nu sudeaza: ecranul afiseaza "- - -

Tensiune insuficienta generata.
O faza lipsa.
Altele.

Verificati si corectati.
Verificati si corectati.
Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui control.

in timpul sudarii, curentul generat se opreste brusc,
ledul verde se stinge, ledul galben se aprinde si
ecranul indica mesajul "thA".

S-a produs supraincalzirea si a intervenit dis-
pozitivul de protectie termica (Vezi ciclurile de
lucru).

Lasati generatorul aprins si agteptati sa se raceasca
(10-15 minute) pana la restabilirea protectiei si re-
spectiv stingerea ledului galben.

Putere de sudare redusa..

Cabluri de conectare in iesire conectate in-
corect.

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

Stropi excesivi.

Arc de sudura lung.
Curent de sudurd ridicat.

Polaritate torta incorecta. Micsorati valoarea curen-
tului reglat.

Cratere.

indepartarea rapida a electrodului la desprindere.

Incluziuni.

Curétare sau distribuire neadecvata a trecerilor.

Miscare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicata. Curent de sudura prea scazut.

Lipituri.

Arc de sudura prea scurt.
Curent prea scazut.

Matriti valoarea curentului reglat.

Sufluri si porozitati.

Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate tortd incorecta.

Crapaturi..

Curent prea ridicat. Materiale murdare.

in TIG se topeste electrodul.

Polaritate torta incorecta. Tip de gaz neadecvat.
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NEPITPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

EL

1.0 MEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 NEPIrPA®H

H eykaT&oTaon eivail pix aUyXpovn YEVVATPIO OUVEXOUG PEUPOT-
0G YI& Tn ouykOAAnon peT&AAwv, mou AeiToupyei x&pn oTnv
epappoyn Tou inverter. H eIdIKf auTr TeXvoAoyia eMETPEYE TNV
TOXPAYWYN YEVVNTPIOV HIKPOV SIXOTROEWV Kol B&pPOUG, HE
emdooeig uynAou emmédou. Or SuvaTdTNTEG PUBHIONG, N UWNAN
ammodoon Kal N TIEPIOPIOUEVN KATAVEAWGCN EVEPYEIRG TNV KAOI-
oTOUV £V EEXIPETIKO OPYQAVO £PYRTING, KATXANAO YIX GUYKOA-
Anoeig pe emevOupevo nAekTpodio kot GTAW (TIG).

EKTOG amd qUTA T XXPOKTNPIOTIKG, TO HovTENO DIxBETEI TN
Aeimoupyiax VRD. VRD eival Ta apyik& Tou: “Voltage Reduction
Device”. To VRD eivai piox didTa&n peiwong Tou Kivouvou yix Tn
OUYKOAANTIKI GUOKEUT), N OTIOIx UEIMVEI ONUAVTIKE TOV KivOuvo
nAekTpomAngiog ammd To deuTepelov KUKAWPG OUYKOAANGnG. To
VRD SiokomnTel TNV Tpod0od0a0iok GUYKOANGONG KO TIXPEXEI XOUN-
Ar T&ON 0T TEPUATIKG OUYKOANONG evTog 0,01 deuTePOAETTWY,
OTAV N avTIoTAON PETAEU TWV TEPUATIKWV OCUYKOAANONG
urrepPaivel Ta 35 Ohm. (SiaKoTI SUYKOAANONG).

To VRD amokaBioTd& Tnv Tpododocia ouykOAAnong oTtav
avoyvwpioel OTI N GvTIOTOON PETOEU TWV TEPUATIKWOV CUYK-
O0ANonNg eivai pikpoTepn amd 35 Ohm (emadr) nAekTpodiou).

To VRD pEIQVEl QUTOPGTO TNV TRON TOU JEUTEPEVUOVTOG KUKA-
WHOTOG HETAEY TWV TEPHATIKWV OUYKOANONG (K&TW oo 15 volt)
KOT& TNV TePiodo TToU N oUoKeur| dev ePYAIETAI.

2.0 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NPQTEYON
MMA TIG
Movodaaikn T&on 230 V
JuxvoTnTa 50 Hz / 60 Hz
Moy OTIKI] KATOVEAWGN 16 A 11A
MéeyioTn kaTav&Awon 21 A 14 A
AEYTEPEYON

T&on xwpig dopTio 75,0V
T&on xwpig poptio VRD 14V
Pelpo ouykdAAnong 5A =160 A
KuUkhog Aeitoupyiag 50% 160 A
KUkAog Aeiroupyiag 60% 150 A 160 A
KUkAog Aerroupyiag 100% 130 A
AgiKTNG TIPOOTAOING IP 23S
KA&on povwong H
B&pog Kg 9
AIoOT&OEIG mm 200 x 365 x 475
Kawvoviapoi EN 60974.1 / EN 60974.10

To pnx&vnuo Pmmopei va ouvdeBei oe NAEKTPOYEVVATPIX KOTA-
MNANG 10X00G e To AKOAOUBX XOPOKTNPIOTIKA:

-T&on €€0dou amd 185 éwg 275 Vac.

-ZuxvoTnTa amd 50 €wg 60 Hz.
ZHMANTIKO: BEBAIQOEITE OTlI H MHMH TPO®OAOZIAL
IKANOIMOIET AYTEZ TIZ ANAITHZEIZ. H YTEPBAZH THX

ENAEAEIFMENHZ TAZHZ MMOPET NA NPOKAAEZEI BAA-
BEZ TO MHXANHMA KAI NA AKYPQZEI THN EFTYHZH.

2.1 AZEZOYAP

SupBouleuBeiTe TNV TOTIKA AVTITTPOCWTEIX | TO KATAOTNHX
mwAnong.

2.2 KYKAOZ AEITOYPrIAZ

O KUKAOG AeIToupyiag eivail To TOCOOTO 10 AETTTOV KATX TO OTT0I0
TO UNXA&VNUQ UTTOPEI V& AEITOUPYEI e TO OVOUXOTIKO TOU PEUUK,
oe Beppokpaaia epiBaAlovTog 400 C, xwpig TNV emeppaan TG
BepUOOTATIKAG TTPOooTaCIxG. Edv n mpooTaoia enépPel, ouvi-
OTATOI VX TIEPIYEVETE TOUAXXIOTOV 15 AETTTG £€TOI WOTE TO PNX -
VNUO VO KPUWOEI KO TIPIV EEKIVIOETE TN GUYKOAANGN VX PEIOOETE
TNV €vTaon Tou peUPaTOg 1 Tov KUKAO AgiToupyiag (BAEme oeA.
Imy.

23 KAMNYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kopTtUAeg Volt-Ampere gppavifouv TO PEYIOTO PEUP KAI TNV
T&on €£000U TTOU gival o€ BEON VO TAPAOXE! TO PNXAVNUS (BAETTE
aeA. ).

55—36?)\?12 FIA NA AMO®YITETE BAABEZ ITH
FENNHTPIA, NPIN ZYNAEZETE TO
@ ®IZ TPOPOAOZIAZ, EAEF=TE EAN H
TAZH THZ FPAMMHZ EINAI KATA-
J AAHAH A TO MHXANHMA.
3.0 EFKATAZTAzH

ZHMANTIKO: NPIN ZYNAEZETE, MPOETOIMAZETE H
XPHZIMOMOIHZETE TH ZYZKEYH, AIABAZTE MPOZEKTIKA
TO KE®AAAIO OAHIIEZ AZ®AAEIAZ.

3.1 2YNAEZH TOY MHXANHMATOZ ZYTKOAAHZHZ 2TO
AIKTYO TPO®OAOZIAZ

H AMENEProOno1H=H TOY MHXANHMATOZ KATA TH AIAP-
KEIA THZ ZYTKOAAHZHZ MIMOPE'l NA MPOKAAEZEI ZOBA-
PEZ BAABEZ ZTO 1AIO TO MHXANHMA.

BeBaiwbeite 0TI n mpifa Tpopodociag dixBETEN TNV axoPEAEIx
TTOU QVAYPAPETAI OTOV THVOKX TWV TEXVIKWV XXPOKTNPIOTIKOV
NG YevvnTpIoG. OAt T HOVTEAX YEVVATPING TTPOPBAETTOUV TNV
QVTIOTAOUION TWV HETABOAWY TOU JIKTUOU. Mo HETXBOAEG +-15%
EMTUYXAVETAI HETABOAN TOU PEUPATOG OCUYKOANNONG +-0,2%.

|
EMINONEAZ ENAYZHZ:
O d1akOTTNG GuTOG dixBéTel dUo Béoeig | =
ANAMMENO - O = ZBHZTO.
o

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

3.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FTENNHTPIAZ
MPOZTAZIA XEIPIZTH:

KPANOZ - FTANTIA - MAMOYTZIA AZOGAAEIAZ.

TO MHXANHMA *YIKOAAHZHZ AEN YNEPBA'INEI TO
BAPOXZ TQN 25 KG KAl MITOPET NA ANYWQOE' AITO TO
XEIPIZTH. AIABAXZTE NMPOZEKTIKA TIZ AKOAOYOEZX
OAHIIEZ.

To pnx&vnuo exel peAeTNBE yIa var ETITPETTEI TNV GVUYPWON KA
TN pyeTadpop&. H peTadpop& TNG OUOKEUNG €ivail &TTAM, GAAG
TTPEMEI VX TTPYUATOTOIEITAI CUNPWVA PE TOUG aKOAOUBOUG
KQVOVEQ:

1. O1 evépyeleG QUTEG PMOPOUV Vo eKTEAOUVTOI PECW TNG

XEIPOAXPNG TTOU UTI&PXEI OTN YEVVATPIX.

Mpiv TNV avlywon 1 TN HeTaPop&, KMOCUVIEDTE GO TO
NAEKTPIKO BIKTUO TN YEVVATPIX KO OAG T EEXPTHUOTS TNG.

2.
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AEITOYPTIEZ

3. H ouokeurj dev TIPEMEl V& QVUYPOVETAI, VO CUPETAI 1] VX
EAKETOI OO Ta KAAWSIO GUYKOAANONG 1} TPOHOd00IAG.

2YNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EEOMAIZMOY A
2YFKOAAHZH ME ENENAYMENO HAEKTPOAIO
2BHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

3.3

ZUVOEOTE TIPOCEKTIKK TX EEXPTAMATA GUYKOAANONG YIX VO
amopUyeTE XMWAEIES IGXUOG.

Tnpeite oxohaoTIKG TIG 0dnyieg aodpaleiaxg Tou kedahaiou

1. TomoBetrioTe oTnv TOIPMOX NAekTPOdioU TO EMIAEYUEVO
NAekTPOSIO.

2. ZuvdeoTe To BUopa Tou Kahwdiou yeiwong oTov xpvNTIKO
OKPODEKTN TAXEING OUVDEDNG KOl TNV TOIPTTIOX TOU KOVTX
oTn {ovn Yo GUYKOAANGN.

3. ZuvdéoTe To BUoPa TNG Tolumidag nAekTpodiou oTo BETIKO

OKPOJEKTN Taxeixg alvdeong.

H olvdeon Twv dU0 aUTOV BUOPATWV PE QUTOV TOV TPOTIO

£XEl WG OTTOTEAECPX TN OUYKOAANGN pe 0pBr) TTOAIKOTNTA.

Mo GUYKOAANGN PE AVESTPOPMEVN TIONKOTNT, GVTIOTPEYTE

T ouvdeon.

EmAEETE TN AeIToupyia TOU PNXQVAPGTOG pE NAEKTPODIO

(Ked. 8).

PuBpioTe To pelpa ouykdAANong otnv emeupnTn Tipr (Keo.

12).

PuBpioTe TiIg mapapeTpoug ouykdAAnong (Hot Start ko Arc

Force) oTig emBupnTeg TIpég (Ked. 11).

ZUvdeon TnAexelpioTnpiou. OTav BéAeTE va Xpnaoiporol-

NOETE TO TNAEXEIPIOTAPIO, OUVOEDTE TO BUOHC TOU TNAEXEIP-

10TNpiou oTnv urmodoxr Tou eunpdobiou mivaka. Me auTdv

TOV TPOTIO PTTOPEITE V& pUBUicETE TO PEUPR aVEEXPTNTX

armo TIG pUBUICEIG TNG YEVVATPIXG.

AvayTe TN YEVVATPICK.

2YNAEZH KAITTIPOETOIMAZIA EZONAIZMOY A TH
2YFKOAAHZH GTAW (TIG LIFT).

2BHZTE TO MHXANHMA MNPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

JUv0EOTE TTPOOEKTIKA Ta EEXPTAPATA CUYKOAANONG VIO V&
amoduyeTe amWAeIeg I0XU0G. TnpeiTe OXOAXOTIKG TIG 0dnyieq
aoPaAEIRG TOU KEPaAaiou

1. EmA&ETe TN Aeimoupyia ouykoAAnong TIG LIFT (Ked. 9).

2. TomoBeToTe oTnv ToImida nAekTpodiou TO €mMAEyPEVO
NAeKTPOdIO KOl TO pTIeK aepiou. (EAEYETE TV mpoeoxn Kol
TNV KOTGOTARON TNG KIXKNG TOUu NAeKTPOSiou).

3. ZuvdéoTte To PUopa Tou Kahwdiou yeiwong oto BeTIKO

OKPOJEKTN TOXEING OUVOEDNG (+) KOXI TNV TOIUTIOX TOU KOVT-

& oTn {ovn I GUYKOAANG.

ZuvdéaTe TO BUOPX TNG TOIUTOOG NAEKTPOdIOU OTOV Qpvn-

TIKO OKPOBEKTN Tayeiog olvdeong ().

5. ZuvdéoTe To owhrva aepiou 0TO puUBpIOTH TNG PIGANG aepiou.

6. PuBpioTe To pelpa oUYKOANGONG oTnVv emBupnTr Tipn (Ked.

12).

PuBpioTe TIg MaXpapETPOUG GUYKOAANONG (ZTaSIOKN &vodog

Ko ZTadIOKr K&B0DO0G) OTIG EMBUPNTES TIUEG.

8. AvoikTe TN Bava aepiou.

9. XUvdeon TnAexelpioTnpiou.
OTav BEAETE VO XPNOIYOTIOINCETE TO TNAEXEIPIOTAPIO,
ouvdeaTe TO BUCHG TOU TNAEXEIPIOTNPIOU OTNV UTTOS0X! TOU
epmpoOoBiou TivaKka. Me aqUTOV TOV TPOTIO PTTOPEITE VA
pU9|J'i08T8 TOo pelpa aveExpTnTa amd TIG pubuioeig Tng
YEWVATPIOG.

10. AvayTe Tn yevvhTpIx

3.4

4.0 AEITOYPIIEZ

41 EMMPOX MNMINAKAZ

1. ZYNAETHPAZ (1 - Eikova 1 Oel. 3.): yéow autolu Tou
OUVOETNPO UTTOPEITE VoL OUVDETETE TO TNAEXEIPIoTNPIO. Me

TO eEGPTNUG QUTO EMITPETETAI N CUVEXNG PUBUION Tou
PEUPOTOG OUYKOAANONG XWPIG VO GITOUOKPUVBEiITE oo TN
wvn epyaoiag. H emTuxng ouvdeon Tou TnNAexXeIpIoTNPIoU
EMONUXIVETOI YIX Aiyat SeuTepoOAenTa aTnv 08dvn (4 - EIkO-
vae 1 OgA. 3.) amd Tnv epdavion Tou pnvupoaTog “rEn”.

2. ENAEIZH AEITOYPTIAZ VRD (Mpdovn) (2 - Eikéva 1 Og.

3.): auTn n evOEIKTIKN AUXViat avaBel OTav eivail EvepyoTio-
inuévn n Aerroupyia VRD.

Eikova 1.

Eixéva 2.

3. AYXNIA ENEMBASHS SYNAFEPMON (Kitpivn) (3 - Elkovax

2 OgA. 3.): To Gvoppa TNG Auxviag UTodnAwvel 0TI N YEVVAT-
pia €xel TeBei EKTOG AeITOUPYiag o TNV MAPOUCIx EVOG
OUVOYEPUOU. ZTN CUVEXEIX TTapoUCI&lovTal ol meavoi
OUVQYEPHOI TTOU gpdaviovTal oTnv 080vn, N ONUOCIx Toug
KOl Ol GVOYKOIEGQ EVEPYEIEG YIX TNV QTTOKATAOTAAN TNG
A€ITOUPYIaG TNG YEVVATPIOG.
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AEITOYPTIEZ

ENAEI=H ZTHN
OOONH AITIEZ - AYZEIZ
(Znpacia)
AVETIOPKIG T&ON TPOPp0od0aCiag, JIAKOTITNG
YPOHHNG QVOIXTOG 1| SIKOTTH TNG d&aANG.
T ATOKQTOOTIOTE TN OWOTH TPOP0S00ix TNG
(ZUVO‘YSPH)OQ YEVWNTPICS.
1o
VPO BA&BN oTo oTédIo Tpododoaiag / eEAEyxou.
AmeuBuvBeite aTo ZEPPIG.
thA YrepBepuavon PETATPOTTEN I0XUOG OO
(Zuvayeppog urtepBOAIKG eY&AO KUKAO €pYQiOiag.
BepuIKNAG AloKOYTE TN GUYKOANCN OXPAVOVTOG AVOPUEVN
ATPAAEIG) TN YyevvnATpIx €W OTOU AREEI 0 CUVAYEPHOG.
BpoxUKUKAWHG OTOUG OKPODEKTEG EEODOU TNG
ScA YEWNTPIOG.
(SUVayEPHOS EEaAeiyTe TO BPOXUKUKAOUQ.
BPAXUKUKAGLOTOG) | BAGBN oTo 0T&GI0 EEGGOU.
AmeuBuvBeite oT0 ZEPPIG.
PiF ) BA&BN oTo oTadio inverter
(ZL_NO(YSWOQ AmeuBuvBeite aTo ZEPPIG.
inverter)
Kakn AeiToupyia Tou aTadiou eAEyxou TnG
FXX yewnTpiag (“XX” apiBpodg mou urmodnAwvel Tov
(Avopohia uhikoU) | TUTTo TG BAGBNG).
AmeuBuvBeite oT0 ZEPPIG.
EEE
(Avopohia AmeuBuvBeite aTo ZEPPIG.
Aoyiopikou)

WHOIAKH OOONH (4 - Eikdva 1 OeA. 3.): gpdavilel To
EMAEYPEVO PEUPO GUYKOAANONG Kol EIDIKOTEPCK:

- Kard Tnv ekTéAean TNG oUYKOANONG epdaviel To pelpa
TTOU TIGPEXEI N YEVVATPIX.

- 2e p&on PETABOANG TWV TTAPAUETPWY OUYKOAANGNG
epudavilel TNV TPEXOUOX TIUA Tou emAeypévou pPeyeBoug.

- & ouvBnkeg auvayeppoU epdavilel Tov TUTTO TOu evepyou
ouvayeppoU.

AYXNIATOZOZTOY HOT START/ARC FORCE (5 - Eikova
1 O¢gA. 3.): TO Gvappa TG Auxviag umodnAwvel 0TI 0TV
06ovn epdavileTal n mooooTiaia Tiup HOT START 1) ARC
FORCE mou €xel emAeyei yia Tn Sixdikaaio gUyKOAANONG
MMA.

AYXNIA XPONOY SLOPE UP/DOWN (6 - Eikova 1 OgA. 3.):
TO QVOaPPQ TNG Auxviag ummodnAwvel 0TI oTnv 086vn eudpa-
vifeTa 0 XpOVOG 0ivOdoU/KaBOB0U (O DEUTEPOAETITA) VIO TN
OTOOICKN HETUPROAN TOU PEUPATOG OTN DIKDIKXKOIO GUYK-
OMnong LIFT TIG.

AYXNIA PEYMATOZ ZYFKOAAHZHZ (7 - Eikdva 1 OgA.
3.): To Gvappa TNG Auxviag urmodnAwvel 0TI oTnv 08ovn
epdavileTal n emAeypévn TP Tou peUpaTog (0e Ampere) )
N TIKF TOU TTXPEXOPEVOU PEUPATOG (KXTX TNV EKTEAEON TNG
OUYKOAANONG).

9,
I\YXNIA ZYFKOAAHZHZ ME ENENAYMENO

KAAQAIO MMA (8 - Eikdva 1 OgA. 3.): ZTn AeiToupyia auTh
EMTPETETAI N CUYKOAANDN e emevdupeva TITavoEeidioUxa
Kal BoOIKG NAEKTPODI KOIVIG XPONG-

AYXNIA ZYTKOAAHZHZ TIG ME ENAYZH LIFT (9

- Eikovar 1 OeA. 3.): AuTi n AeiToupyiae ouykOAAnong TIG
ekTeEAEITOI Pe TN akOAouBn dixdIKaaiak:

ENAYZH TO=OY:

TANCIGOTE TO NAEKTPODIO OTO TEUGXIO YIO
OUYKOAANON TTPOKOAOVTOG TO BPaXUK- l
UKAWPO PETOEU TEPOXioU (2) Kol NAEKTp-
08iou (1) KOl OTN OUVEXEIX ATIOUOKPUVETE
TO. Mg TOV TPOTIO QUTO EMITUYXAVETI N
€vauon Tou TOEoU. H akepaidTNTA TNG
AIXUNG Tou nAekTpodiou dixodpahifeTa
ammd To XaPNAO peUPa Evauong KATA TO
BPOXUKUKAWHPO PHETREU TEPOXiOU KOl
nhekTpodiou. H évauon eival mavToTe
TENEIO OKOMN KO PE TNV EAGXIOTN TIUN
PEUPATOG CUYKOANNONG KOl ETITPETTEI TNV
eMeEEPYOOI XWPIG VO HOAUVETQI TO TIEPI-
B&ANov ammd TIg TTOAU €vToveg nAekTp-
OPOYVNTIKEG TTOPEUPBOAEG TTOU TIPOKOAEI OUVABWG N EKKEVWON
UYnAig ouxvoTNTOG.

To TAEOVEKTHUOTO UTTOPOUV VO GUVOYIOTOUV OTX €ENG:

1. Evauon xwpig va gival avaykaio ugnAr ouxvoTnTa.

2. Evauon Xwpig KaTaoTpodr TNG aixung Tou nAekTpodiou
o€ 0oToI0dNATIOTE ETMAEYUEVO PEUPA KOI KATX OUVETIEIX
amopuyrn eEVOwP&TwoNg BoAppapiou oTo TEP&)XIO
(pxIVOpEVO TTOU TTRPOUCIAZETAI OTNV Evauan We TPIRN).

ZBHZIMO TO=0Y: MNa va Byel oo Tn ¢&an cuykoAAnong, o
XEIPIOTNG UTTOPEI V& XPNOILOTIOINOEI TN CUUBATIKI TEXVIKI TNG
AmOOTIAONG 1, DIXPOPETIKA, PIK VEX TEXVIKI TTOU TTPOCOUOIWVEI
TO MAAKTPO TOIPTTIOOG.

H Texvikn auTn Tou ovopdletan “EE0dog Fuzzy”, emTpemnel
TNV emiTeUEN TNG OTAJIGKNG KXBODOU XWwpPiG TTARKTPO
Tolpmidag. Kard Tn Sidpkeia TNG ¢&ong oUYKOANGONG OPKEi
0 XEIPIOTAG VO ITOPOKPUVOE OTTO TO TEPAXIO VIO VO )pXiOEl
n otadiokn k&B0dog. Eqv BeAroel va SIGKOWE! T OTAOICKT
K&B000 (XwpPig V& TEPIYEVEI TOV GVAYKXIO XpPOVO
kAelgipaTog) apkei va amoomdoel To TOE0 (OTMWG O€ PIx
koivy diadikaoia Tig Lift). H dikpkelax TnG oTAdIGKNG
KaB0dou eppavileTal Kol ueTaBXAAETAI TELOVTAG TO
TMAAKTPO 11.

MAHKTPO EMIAOMHEZ AIAAIKAZIATE ZYFKOAAHZHE: n
mean auToU Tou TARKTPou (10 - Eikdva 1 O¢A. 3.) emTpémnel Tnv
emhoyn Tng diadikaaiag ouykoAnong (MMA r LIFT TIG).

. NAHKTPO ENIAOIHZ NAPAMETPQN ZYITKOAAHZHZ: n

miean auToU Tou TTANKTPou (11 - Eikdva 1 OgA. 3.) emTpénel
TNV TPOTOTOINGN TWV MAPAUETPWV OUYKOAANONG TNG
emAeypévng SIadIKaOIG.

Ze Aeitoupyix MMA, To MARKTPO emTpEMEl T JIKJOXIKN
mpooBacn oTnv epdp&vion Kal oTnv evdexdpevn
Tpororoinon pEow Tou diakomTn (12 - Eikova 1 OeA. 3.) Tou
moogooTou HOT START kol ARC FORCE (6 - Eikova 1 OgA.
3.).

Me Tnv mpwTn miean eppaviCeTan otnv 08dvn n emAeypévn
nooooTixia Tiyp HOT START. FupvovTag To dIGKOTITN
puBuIoNng (12 - Eikova 1 OeA. 3.) pmopeite va eTaBOAeTE
Vv TIgR oo ® £wg 99%.

H SeuTepn mieon Tou MANKTPOU EMTPEMEI TNV TPOORAGON
oTnv epdavian/pubuion Tou mooootou ARC FORCE. lNa
EMOTPOGN OTNV EUPAVION TNG TIPUAG TOU peUPATOG,
TrepIYEVETE Aiyak DeUTEPOAETITL 1) TTIEGTE TIGAI TO TIANKTPO (11
- Eikova 1 OgA. 3.).

Ze Aeitoupyia LIFT TIG, To MARKTPO emTpEMEl T dIGdOXIKN
POCBAON OTNV EPPAVION KA TNV EVDEXOUEVN TPOTTIOTIOINGN
pEow Tou S1akoOTTN (12 - Eikova 1 'OeA. 3.) Tou xpovou
avodou kol kaxBodou yix Tn oTadIaKh PETABOAN ToU
pPEUPOTOG.

Me Tnv mpwTn Tieon ePdavifeTar oTNV 000vVN 0 EMAEYUEVOG
XPOVOGQ OTAOIGKNAG avOdoU Tou PeUPATOG. MUPVWVTAG TO
dlakomTn puBuiong (12 - Eikova 1 OgA. 3.) umopeite va
peTaB&AeTE TNV TP amd 00 €wg 9.9 deuTePOAETITA.

H SeuTepn mieon Tou MANKTPOU EMTPEMEI TNV TPOCRAGON
oTNV eudavion/puBuion Tou Xpovou kaxBodou yix Tn
oTadIaKA HETABOAN Tou pelpaTog. MmopeiTe va
OTTOPOVMOETE TN AOYIKH gvepyomoinong Tng oTadIaKAG
HETABOANG OTAV 0 XEIPIOTAG KMOPAKPUVEI TNV TOIPTTOX ard
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2YNTHPHZzH

To oguykoAAoUpevo Tep&yio emAéyovTag of oTo xpovo
oTadIOKNG PETAPOANG (7 - Eikova 1 OgA. 3.).

H mopaTeTapévn mieon Tou MANKTPOU EMTAVAPEPE! TIG
TTXPAPETPOUG CUYKOAANDNG OTIG KATXAANAOTEPEG TIPEG VIO
TNV emAeypevn dIXJIKAOIX (TTPOKXBOPICUEVES TIUEG).
AIAKONTHZ PYOMIZHZ (12 - Eikova 1 OeA. 3.): pe 1o diok-
ONTN QUTO PUBUIleTE TOOO TO PEUPG CUYKOAANONG 600 Kol
TNV TIPMA TOV TOPOUETPWV TNG EMAEYHUEVNG DIDIKAOIXG.
ZHM.: n yevvitpia O1cBeTel auoTnua (Antisticking) mou OIaKOTITE!
TNV 10U 0€ MEPIMTWOon PO UKUKAWUOTOG aTnVv €£000 1 KOAANO-
NG ToU NAEKTPOdIOU KOl ETITPEMEI TNV EUKOAN AITOCTIGT] TOU AT
TO TEUAXI0. TO OUOTNUX QUTO TIBETON OE AgITOUPYIT OTAV TPOPOO-
OTEITAI 1] YEVVATPIN, KOI KXT& OUVETTIEIX KATX TNV 1mepiodo Tou
OPXIKOU EAEYXOU, LIE ATTOTEAEOUC OTOIAONTIOTE EICAYWY!) HOPTIO-
U 1 BOOXUKUKAWUIOTOG KXTX TNV TTEPI0O0 aXUTI) VXX EVTOTTIZETA! WG
avwpoAio mou mpokaAei Tn dlakomn NG 10xUo¢ atnv ££odo (Ev-
Oeién otnv 066vn “ScA”).

12.

5.0 Z2YNTHPHzH

MPOZOXH: AMNOZYNAEZTE TO Iz TPO®POAOZIAZ KAI
NEPIMENETE TOYAAXIZTON 5 AENTA MNPIN ANO

TYNOZ BAABHZ / EAATTQMATA

SYFKOAAHZHE MIOANEZ AITIEZ

H yevvnTpia 5ev OUYKOM&: To ynolakd dpyavo
Oev pwTICETANI.
AMN aiTick

O yevikdg diakomTng eivail oe B¢on OFF.
Aiakor kahwdiou Tpopodoaiag (Siakorm)
SUO 1| TTEPICOOTEPWY PATEWV).

ONOIAAHMOTE EMEMBAZH ZYNTHPHZHZ. H ZYXNOTHTA
ZYNTHPHZHZ NPENEI NA AY=ANETAI ZE AYZMENE'Z
2YNO'HKEZ XPHZHZ.

K&Be Tpelg (3) Mveg EKTEAEITE TIG XKOAOUBEG evEpyelEg:
1. AVTIKOT&OTOON SUCAVAYVWOTWY ETIKETMOV.

2.  KoBapiopdg kol cUCPIEN TEPUATIKWV GUYKOANONG.

3. AVTIKOT&OTOON EAXTTWHATIKOV CWANVOV XEPIOU.

4. EMOKEUN 1} QVTIKATAOTOON EATTWUXTIKOV KOAWDIWV CUYK-
OAMnong.

5.  AvVTIKGT&OTOON OO €EEIDIKEUPEVO TIPOOWTTIKO TOU NAEKTP-

IKOU Kohwdiou edv TTaxpouoialel pOopEg.
K&Oe £&1 (6) Mriveg eKTEAEITE TIG ’KOAOUOEG EVEPYEIEG:

1. KaBopiopdg omd Tn oKOVN TOU E0WTEPIKOU TNG YEVVATPIOG
ue ENPo TIEMETUEVO BEPT.

2. H ouxvoTnTa TnG SIGdIKOOIOG QUTHG TIPETTEI VO QUEAVETQ
OTAV TO UNXAVNUX AEITOUPYEI O XWPOUG Pe TTOAU OKOVN.
6.0 TYNOI BAABHZ / EAATTQMATA XYIK-

OAAHZHZ - AITIEZ - AYZEIZ

EAEIXOIl KAl AYZEIZ

l'upioTe To yevikd SiakomTn oTn 6¢on ON.
EAEYETE Kol amoKaTaaTroTE T BAGRN.
ArmeuBuvBeiTe 0TO ZEPPIG VIO EAEYXO.

H yevvnTpia 5ev oUYKOM&: oTnv 08ovn

eppavifeTan n Evoeign “---“. AN o,

AVETOPKNG T&ON TPopodoaiag.
AiokoTTn piog d&ong.

EA&YETE Kol moKaTaaTrOTE TN BAGPN.
EAEYETE Kol amoKaTaaTroTe T BAGRN.
ArmeuBuvBeiTe 0TO ZEPPIG VI EAEYXO.

Kot& Tn SI&pKeIa TNG CUYKOAANGNG TO peUpQa 0TV
££000 dlakomTeETOl EXPVIKE, OBrVEl N TP&aIVN
€VOEIKTIKI AUXVio Kol avaBel n KiTpivn kot n 08ovn
Oeixvel “thA”.

MNMapouci&oTnke umepBEPUAVON KA
enéppaon Tng Bepuikng aodpaAeing (BA.
KUKAOI AgITOUpYiaQ).

APNOTE TN YEVVATPIX QVOUUEVN KO TIEPIPEVETE VO
Kpuwoel (10-15 AenT&) £wG OTOU KMOKATAOTAOEI N
TIPOOTAOIx Kol GBRATEI N KITPIVN EVOEIKTIKN AUXVIX.

Meiwpévn 10xUG ouyKOAANong.

NovBoaopévn ouvdeon kahwdiwv otnv £€0do.

EAéyETE TNV KATAOTOON TOV KOAWDIiWY, EXV N
ToIumida yeiwong AeIToupyei kai edv exel ouvdeBei
0€ TEYAKIO OUYKOAANONG KXBOPO ammo OKOUPI,
Bepviki 1 yp&aoo.

YriepBoAik& MTAINIOPOTO.

MaokpU TOEO oUuykOAANONG.
YynAo pelpa ouykOAAnong.
YrepBoAiko Arc Force.

AavBaopévn TONKOTNTA TOIPTTIONG.
MelwoTe TNV TIPr Tou eMAeYUEVOU PEUPATOG.
MeiwoTe T0o TOG00TO Arc Force.

KpoaTnpeg..

Tayeix amop&kpuvon Tou NAEKTPOdIOU OTNV AImOCTINGN.

YmoAeipypara.

Kakog KaBapIopOg 1 KATAVOUH TwV TTEpXOUATWV. AavBaauévn Kivnon nhektpodiou.

Avenapkng digioduon.

YynAn TaxUTnTa Mpowong. MoAU xaxpunAo pelpa cUYKOAANGONG.

Kakn paon.

TOEO oUYKOAANGNG UTTEPBOAIKG KOVTO.
MoAU xopunAd pelpa.

AUEnoTe TNV TIPR Tou emAgypEVOU PEUPATOG.

EEOYKWUOTO KOl TTOPOL.

Yyp& nAekTpodia. Meyaho pnkog To&ou. AavBaopévn MONKOTNTA TOIUMdXG.

Pwypeg..

MoAU uwnA& pelpoTa. Bpopiko UNKK.

Tr&Nn nAekTpodiou oe ouykoAAnon TIG.

AovBaopévn MONKOTNT TOIUTONG. AKXTGAANAOG TUTTOG aiepiou.
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OMNUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKH

1.0 OINMUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPA-
KTEPUCTUKHU
1.1 HAUMEHOBAHUE

HacToAwana mawuHa npeacTaBnAeT co60i COBPEMEHHbIW,
CHab)XeHHbIH MHBEPTOPOM FEHEpPATOpP NMOCTOAHHOIO TOKA,
npeAHasHauYeHHbIM AnA cBapkK MeTannoB. O1a ocoban TeXHONo-
rMA NO3BONAET CO3/aBaTb KOMMAKTHbIE U NErkue reHepartopbl ¢
BbICOKMMU SKCMyaTayMoHHLIMW XapaKkTepucTukamu. Boamox-
HOCTb BbIMOSIHEHNUA Pa3SIMUYHbIX PErynnpoBoK, Buicokun KM v
OrpaHUYeHHbI Pacxol SHepruv AenaroT U3 3TOW MaLLMHbl OTINY-
Hblii paboumnit UHCTPYMEHT NPU CBapKe 06MasaHHLIM INEKTPOAOM
M AYyroBOi cBapKe BONbGpPamMOBbLIM 3NEKTPOAOM B cpefe
nHepTHoro rasa GTAW (TIG). NoMMMO BblLLEONMCAHHBIX Xapak-
TEPUCTUK AaHHaA Moaenb umeeT dyHkuymo VRD.

Cokpawienre VRD o3Hauvaet “Voltage Reduction Device” (YcTp-
OWCTBO CHWXKEHWUA HanpsikeHus). YetpoictBo VRD obecneuu-
BaeT 3HAYMTEeNbHOE YMEHbLUEHWE PUCKa MOPaXKeHMA TOKOM OT
BTOPUYHOM Lienu ceapoyHoro annapara. Ycrpoinctso VRD 3a 0,01
CeKyHAbl NpepbiBaeT NoAadvy cBapoYHoro Toka, o6ecneunsasn
nUTaH1e CBapPOYHbIX HAKOHEYHUKOB HU3KUM HaNpPAXXeHUeM, ecnu
COMNPOTUBNEHUE MEXAY AaHHbIMU HAaKOHEYHMKaMK cocTaBnaeT
Gonblie 35 OM. (cBapKa npeKpaLleHa).

Yctponcteo VRD Bbi3biBaeT nogavy CBapOYHOro ToKa, Koraa
M3MepAEMOe COMPOTUBNEHUE MEXAY HAKOHEYHUKAMU CBapKu
cocTasnaeT MeHblue 35 OM (KOHTaKT 3aneKkTpoaa).

YcTtporcteo VRD Bbi3biBaET aBTOMATUUYECKOE YMEHbLUEHNE
Hanpa)XeH1A BO BTOPMYHOM Lienu Mexay CBapOUYHbIMU HAKOHEYH-
ukamu (Ao He 6onee 15 B) Bo Bpemsa Hepabouero nepuoaa anna-
para.

2.0 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKMU -

TABJIMYKA HOMUHATbHbIX AAHHbIX

BXOAHAA LIEMb

MMA | TIG
HanpsxeHne oaHodasHoe 230V
Yactota 50 Hz / 60 Hz
MoTpebnaemblit TOK 16 A 1A
MakcumarnbHbli NnoTpebnaemblit TOK 21 A 14 A

BbIXOOHAA LEEMNb

Hanps>keHne xonoctoro xoaa 75,0V
Hanps>xenne xonoctoro xoaa VRD 14V
CBapoYHbIi TOK 5A + 160 A
Pa6ouuit unmkn 40% 160 A
Pa6ouuit umkn 60% 150 A 160 A
Pa6ouuit umkn 100% 130 A
UTeneHb 3aluThl IP 23S
Knacc usonauuun H
Bec Kg 9
[aBapuTHble pasmepsb mm 200 x 365 x 475
HopmaTtvBHble AOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

MallurHy MOXKHO MOAKMUUTE K AW3eNb-reHepaTopy ¢ MOLLHOC-
Tbt0, COOTBETCTBYIOLLEN NnapaMeTpam TabnnuKu HOMUHAbHbBIX
[aHHbIX ¥ UMEtoLLEMY CNeayroLme XapaKTepUCTUKK:

- BeixoaHoe Hanpsenue ot 185 ao 275 B nepeMeHHOro Toka.
- Yacroty ot 50 Ao 60 Iu.

BHUMAHUE! YBEOWUTECb, YTO XAPAKTEPUCTUKHU UCTO-
YHUKA NUTAHUA COOTBETCTBYHOT YKA3AHHBIM BbILLE
NAPAMETPAM. NPEBbILLUEHUE YKA3AHHOW BEJTUMYHUHDI

HAMPAXEHWA MOXET NPUBECTHU K BbIXO4Y U3 CTPOA
CBAPOYHOU MALLUWHbI U AHHYNTUPOBAHUIO TAPAHTUMN.

2.1 MPUHAZNEXHOCTH
Ob6palyanTecb K MECTHBIM areHTam WUnu K aunepy.
2.2 WABOUYNH LIMKN

MpeactaBnaeT coboit Bpema B NPOLEHTHOM OTHOLIEHWH OT 10
MWHYT, B TEYEHWE KOTOPOro CBapoYHas MalluMHa MOXeT padoTaTb
C HOMWHaNbHLIM TOKOM NpKU TeMnepaTtype OKpy>katoLleih cpeab
40° C, He BbI3biBas cpabaTbiBaHuA TepmMocTaTta 3aluTbl. Ecnu
TepMocTat cpabotan, peKoMeHAyeTcA NoAoXAaTe He MeHee 15
MUHYT, 4TOObl AaTb CBApPOYHOM MalLMHe OCTbITb M 3aTem nepea
HOBO/ CBapKOW YMEHbLUWUTL BEIMYMHY TOKa Uin BpeMs padoyero
unkna (cm. ctp. ).

23 BOJNIbTAMMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKH

BonbTamnepHble xapakTepuCTUKKU NMOKA3bIBAOT MakCMMarbHbie
BESIMYMHbI TOKA M HAMPAXKEeHUA, MoNyYaemMble Ha BbIXOAE CBAPOY-
HOW MalLumnHbl (cm. cTp. 11I).

230V BO M3BEXAHMWE NOBPEMOEHMWA FEHE-
50-60 Hz  PATOPA MPEMAE YEM BKNHOUNUTb BUMKY
KABENA MWUT AHUA B COOTBET-
@ CTBYIOLLYIO PO3ETKY, IPOBEPLTE COOT-
BETCTBME HANPAXEHWUA CETU EF0 HOMM-
J HAMBHOMY HAMPAEHHIO MUTAHMA.
3.0 YCTAHOBKA

BHUMAHHUE: NPEXAE YEM NOAKNTKOYAUTb, NOATOT-
OBWUTb K PABOTE UIK UCIMOJIb30OBATb OBOPYJOBAHME,
BHUMATENIbHO NPOYUTAUTE YKA3AHUA NO TEXHUKE
BE3OMNMACHOCTM.

3.1 NOAKNHOYEHWUE CBAPOYHOMW MALLIMHBI K CETH
ONEKTPOCHAB XEHHUA.

Y6eauTech, 4TO po3eTKa 3aLyuLLeHa NiaBkuM NpeaoxpaHuTenem
C HOMMWHANOM, COOTBETCTBYIOLWMM TabNMuKe HOMUHANbHbIX
flaHHbIX reHepaTtopa. Bce moaenu reHepatopa cHab»eHbl
CUCTEMOM KOMNEHCaUWK KonebaHUi CETEBOrO HaNpPsXXeHUs.
KonebaHuam B pasmepe +-15% COOTBETCTBYET U3MEHEHUE
cBapoyHoro Toka +-0,2%.

BbIKJTFOMATE/Ib: 3710T BblKNtOYatens MMeeT ABa
nonoxkenua | = BKITKOYEHO - O = BbIKJTKOYEHO.

o

OBOPYNOBAHME KJIACCA A HE NPEAHA3HAYEHO AnA
MCMNONb3OBAHUA B XMUNbIX NTOMELWWEHUAX, ANA
KOTOPbIX noason ONEKTPO3HEPIUH
OCYWECTBNAETCA no HU3KOBOJIbTHbIM
KOMMYHAJIbHbIM CACTEMAM 3JIEKTPONMAUTAHUA. B
TAKUX YCNOBUAX CNOXHO OBECNEYUTDH
QNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTHUMOCTb
OBOPYAOBAHHUA U3-3A KOHOYKTUBHbIX, A TAKXKE
U3NYYAEMbIX MOMEX.

3.2 TPAHCMOPTUPOBKA U NEPEMELLEHUE FrEHE-
PATOPA

CPEACTBA 3ALLUMTbI ONMEPATOPA KACKA - NEPYATKMU -
3ALLIUTHAA OBYBb.

BEC CBAPOYHOW MALLMWHbI COCTABIAET HE BOJEE 25
KT, U ONEPATOP MOXET NOAHUMATb EE. MPOYHUTAUTE
1 COBNIOAAUTE HUKENPUBEOEHHDBIE YKA3AHUA.

Mp1 NPOEKTUPOBaHUM CBAPOYHON MallWHbl Bbina yyteHa
BO3MO)XHOCTb €e NoAbema M TPaHCMOPTUPOBKK. TpaHCNopTH-
poBKa 060opyZoBaHWA NpocTa, Ho TpebyeT cobnoaeH s cneayto-
LMX NpaBun:

2RU
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1. Onda noabema v nepeMeLLeHNs UCNIONb3YIHTE PYUKy, Npeayc-
MOTPEHHYIO ANA 3TOMH Lienn Ha reHeparope.

2. [Mpexae yem NOAHATb WK NepemMecTUTb reHepaTop, OTCo-
eAMHWUTE NOAKSIOYEHHbIE K HEMY MPUCTNIOCOBNEHMS, a TaKkKe
cam reHepaTop OT INEKTPUUECKON CETH.

3. He nonbayiitecb kabensaMu reHeparopa AnA ero nogbema
UK Kakoro 6bl TO HY BbINO NepemelLLeHns.

3.3 NOAOKMKOYEHUE U MOATOTOBKA OBOPYLIOBAH-

A K BbIMOJIHEHUHO CBAPKU OBMA3AHHbIM
SNEKTPOOO

- NEPEA BbINONTHEHUMEM NOAKTFOYEHUA OBOPYOOBAH-
MA BbIKITKOYUTE CBAPOYHYHO MALLIUHY.

YT1006bI MCKNIOUNTL NOTEPHU MOLLHOCTU WM OMAaCHbIE YTEYUKM rasa,
NOAKNIOYEHUE CBAPOYHOro 06OpYyAOBaHMA K MallWHE creayet
OCYLLeCTBNATL O4YeHb akkypartHo. CkpynynesHo cobnoaante
yKasaHus no 6e3onacHoi aKkcnnyaTaumu MatluHbl, NPUBEAEHHbIE.

1. YcraHoBuTe BbIOpaHHbIA 3MEKTPOA Ha 3SNEKTPOAOAEpIKa-
Tene.

Moakntounte  pasbem  3asemnAwlowero  kabend K
6bicTpocpabaTbiBatoieMy pasbemy (-) , a 3aKUM 3TOro XKe
kabena K Touke, 6NIM3KOM K MecCTy, rAe BbINONHAETCA CBapKa.
MoakniounTte pasbem 3axuMmMa anekTpoonepXarens K
MOMOXKMUTENBHOMY ObICTPOPA3BEMHOMY 32XKUMY

Takoe coeAuHEHWe 3TUX pasbeMOB WMEET pesynbTaToMm
CBapKy B NPAMOM NONAAPHOCTU; ANA CBapKku ¢ obpartHoi
NONAPHOCTLIO NepedpockTe pasbeMbI.

[Mepeknounte CBapOYHYHO MallMHy B pPexuM "anektpod”
(Pasnen. 8).
OrtperynupyiTte
(Paspen 12).
OTperynupyiTe Hy>KHble 3HauYeHua napameTpoB cBapku (Hot
Start u Arc Force) (Pasaen 11).

MoaknioyeHne ycTpoWcTBa AWCTAHLMOHHOIO YyNpasieHuA.
LnAa ucnonb3oBaHMA yCTpPOWCTBA AMCTAHUMOHHOIO ynpa-
BNEHWA NOAKMIOYMTE pasbeM AaHHOro yCTPOMCTBa K po3se-
TKEe, PacnoioXXeHHOW Ha nuueBon naHenu. B atom cnyyae
perynupoBaHve TOKa MOXKET OCYLLeCTBAATLCA HE3aBUCMMO
OT HAaCTPOMKM reHepartopa.

Bkntounte reHeparop.

NOOKNKOYEHME U NOATOTOBKA OBOPYLOBAH-
A K BbIMOJIHEHUHO CBAPKU GTAW (TIG LIFT).

- NEPEQA BbINOJIHEHUEM NOLAKITFOYEHUA OBOPYOOBAH-
A BbIKNFOYUTE MALLUHUHY

"-'|T06bl UCKNKO4YNTL NOTEPU MOLLHOCTU UK ONaCHble YTEYKU rasa,
NOAKNOYEHWE CBApPOYHOro o6opyaoBaHua K MalluMHe cneayet
OCYLLECTBNATbL OYeHb akKypaTHo. CKpynynesHo cobntogante
yKasaHus no 6esonacHow aKcnayaraluum MalluHbl, NpUBEAEHHbIE.

1.  Buibepute pexxum ceapku TIG LIFT (Pasaen 9).

2.

HY)>XHO€ 3HadeHune CBapO4YHOro TOKa

9.
3.4

2. YcTaHoBWTe Ha CBApOYHOW roperke BeIBpaHHbIe 3NeKTpos 1
conno nozauu rasa (MPoBepbTE COCTOAHUE KOHLA SNEKTPOA-
a ¥ TO, HACKOJBbKO OH BbLICTYNAET U3 FOPEKH).

3. Toakniounte  pasbem  3asemnAwolero  Kabena K
6bicTpocpabaTbiBatoLEMY 3aXKUMY (+), @ 3aXKUM ITOr0 XKe
Kabens K Touke, 6NIM3KOM K MECTY, FAie BbINOJHAETCA CBapKa.

4. TloAKNYMTE COEAMHUTENb CUIOBOrO Kabens ropenku K
6bicTpocpabartbiBatoLLieMy 3aXUMY (-) .

5. ToAcoenuHWTe WNaHr NoAayuu rasa K perynatopy Ha raso-
BOM GansnoHe.

6. OTperynupyite Hy)XHOe 3HauyeHMe CBapOYHOro TOKa
(Paspen 12).

7. OTperynvpyiTe Hy)XHble 3HAYeHWs napameTpoB CBApPKM
(HapacTaHue 1 cnaa).

8. OTKpoiiTe BEHTUNb NoAauM rasa.

9. ToakntoueHue ycTpoicTBa ANCTaHLMOHHOTO yNpaBieHus.

10. OnA vcnonb3oBaHWA YCTPOWCTBA AMCTAHLUMOHHOTO Yynpa-

BNIEHUA MOAK/IHOUNTE Pa3beM AaHHOMO YCTPOWNCTBA K pose-
TKe, PaCroNOXKEeHHOM Ha NMLeBot NaHenu. B aTom cnyuyae

perynupoBaHue TOKa MOXET OCYLLEeCTBAATLCH HE3aBUCHMO
OT HaCTPOWKHM reHepartopa.

11. BkntounTe reHeparop.

40 SYHKLUUHU
41 NMUUEBAA NAHENDb
KaptuHka 1.

KaptuHka 2.

1. PASBEM AOnA MOAKMNHOYEHUA YCTPOUCTBA
AUCTAHLUMOHHOTIO YNPABINEHUA (Mo3.1 - KapTnHka 2
Ctp. 3.): 9T0T pasbeM CNy»XMUT ANA NOAKIIOYEHUA YCTPOCTBA
AWCTaHUMOHHOrO ynpasneHua. Monb3yack 3TUM yCTPOM-
CTBOM, MOXXHO NMOCTOAHHO KOHTPOIMPOBATL CBAPOYHbIN TOK,
He nokuaan pabouero yyactka. O6 ycnewwHoM NoAKIHOYEHUH
YyCTPOWCTBA AWUCTAHLMOHHOIO ynpaBieHUA CUrHanManpyet
oToOparkeHne B TEUEHME HECKOMbKUX CEKYHA Ha aucnnee
(Mos.4 - Kaptnhka 1 Ctp. 3. "rEn”).

2. UHAUKATOP ®YHKLIUU VRD (3eneHbinn) (Mo3. 2 - KapTuH-
ka 1 Ctp. 3.): 3arkuraerca npu aktusaumu GyHk umm VRD.
3. WHOUKATOP BKJTFOYEHWUA YCTPOUCTB ABAPUUHON

CUTHANU3ALUU (xenTbiit) (M03.3 - KaptnHka 1 Ctp. 3.):
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®YHKLUUHN

BKJ/IIOYEHME STOr0 MHAMKATOPA YKasbiBaeT Ha 0TKas B paboTte
reHepaTopa B CBf3M C HalWuyMeM aBapUWHOMN CUTyaLuu.
Huw)ke NpuBOAMTCA CMUCOK BO3MOXHbIX CUIHaNOB TPEBOTH,
BbIBOAMMbIX Ha AUCMNEN, 3Ha4yeHUe 3TUX CUTHANOB U CNOCOo-
6bl BOCCTAHOBNIEHUA HOPMASILHOrO peXxuma paboTbl reHe-

paropa.

WHOUKALIUA HA
AWUCNNEE
(3HaueHue)

MPHUYHHA - CNNOCOB YCTPAHEHHUA

(C6oi Ha n1HuK)

M. HepocratouHoe HanpsXeHWe nuTaHua,
Pa3sOMKHYT IMHENHbIN BbIKAOYaTeNb, MK
oTCyTCTBYeT pasa.

C. BoccraHoBWTe noAavy Hy>KHOro NMUTaHKA Ha
reHeparop.

M. HeucnpasHoOCTb Ha yyacTke nutaHusa/
KOHTpONA.
C. HencnpaBHOCTb Ha yyacTke nutaHua/

KOHTpONA.

M. Meperpes cunoBoro npeobpasoBarens u3-3a

thA CIILLIKOM WHTEHCUBHOTO paboyero LuKna.
(C6oi no R. MNpekparute BbINONHEHWE CBAPKK, OCTAaBMB
Temnepartype) reHeparop BK/OYEHHbIM 0 OTK/TIOUYEHNA CUrHana
TpeBoru.
M. KopoTkoe 3aMblkaHue Ha 3a)kuMax Ha Bbixoze
reHeparopa.
ScA C. Yo,
. YcTpaHWUTe KOpOoTKOE 3amMblKaHue.
(CurHan kopoTkoro
3aMblKaHUA) M. HeucnpasHocTtb BbIXOJ:lHOI'OVKaCKaZla.
C. Obpatutech 3a TEXHUUECKOM MOMOLLbIO B
CEPBUCHbIN LEHTP.
PiF M. HencnpaBHOCTb Kackaaa MHBepTopa.

C. Obpatutech 3a TEXHUUECKOM MOMOLLbIO B

(C6oi unBepTopa) CEPBUCHBINA LEHTP.

M. HeucnpaBHoCTb Kackana ynpasneHus

FXX ey .

(Cbo pabors reHepatopom (“XX” -Homep, UAEHTUOULMPYOLLUIA
anna ZTHHX TN HEUCMPAaBHOCTH).
o emeB) C. Obpatutech 3a TEXHUUECKOM MOMOLLbIO B
P CEepBUCHbIN LIEeHTP.

EEE o
(C6oit B patore C. Obpatutech 3a TEXHUYECKON NMOMOLLbIO
OGECI'IE‘E)EHMH) nporpamMmMHoOro B CepBMCHbIFI LEeHTP.

LM OPOBOM AUCIINEM (Mo3.4 - KapTurka 1 Ctp. 3.) BLIBO-
[l 3a1aHHOr0 3HAYEHWUA CBapPOYHOro TOKa, B YACTHOCTU:

- B nNpouecce BbINOMHEHUA CBAPKW BbIBOA 3HAYEHWA TOKA,
noAaBaemMoro reHepaTopomM;

- NPU M3MEHEHWN NnapamMeTpoB CBAPKW BbIBOA TEKYLLEro
3HaYeH1A BbIGPAHHOM BENMYMHBI;

- NPY aBapUAHOW CUTYaLMKU MAEHTUDUKALMA TUNA aKTUBHOIO
CUrHana TpeBsorw.

NPOLEHTHbIA MHOUKATOP PEXXUMOB HOT START/
ARC FORCE ([M03.5 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) BKtOYeHMe 3T0ro
MHAMKaTOpa yKasblBaeT Ha TO, YTO Ha AuCnee BbIBOAWUTCA
npoueHTHoe oTHowweHwue ana GyHkumm HOT START unn ARC
FORCE, 3apaHHOW ANA pe)Xuma CBapKWU LWTYYHbLIM
anektpoaom MMA.

MHANKATOP BPEMEHU HAPACTAHUA/CMALA XAPA-
KTEPUCTUKMH (Mo03.6 - KaptnHka 1 Ctp. 3.) BkntoueHune
3TOr0 MHAMKATOpa yKasbiBaeT Ha TO, YTO Ha AUCMNee BbIBO-
AMTCA BpeMA HapacTtaHua/ cnaja (B CeKyHaax) Bonbtamnep-
HOM XapaKTepuCTUKK Npu npouecce ceapku LIFT TIG.
MHAOANKATOP CBAPOYHOIO TOKA (03.7 - KapThHka 1
Ctp. 3.) BK/IIOUYEHME 3TOr0 MHAMKATOPA YKasbiBaeT Ha TO, YTO
Ha aucnnee BLIBOAWUTCA 3HaYeHWe ToKa (B amnepax) - 3aaa-
HHOE MNK CYUTaHHOE (B Cryyae ecnu MAeT cBapka).

{)
MHOUKATOP CBAPKH OBMA3AHHbIM

ANEKTPOAOM MMA (Mo3.8 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) B atom
peXX1MMe MOXKHO UCNONb30BaTh 00bIYHbIE 0OMAa3aHHbIE PYTH-
NOBbIE Y OCHOBHbIE ANEKTPOAbI.

PAC, -

9. @ MHOUKATOP CBAPKU TIG C ®YHKLUHUEMN LIFT
(Mo3.9 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) atoT cnocob ceapku TIG Bbino-
NHAETCA B COOTBETCTBMM C ONUCAHHON HUXKE NpoLeaypon:

SAMUITAHUE OYTU:

3/IEKTpOoA NOAHOCUTCA K CBapMBaeMOVI
ZleTanu, uto Bbi3biBAET KOPOTKOE 3aMblKa-
HWe MeXkay AeTanbio (2) M 3NeKTpoaAoM
(1), a 3aTeM OTBOAWTCA OT A€Talu; TakUM
06pa3oM OCYLLEeCTBNAETCA 3ayKuraHue ay-
ru. LlenocTHOCTb KOHLUa aneKTpoAa
obecneunBaeTca Manon BENUYMHON TOKA
32)KMraHWA BO BPEMA KOPOTKOro 3amblKa-
HUA MeXay cBapuBaemMown AeTanbio K
3aNeKTpoLoM. 3a)kuraHuwe Ayru Bceraa
nponMcxoaunT onTuMalbHbIM 06p83OM
BCNeACTBUE MUHUMAsbHON BEMWUYWHBI 3a-
[aHHOr0 CBapOYHOro TOKA U MO3BOMAET U3-
GexkaTb U3NyYeHUs B OKPY)KaKoLLYHO cpeay

CUNbHbIX 3NEKTPOMArHUTHbIX NOMeEX, 06bI4HO CcO3AaBaEMBbIX
BbICOKOYACTOTHbIMU paspAagamMun.

MpeumyLiecTBa aToro cnocoba:

1. 3axuraHve 6e3 He0OX0AMMOCTM UCMONL30BAHMUA TOKA
BLICOKOM Y4aCTOThl.

2. 3akuraHue 6e3 onnaBrieHUA KOHLA 3NEKTpoAa npu
no6om 3aJaHHOM TOKe, YTO NPeAoTBpaLlaeT BKIOYEHUA
BofbGpama B CBapMBaeMyto AeTalb (ABNEHUE, UMetoLlee
MECTO NMPU KOHTAKTHOM 3ayKUraHun Ayru).

FTALUEHUE AOYTU: ana Bbixoda v3 dasbl CBapku oneparop
MOXXET UCMO/b30BaTh 0BbIYHYIO TEXHUKY paspbiBa AYr1 UK XKe
HOBYIO TEXHOJNIOTMIO, UMUTUPYIOLLYYIO KHOMKY Ha roperke.

OT1a TexHuka "Uscita Fuzzy" nossonfaet nepenTtu K yyacTky
cnaaa 6e3 Ucnonb3oBaHWA KHOMKK Ha ropenke. Bo Bpemsa
CBapK#u onepaTtopy A0CTaTOYHO OTBECTU INEKTPOA OT AeTaun
AnA Havyana pa6oTel Ha yyacTke cnaaa. Ecnu xe
»KenatenbHo npepsatb cnaa (He A0XKWAAaACb BPEMEHM,
HeobXxoAMMOro ANA NafeHUs ToKa Ao Hynf), TO AOCTaTOYHO
NPOM3BECTU PaspbIB AyrK (Kak Npu HoOpManbHOM npoLecce
Tig Lift). MpoaomxnTensHOCTL yyactka cnazia MoXeT ObiTb
oTo6pakeHa M MoaMOUUMPOBaHA NOCPEACTBOM HayKkaTuA
KHOMKK 11.

KHOMKA BbIBOPA MPOLIECCA CBAPKM : Ha)xaThe aToi
kHonku (Mo3.10 - Kapturka 1 Ctp. 3. ) nossonnAet BelbpaTh
npouecc ceapkn (MMA vunm LIFT TIG).

KHOMKA BbIBOPA NMAPAMETPOB CBAPKH : narkatve
atoM kHonkw ([o3.11 - KaptuHka 1 Ctp. 3.) no3sonAeT nsme-
HUTb MapamMeTpbl CBapKku AnA BbiBpaHHOro npouecca.

B pexume MMA s7a KHOnKa nos3sonaeT nocieaosaresibHO
NepexoanTb K MHAMKaUMK U, ecnin TpebyeTcA, USMEHEHUIO
HaCTPOWKK nocpeAacTBOM pyuku (103.12) BennunHbl B
npoueHtax ana ¢yHkuymn HOT START n ARC FORCE
(Mo3.6).

[Mpy NepBOM HaXKaTUM 3TOW KHOMKK Ha AWCNNENR BbIBOAUTCA
3apaaHHanA BenuMuyuHa B npouyeHtax ana HOT START.
Monb3yack pyykon ([103.12 ) MOXHO U3MEHATL 3TO 3HAYEHUEe
B npeaenax ot 0 A0 99%.

[Mpu BTOPOM HaXkaTuuM KHOMKKU CTAHOBUTCHA BO3MOXHbBIM
BbIBOJ/ PErynvMpoBKa 3HauyeHuA B NpoueHTax aAnAa QyHKLum
ARC FORCE. [na Bo3spata K MHAMKALMK 3HAYEHMA TOKa
Heo6X0AMMO NOAOXKAATb HECKONIbKO CEKYHA WK CHOoBa
HaxkaTtb KHomKy ([103.11).

Pexwume LIFT TIG ata kHOMKa No3sonaeT NocneAoBarebHoO
NepexoanTb K MHAMKaUMK U, ecnin TpebyeTcA, USMEHEHUIO
HacTpoikn nocpeAacTBOM pyyku ([103.12) BpemeH#u
HapacTaHvA 1 cnasa Toka.

Mpv NnepBOM HaXkaTn 3TOW KHOMKKU Ha AWUCN/EH BbIBOAMTCA
3HayeHWe BpPeMeHM, OTHOCALLEroca K y4acTKy HapacTaHua
ToKa. Monb3yAcb pyukoi (M03.12 ) MOXXHO U3MEHATb 3TO
3HayeHue B npeaenax ot 00 4o 9,9 ceKyHAbI.

[pn BTOPOM Ha)KaTUMKHOMKW CTAHOBUTCA BO3MOXHbBIM
BbIBOA/ PEryNIMPOBKA 3HAYEHUA BPEMEHM, OTHOCALLEroca K
yyacTKy cnaja Toka. MOXHO MCKNOUYUTL NOTUKY
MHUMLMPOBAHMA HAKJIOHHOIO yYacTKa XapaKTepUCTUKMU Npu
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TEXHUYECKOE OBCIY KUBAHUE

RU

OTBEJEHUN FOPEeJIKK OT CBapMBaeMOoMn AeTanun, HacTpPouB
3HaYeHne BpeMEHU Ha 3HayeHwue "of".

OnntenbHoe HaxaTue Ha 3Ty KHOMKY MPUBOAMT K
BOCCTAQHOBJ/IEHUIO 3HAYEHUI NapaMeTpoB CBapku, Haubonee
COOTBETCTBYIOLMX BbIOPAHHOMY Mpoueccy (3Ha4yeHua no
YMOMNYaAHMUIO).

PEMYJIMPOBOYHAA PYYKA (MMo3.12 - KaptvHka 1 Cip.
3.)aTa pyuka no3BonAeT BbINOMHATL PErYNMPOBKY CBapOY-
HOrO TOKA, a TaKkXXe 3HAYeHWH NapamMeTpPoB, CBA3AHHLIX C
BbIOPaHHLIM NPOLECCOM.

lMpumeyaHHne: reHepaTop CHab)KeH yCTPOHCTBOM "aHTU3au-
naHuA", OTKYaroLYMM TOK MPH KOPOTKOM 3aMblKaHUM Ha BbIXO-
Ae Uau npu 3annnaHun 31eKTpoaa u no3BosAWUM 1ErKo
OTCOEANHUTL BNEKTPOA OT AeTann. OTO yCTPOHCTBO cpabaTsiBaeT
fpy nogaye n1UTaHua Ha reHeparop, B TOM YACIE U 1PH BbIMOJIHE-
HUM CHCTEMOV NepBOHaYasbHOM MPOBEPKN ero GyHKLUMOHMPOBa-
HHUA; MO3TOMY 11000€ BKIKOYEHHE HArpPy3Ku Uian KoOpoTKoe
3amMblKaHWe B 3TOT Nep1oA OYEeHMBAETCA KaK HeucrnpasHOCTb C
COOTBETCTBYIOLYMUM OTK/IIOHEHNEM BbIXOAHOIO TOKa (Ha aucnnes
BbIBOAMTCA KoA ScA).

12.

5.0 TEXHHUYECKOE OBCIY KUBAHUE

BHUMAHME! NEPE[] BbINOMHEHUEM NFOEON OMEPALMU
No TEXOBCNY XKUBAHUKO OTCOEAUHUTE OT SNEKTPUY-

TUN HEUCNPABHOCTHU / E®EKTbl CBAPKH

BO3MO XHbIE NPUYHUHbDI

Py6BUnbHUK BbIKIOUYEH.

ECKOW PO3ETKU BUIIKY KABENA NUTAHUA U 3ATEM
NOAOXMAONUTE HE MEHEE 5 MUHYT. NPU TAXENbIX YCNO-
BUAX SKCMNYATALHUN MALLHUHbI YKASAHHYHO HUXKE
YACTOTY BbINONHEHHUA TEXHUYECKOIO OBCIY XUBAH-
1A CNELAYET YBEINMUYUTD.

Yepes kamabie Tpu (3) MecALa BbINONHAWTE cneayrowue
onepauyuu:

3amMeHy Hakneek ¢ NoxXo pasnMunuMbIM TEKCTOM.

OunCTKY W 3aTArMBaHWE 3aXXMMOB CBAPOYHON CUCTEMBI.
3amMeHy noBpeXAeHHbIX ra3oBblX LUNAHrOB.

PEMOHT unu 3aMeHy NoBpEeKAEHHbIX CBapOUHbIX Kabenen.
B cnyuyae noBpexaenus kabena nutaHWsA OH AOMKEH ObiTb
3aMeHeH KBanMpuLUMPOBaHHLIM CMELUanucToMm.

Yepes kamable wecTb (6) MecALEeB BbINONHANTE cneayoLue
onepauuu:

ok wbh -~

1. OuuCTKy BHYTPEHHEW yacTu reHeparopa OT Mbin C NOMO-
LL{bIO CTPYM CYXOro CXaToro Bo3ayxa.

2. YacToTy BbINOSHEHUS 3TOW ONEpauuu CleayeT YBenmuuTb B
cnyyae padoTbl B 3arbiEHHbIX MOMELLEHUSX.
6.0 TWN HEUCMNMPABHOCTHU / OEPEKTbI

CBAPKH - BOSMOXHbIE NPU4HHbI - MPO-
BEPKU U CNNOCOBbI YCTPAHEHHUA

NPOBEPKHW U CMOCOBbI YCTPAHEHHUA

BkntounTe pyGunbHUK.

leHepaTop He NPOM3BOAMT CBAPKY: LMPPOBan
annaparypa He BKIoUaeTcs.

PaspbiB Kabensa nuTaHuA (OTCYTCTBUE OAHOM
WU HECKONbKMX das).
Apyroe

MpoBepbTe U ycTpaHUTE NOBPEXAEHHE.
O6patutecb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

[eHepaTop He NPOM3BOAWT CBAPKY: Ha AuUCnnee
BbIBOAATCA CUMBOJbI “- - -,

HenocratouyHoe HanpaxeHWe NuTaHus.
OtcyTCTBUE OAHOM dasbl.
Apyroe

MpoBepbTE U YCTPaHUTE HEMCNPABHOCTb.
MpoBepbTe 1 ycTpaHUTE HEMCNPABHOCTb.
O6patuTtecb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

Bo BpemA cBapku BHE3aNHO NpepbiBaeTca
BbIXOAHOW T OK, FracHEeT 3eNeHbli CBETOAUOA,
3aropaeTcs enTolid CBETOAMOA, a Ha Aucniee
BbIBOANTCA "thA".

Cuctema 3aduKcupoBana neperpes, u
cpabotana Tennosas 3awura (cMm. padoune
LMKAbI).

OcTaBbTe reHepaTop BKIOUEHHBIM U NOLOXKAUTE,
yTo6bl OH OCTbIN (10-15 MUHYT) AnA Toro, YTOOLI
OTKNOUMNACh BNOKMPOBKA U, COOTBETCTBEHHO,
norac XXenTbli CBETOANOA

CnvwKoM Manasa MOLLHOCTb CBapKu.

HenpaBsuibHoe NoACOeAMHEHNE BbIXOAHbLIX
kabeneit.

MpoBepbTe LENOCTHOCTL Kabenew, AoCTaToueH Nn
pasmep KOHTAKTHOW NOBEPXHOCTH 3aXuMa
3a3€MIEHUA, U TO, YCTAHOBEH /M 32)KUM Ha
CcBOOOAHOM OT PXKaBUMHbI, KPACKM UK Macna
yyacTke aetanu.

CNNULWKOM MHOTO BpbI3r.

CnuLIKOM AnUHHAA ayra CBapKy.
Cnuwkom 6onbLLOM CBapPOYHbIi TOK
CnuLLKOM BbICOKOE 3HaueHWe AnfA GyHKLUuu
Arc Force.

HeBepHaa NonApHOCTb rOPEenKy.

YMeHbLUMTE 3a4aHHYIO0 BEMUMHY TOKa.
YMeHbLUMTE NPOLEHTHOE 3HaYeHne AnA GYHKUMK
Arc Force.

Kpatepsl. .

CnuLuKoM BbICTPbIM OTPLIB 3NEKTpoAa.

Bkntouenus.

Mnoxas ouncTka nnm HeBepHoe pacnpeaeneHne NpoxoAoB. HeBepHoe ABWXeHWe aneKkTpoaa.

HenoctatouHoe NPOHUKHOBEHWE.

YpesmepHaa CKOPOCTb Noaauu.
CrULLKOM HU3KWUA CBAPOYHbIN TOK.

3anunanus. .

CnMLWKOM KOpOTKanA Ayra CBapKH.
CMLIKOM HU3KW TOK.

YBenuubte 3alaHHYy0 BE/IMYMHY TOKa.

PaxoBuWHbI M NOPUCTOCTb.

BnajkHble anektpoabl. CAMWKOM AnvHHAA Ayra. HeBepHas nonApHOCTb ropenku.

TpeLmHsl..

CnuLLKOM BBICOKMI TOK. [pA3HBIE MaTepuansl.

Mpv cBapke TIG pacnnaBnAeTcA aneKkTpoa.

HesepHana nonApHOCTb ropenku. Henoaxoaawmi Tun rasa.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE
ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DILU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHD 3ANACHbIX YACTEN




SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiLU / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH
KATAAOFOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb 3AMACHBIX YACTEN

R. |CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION

01 | W000274847 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
03 | W000275004 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
08 | W000274825 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
09 | W000227612 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE

09.1 | W000352033 KNOB ECRU SERRE-CABLE PERILLA

10 | W000352073 BLOCK FIXING BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION
11 | W000352016 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR

12 | W000231163 OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA

12.1 | W000274820 OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA

13 | W000352038 KNOB BOUTON CAPUCHON

13.1 | W000352088 HOOD CAPUCHON PERILLA

14 | W000273037 FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
36 | W000264772 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
38 | W000385510 FRONT FRAME CHASSIS AVANT MARCO ANTERIOR

38.1 | W000385509 REAR FRAME CHASSIS ARRIERE MARCO POSTERIOR

51 | W000231572 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR CABLEADO CONECTOR
77 | W000270555 AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTADOR NEUMATICO
78 | W000270556 CABLE WITH INDUCTOR CABLE DE BOBINE CABLE DE BOBINA

R. |CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING

01 | W000274847 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
03 | W000275004 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
08 | W000274825 CAVO ALIMENTAZIONE CABO ALIMENTAGAO VOEDINNGSKABEL

09 | W000227612 PRESSACAVO PORCA NYLON KNOP NYLON

09.1 | W000352033 DADO NYLON BLOQUEO DE FIJACION BEVESTIGINGSBLOKJE
10 | W000352073 BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOQUEO DE FIJACION FASTBLOCK

11 | W000352016 INTERRUTTORE INTERRUPTOR STROMBRYTARE

12 |W000231163 INNESTO DINSE UNIAO DE SAIDA AANSLUITSTUK UITGANG
12.1 | W000274820 INNESTO DINSE UNIAO DE SAIDA AANSLUITSTUK UITGANG
13 | W000352038 MANOPOLA BOTAO KNOP

13.1 | W000352088 CAPPUCCIO TAMPA DOPJE

14 | W000273037 MOTOVENTILATORE VENTILADOR ELECTRICO MOTORVENTILATOR

36 | W000264772 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
38 | W000385510 CORNICE ANTERIORE PROTECGCAO TRANSPARENTE DOORZICHTIGE BESCHERMING
38.1 | W000385509 CORNICE POSTERIORE CHASSIS DIANTEIRO VOORFRAME

51 | W000231572 PRESAMS CONECTOR CONNECTOR

77 | W000270555 TRASPORTATORE AD ARIA TRANSPORTADOR DE AR LUCHTTRANSPORTBAND
78 | W000270556 CAVO BOBINA CABO COM BOBINA KABEL MET SPOEL

R. |CODE DESCRIERE KQAIKAZ NEPIFPAOH ONUCAHKE

01 | W000274847 CIRCUIT ELECTRONIC NMAAKETA KYKAQMATOX MEYATHAA MNATA

03 | W000275004 CIRCUIT ELECTRONIC NMAAKETA KYKAQMATOX MEYATHAA MNATA

08 | W000274825 CABLU DE ALIMENTARE KANQAIO TPOOOAOLIAL KABE/b MUTAHWA

09 | W000227612 PULITANYLON SOIFKTHPAZ KAAQAIOY KABEJTbHbI 3AXKUM
09.1 | W000352033 BLOC DE FIXARE Koymni PYUKA

10 | W000352073 BLOC DE FIXARE Koymni KPEMNEHWE BJTIOKA

11 | W000352016 INTRERUPATOR AIAKOMTHX BbIKIMHOYATESTb

12 | W000231163 RACORD IESIRE BYZMA EZOAQY BbIXOOHOW PASBEM
12.1 | W000274820 RACORD IESIRE BYZMA EZ0AQY BbIXOOHOW PAGBEM

13 | W000352038 BUTON Koymni PYUKA

13.1 | W000352088 CAPAC NMPOXTATEYTIKO KAAYMMA KPBbILLKA

14 | W000273037 MOTORVENTILATOR MONAAA ANEMIZTHPA BITOK BEHTUIIATOPA

36 | W000264772 CIRCUIT ELECTRONIC NMAAKETA KYKAQMATOX MEYATHAA MNATA

38 | W000385510 PROTECTIE TRANSPARENTA MMPOZTINO MAAIZIO NMEPEOHAA PAMA

38.1 | W000385509 CADRU FATA NIZQ NAAIZIO 3AHAA PAMA

51 | W000231572 CONECTOR YXMA THAEXEIPIZTHPIOY PASBEM ANCTAHLIMOHHOMO YMPABNEHNA
77 | W000270555 PNEUMATICA DE TRANSPORT CONVEYER AEPAX MHEBMATUYECKWI KOHBENEP
78 | W000270556 CABLU CU INDUCTOR KANQAIA AYTOZX MOY EFKAGIZTA XE AZIOMA KABEIb C NHOYKTOPOM




DUTY CYCLE /FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER / CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR
BEDRIJFSCYCLUS / ARBEJDSCYKLUS / ARBEIDS SYKLUS / KAYTTOJAKSO / DUTY CYCLE / PRACOVNY CYKLUS / PRACOVNI CYKLUS
MUNKACIKLUS / CYKL ROBOCZY / KYKAOZ EPTAZIAZ / PABOYUMN LMKISE
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SAF-FRO

¢ SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
® EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
¢ N CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
¢ IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
¢ SE NEPINTQZH NAPATONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEQBLABNEHNA PEKNAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHBI HUYKE KOHTPONBHBIA HOMEP ©

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