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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

2.0 INSTALLATION

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 TECHNICAL DATA
DATA PLATE

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

2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
ELECTRICITY SUPPLY.

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

Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
the features label on the power source. All power source models

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

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

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

1.3 ACCESSORIES (OPTIONALS)
Consult the area agents or the dealer.
1.4 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

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

1.5 VOLT - AMPERE CURVES

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

PRIMARY are designed to compensate power supply variations. For varia-
140A 160A 180A tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.
Single phase supply 230V 230 V
Frequency 50760 Hz 50-60 Hz BEFORE INSERTING THE MAINS
Effective consumption 12A 15A 15A PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL
Maximum consumption 18,5 A 21,5A 25A OF POWER SOURCE, CHECK IF THE
SECONDAEN (@) MAINS CORRESPONDS TO THE
) — WISHED MAIN SUPPLY.
pen circuit voltage 48,4V
Welding current 10A+140A | 10A+160A | 10A-180A
Duty cycle 20% 180A
Duty cycle 30% 160 A
Duty cycle 40% 140 A 1
Duty cycle 60% 120 A 140 A 140 A ON - OFF SWITCH :
Duty cycle 100% 100 A 120 A 120 A This switch has two positions: ON = | and OFF = O.
o
Protection class IP 23
i THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN
Insulation class H RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
Weight 6.6 Kg ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY
Dimensions 170 x 320 x 395 mm SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
European Standards EN 60974.1/ EN 60974.10 SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE

LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
DISTURBANCES.

2.2 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.

2.3 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR STICK WELDING.

+ TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

2. Connect the ground cable quick connection to the negative (-
) receptacle and locate the clamp near the welding zone.

3. Connect the electrode cable quick connection to the positive
(+) receptacle.

4. Use the above connection for straight polarity welding; for re-

verse polarity turn the connection.
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CONTROLS EII
5. On the unit preset for coated electrode welding Picture 2.
(Rif.1 - Pic. 1 page 4.).
6. Adjust welding current with ampere selector (Rif.3 - Pic. 1
page 4.).
Turn on the power source
2.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR GAS TUNGSTEN ARC WELDING (TIG) LIFT.

- TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect all welding accessories securely to prevent power
loss. Carefully follow safety precautions described.

1. On the unit preset Lift TIG welding (Rif.1 - Pic. 1 page 4.).

b2

2. Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder
(Check the protrusion and state of the electrode tip).

3. Connect the ground cable quick connection to the positive (+)
receptacle and the clamp near the welding zone.

4. Connect the torch power cable connector to the negative re-
ceptacle. (-).

5. Connect the gas hose to the regulator located on the gas cyl-
inder.

6. Adjust welding current with ampere selector (Rif.3 - Pic. 1
page 4.).

7. Open the gas valve on the torch.

8. Turn ON the power source.

3.0 CONTROLS

3.1 FRONT PANEL - REAR PANEL

Picture 1.

1-PROCESS SELECTOR (Rif.1 - Pic. 1 page 4.) : In this position
welding can be used with rutile, basic electrodes, and specially
coated electrodes.

LIFT TIG PROCEDURE

In this position the TIG
welding process with lift mode
ignition can be selected, as de-
scribed previously.

TO IGNITE THE ARC, when
TIG welding,proceed as fo lows:
Touch the welding piece with the
electrode; this will cause a short-
circuit between the piece (2) and
the electrode (1). Lift off the
electrode; the arc will ignite. The
integrity of the electrode tip is
guaranteed by the low ignition
current during short-circuiting
between the welding piece and
the electrode ignition is guaran-
teed even at minimum welding
current settings; the operator
can therefore work without con-
taminating the ambient with
electromagnetic disturbance,
normally caused by high frequency discharges.

The advantages can be this summarised:

a.
b.

I no need for high-frequency startups;

I no damage to the electrode tip during start-ups, regard-
less of ampere setting, thereby avoiding the presence of
tungsten in the welding piece, common during scratch
starting.

2 - FAULT LED (Yellow) (Rif.2 - Pic. 1 page 4.) : When the fault
led lights on, the overheating occurs inside the unit due to the ex-
ceeding the rated duty cycle. Happening that the welding opera-
tions have to be stopped, the welding power source has to be kept
on until the led lights off so the unit is ready to weld again.

3 - CURRENT REGULATION (Rif.3 - Pic. 1 page 4.) : this poten-
tiometer adjust the welding current range.

4 - ON - OFF SWITCH: This switch (Rif. 4 - Pic. 2 page
4.) has two positions: ON= 1 and OFF = O

o

5- ARC LED ILLUMINATED (Green) (Rif.5 - Pic. 1 page 4.) : this
led lights when the machine is turn on.

4 EN



MAINTENANCE

N. B.: the power source is fitted with an anti-sticking device that
disables power if output short circuiting occurs or if the electrode
sticks, allowing it to be easily detached from the workpiece. This
device enters into operation when power is supplied to the gener-
ator, even during the initial checking period, therefore any load in-
put or short circuit that occurs during this phase is treated as a
fault and will cause the output power to be disabled.

4.0 MAINTENANCE

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

Carry out the following operations every three (3) months:
a. Replace any illegible labels.

TYPES OF MALFUNCTIONING
WELDING FAULTS

The generator does not weld.
two phases).

C) Other.

POSSIBLE CAUSES

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

b. Clean and tighten the welding terminals.
c. Repair or replace damaged welding cables.

d. Have specialized personnel replace the power cable if
damaged.

Carry out the following operations every six (6) months:
Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.

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

5.0 TYPES OF MALFUNCTIONING / WELDING

FAULTS - CAUSES - REMEDIES

CONTROLS AND REMEDIES

A) Switch on mains.
B) Verify and repair.
C) Ask for the intervention of the Assistance Centre.

During welding suddenly the outgoing current is
interrupted, the green led is off and the yellow
led goes on.

Overheating has occurred and the automatic pro-
tection has come on. (See work cycles).

Keep generator switched on and wait till temperature
has dropped again (10-15 minutes) to the point where
the yellow switch goes off again.

Welding power reduced. A phase is missing.

Outgoing wires are not correctly attached.

Check that wires are intact, that the pliers are suffi-
cient and that they are applied to welding surface
clean from rust, paint or oils.

Excessive jets. Welding arch too long.

Welding current too high.

Wrong torch polarity, lower the current values.

Craters.

Fast removal of the electrodes.

Inclusions.

Inadequate cleaning and bad distribution of coating.
Faulty movement of the electrodes.

Inadequate penetration.

Forward speed too high. Welding current too low.

Welding arch too short.

icking.
Sticking Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity.

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch polarity.

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

The electrode fuses in TIG.

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

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

2.0 INSTALLATION

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 DONNEES TECHNIQUES

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

21 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-
quer de graves dommages a ’appareil.

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

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

- Tension de sortie comprise entre 185 et 275 Vca.
- Fréquence comprise entre 50 et 60 Hz.

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

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONALS)
Consulter les agents de zone ou le revendeur.
1.4 FACTEUR DE MARCHE

Le facteur de marche est le pourcentage de temps sur 10 minutes
pendant lequel le poste peut fonctionner en charge sans sur-
chauffer, en considerant une température ambiante de 40°,C,
sans l'intervention du thérmostat.

Si le poste surchauffe, le courant de sortie s'arréte et le voyant de
surchauffe s'allume. Laisser le poste refroidir pendant quinze min-
utes. Réduire l'intensité du courant de soudage, sa tension ou le
cycle de travail avant d'opérer a nouveau (Voir page ).

1.5 COURBES VOLT/AMPERE

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

PRIMAIRE des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 15%, on ob-
T20A | T60A T80A tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.
Tension monophasé 230V
Fréquence 50/60 Hz 230 V e
_ i 50-60 Hz AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A
Consommation effective 12A 15A 15A L’APPAREIL; CONTROLE QUE LA TEN\—
Consommation maxi 18,5A 21,5A 25A SION DU RESEAU CORRESPONDE A
SECONDAIRE <@> CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
Tonsion & vide 284V ?II?)?\‘NCHER LA PRISE D’ALIMENTA-
Courant de soudage 10A+140A | 10A+160A | 10A + 180A '
Facteur de marche 20% 180A
Facteur de marche 30% 160 A I
Facteur d he 40% 140 A
Fac eurde mamhe ’ hata S S INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur posséde
acteur de marche 60% 0 0 0 deux positions
F he 100% 100 A 120 A 120 A
acteur de marche 100% 00 0 0 o | = ALLUME - O = ETEINT.
Indice de protection IP 23 UN EQUIPEMENT DE CLASSE A N’EST PAS CONCU POUR
Classe d’isolement H UNE UTILISATION EN MILIEU RESIDENTIEL OU L’ALI-
Poids 6,6 Kg MENTATION ELECTRIQUE EST FOURNIE PAR LE SYSTEME
- - . D’ALIMENTATION A BASSE TENSION PUBLIC. DE TELS MI-
Dimensions 170 x 320 x 395 mm LIEUX PEUVENT ENTRAINER DES PROBLEMES DE COM-
Norme EN 60974.1/EN 60974.10 PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES

PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
TIONS RAYONNEES.

2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

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

SON POIDS NE DEPASSANT PAS LES 25 KG, LA SOUDEUSE
PEUT ETRE SOULEVEE PAR L'OPERATEUR. LIRE ATTEN-
TIVEMENT LES PRESCRIPTIONS SUIVANTES.

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

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

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

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

23 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter
les pertes de puissance. Respecter scrupuleusement les reg-
les de sécurite.

1. Placer I'électrode a utiliser dans la pince du porte-électrodes.

2. Raccorder le cable de masse a la borne négative (-) et placer
la pince de masse a proximité de la zone a souder.

3. Raccorder le cable du porte-électrodes a la borne positive
(+)-

4. Le raccordement des deux cables effectué comme indiqué

ci-dessus donnera un soudage a polarité directe. Pour un
soudage a polarité inverse, intervertir les connexions des
deux cables.
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FONCTION

5. Positionner le sélecteur de modalité (Réf.1 - Pic. 1 page 3.)
sur le type de soudage & électrodes enrobées

6. Régler la courant de soudage nécessaire a l'aide du bouton
(Réf.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - ar-
rét.

24 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE TIG.

« ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS.

Raccorder les accessoires de soudage avec soin afin d’éviter
des pertes de puissance ou des fuites de gaz dangereuses.
Respecter scrupuleusement les régles de sécurité.

1. Positionner le sélecteur de modalité sur le type de soudage
(Réf.1 - Pic. 1 page 3.) Lift TIG.

b2

2. Monter I'électrode et le diffuseur de gaz choisis sur la torche
(Contréler la saillie et I'état de la pointe de I'électrode).

3. Raccorder le cable de masse a la borne positive (+) et placer
la pince de masse a proximité de la zone a souder.

4. Raccorder le connecteur du cable de puissance de la torche
au raccord rapide négatif (-) .

5. Raccorder le tuyau du gaz au régulateur de la bouteille de
gaz.

6. Sélectionne la quantité de courant nécessaire pour le soud-
age (Réf.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Ouvrir le robinet du gaz.

8. Allumé le generateur.

3.0 FONCTION

3.1 PANNEAU AVANT / PANNEAU ELEVER

Picture 1.

Picture 2.

(@—

A e s s s s n s

1 - SELECTEUR DE PROCESSUS (Réf.1 - Pic. 1 page 3.) : Dans
cette position, il est possible de souder des électrodes enrobage
rutile et basique pour tout usage et de type spécial

PROCEDURE D'AMORGAGE LIFT

Le sélecteur de mode
t étant en position Lift-
Arc TIG, amorcer l'arc
comme suit.

L’AMORCAGE DE L’ARC.
Dans le processus de soudage
TIG, 'amorcage de I'arc a lieu
selon la séquence suivante: ap-
puyer I'électrode contre la piece
a souder pour provoquer un
court-circuit entre la piéce (2) et
I’élec-trode (1) puis retirer
I’électrode. L’arc est ainsi
amorce. Le faible courant
d’amorgage permet de ne pas
endommager la pointe de élect-
rode au moment du court-circuit.
L’amorgage est toujours parfait
méme si la valeur du courant de
soudage pro-grammée est au
minimum. Cela permet égalem-
ent de travailler sans provoquer de perturbations électromagnéti-
ques trop fortes, typiques des décharges a haute fréquence.

Les avantages de ce processus peuvent se résumer ainsi:

a. Amorgage sans intervention de la haute fré-quence;
b. Amorgage 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 (Phénoméne
qui se présente avec I'amorcage par frottement).
2 - LED DE défaut (Jaune) (Réf.2 - Pic. 1 page 3.) : La LED jaune
du panneau antérieur s'allume pour signaler une surchauffe de
I'appareil diie a un cycle de travail excessif. Dans un tel cas, inter-
rompre l'opération de soudage en laissant le générateur allumé,
jusqu'a ce que le voyant s'éteigne pour indiquer que la températ-
ure est redevenue normale.

3 - REGLAGE DE CURANT (Réf.3 - Pic. 1 page 3.) : cette poten-
tiométre permet de régler le courant de soudage.

4 - INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE:

Cet interrupteur (Réf.4 - Pic. 2 page 3.) posséde deux
positions | = ALLUME - O = ETEINT.

(o)
5-LED ON ALLUMEE: (Réf.5 - Pic. 1 page 3.) cette LED s'allume
quand le générateur est allumé.

NB: Le genérateur est équipe d’un dispositif (anti- accrochage)
qui inhibe la puissance en cas de courtcircuit en sortie ou au cas
ou I'électrode se serait collée. Il permet également de détacher
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ENTRETIEN

I’électrode de la piece. Ce dispositif entre en action lorsque I'on al-
imente le génerateur. Par conséquent, il fonctionne des la période
initiale de veérifi-cation ce qui fait que toute charge et tout coutt-cir-
cuit qui se déclencherait au tours de cette période serait consideré
comme une anomalie et impliquerait I'inhibition de la puissance en
sotiie.

4.0 ENTRETIEN

ATTENTION: DEBRANCHER LA FICHE D'ALIMENTATION ET
ATTENDRE 5 MINUTES AVANT TOUTE INTERVENTION D'EN-
TRETIEN. LA FREQUENCE D'’ENTRETIEN DOIT ETRE AUG-
MENTEE EN CONDITIONS DIFFICILES.

Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:
a. Remplacer les étiquettes illisibles.

TYPE DE PANNE / DEFAUT DE SOUDAGE

Le générateur ne soude pas : l'instrument nu-
mérique n'est pas allumé phases manquantes).

C) Autres.

CAUSES POSSIBLES

A) Linterrupteur général est éteint.
B) Cable d'alimentation coupé (une ou plusieurs

b. Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.

c. Réparer ou remplacer les cables de soudage endomma-
gés.

Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'al-
imentation en cas de dommages.

Tous les six (6) mois effectuer les opérations suivantes:

d.

Nettoyer de la poussiére l'intérieur du générateur a l'aide d'un jet
d'air sec.

Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail en en-
vironnement trés poussiéreux.

5.0 TYPE DE PANNE /DEFAUTS DE SOUDAGE -

CAUSES - REMEDES

CONTROLES ET RIMEDES

A) Allumer l'interrupteur général.
B) Contréler et intervenir.
C) Faire contrdler par le Centre d'Assistance.

Au cours du soudage, le courant est soudaine-
ment coupé a la sortie. La LED verte s'éteint et
la LED jaune s'allume.

Une surchauffe a eu lieu et la protection tech-
nique est intervenue (Voir les cycles de travail).

Laisser le générateur allumé et attendre qu'il se re-
froidisse (10-15 minutes) jusqu'a ce que la protection
se rétablisse et que la LED jaune s'éteigne.

Le générateur ne soude pas : la LED verte reste
allumée, méme a vide

Il'y a un probleme dans le circuit du générateur.

Faire controler par le Centre d'Assistance.

Puissance de soudage réduite. phase est absente.

Cables de raccordement mal branchés. Une

S'assurer que les cables sont en bon état, que la
pince de masse est suffisante et qu'elle est appliquée
sur la piece a souder propre et sans traces de rouille,
de peinture ou de graisse.

Eclats excessifs.

Arc de soudage trop long.
Courant de soudage trop fort.

Polarité incorrecte de la torche.
Réduire le réglage de I'arc-force.
Réduire la valeur programmée du courant.

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.

Arc de soudage trop court. Courant trop faible.

Augmenter |'arc-force. Augmenter la valeur de cou-
rant 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

2.0 INSTALACION

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).

1.2  ESPECIFICACIONES
TABLA TECNICA

PRIMARIO

140A 160A 180A
Alimentaciéon monofasica 230V
Frequencia 50/60 Hz
Consumicién eficaz 12A 15A 15A
Consumicién maxima 185 A 21,5A 25A

SECONDARIA

Tensién en vacio 48,4V
Corriente de soldadura 10A+140A | 10A+160A|10A+180A
Ciclo de trabajo a 20% 180 A
Ciclo de trabajo a 30% 160 A
Ciclo de trabajo a 40% 140 A
Ciclo de trabajo a 60% 120 A 140 A 140 A
Ciclo de trabajo a 100% 100 A 120 A 120 A
Grado de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso 6,6 Kg
Dimensiones 170 x 320 x 395 mm
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.

1.3 ACCESORIOS (OPTIONALS)

Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el dis-
tribuidor.

1.4 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. Sila proteccion 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. ).

1.5 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

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

21 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 oscilacién de + 15% corresponde una variacion de la corri-
ente de soldadura de * 0,2%.

230V

i ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL
50-60 Hz GENERADOR EN LA TOMA DE CORRI-

ENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA
(@)  RED TIENE EL VOLTAJE QUE NECESK-
TA EL GENERADOR.

INTERRUPTOR DE ALIMENTACION Este interruptor
tiene dos posiciones:
| = 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.

2.2 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.

23 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA
CON ELECTRODO REVESTIDO .

+ APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado
para evitar pérdidas de potencia. Cumplir las normas de se-
guridad indicadas.

Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido neg-
ativo (-) y la pinza del mismo cerca de la zona a soldar.

3. Conectar el conector de la pinza porta-electrodos al borne
rapido positivo (+).

4. Con esta disposicién se obtiene una soldadura con polaridad
directa; para obtener la polaridad inversa hay que invertir las
conexiones.




FUNCIONES

5. Poner el selector de modo (Ref.1 - Pic. 1 page 3.) en solda-
dura con electrodos revestidos.

6. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Ref.3 - Pic. 1 page 3.) .
Encender el generador girando el conmutador de encendido.

2.4 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA

GTAW ( TIG ) LIFT.
+ APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.
Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado
para evitar pérdidas de potencia y fugas de gas. Cumplir las
normas de seguridad indicadas.

1. Poner el selector (Ref.1 - Pic. 1 page 3.) en modalidad de
soldadura Lift TIG.

b2

2. Montar en el porta-electrodos el electrodo y la boquilla de
gas seleccionados (Observar cuanto sobresale la punta del
electrodo y en qué estado se encuentra).

3. Conectar el conector del cable de masa al borne rapido pos-
itivo (+) y la pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

4. Conectar el conector de la pinza porta-electrodo al borne
rapido positivo (-).

5. Conectar el tubo de gas a la valvula de la bombona.

6. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Ref.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Abrir la llave del gas.

8. Encender el generador.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL FRONTAL / PANEL TRASERO

Picture 1.

Picture 2.

(@—

A e s s s s n s

1 - SELECTOR DE PROCESO (Ref.1 - Pic. 1 page 3.) : En esta
posicién es posible soldar electrodos revestidos, de rutilo y basic-
os de uso comun, asi como electrodos revestidos especiales
como los celulésicos.

SELECTOR DE PRO-
1 CESO LIFTTIG

En esta posicion se suel-
da en TIG con modali-
dad lift como describe la figura.

Arranque del arco: Durante el
proceso de soldadura TIG, la
chispa de arranque del arco se
verifica segun la siguiente
secuencia:

- se apunta el electrodo hacia la
pieza a soldar, provocando el
cortocircuito entre pieza (2) y
electrodo (1), y luego se alza; de
este modo se obtiene la chispa
de arranque del arco.

La integridad de la punta del
electrodo queda garantizada por
una baja corriente de arranque
durante el cortocircuito entre pieza y electrodo. La chispa de ar-
ranque es siempre perfecta, incluso con predisposicién del valor
minimo de corriente, y permite trabajar sin contaminar el ambi-
ente con interferencias electromagneticas, que son aquéllas muy
fuertes y tipicas de las descargas de alta frecuencia.

Las ventajas pueden ser sintetizadas de la siguiente manera:

a. partida sin necesidad de alta frecuencia.

b. Partida sin arruinar la punta del electrodo, cualquiera que
sea el amperaje predispuesto, por lo que no existe la in-
clusién de tungsteno dentro de la pieza (Fenomeno que
se presenta e nel caso de partida de roce).

2 - FAULT (Amarillo) (Ref.2 - Pic. 1 page 3.) : cuando este LED
se enciende indica que el equipo se ha recalentado por haber so-
brepasado el ciclo de trabajo. En este caso hay que interrumpir la
soldadura y dejar el generador encendido hasta que la tempera-
tura se normalice y el led se apague.

3 - SELECTOR AMPERAJE (Ref.3 - Pic. 1 page 3.) : permite
ajustar la corriente de soldadura.

4 - INTERRUPTOR DE ALIMENTACION

Este interruptor (Ref.4 - Pic. 2 page 3.) tiene dos posi-
ciones:

| = ENCENDIDO / O = APAGADO.

o

5 - LED ON VERDE ENCENDIDO (Ref.5 - Pic. 1 page 3.): este
LED se enciende cuando el generador esta encendido.

NOTA. El generador cuenta con un dispositivo “antisticking” que
permite separar el electrodo de la pieza con facilidad cuando se
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MANTENIMIENTO

pega o hay un cortocircuito en la salida. Como se activa al dar b.
corriente al generador, este dispositivo ya esta activo durante el c.
diagndstico inicial, por lo que identifica como anomalia cualquier fados.
carga o cortocircuito que se produce en esta fase e inhabilita la d

potencia de salida.

4.0 MANTENIMIENTO

Limpiar y apretar los terminales de soldadura.
Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén da-

Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de

alimentacion si estd dafado.
Cada seis (6) meses:

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

Cada tres (3) meses:
a. Sustituir las etiquetas ilegibles.

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA

El generador no suelda. El display digital esta
apagado

es polvoriento.

5.0

Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.
Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de trabajo

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-

SAS POSIBLES - SOLUCIONS

CAUSAS POSIBLES

A) El interruptor general esta apagado

B) El cable de alimentacién esta cortado (faltan
una o mas fases).

C) Otra causa.

SOLUCIONS

A) Encender el interruptor general.

B) Revisarlo y conectarlo correctamente.

C) Hacer revisar el generador por el Centro de Asis-
tencia

Durante la soldadura la corriente de salida se
corta de repente, el led verde se apagay el am-
arillo se enciende.

Si ha disparado la proteccién térmica de sobre-

temperatura (Véase el apartado ciclo de trabajo).

Dejar el generador encendido de 10 a 15 minutos
hasta que se enfrie y vuelve a encenderse el led am-
arillo.

El generador no suelda pero el led verde per-
manece encendido.

Hay un problema en el circuito del generador.

Hay un problema en el circuito del generador. Llamar
al Centro de Asistencia.

Baja potencia de soldadura.

Los cables de salida estdn mal conectados.
Falta una fase.

Revisar los cables y verificar si la pinza de masa es
suficiente y si la pieza esta libre de pintura, grasa y
herrumbre.

Los chorros son demasiado grandes

El arco de soldadura demasiado largo.

La corriente de soldadura es demasiado grande.

La polaridad de la antorcha no es adecuada.
Ajustar ARC FORCE CONTROL.
Ajustar la corriente.

Crateres.

El electrodo se aleja demasiado rapido.

Inclusiones

Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracion insuficiente

Velocidad de avance demasiado alta. Corriente de soldadura demasiado baja.

El electrodo se pega.

El arco es demasiado corto.
La corriente es demasiado baja.

Ajustar ARC FORCE CONTROL.
Aumentar la corriente.

Soplos y poros

Electrodos humedos. Arco demasiado largo. Polaridad de la antorcha inadecuada.

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.

En TIG se funde el electrodo

La polaridad de la antorcha o el gas no son adecuados.
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DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNICHE

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TEC-
NICHE
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).

2.0 INSTALLAZIONE

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

2.1 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-

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
TARGA DATI te. Per variazione +-15% si ottiene una variazione della corrente
PRIVIARIO di saldatura del +-0,2%.
140A 160A 180A 230 V
Tensione monofase 230V 50-60 Hz PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-
Frequenza 50/60 Hz MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA ROT-
@  conTRoLLARE cHE La TERSIONE D
Consumo massimo 185A 2154 A LINEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTA-
SIECOL AT ZIONE VOLUTA.
Tensione a vuoto 48,4V
Corrente di saldatura 10A+140A | 10A+-160A | 10A =180 A
i i °° I
Ciclo di lavoro 20% 180A SELETTORE D’ACCENSIONE:
Ciclo di lavoro 30% 160 A . .
- : Questo interuttore ha due posizionil = ACCESO -0 =
Ciclo di lavoro 40% 140 A
SPENTO.
Ciclo di lavoro 60% 120 A 140 A 140 A o
Ciclo di lavoro 100% 100 A 120 A 120 A
L'APPARECCHIO DI CLASSE A NON E INTESO PER L'USOIN
Indice di protezione IP 23 AREE RESIDENZIALI DOVE L'ENERGIA ELETTRICA E FOR-
Classe di isolamento H NITA DALLA RETE PUBBLICA DI FORNITURA A BASSO
Peso 6.6 Kg VOLTAGGIO. TALI AREE POTREBBERO PORRE PROBLEMI
- _ ’ NELL'ASSICURARE LA COMPATIBILITA ELETTROMAGNET-
Dimensioni 170 x 320 x 395 mm ICA A CAUSA DI DISTURBI SIA CONDOTTI CHE IRRADIATI.
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La macchina puo 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 ALI-
MENTAZIONE SODDISFI | REQUISITI DI CUI SOPRA. IL SU-
PERAMENTO DELLA TENSIONE INDICATA PUO
DANNEGGIARE LA SALDATRICE E ANNULLARE LA GA-
RANZIA.

1.3 ACCESSORI (OPZIONALI)
Consultare gli agenti di zona.

1.4 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).

1.5 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. Ill).

2.2 AZIONE 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 evi-
tare perdite di potenza. Attenersi scrupolosamente alle pre-
scrizioni di sicurezza.

23

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

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

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

4. |l 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.
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FUNZIONI

5. Posizionare il selettore modalita (Rif.1 - Pic. 1 page 3.) su

i

saldatura con elettrodi rivestiti.

6. Regolare la corrente di saldatura tramite il selettore amper-
aggio (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Accendere il generatore ruotando il selettore d’accensione.

2.4 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA
PER SALDATURA GTAW (TIG) LIFT.

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

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evi-
tare perdite di potenza o fughe di gas pericolose. Attenersi
scrupolosamente alle prescrizioni di sicurezza.

1. Posizionare il selettore modalita di saldatura (Rif.1 - Pic. 1
page 3.) su saldatura Lift TIG.

L2

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

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

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

5. Connettere il tubo gas al regolatore sulla bombola gas.

6. Regolare 'amperaggio della corrente di saldatura tramite il
potenziometro (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Aprire il rubinetto del gas.
8. Accendere il generatore.

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE / PANNELLO POSTERIORE
Picture 1.

Picture 2.

(@—

A e s s s s n s

1 - SELETTORE PROCESSO (Rif.1 - Pic. 1 page 3.) : In questa

posizione si possono saldare elettrodi rivestiti rutili e basici di co-
mune utilizzo.

PROCESSO LIFTTIG

In questa posizione si
seleziona il processo di
saldatura a TIG con par-
tenza lift come descritto in seguito.

INNESCO: Nel processo di sal-
datura TIG I'innesco dell’arco
avviene con la seguente se-
quenza:

si punta I'elettrodo al pezzo da
saldare provocando il cortocir-
cuito tra pezzo (2) ed elettrodo
(1) e poi si alza; in questo modo
si ha l'innesco dell’arco.

L’integrita della punta dell’elet-
trodo & garantita da una bassa
corrente di innesco durante il
cortocircuito tra pezzo ed elet-
trodo. L'innesco & sempre per-
fetto anche al valore minimo di corrente di saldatura impostato e
permette di lavorare senza inquinare I'ambiente circostante da di-
sturbi elettromagnetici molto forti tipicamente provocati dalla sca-
rica di alta frequenza.

| benefici si possono riassumere come segue:

a. Partenza senza bisogno di alta frequenza.
b. Partenza senza rovinare la punta dell’elettrodo a qualsiasi
amperaggio impostato e pertanto non esiste l'inclusione
di tungsteno dentro il pezzo (Fenomeno che si presenta
con la partenza a striscio).
2 - FAULT LED (Giallo) (Rif.2 - Pic. 1 page 3.) : I'accensione del
LED giallo, posto sul pannello anteriore, indica un surriscalda-
mento dell’apparecchiatura causato da un eccessivo ciclo di lavo-
ro, in tal caso interrompere 'operazione di saldatura, lasciando
acceso il generatore, fino allo spegnimento della spia che indica
una normalizzazione della temperatura.

3 - REGOLAZIONE CORRENTE (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) : con que-
sto potenziometro si regola la corrente di saldatura.

| 4 - SELETTORE D’ACCENSIONE:

Questo interuttore ha due posizioni (Rif.4 - Pic. 2 page
3)
| = ACCESO - O = SPENTO.

(o)
5-LED ON ACCESO (Verde) (Rif.5 - Pic. 1 page 3.) : questo LED
si accende quando il generatore & acceso.

NB: il generatore € 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
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MANUTENZIONE

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.

4.0 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.

5.0

TIPO DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA

Il generatore non salda: una o piu fasi).

C) Altro

CAUSE POSSIBILI

A) L'interruttore generele € spento.
B) Cavo di alimentazione interrotto (mancanza di

D) C’¢ un problema nel circuito del generatore.

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

Pulire e serrare i terminali di saldatura.

Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

Far sostituire da personale specializzato il cavo di ali-
mentazione qualora risulti danneggiato.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:

aoop

Pulire dalla polvere I'interno del generatore utilizzando un getto
d’aria secca.

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

TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA - CAUSE POSSIBILI - CONTROLLI E RIMEDI

CONTROLLI E RIMEDI

A) Accendere l'interruttore generale.

) Verificare e ovviare.
) Richiedere un controllo al Centro Assistenza.
)

B
C
D) Richiedere un controllo al Centro Assistenza.

Durante il lavoro di saldatura improvvisamente
la corrente in uscita si interrompe, si spegne il

led verde e si accende il led giallo. 0ro).

Si e verificata una sovratemperatura ed € inter-
venuta la protezione termica (Vedere i cicli di lav-

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.
rettamente.

Cavi di collegamento in uscita non allacciati cor-

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.

Polarita torcia non corretta.
Abbassare il valore della corrente impostata.

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.
collature Corrente troppo bassa.

Arco di saldatura troppo corto.

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

2.0 INSTALACAO

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).

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS
TABELA DE DADOS
PRIMARIO

140A 160A 180A
Tensao monofésica 230V
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo efectivo 12A 15A 15A
Consumo méaximo 18,5 A 21,5 A 25A

SECUNDARIO

Tens&o em circuito aberto 48,4V
Corrente de soldadura 10A+140A [10A+160A| 10A =180 A
Ciclo de trabalho a 20% 180A
Ciclo de trabalho a 30% 160 A
Ciclo de trabalho a 40% 140 A
Ciclo de trabalho a 60% 120 A 140 A 140 A
Ciclo de trabalho a 100% 100 A 120 A 120 A
Grau de protecgdo IP 23
Classe de isolamento H
Peso 6,6 Kg
Dimensdes 170 x 320 x 395 mm
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.

1.3 ACESSORIOS (OPT.)
Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais proximos.

1.4 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, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protecg¢éo 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 duragéo do ciclo (Vide pagina Ill).

1.5 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Ampéres ilustram a corrente e ten-
sao de saida méximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina
.

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
O EQUIPAMENTO, LER ATENTAMENTE NORMAS DE SEGU-
RANCA.

21 LIGAGOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
cho

DESACTIVAR A SOLDADORA DURANTE O PROCESSO DE

SOLDADURA PODERA CAUSAR A MESMA SERIOS DANOS.

Certificarse que a tomada de alimentagéo 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 variagdo da corrente de
soldadura de +- 0,2%.

230V
50-60 Hz

@®

1 SELECTOR DE COMBUSTAO:

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

ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALI-
MENTACAO, PARA EVITAR A ROTURA
DO GERADOR, CONTROLAR QUE A
TENSAO DA LINHA CORRESPONDA A
ALIMENTAGCAO DESEJADA.

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 CONDUGCAO ASSIM COMO INTER-
FERENCIAS POR RADIACAO.

2.2 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 operagdes podem ser executadas por meio da manilha
presente no gerador.

2. Separar da rede de tensdo o gerador e todos os acessorios
do mesmo, antes da elevagao e da deslocagéo do local.

3. A maquina néo deve ser elevada, movida ou puxada com o
auxilio de cabos de soldadura ou de alimentagéao.

23 LIGAGAO PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA

SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO.

- DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECUTAR AS LI-
GACOES.

Ligar cuidadosamente os acessorios de soldadora para evi-
tar perdas de poténcia. Seguir escrupulosamente as normas
de seguranca.

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

2. Ligar o conector do cabo de massa ao borne rapido negativo
e a pinga do mesmo junto da zona para soldar.

3. Ligar o conector da pinga porta-eléctrodo ao borne rapido
positivo.

4. A unido destes dois conectores assim efectuada dara como

resultado uma soldadura com polaridade directa; por obter
uma soldadura com polaridade inversa, inverter a uniéo.
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FUNCOES

5. Posicionar o selector modalidade (Rif.1 - Pic. 1 page 3.) so-
bre soldadura com eléctrodos revestidos.

6. Regular a corrente de soldadura através do selector de am-
peragem (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Ligar o gerador premindo o interruptor.

2.4 LIGACAO E PREPARACAO DO EQUIPAMENTO

PARA SOLDADURA GTAW (TIG) LIFT.

- DESLIGAR A SOLDADORA ANTES DE EXECUTAR AS LI-
GACOES.

Ligar cuidadosamente os acessérios de soldadora para evi-
tar perdas de poténcia. Seguir escrupulosamente as normas
de seguranca.

1. Colocar o selector modalida de de soldadura dadura (Rif.1 -
Pic. 1 page 3.) sobre a soldadura Lift TIG.

2

2. Por sobre a tocha porta-eléctrodos o eléctrodo e o funil de
gaz escolhidos. (Controlar as saliéncias e o estado da ponta
do eléctrodo).

3. Ligar o conector do cabo de massa ao borne rapido positivo
(+) e a pinga do mesmo junto a zona para soldar.

4. Ligar o conector do cabo de poténcia da tocha porta-eléct-
rodos ao borne rapido negativo (-).

5. Ligar o tubo géas ao regulador sobre a botija de gas.

6. Regular a amperagem da corrente de soldadura por meio do
potenciémetro (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) .

7. Abrir a torneira do gas.

8. Ligar o gerador.

3.0 FUNCOES

3.1 PAINEL ANTERIOR / PAINEL POSTERIOR

Picture 1.

Picture 2.

(@—

A e s s s s n s

1 - SELECTOR PROCESS (Rif.1 - Pic. 1 page 3.) :en esta posi¢éo

podemse soldar eléctrodos revestidos brilhantes e alcalinos de
utilizagéo vulgar.

PROCESSO LIFTTIG

Nesta posigéo selec-
ciona-se 0 processo
de soldadura TIG com
partida lift como abaixo descrito.

IGNICAO: No processo de solda-
dura TIG, a igni¢ao do arco ocorre
com a seguinte sequéncia:

aponta-se o eléctrodo a pega a
soldar provocando o curto-cir-
cuito entre a pega (2) e o eléct-
rodo (1) e, de seguida, levanta-
se; deste modo, obtém-se a igni-
¢éo do arco.

A integridade da ponta do eléct-
rodo é garantida por uma baixa
corrente de ignigdo durante o
curto-circuito entre a pega e o
eléctrodo. A ignicdo é sempre
perfeita, mesmo no valor minimo de corrente de soldadura pro-
gramado, e permite trabalhar sem poluir 0 ambiente envolvente
com interferéncias electromagnéticas muito fortes, tipicamente
provocadas pela descarga de alta frequéncia.

Os beneficios podem resumir-se do seguinte modo:

a. Arranque sem necessidade de alta frequéncia.

b. Arranque sem danificar a ponta do eléctrodo a qualquer
amperagem programada, pelo que nao existe a inclusao
de tungsténio dentro da peca (Fenémeno que se apre-
senta com o arranque rapido).

2 - FAULT LED (Amarelo) (Rif.2 - Pic. 1 page 3.) : a combustao
do LED amarelo, colocada no painel anterior, indica um aqueci-
mento excessivo do aparelho provocado por um trabalho exces-
sivo; neste caso, interromper a operagao de soldadura, mantendo
ligado o gerador, até ao desligar da espia o que indica uma nor-
malizagéo da temperatura.

3 - REGULACAO CORRENT (Rif.3 - Pic. 1 page 3.) : com este
potenciémetro regulase a corrente de soldadura.

| 4 - SELECTOR DE COMBUSTAO:

Este interruptor tem duas posigées (Rif.4 - Pic. 2 page 3.)
| = LIGADO - O = DESLIGADO

(o)
5 - LED ON ACESO (Verde) (Rif.5 - Pic. 1 page 3.) : este LED
acendese quando o gerador esta ligado.

NB: o gerador é provido de um dispositivo (Antisticking) que inac-
tiva a poténcia no caso de curto-circuito na saida ou de unigdo do
eléctrodo e permite destacalo facilmente da pega. Este dispositi-
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MANUTENCAO

vo entra em funcionamento quando é alimentado o gerador, as-
sim como, durante o periodo de controle inicial, em que esiste
uma qualquer carga ou curto-circuito, é visto como uma anomalia
que causa a desactivagdo da poténcia de saida.

40 MANUTENCAO

ATENGAO: DESLIGUE A FICHA DE ALIMENTAGCAO E, DE
SEGUIDA, AGUARDE PELO MENOS 5 MINUTOS ANTES DE
EFECTUAR QUALQUER INTERVENCAO DE MANUTENCAO.
A FREQUENCIA DE MANUTENCAO DEVE SER AUMENTADA
EM CONDICOES DE UTILIZACAO EXIGENTES.

5.0

TIPO DE AVARIAS -
DEFEITOS DE SOLDADURA

CAUSAS POSSIVEIS

O gerador néo solda: o instrumento digital ndo
estd iluminado uma ou mais fases).

C) Outras

A) O interruptor geral esta desligado.
B) O cabo de alimentagao interrompido (falta de

De trés (3) em trés meses, realize as seguintes operagoes:

a. Substitua as etiquetas que néo estiverem legiveis.
Limpe e aperte os terminais de soldadura.
Repare ou substitua os cabos de soldadura danificados.

Mande substituir por pessoal especializado o cabo de al-
imentacéo caso esteja danificado.

De seis (6) em seis meses, realize as seguintes operacoes:

aoo

Limpe o pé do interior do gerador utilizando um jacto de ar seco.

Aumente a frequéncia desta operagéo quando trabalhar em am-
bientes com muito pé.

TIPOS DE AVARIAS / DEFEITOS DE SOLDADURA — CAUSA- SOLUCOES

CONTROLE E SOLUCOES

A) Ligar o interruptor geral.
B) Verificar e reparar .
C)Pedir um controle ao Centro de Assisténcia.

Durante o trabalho de soldadura inesperada-
mente a corrente de saida interrompe-se desli-
ga-se o sinal verde e liga-se o sinal amarelo.

Se se verifica alta temperatura intervém-se com
a protecgao térmica. (Ver os ciclos de trabalho).

Deixar o gerador ligado e esperar que arrefega (10-15
minutos) até a reparagdo da proteccéo e ao desligar
do sinal amarelo.

O gerador n&o solda: permanece ligado o sinal
verde mesmo no vazio.

H& um problema no circuito do gerador.

Pedir um controle ao Centro de Assisténcia.

Poténcia reduzida da soldadura.

Cabos de ligagao de saida ndo unidos correcta-
mente. Falta de uma fase.

Controlar a integridade dos cabos, que a pinga de
massa seja suficiente e que seja aplicada na pega
para soldar sem ferrugem, verniz ou gordura.

Salpicos excessivos.

Arco longo de soldadura.
Corrente de soldadura elevada.

Polaridade da tocha incorrecta.
Baixar a regulagdo do arc-force.
Diminuir o valor de corrente inicial.

Fendas.

Afastamento rapido dos eléctrodos separados.

Inclusdes.

Falta de limpeza ou de distribuigao da pintura.
Movimento defeituoso do eléctrodo.

Penetracdes insuficientes.

Velocidade alta de avango. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens. Corrente muito baixa.

Arco de soldadura muito curto.

Aumentar o arc-force.
Aumentar o valor da corrente inicial.

Saidas de ar e porosidade.

Eléctrodos humidos. Arco longo. Polaridade tocha incorrecta.

Unides.

Correntes muito elevadas. Materiais sujos.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-
KEN
1.1 BESCHRIJVING

De installatie bestaat uit een moderne gelijkstroomgenerator voor
het lassen van metalen met toepassing van een inverter. Dankzij
dit technologisch snufje kunnen compacte en lichtgewicht genera-
tors 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.

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN
TYPEPLAATJE

PRIMARIO

140A 160A 180A
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50/60 Hz
Werkelijk verbruik 12A 15A 15A
Max. verbruik 185A 215A 25A

SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 48,4V
Snijstroom 10A+140A | 1I0A+160A | 10A+180A
Bedrijfscyclus 25% 180 A
Bedrijfscyclus 30% 160 A
Bedrijfscyclus 40% 140 A
Bedrijfscyclus 60% 120 A 140 A 140 A
Bedrijfscyclus 100% 100 A 120 A 120 A
Beschermingsgraad IP 23
Classe di isolamento H
Gewicht 6,6 Kg
Afmetingen 170 x 320 x 395 mm
Normering 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.

1.3 ACCESSOIRES

Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.
1.4 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 404 C, zonder dat de thermostatische beveiliging ingrijpt.
Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15 minuten
te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens op-
nieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen
(zie pag. Ill). Overschrijden van de op het typeplaatje vermelde
duty cycle kan schade aan het lasapparaat veroorzaken en de ga-
rantie doen vervallen.

1.5 KROMME VOLT - AMPERE
De Volt-Ampére krommen geven de maximale stroom- en span-
ningswaarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. ).

2.0 INSTALLATIE

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

AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET

21

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%.

230V ALVORENS DE STEKKER IN HET

50-60 Hz STOPCONTACT TE STEKEN EERST

CONTROLEREN OF DE LIUNSPANNING

@ OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE

< > VOEDING, TENEINDE SCHADE AAN DE
GENERATOR TE VOORKOMEN.

| 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 BIJ HET WAARBORGEN VAN
ELEKTROMAGNEGISCHE COMPABILITEIT VANWEGE ZOW-
EL GELEIDE- ALS UITGESTRAALDE STORINGEN.

2.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERA-
TOR

BEVEILIGING VAN DE OPERATOR: HELM - HANDSCHOE-
NEN - VEILIGHEIDSSCHOENEN.

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
worden met behulp van de las- of voedingskabel.

2.3 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

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

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies.

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven
staan.

1. Bevestig de gewenste elekirode op de elektrodentang.

2. Sluit de connector van de massakabel aan op de minklem (-
) en de tang nabij het punt waar gelast moet worden.

3. Sluit de connector van de elektrodentang aan op de plusklem
(+)-

4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte

polariteit teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting
omkeren.
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FUNCTIES

5. Zet de keuzeschakelaar op lassen met beklede elektrode.
(Ref.7 - Pic. 1 page 3.)

6. Stel de lasstroom in met behulp van de ampeére-keuze-
schakelaar (Ref.7 - Pic. 1 page 3.)

7. Zetde generator aan door de hoofdschakelaar te draaien.

24 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR

GTAW (TIG) LASSEN.

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

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies of lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorg-
vuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven.

1. Zetde keuzeschakelaar (Ref. 3 - Pic. 1 page 3.) op Lift TIG-lassen.

b2

2. Bevestig de gewenste elekirode en mondstuk op de las-
brander. (Controleer de elektrodepunt en kijk hoever deze
uitsteekt).

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

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

5. Sluit de gasslang aan op de regelaar op de gasfles.

6. Stel het amperage van de lasstroom in met behulp van de po-
tentiometer (Ref. 3 - Pic. 1 page 3.).

7. Draai de gaskraan open.

8. Schakel de generator in.

3.0 FUNCTIES

1.  PANEEL VOORKANT / PANEEL ACHTERSTE

Picture 1.

Picture 2.

1-PROCESSELECTIEKNOP (Ref.1 - Pic. 1 page 3.): In deze po-
sitie kunt u beklede rutiel- en basische elektrodes voor algemeen
gebruik lassen.

LIFT TIG-LASPROCS

In deze stand wordt
het TIG-lasproces met
liftstart gekozen zoals
onderstaand beschreven wordt.

Tijdens het TIG-lassen vindt de
boogvorming als volgt plaats:
plaats de elektrode op het te las-
sen deel, waardoor kortsluiting
tussen deel en elektrode ont-
staat en til de elektrode vervol-
gens op; op deze manier vindt
boogvorming plaats.

De goede staat van de elektrode
blijft behouden dankzij de lage
stroomwaarde bij het vormen tij-
dens de kortsluiting tussen deel
en elektrode. De vorming is altijd
perfect, tevens wanneer de las-
stroom op een minimumwaarde
is ingesteld; zodoende kan er gewerkt worden zonder dat de
werkomgeving gehinderd wordt door hevige elektromagnetische
storingen, die het gevolg zijn van de hoogfrequentontladingen.

De voordelen hiervan zijn als volgt:

a. Start zonder noodzaak tot hoge frequentie.

b. Start zonder de elekirodepunt, bij welke stroomwaarde
dan ook, te beschadigen, zodat insluiting van wolfraam in
het deel uitgesloten is (Dit verschijnsel doet zich voor bij
glijstart).

2 - FAULT LED (Geel) (Ref.2 - Pic. 1 page 3.): als de gele LED
op het voorpaneel gaat branden, wijst dit op een oververhitting
van de apparatuur die veroorzaakt wordt door een te intensieve
lascyclus. Stop in dat geval met lassen, laat de generator inge-
schakeld en wacht tot het lampje uitgaat; dit geeft aan dat de tem-
peratuur genormaliseerd is.

3 - STROOMAFSTELLING (Ref.3 - Pic. 1 page 3.): met deze po-
tentiometer kunt u de lasstroom regelen.

| 4 - KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:

Deze schakelaar heeft twee standen 1=AAN- O = UIT
(Ref.4 - Pic. 2 page 3.)

o

5- LED ON BRANDT (Groen) (Ref.5 - Pic. 1 page 3.) : deze LED
gaat branden als de generator aanstaat.
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ONDERHOUD

NB: de generator is uitgerust met een (Antisticking) inrichting voor
het uitschakelen van de krachtstroom bij uitgangs-kortsluiting of
bij vastplakken van de elektrode, zodat deze eenvoudig van het te
lassen deel verwijderd kan worden. Deze inrichting treedt in wer-
king wanneer de generator wordt gevoed, dus 0ok tijdens de be-
gincontrole, zodat extra belasting of kortsluiting tijdens deze fase
als een storing wordt beschouwd en dus een krachtstroomonder-
breking bij de uitgang veroorzaakt.

4.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT ALVO-
RENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VOEREN.

Wanneer het apparaat onder zware omstandigheden werkt moe-
ten de onderhoudsintervallen verkort worden.

5.0

SOORT STORING / FOUT IN HET LASWERK

De generator last niet:
C) Overige

MOGELIJKE OORZAKEN

A) De hoofdschakelaar staat op "uit".
B) Onderbreking in de voedingskabel (één of
meerdere fasen ontbreken).

D) Probleem in het circuit van de generator

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

a. Vervang onleesbare etiketten.

b. Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

c. Repareer of vervang beschadigde voedings- en laska-
bels.

d. Indien de kabel beschadigd is, moet een daartoe

gerechtigd persoon deze vervangen.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

Maak de binnenkant van de generator stofvrij.
Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

SOORT STORING/FOUT IN HET LASWERK - MOGELIJKE OORZAAK - CONTROLE EN OPLOSSING

CONTROLE EN OPLOSSING

A) Hoofdschakelaar aanzetten.

B) Controleren en verhelpen.

C) Contact opnemen met Klantenservice voor een af-
spraak.

D) Contact opnemen met Klantenservice voor een af-
spraak.

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

slampie. jfscycli).

Er is té hoge temperatuur geconstateerd, met in-
grijpen van de thermische beveiliging (Zie bedri-

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

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.

Controleer de goede staat van de kabels, de geschik-
theid 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 niet juist. De ingestelde stroom-
waarde 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 nalt nivel. Posibilitarea reglarii, randa-
mentul ridicat si un consum energetic redus il fac sa fie un instru-
ment de lucru optim, adecvat pentru sudura cu electrod invelit si
GTAW (TIG).

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

21 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%.

230V j\anTE DE A INTRODUCE STECHER-
50-60 Hz uL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVITA

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 POATE DUCE LA DETERIORAREA
APARATULUI DE SUDURA SI LA ANULAREA GARANTIEI

1.3 ACCESORII
Consultati agentii de zona sau vanzatorul.
1.4 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de su-
dura poate suda la curentul sau nominal, considerand o tempera-
turd ambianta de 40° C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica. Dacd acesta intervine, se recomanda s& asteptati
cel putin 15 minute, astfel incat aparatul de sudura sa se poata
réci, iar inainte de a suda din nou reduceti amperajul sau "duty cy-
cle" (vezi pagina Ill). Depéasgirea duty cycle indicat pe placuta cu
datele tehnice poate duce la deteriorarea aparatului de sudura si
la pierderea garantiei.

1.5 CURBE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALAREA

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

AL DEFECTAREA GENERATORULUI,

120A |  160A 180A @ CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE
Tensiune monofazata 230V < > SA CORESPUNDA CU ALIMENTATIA
Frecventa 50/60 Hz DORITA.
Consum efectiv 12A 15A 15A
Consum maxim 18,5A 215A 25A

— I SELECTORUL DE APRINDERE:
Tensiune in gol 284V Acest intrerupator are doua pozitii:
Curent de sudura T0A=140A | TOA=160A | 10A= 180 A | =APRINS - O = STINS.
Ciclu de lucru 20% 180 A (o]
Ciclu de lucru 30% 160A ECHIPAMENTELE DE CLASA A NU SUNT DESTINATE UTI-
Ciclu de lucru 40% 140 A LIZARII iN LOCATII REZIDENTIALE UNDE ENERGIA ELEC-
Ciclu de lucrue 60% 120 A 140 A 120 A TRICA ESTE FURNIZATA PRINTR-UN SISTEM PUBLIC DE
Ciolu do Tuora 100% 100 A T20A 50 A ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE. ASTFEL DE LOCATII
POT PUNE PROBLEME iN ASIGURAREA COMPATIBILITATII
ELECTROMAGNETICE, DIN CAUZA PERTURBATIILOR

Indice de protectie IP23 TRANSMISE SAU IRADIATE.
Clasa de izolare H
Greutate 6,6 Kg 2.2  DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI
Dimensiuni 170 X320 x 395 mm PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10 SIGURAN’TA

APARATUL DE SUDURA NU ARE O GREUTATE MAI MARE
DE 25 KG. Sl 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 pr-
ezent 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.

23 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU
SUDURA CU ELECTROD INVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierd-
erile de putere. Respectati cu strictete normele.

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida nega-
tiva (-) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie su-
data.

3. Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida
pozitiva (+).

4. Conexiunea acestor doua conectoare, efectuatd in acest
mod, va avea ca rezultat o sudura cu polaritate directa; pen-
tru a avea o sudura cu polaritate inversa, inversati conexiu-
nea.

5. Pozitionati selectorul pentru modalitate pe sudurd cu electro-
zi inveliti. (Pct. 1 - Pic. 1 page 3.)
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FUNCTII

6. Reglati curentul de sudura prin intermediul selectorului pen-
tru amperaj (Pct. 7 - Pic. 1 page 3.)

7. Aprindeti generatorul rotind selectorul de aprindere.

2.4 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU

SUDURA GTAW (TIG).
STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierd-
erile de putere sau fugile de gaz periculoase. Respectati cu
strictete normele de siguranta.

1. Pozitionati selectorul pentru modalitatea de sudura (detaliul
1 - Pic. 1 page 3.) pe sudura Lift TIG.

b2

2. Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghi-
darea gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varful-
ui electrodului).

3. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida pozi-
tiva (+) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie
sudata.

4. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna rap-
ida negativa (-).

5. Conectali tubul pentru gaz la dispozitivul de reglare de pe
butelia de gaz.

6. Reglati amperajul curentului de sudura cu ajutorul po-
tentiometrului (Pct. 3 - Pic. 1 page 3.)

7. Deschideti robinetul de gaz.

8.  Aprindeti generatorul.

3.0 FUNCTI

3.1 PANOUL ANTERIOR / PANOUL POSTERIOR

Picture 1.

Picture 2.

(@—

1-SELECTOR PROCES (Det. 1 - Pic. 1 page 3.) : on aceasta pozitie
se poate suda cu electrozi inveliti rutilici si bazici de uz comun.

PROCESUL LIFTTIG

on aceastd pozitie se

selecteaza procesul

de sudura TIG cu ini-
tiere lift (prin ridicare) aga cum
se descrie in continuare.
AMORSAREA: on procesul de
sudurd TIG amorsarea arcului se
face In urméatoarea secventa: se
atinge electrodul de piesa de su-
dat, 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 garantata de o tensiune joasa
de amorsare in timpul scurtcir-
cuitului Tntre piesa si electrod.
Amorsarea e intotdeauna per-
fecta, chiar si la valoarea minima
a curentului de sudura reglat, si permite sa se lucreze fara a polua
mediul din jur cu perturbalii electromagnetice foarte puternice,
provocate in general de descércarile de Tnalta frecventa.

Beneficiile se pot rezuma dupa cum urmeaza:

a. Initiere fard a fi nevoie de Tnalta frecventa.

b. Initiere fara a se deteriora véarful electrodului, la orice am-
peraj reglat, prin urmare nu exista incluziuni de tungsten
in interiorul piesei (Fenomen care se prezintd cu initierea
prin contact).

2 - FAULT LED (Galben) (Det. 2 - Pic. 1 page 3.) : aprinderea le-
dului galben, situat pe panoul anterior, indica o supraincalzire a
aparatului cauzata de un ciclu de lucru excesiv, in acest caz int-
rerupeti operatia de sudurd, lasénd aprins generatorul, pané la
stingerea luminitei, ceea ce indicd normalizarea temperaturii.

3 - REGLAREA CURENTULUI (Det. 3 - Pic. 1 page 3.) : cu acest
potentiometru se regleaza curentul de sudura.

| 4 - SELECTORUL DE APRINDERE:

Acest intrerupator are doua pozitii (Det. 4 - Pic. 1 page
3.):
I = APRINS - O = STINS.

o

5 - LEDUL ON APRINS (Verde) (Det. 5 - Pic. 1 page 3.) : acest
LED se aprinde cand generatorul e aprins.

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 ugurinta. Acest
dispozitiv intrd in functiune cand generatorul e alimentat, deci si in
timpul perioadei de verificare initiald, de aceea orice introducere
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INTRETINEREA

de sarcina sau scurtcircuit in aceasta perioada este interpretat ca
0 anomalie care duce la dezactivarea puterii in iesire.

4.0 INTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE iNAI-
NTE DE A EFECTUA OPERATII DE INTRETINERE FRECVENTA
CU CARE SE EXECUTA OPERATIILE DE INTRETINERE TREBU-
IE SA FIE MARITA iN CONDITII DIFICILE DE UTILIZARE.

O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:
a. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.

b. Curatati si strangeti terminalele de sudura.

c. Reparati sau inlocuiti cablurile de alimentare si de sudura
deteriorate.

d. Contactati personalul specializat pentru a inlocui cablul
de alimentare, in cazul in care acesta este deteriorat.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele op-
eratiuni:

Curatati de praf interiorul generatorului:
Mariti frecventa cu care se efectueazéa aceste operatii cand se lu-

5.0

TIPUL DE DEFECTIUNE
DEFECTE DE SUDURA

Generatorul nu sudeaza:

CAUZE POSIBILE

A) Intrerupatorul general este stins.

B) Cablu de alimentare intrerupt (lipsesc una sau
mai multe faze).

C) Altceva

D) Existd o problema in circuitul generatorului.

creaza in medii pline de praf.

TIPURI DE DEFECTIUNI / DEFECTE DE SUDURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI SOLUTII

CONTROALE $I SOLUTII

A) Aprindeti intrerupatorul general.

B) Verificati si corectati.

C) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui con-
trol .

D) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui con-
trol.

In timpul operatiei de sudura curentul de iesire
se intrerupe pe neasteptate, se stinge ledul
verde si se aprinde ledul galben.

S-a produs supraincélzirea si a intervenit dispoz-
itivul 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 incorect.

Controlati integritatea cablurilor, clestele de maséa sa
fie suficient si sa fie aplicat pe piesa de sudat,
curdtata de rugind, vopsea sau unsoare.

Stropi excesivi.

Arc de sudura lung.
Curent de sudura ridicat.

Polaritate torta incorectad. Micsorati valoarea curentu-
lui reglat.

Cratere.

indepartarea rapida a electrodului la desprindere.

Incluziuni.

Curétare sau distribuire neadecvata a trecerilor. Mi

scare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicatd. Curent de sudura prea scazut.

Lipituri.

Arc de sudura prea scurt.
Curent prea scézut.

Mériti valoarea curentului reglat.

Sufluri si porozitati.

Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate torta 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

1.0 TMEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHP-
IZTIKA

1.1 NEPIFPA®H

H eykar&oTaon eivail pix alyxpovn YEVVATPIO UVEXOUG PEUPOT-
0G YIx T ouykOAAnon peT&Awv, mou AeiToupyei x&pn oTnv
epappoyn Tou inverter. H €101k auTr TexVoAoyia eMETPEYE TNV
TXPAYWYN YEVVNTPIOV UIKPOV SIXOTROEWV KOl B&POUG, UE
emdooeIg uynhou emmedou. O1 duvaTdTNTEG PUBKIONG, N UYNAR
ammodoon Kal N TIEPIOPICUEVN KATAVAAWGDN EVEPYEIRG TNV KOOI
OTOUV €V EEXIPETIKO OPYOVO £PYOTING, KATXANAO YI OUYKOA-
Anoeig pe emevOupévo nAekTpodio kan GTAW (TIG).

Mop&ANAX PE Ta XXPOAKTNPIOTIKE auTq, TO povTeho SX 170 GC
OIBETEl VO TIPWTOTTOPIGKO KUKAWUG TTOU KOBIOT& 1IDIxiTEPT
€UKOAN TNV €vauan KAl T OUYKOAANGN PE KUTTAPIVOUXX KOl
OAOUIVEVI NAEKTPODICK.

1.2 TEXIKA XAPAKTHPIZTIKA NINAKIAA XAPAKTHP-

IZTIKQON
TEXIKA XAPAKTHPIZTIKA
NPQTEYON
140A 160A 180A

Movogaaikr T&an 230V

SuxvoTnTa 50/60 Hz

MPOYUTIKI] KATOVEAWCN 12A 15A 15A
MeyioTn KaTavaAwon 185 A 21,5A 25A

AEYTEPEYON

T&on xwpiq popTio 48,4V

PeUpa ouykOAnong 10A+140A [10A+160A| 10A =180 A
KUkAog Aeiroupyiag 20% 180 A
KUkAog Aeiroupyiag 30% 160 A

KUkhog Aeitoupyiag 40% 140 A

KUkhog AeiToupyiag 60% 120 A 140 A 140 A
KuUkhog Aeitoupyiag 100% 100 A 120 A 120 A
A€giKTNG TPOoTOCI0G IP 23

KA&on povwong H

Bapog 6,6 Kg

AlxoT&oeig 170 x 320 x 395 mm
Kawvoviapoi EN 60974.1 / EN 60974.10

To pnx&vnuo Prmopei va ouvdeBei oe NAEKTPOYEVVATPIX KATA-
MnNANG 10XU0G pE TO XKOAOUBX XXPAKTNPIOTIKK:

-T&on €€0dou amo 185 ¢wg 275 Vac.
-ZuxvoTnTa amd 50 €wg 60 Hz.

ZHMANTIKO: BEBAIQOEITE OTI H MHMH TPO®OAOZIAZ
IKANONOIE' AYTEZ TIZ ANAITHZEIZ. H YITEPBAZH THZ
ENAEAEITMENHZ TAZHZ MNOPE'T NA NMPOKAA'EZEI
BAABEZ XTO MHXANHMA KAI NA AKYPQZEI THN
EFTYHZH.

1.3 A=EZOYAP

SupBouleuBeite TNV TOTIKA AVTITTPOOWTEIX 1| TO KATAOTNHX
mwAnong.

1.4 KYKAOZ AEITOYPrIAZ

O KUKAOG AeIToupyiag givail To TOo00TO 10 AETTITAV KOTX TO OTT0I0
TO UNX&VNUQ UMTOPEi V& AEITOUPYEI UE TO OVOUGOTIKO TOU PEUUQ,
o€ Beppokpaaia mepiBaAlovTog 400 C, xwpig TNV emepBaon TG
BepPOOTATIKAG TIPOOTACIRG. Edv n pooTaoia eméuBel, auvi-
OTATOI VX TIEPIPEVETE TOUAXXIOTOV 15 AeTTG £TOI WOTE TO PNX&-
VNUO VO KPUWOE! KOl TIPIV EEKIVAOETE TN OUYX9 o 1 TOV KUKAO
Aeitoupyiag (BAEme oe. lll).

1.5 KAMMYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kopmUAeg Volt-ampere epdpavifouv To PEYIOTO PEUPT KOI TNV
T&on €£080U TToU gival 0g BEON va TaP&aXeEl TO Pnxavnuo (BAeme
aeA. l1).

2.0 EFKATAZTAZzZH

ZHMANTIKO: MPIN ZYNA'EZETE, MPOETOIMAZETE H
XPHZIMOMNOIHZETE TH XZYZKEYH, AIABAZXITE
NPOZEKTIKA.

2.1 2YNAEZH TOY MHXANHMATOZ ZTO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ

H AMENEPIOMOIHZH TOY MHXANHMATOX KATA TH
AIAPKEIA THX ZYTKOAAHZHZ MNOPE'Tl NA MPOKAAEZEI
ZOBAPEZ BAABEZ 2TO '1AIO0 TO MHXANHMA.

BeBaiwbeite 0TI N mpifa Tpopodociag diaBETEl TNV xoPEAEI
TTOU QVAYPXPETAI OTOV THVOKX TWV TEXVIKWV XXPOKTNPIOTIKOV
NG YevvnTpIoG. OA T HOVTEAX YEVVATPING TTPOPBAETTOUV TNV
QVTIOTAOUION TWV HETABOAWY TOU JIKTUOU. Mo UETXBOAES +-15%
EMTUYXAVETAI HETABOAN TOU PEUPATOG OUYKOANNONG +-0,2%.

230V

_ A NA AMNO®YIETE BAABEX XTH
50-60 Hz FENNHTPIA, MPIN XYNAEZETE TO oI>

TPO®OAOZIAZ, EAEI=TE EAN H TAZH
<@> THX TPAMMHX EINAI KATAAAHAH TIA
TO MHXANHMA.

EMIAOIFEAZ ENAYZHzZ:

O d1aKOTTNG aUTOG S1xBeTel OUO Béoeig | =
lo) ANAMMENO - O = 3BHXTO.

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

22 METAKINHZH KAl META®OPA THZ TENNHTPIAZ

MPOZTAZIA XEIPIZTH: KPANOZ - TANTIA - NAMOYTZIA
AZOAAEIAZ.

TO MHXANHMA XYIKOAAHZHZ AEN YNEPBA'INEI TO
BAPOZ TQN 25 KG KAl MMOPET NA ANYWQOE' AITO TO
XEIPIZTH. AIABAXTE NMPOZEKTIKA TIZ AKOAOYOEZX
OAHIIEZ.

To pnx&vnua exel peAETNBE yIa var ETITPETTIEI TNV GVUYPWON KA
N yeTadpop&. H peTadpop& TNG OUOKEUNG €ivail &TTAM, GAAG
TTPEMEI VX TTPOYUATOTOIEITAI CUUPWVA PE TOUG OKOAOUBOUG
KQVOVEQ:

1. O1 evépyeleG QUTEG PMOPOUV Vo eKTEAOUVTXI PECW TNG
XEIPOAPNG TTOU UTI&PXEI OTN YEVVATPIX.

2. Mpiv TNV avlywon 1 TN YETAGOPA, KITOCUVIEDSTE OO TO
NAEKTPIKO BIKTUO TN YEVVATPIX KO OAG T EEXPTHUOTE TNG.

3. H ouokeur] dev TIpEMEl VO QVUYPWVETAI, VO CUPETOI 1 VX
ENkeTO OO T KOAMSIX GUYKOAANGNG 1} TPOd0S0CInG.

23 ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZOMAIZMOY lIA
2YFKOAAHZH ME ENENAYMENO HAEKTPOAIO

« ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

ZUVOEOTE TPOOEKTIKK TA EEXPTHHATA CUYKOAANONG YIX VX
AMoPUYETE AMWAEIESG I0XUOG. TNPeiTE OXOAXOTIKK TIG
odnyieg acpaAeiag Tou kepaxAaiou 1.0.

TomoOeTAOTE OTNV TOIPMIdX NAeKTPOSiou To emIAeyuévo
nAekTpOdIO.

4. ZuvdéoTe To BUOPX TOU KaAwdiou YEIWONG OTOV GPVNTIKO
OKPODEKTN TAXEING OUVDEDNG KOl TNV TOIUTTIOX TOU KOVTX
oTn {ovn I GUYKOAANON.

5. ZuvbéoTe To BUopa TNG Tolumidag nhekTpodiou oTo BETIKO
OKPOJEKTN Taxeig ouvdEONG.




AEITOYPTIEZ

6. H olvdeon Twv dUO QUTOV BUOPATWV Pe XUTOV TOV TPOTTO
£XEl WG OTTOTEAECPUX TN OUYKOAANGN pe 0pBr) TTOAIKOTNTA.
Mo TN OUYKOAANGN PE QVECTPOPHPEVN TTONIKOTNTX,
QVTIOTPEWTE TN oUVOeDN.

7. TomoBetroTe Tov emAoyea Aeiroupyiag (Ref. 1 - Eik. 1 ogA.
3.) 0Tn B€on Yy CUYKOAANGN Pe mEVOUPEVT NAEKTPODICK.

8. PuBpiote TO pelpa OUYKOAANONG péOW TOu emAOYEX
évtaong (Ref. 3 - Eik. 1 og\. 3.).

9. AvayTe Tn YEVVATPIX YUPVAVTOG TOV ETMAOYEX EVAUONG.

24 ZYNAEZH KAIMPOETOIMAZIA EEONAIZMOY INA TH

2YFKOAAHZH GTAW (TIG) LIFT.
« ZBHZTE TO MHXANHMA MPIN THN EKTEAEZH TQN
2YNAEZEQN.

JUVBE0TE TTPOCEKTIKK TX EEXPTHMATA GUYKOAANONG YIX VX

amopUYeTE AMWAEIEG 1I0XUOG N} EMIKiVOUVEG S1XpPOEG

aepiou. TnpeitTe OXOAXOTIKK TIG 08Nnyieg aodpaAeing Tou.

1. TomoBetrioTe Tov emAoyéa AeiToupyiag ouykdAAnong (Ref.
1 - Eik. 1 ogh. 3.) oTn B€on ouykdAAnong Lift TIG.

b2

2. TomoBetioTe oTnv TOoIUmidx nAekTpodiou TO €mMAeyPEVO
NAekTPOdIO KOl TO pTiek aepiou. (EAEYETE Tnv mpoe&oxn Ko
TNV KATGOTOON TNG XIXKNG TOU NAEKTPOBiou).

3. Zuvdeote TO PuUopa Tou Kohwdiou yeiwong oTo BeTIKO
OKPOJEKTN Taxeiag oUvdEONG (+) K&l TNV TOIPTIdX TOU
KOVT& 0Tn {WVN YI& CUYKOANGN.

4. Zuvdéote TO BuUopx TG ToIUmdG nAekTpodiou OTOV
CPVNTIKO GKPODEKTN TaXEIOG ouvdeang (-).

5. ZuvdeoTe TO OWANVA oepiou OTo PUBUIOTA TNG GIXANG
oepiou.

6. PuBpioTe TNV €vTaon TOU PEUPGTOG CUYKOAANGNG HECW TOU
motevolopeTpou (Ref. 3 - Eik. 1 ogA. 3.).

7. Avoi&te Tn Bava agpiou.

8. Avayrte Tn yevwnTpIA.

3.0 AEITOYPIIEZ

3.1 EMMPOZ NINAKAZ

Eiova 1.

Eikovar 2.

@\

1- ENIAOTEAZ AEITOYPTIAZ (1 - Eik. 1 oeA. 3): 2Tn B€on auTh
EMTPEMETAI 1 OUYKOAANGON pE €MEVOUPEVD TITAVOEEIDIOUXD KO
Baolk& NAeKTPOSIC KOIVAG XPNONG.

AIAAIKAZIA LIFT TIG

>1n B€on auTn emMAEY-

eTal n diadikaoia

ouykOAAnong TIG pe
évawuon lift omwg

TTEPIYPAPETAI OTN CUVEXEIX.

ENAYZH: 271n pébodo ouyk-
o0Anong TIG, n évauon Tou
TOEOU EMITUYXAVETAI PE TNV
akOAouBn diadikaaia:

MANCI&XOTE TO NAEKTPODIO OTO
TEYAXIO YIO OUYKOAAnON
TTPOKXAWVTOG TO BPAXUKUKAW-
po peTOEU Tepayxiou (2) Kol
nAekTpodiou (1) Kl 0T CUVE-
XEIX AMOPOKPUVETE TO. Mg TOV
TPOTO QUTO EMITUYXAVETAI N
€vauaon Tou TOEOoU.

H akepx1oTNTO TNG AUXUAG TOU
nNAekTPodiou SITPNIZETAI OTTO TO XXUNAG pEUPX EVAUONG KT
TO BPOXUKUKAWUO PETOEU Tepayiou Kol nAekTpodiou. H évauaon
eival TIQVTOTE TEAEIXN OKOPN KO JE TNV EAGXIOTN TIUH PEUPATOG
OUYKOAANONG Kol eMTPETTEI TNV eMEEEPY XTI XWPIG VO HOAUVETA
To TEPIB&AAOV amd TIG TTOAU €VTOVEG NAEKTPOUQYVNTIKES TTOPE-
UBOoAEG TTOU TPOKaAEl CUVABWG N EKKEVWON UWNANG oUXVOTNTOG.
To TAEOVEKTHUOTO PUTTOPOUV VO GUVOYIOTOUV OTX €ENG:
a. Evauon xwpig vo ival avaykaior UPnAr ouxvoTnTa.
b. Evauon xwpig KaTaoTpodr TNG aixung Tou nAektpodiou
o€ OToIONTOTE EMAEYHUEVN EVTAON KOl KOTX OUVETTEIX
amopuyn evowP&TwoNng BoAPpaipiou 0TO TEUEXIO
(paxIVOpEVO TTOU TTRPOUCIAZETAI OTNV Evauan We TPIRN).
2 - FAULT LED (KiTpivo) (Ref. 2 - Eik. 1 ogA. 3.): TO GV TOU
KiTpivou LED oTov gpmpoabio mivaka, umodnAwvel umepbepp-
avon TnG ouokeung e&auTiag ummepBoAIK& pey&Ahou KUKAoU
AEITOUPYIOG. ZTNV TIEPITITWON AUTH, DIGKOWTE Tr UYKOAANGN Kal
adroTE QVOUPEVN TN YEVVNTPIX €wg OTOU OBNROEI N eVOEIKTIKN
Auxvia urodnAwvovTag Tnv eEopuaAuvon TNG BEPUOKPATING.
3 - PYOMIZH PEYMATOZ (Ref. 3 - Eik. 1 ogA. 3.): pe To moTe-
VOIOUETPO QUTO PUBUICETOI TO PEUPO GUYKOAANONG.

4 - ENMIAOMEAZ ENAYZHZ: O diakonTtng (Ref. 4 - Eik.
2 oeh. 3.)auTog SiaBETel duo Beaeig | = ANAMMENO -
O = 2BHZTO.

o

5- AYXNIA ON ANAMMENH (Mpé&oivn) (Ref. 5 - Eik. 1 oeA. 3.):
n Auyvia avaBel OTQV €ival GVAUPEVN N YEVVATPIG.

3EL
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2YNTHPHZzH

ZHM: n yevvitpior SiaBéTel ouaTnua (Antisticking) mou OIaKOTITE!
TNV 10U 0€ MEPIMTWon BooXUKUKAWUOTOG aTnv €£000 1 KOAANO-
NG ToU NAEKTPOdIOU KOl ETITPEMEI TNV EUKOAN AITOCTIOGT] TOU XITO
T0 TEUAXI0. TO oUOTNUX QUTO TIBETON OE AgITOUPYIiT OTAV TPOPOO-
OTEITAI 1] YEVVATPIN, KOI KAT& OUVETTIEIX KATX TV 1mepiodo Tou
OPXIKOU EAEYXOU, LIE ATTOTEAEOUC OTTOIAONTIOTE EICAYWY!) HOPTIO-
U 1 BOOXUKUKAWUITOG KXTX TNV TTEPI0O0 aXUTI) VXX EVTOTTIZETA! WG
avwpoAio Tou MpokaAei Tn dixkorr TNG 1IoxUog atnv €€odo.

4.0 ZYNTHPHzH

MPOZOXH: ANOZYNAEZTE TO Iz TPO®OAOZIAZ KAI
NEPIMENETE TOYAAXIZTON 5 AEMNTA NPIN AMO
ONOIAAHMOTE EMEMBAZH ZYNTHPHZHZ. H ZYXNOTHTA
ZYNTHPHZHZ NPEMNEI NA AY=ANETAI ZE AYZMENE'Z
2YNO'HKEZ XPHZHZ.

K&Be TpeIg (3) Mveg EKTEAEITE TIG KKOAOUBEG evEPYEIEG:

TYNOZ BAABHZ
EAATTQMATA ZYTKOAAHZHZ

H yevvnTpia 5ev OUYKOMK:

C) AMn

MIOANEZ AYZEIZ

A) O yevikog diakomnTng eivan oe 6¢an OFF.
B) Aiakorr kaAwdiou Tpododoaoiag (diokorm
PGS 1) TTEPIOOOTEPWY GATEWV).

. AVTIKOT&OTOON SUCAVAYVWOTWY ETIKETOV.

. KaBapiopog kol aUoIEN TEPUATIK®Y OUYKOANGNG.

. Emokeun 1 avTIKATAOTOON EAXTTOPATIKOV KOAwdiwv
OGUYKOAANONG.

AVTIKOT&OTOON OO €EEIDIKEUPEVO  TIPOOWTTIKO  TOU
NAEKTPIKOU KaAwdiou av Taxpouci&lel GOOPEG.

K&Oe £&1 (6) Mriveg eKTEAEITE TIG ’KOAOUBEG EVEPYEIEG:
KaBapiopog ammd Tn okovn Tou e0WTEPIKOU TNG YEVVATPIOG HE
ENPO TIETIEOUEVO EPA.

d.

H ouxvoTnTa TNG JIXDIKOCING QUTHG TTPETTEI V& QUEAVETOI OTOV
TO UNX&vNua AeIToupyei o€ XWwPOoUG Ye TTOAU GKOVN.

5.0 TYNOI BAABHZ / EAATTQMATA ZYI'K-
OAAHZHZ - MIOANEZ AITIEX - EAEIMXOI KAI
AYZEIZ

EAEIMXOI KAI AYZEIZ

A) lupioTe TO yeVIKO BiakomTn ot BEan ON.
B) EAEYETE KO OTIOKOTAATNOTE TN BAKBN.
C) AmreuBuvBeite 0To ZEPPIG VI EAEYXO.

Kor& T dIGpKeIx TNG OUYKOAANGNG TO PEUPX
oTnv £§000 SIKOTTETAI EXPVIKE, OBrvel N
TPA&OIVN eVOEIKTIKN AUXViok Kol avaBel n KiTpivi.

MNMoapouci&oTnKe UTTEPBEPUAVON KOl ETTEUROON
NG BepUIKNG opAAeIng (BA. KUKAOI
AerToupyiag).

ADNOTE TN YEVVIATPIX QVOPUEVN KOl TIEPIPEVETE VO
Kkpumoel (10-15 AeTT&) €WG OTOU AMOKATAOTAOEI N
TIPOOTOOIO KOl OBACEI N KITPIVN EVOEIKTIKY AUXViK.

Melwpévn 10XUG oUYKOAANONG.

NavBaopévn alvdeon kahwdinv oTnv €€0d0.

EA&YETE TNV KATAOTOON TOV KXAWDIiWY, EXV N
ToIUmda yeiwong AeIToupyei Kai v €xel ouvdeBei oe
TEPAXIO OUYKOANNONG KABXPO aimd OKOUPI, BEPVIKI
1 yp&oo.

YmepBoAK& MTOINOPOTO.

Mokpu TOE0 ouyKOANONG.
YynAo pelupa ouykOAANongG.

AovBaopévn MONKOTNTA TOIUMIDXG.
MeIOOTE TNV TIYr TOU EMAEYUEVOU PEUPATOG.

KpoaTnpeg.

Tayxeix AMOPAKPUVAN Tou NAEKTPODIOU OTNV AIMOCTION.

YmoAeippoaTa.

KokOg KBapIoPOG 1) KATAVOUN TWV TIEPAOUATWV. AavBaauévn Kivnan nAekTpodiou.

Avemopkng dieioduon.

YynAn TaxUTnTa mpowong. MoAU xapnAd peupa oUyKOAANGNG.

Kakn paen. XOHNAOG pelpa.

TOE0 ouyKOAANGNG urrepPBoAK& KovTd. MoAU

AUENOTE TNV TIWM TOU €MAEYPEVOU PEUUATOG.

EEOYKOPOTO KO TIOPOI.

Yyp& nAekTpodia. Mey&Ao prikog TOEou. AavBaaopévn MONKOTNTO TOIUMIdXG.

Pwypég.

MoAU uwnA& pelpaTa. Bpopikat UNKE.

TnEN nAekTpodiou oe cuykoAAnon TIG.

NavBoopévn MONKOTNTA TOIUMdaG. AKXTGAANAOG TUTTOG arepiou.
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OMNUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKH

1.0 OINMUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPA-
KTEPUCTUKHU
1.1 OMUCAHHE

HacToAwan mMawmHa npeacTaBnAeT coO60i COBPEMEHHbIN reHe-
paTtop NOCTOAHHOIO TOKa ANA CBApKM MeTannos, padoTaroLuii ¢
noMoLLbo MHBepTOpa. OTa ocoban TEXHONOMUA NO3BONAET CO3A-
aBaTb KOMMNAKTHbLIE W NIErKWEe reHepaTopbl C BLICOKUMMU IKCMy-
aTayMoHHBIMK XapaKTepucTUKkamu. Bo3MOXKHOCTb perynMpoBoK,
BbICOKAA NPOU3BOAMTENLHOCTb U Manoe dHepronoTpebneHve
npespawjalT UX B ONTUMaNbHOE CPEACTBO ANA CBapPKH
anekTpoaamu ¢ obmaskon 1 GTAW (TIG) (B cpeae MHEpPTHOro
rasa). K aTum xapakrepuctukam y mogenv SX 170 GC nobasne-
HO MHHOBaLIMOHHOE CXEMHOE peLLeHmne, AenatoLyee YpesBblyaiHo
NPOCTBIM W YAOOHBIM 3a)XXKUraHue Ayru v CBapKy Lenntono3HsIMu1
¥ antoMUHUEBBLIMU INEKTPOAAMM.

1.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKH
TABJIUHKA HOMUHATIbHbIX OAHHbIX

1.5 BOJIbTAMIMEPHBIE XAPAKTEPUCTUKHU

BonbTamMnepHble XapakTepUCTUKM NOKa3bIBAOT MaKCMMabHbIE
BESIMYMHbI TOKA M HaNpsyKeHUA, NonyyaemMble Ha BbIXOAE CBapOY-
HoW MaLumnHbl (Cm. cTp. 1V).

2.0 YCTAHOBKA

BHUMAHMUE: NPEXAE YEM NOAKNMHOYUTDb, NOAroOT-
OBWUTb K PABOTE UITK UCMOJIb3OBATb OBOPYJOBAHME,
BHUMATEJIbHO NPOYUTAUTE YKA3AHUA NO TEXHUKE
BE3OMACHOCTMW.

2.1 NOAKNHOYEHWUE CBAPOYHOMW MALLIMHBI K CETH
SNEKTPONMUTAHHUA

OTKNHOYEHUE MALLUUHbI BO BPEMA CBAPKU MOXET
NMPUBECTU K EE CEPbE3HOMY NOBPE XX OEHUIO.

Y6eauTech, 4To po3eTka 3alyMieHa NNaBKUM NpeaoxpaHuTenem
C HOMMWHANOM, COOTBETCTBYOLWUM Tabnuyke HOMUHaNbHbIX
AaHHbIX reHepaTopa. Bce Moaenu reHepartopa CHabXeHbl

MallurHy MOXKHO MOAKMUUTE K AW3eNb-reHepaTopy ¢ MOLLHOC-
Tbt0, COOTBETCTBYIOLLEN NapaMeTpam TabnnuKu HOMUHAbHbBIX
[aHHbIX ¥ UMeEtoLLEeMY CreayroLme XapaKTepUCTUKK:

- BeixoaHoe Hanpsxenue ot 185 ao 275 B nepeMeHHOro Toka.
- Yacroty ot 50 Ao 60 I'u.

BAXHOE YKA3AHUE YBEAUTECbH, UHTO NMAPAMETPbI
MCTOYHUKA NMUTAHUA COOTBETCTBYHOT BbILLE-
NPUBEAEHHbIM. NPEBbILLEHHUE YKA3AHHOU BEINMUYUHbDI
HAMPAXEHWA MOXET NMPUBECTHU K BbIXOAY U3 CTPOA
CBAPOYHOMU MALLUHUHbI U AHHYNTUPOBAHHUIO TAPAHTUMN.

1.3 NPUHAONEXHOCTHU (ONLUKNN)
- TWK 50/200: komnnekt ropenku TIG (ana cBapku B cpeae
MHEPTHOrO rasa) U NPUMHaANEXHOCTEN.
- CEM 4T/50: MNonHbIA KOMNNEKT ANA CBApKK 3N1EKTPOAOM.
1.4 DUTY CYCLE (OTHOCUTENbHAA OANUTENbHOCTb

BKTFOYEHHWA)

MpeactaBnaeT coboi BpemMA B NPOLEHTHOM OTHOLUEHWK OT 10
MUHYT, B TEYEHWUE KOTOPOro CBapOYHas MalluMHa MOXKET paboTatb
C HOMWHaNbLHOW BETMUYMHON TOKA NPK TeMrnepaTtype OKpy»<aroLLen
cpeabl 40 rpaaycoB C, He Bbi3biBaA cpabatbiBaHWE TEMI0BOro
3aluTHoro yctpoictaa. Ecnu oHo cpaboTano, pekomenayetca
noAoXaatb He MeHee 15 MUHYT, 4ToObl JaTb CBAPOYHOM MaLLWHe
OCTbITb M 3aTEM Nepea HOBOW CBAPKOW YMEHbLUNTb BENUYUHY
TOKa unu Bpema padoyero uukna (Cm. ctp. V).

BXOAHAR LEMb CUCTEMOM KOMMNeHcauun KonebaHWi ceTeBOro HanpaXeHus.
140A 160A 180A Konebanuam B pasmepe +-15% COOTBETCTBYET M3MEHEHUE
HanpsxeHne oaHogpasHoe 230 V CcBapoyHoro Toka +-0,2%.
YacTota 50/60 Hz
Pacxoa GakTuueckuii 12A 15A 15A 230V BO U3BEXAHWE MOBPEXOEHWA
Pacxoa MaKcHMansHIi 185 A 215A 25 A 50-60 Hz 'EHEPATOPA MPEXIE HEM BK/IO-
BGIXOTOHAA LEMD YUTb BUNIKY KABENA MMTAHUA B
COOTBETCTBYHOLLYIO PO3ETKY,
Hanps»xeHue xonocToro xoAa 48,4V <@> NMPOBEPbLTE COOTBETCTBUE HAMP-
Tok cBapoYHbIi 10A+140A[10A - 160A| 10A =180 A AXEHWA CETHU ETO HOMUHAIJIb-
Pabounit uukn 20% 180 A HOMY HAMNPAXXEHUIO MUTAHUA.
Pa6ouuit umkn 30% 160 A
Pabouuit uukn 40% 140 A
Pabouwnit umkn 60% 120 A 140 A 140 A I
= S BbIK/JTKOYATE/Ib: OToT BhIKNIOYaTEND UMEET ABa
P. 1 o 100 A 120 A 120 A
a0kt unwn 100% 00 0 0 nonoxets | = BKITKOUEHO - O = BbIKIIOYEHO.
CreneHb 3aluThl IP 23 (o)
Knacc usonauuun H
Bec 6,6 Kg BOBOPYOAOBAHUE KNACCA A HE NPEAHA3HAYEHO AnA
UCNOJNMIb3OBAHUA B MUNbIX NTOMELWEHUAX, ANA
[abapuTHble pasmepsb 170 x 320 x 395 mm KOTOPbIX noasona SNEKTPO3HEPIUM
HopmatusHble EN 60974.1 / EN 60974.10 OCYLWECTBNAETCA no HU3KOBOJIbTHbLIM
AOKYMEHTHI KOMMYHANbHbIM CUCTEMAM 3JNIEKTPOMNMUUTAHUA. B

TAKUX YCNOBUAX CNOXHO OBECNEYUTDH
QNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTHUMOCTb
OBOPYAOBAHUA U3-3A KOHOAYKTUBHbIX, A TAKXKE
U3NYYAEMbIX MOMEX.

2.2 MNEPEMELLUEHMUE U TPAHCNTOPTUPOBKA TEHEPATOPA

3ALLIUTA OMEPATOPA: KACKA - MEPYATKH - 3ALLIUTHAA
OBYBb.

BEC CBAPOYHOW MALLUWHbI COCTABJAET HE BOJEE 25
KT, NIPUYEM ONEPATOP MOXET CAM NOAHUMATbD EE.
NMPOYUTAUTE U COBNTIOAAUTE HUKENPUBEOEHHbIE
YKA3AHHUA.

Mp1 NPOEKTUPOBaHUM CBAPOYHOM MallUHbI Bbina yuyteHa
BO3MO)XHOCTb €e NoAbema M TPaHCMOPTUPOBKK. TpaHCNopTH-
poBka 060pyA0BaHUA HECNOXHA, HO TPEBYET COBNIOAEHNUA HEKO-
TOPbIX MPaBW, B YaCTHOCTH:

1. OnAa noabema W nNepemMelleHus UCTONb3yiTe PYuKy,
npeayCMOTPEHHYHO AN 3TOM LENW Ha reHepaTtope.

2. Tpexzae Yem NOAHATL MM NEPEMECTUTb reHeparop, OTCO-
€AMHWUTE NOAKMIOYEHHBIE K HEMY NPUCNOCOBNEHNS, a TaKKe
caMm reHeparop OT SNEKTPUUYECKON CETU.

3. He vcnonbayiTte kabenu NUTaHWA W cBapoyHble kabenu ana

nogbema vnu nepemeLLeH1a 060pynoBaHus.
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®YHKLUUHN

23 MNOAKNMHOYEHUE U NOATOTOBKA OEOPYAOBAHHUA K

BbIMOMHEHUIO CBAPKX OBMA3AHHBIM SNTIEKTPOAOM

- NEPEL BbINOJIHEHUEM OMEPALUU NOOKIHOYEHHUA
OBOPYOBAHUA BbIKNMMFOYHUTE MALLUHY.

UTo6bl MCKNOUUTL NOTEPHU MOLLHOCTH, NOAKNIOUEHHUE
cBapouyHoro obopyaoBaHMA K MallMHe cnegyeTr
OCYLEeCTBAATL OYEHb aKKypaTHO.

CkpynynesHo cobnrogante ykasaHUA No TeXHUKe
6e3onacHOCTH, NpUBeAEHHbIE. YCTaHOBUTE BblGpaHHbIN
aNeKTPOA Ha aneKTpoaoAepmarene.

4. ToakntounTte pasbem sasemnsiolero kabena K GuicTpopa-
3BEMHOMY 3aXKMMY, a KNeLu 3Toro e kabena K Touke,
6nM3KOM K MecTy, FAe BbINONHAETCA CBapKa.

5. Tloaknounte pasbeM 3axuma onexkTpoaoaepxarena K
MOMOXKMUTENBHOMY ObICTPOPA3BEMHOMY 32XKUMY.

6. Takoe coeaMHeHME 3TUX PasbEMOB MMEET pe3ynbTaTtoM
CBapKy B NPAMOW NOAAPHOCTK ; ANA NONYYEHUA CBAPKK C
06patHoii NONAPHOCTLIO NOMEHATL MECTAMU Pa3beMbl.

7. YcraHoBuTe nepeknoyatens pexxuma csapku ( Mos.1 - Puc.
1 cTp. 3.) B NonoXkeHue "cBapka o6MasaHHbIM 3NEKTPOLOM".

8. Perynupyite BennuMHy CBApOYHOIO TOKa C MOMOLLBKO COOT-
BeTCTBytoLLero nepekntoyarens ( Mo3. 3 - Puc. 1 c1p. 3.) .

9. Bkntouute reHepatop, NOBEPHYB BbIKAOYATENb.

2.4 NOAKNMFOYEHUE U MOATOTOBKA OBOPYIOBAH-

A K BbIMOJIHEHUHO CBAPKU GTAW (TIG) LIFT.

- NEPEA BbINOJIHEHUEM OMEPALUU NOOKNIHOYEHHUA
OBOPYOBAHUA BbIKNMMFOYHUTE MALLUHY.

YT06bl MCKAOUMTL NOTEPU MOLLHOCTU MIIM ONacHble YTeUKH
rasa, NoAKntoUeHUe cBapouHoro o6opyaoBaH1A K MalUMHe
cllefyeT OCYLECTBAATb OUEeHb aKKypaTHO. CKpynynesHo
cobnrogaiTe ykasaHuAa no TexHuKe 6eszonacHocTH,
npuBeAeHHbIe .

1. YcraHosuTe nepexnoyatens pexxmumos ceapkiu ([103.1 - Puc.
1 cTp. 3.) B nonoxenue Lift TIG.

W2

2. YcTaHoBUTE HA CBAPOYHOW FrOPEsKe BblOpaHHbIE ANEKTPOL M
conno noaauyun rasa. (lposepbTe cocToAHME KOHUA
3NEKTPOAA M HACKOJMbKO OH BbLICTYMAET U3 FOPenKH).

3. Moakntounte pasbem 3asemnaAloLLero kabens K Nonoxure-
NbHOMY BLICTPOPA3ZBEMHOMY 32)KUMY (+), @ KNELLM 3TOTO Ke
kabena K TouKe, 6IM3KOM K MECTY, FAe BbINONHAETCA CBapKa.

4. TloaknounTe COEAMHWTENb CUNIOBOrO Kabend ropenku K
oTpULaTeNbHOMY BbICTPOPA3LEMHOMY 32XKUMY (-).

5. ToacoeauHute TpyGKy nodauu rasa K perynatopy Ha raso-
BOM BansnoHe.

6. Perynupy#ite BennMunHy CBapOYHOro ToKa ¢ NOMOLLbIO MoTe-
Hunomertpa ( Mo3. 3 - Puc. 1 c1p. 3.) .

7. OTKpoWiTe BEHTUNb NoAauM rasa.

8. Bknouute reneparop.

3.0 <SYHKUHUU
3.1 NULUEBAA NAHENb
PucyHok 1.

PucyHok 2.

@\\ﬂ

A e s s s s n s

1 - NEPEKNIOYATESb NPOLIECCA (Mo03. 1 -Puc. 1c1p.3.): B
3TOM TMOJIOKEHUMU MOXKHO BECTU CBAPKY PYTMNOBBLIMU U OCHO-
BHbIMMW 3N1E€KTpoAaMK ¢ 06Maskoi 0BLLero NPUMEHEHHA.

NPOLECC LIFT TIG

(cBapka B cpeae

MHEepPTHOro rasa c

3a)XXUraHMem Ayrv ny-
TeM OTpbIBa dNEKTpoaa OT AeTa-
nn) B aTomM nonoxeHwuu
BblGMpaeTca Npouecc cBapku
TIG ¢ 3a)kuraHuem ayrv oTpbl-
BOM 3JieKTpoAa OT AeTanu B
COOTBETCTBUU C HUXKENpPHUBE-
ZEeHHLIM OnUcCaHUeM.

SAMUTAHUE: Bo Bpewmn
cBapku TIG (B cpeae MHEPTHOrO
rasa) sakuraHue Ayru npoucx-
0AMT B cneaywoolen nocnea-
0BaTENbHOCTU: BNeKTpoa
NOAHOCUTCA K CBapvMBaemomn
ZleTanu, 4to Bbl3biBAET KOPOTKOE
3aMblKaHue Mexxay AeTtansio (2)
u anekTpoaom (1), a 3atem
OTpbIBAETCA OT AeTasin; NPpU 3TOM NPOUCXOAUT 3a)KUuraHue Ayru.
LlenocTHoCTb KOHYMKa anekTpoaa obecneynBaeTca Manon Benu-
UYMHOM TOKA 3a)KMraH1A BO BPEMA KOPOTKOIO 3aMbIKaHUA Mexay
CcBapvBaeMoW JeTanbio U ANeKTPoAOM. 3arkuraHue Ayru Bceraa
npouncxoaut onTuMalibHbIM OépaSOM BCNeACTBUE MUHUMASbLHOM
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TEXHUYECKOE OBCInY KUBAHUE

BEJ/INYMNHbI 3a4aHHOro0 CBApPO4YHOro ToKa U no3sonAeT nsbexxatb
M3ny4eHnAa B OKpYyXKarowyr cpely CUJbHbIX 3NIEKTPOMarHUTHbIX
nomex, 00bIUHO CO3aBaEMbIX BbICOKOYACTOTHLIMM paspanamu.

I'lpemwlyu.leCTBa 3TOro BblpaXkakoTcA B cneayrolem:

a. 3akuraHne 6e3 HeoHXOAMMOCTHU UCMONb30BAHUA TOKa
BbICOKOW 4acToThl.

b. 3axuraHue 6e3 onnaBneHUs HAaKOHEYHUKA SNEKTPOAA NPU
no6om 3aaHHOM TOKe, YTO NpeAoTBpalyaeT BKIOYEHHA
BoNfbdpama B cBapusaemyto Aetans (ABneHue, umetoliee
MECTO MPU KOHTAKTHOM 32)XWUraHWuu Ayru).
BbIKNMFOYEHUE AYTU: [ina Bbixona 3 ¢asbl CBapku 2 -
cetoaguvond MHAUKAUUU HEUCNPABHOCTHU
(MenTtein) (Mo3. 2 - Puc. 1 ctp. 3.) : 3arkuranue
PacnosioXXEHHOTO Ha NMLEBOI NaHenu XenToro ceeToaMoaa
yKasblBaeT Ha neperpes MalluHbl, BbI3BaHHbLIN YpE3MEPHO
TAXENbIM paboynM LUKNOM, B 3TOM cliyyae npepsute
CBapKy, OCTaBWB reHepaTop BKAOYEHHBLIM, U MOAOKAUTE,
noka He noracHet cBeToAuoA, 4YTO OyaeT
CBMAeTeNbCTBOBATL O HOPManU3auun Temneparypbl.

3 - PEIYJIMPOBKA TOKA (lMo3. 3 - Puc. 1 ctp. 3.) : ¢ nomoLLbto

3TOro NOTEHUMOMETPa PErynMpyeTcaA BENMYMHA CBAPOYHOrO TOKA.

4 - BbIKITFOYATEIJb: 370T BbIKNtOYaTENDL UMEET ABa
nonoxenua (Mos.4 - Puc. 2 ctp. 3.): | = BKJTKOYEHO -
0 = BbIKJTKOYEHO.

o

5 - CBTOAMUOA ON (Bkn.) (3enHbin) ([103.5 - Puc. 1 cTp. 3.) :
3TOT CBETOAMOA FOPUT NPK BKNOYEHHOM reHeparope.

lMpumeyaHue: reHepatop cHabXeH yCTPOKHCTBOM "aHTU3anu-
naHua", OTKIIIOYAKOLYMM TOK MPU KOPOTKOM 3aMbIKaHUM Ha BbIXO-
A€ WU Npu 3anunaHun 31eKTpoaa U no3BoNALMUM JErKo
0TCOEAMHUTL €ro OT AeTanun. JT0 YCTPOHCTBO cpabaTtbiBaeT fnpu
roaaye nNUTaHUA Ha reHeparop, B TOM YUC/IE U MPU BbIMOTHEHNH

TUMN HEUCNPABHOCTHU / AE®EKTbI

['eHepaTtop He NPOM3BOAWUT CBAPKY:
parop P A Py UMK HECKONbKKX das).

C) Apyrve npuumnHbl

CBAPKW BO3MOXHbBIE

A) PyOunbHWUK BBIKIHOYEH.
B) O6pbiB B Kabene nuTaHWa (OTCYTCTBUE OLHOM

CUCTEMOW nepBoHay4asibHOM MPOBEPKU ero GyHKLYMOHMPOBAHHA;
1o3aToMy /11060€ BKIIKOHEHUE HArpPy3Ku UM KOPOTKOE 3aMblKaH1e
B 9TOT 1epuos OYeHnBaeTcA Kak HeuMcrnpaBHOCTb C COOTBETC-
TBYIOLYMM OTKIIHOHEHMEM BbIXOAHOIO TOKA.

4.0 TEXHUYECKOE OBCJTYXMUBAHUE

BHUMAHME: NEPE[ BbINOMHEHUEM NTFOEOW OMEPALWK
no TEXOBCNY XUBAHUKO OTCOEAUHUTE OT 3NEKTPUY-
ECKOWU PO3ETKHU BUJIKY KABENA NUTAHUA U 3ATEM
NOAOMAONUTE HE MEHEE 5 MUHYT. NPU TAXENbIX YCNO-
BUAX SKCMNYATALUUN MALUUHBI HACTOTY BbINO-
NHEHUA TEXHUYECKOIo OBCIY XUBAHUA CNEOYET
YBEJIUYUTD.

Yepes kamablie Tpu (3) mecAua BbINONHAWTE cnegylowue
onepauuu:
a. 3amMeHy UCMOPYEHHbIX HaKJEEK.
b. OuncTky v 3aTArMBaHMe 3aXXMMOB CBapO4YHON CUCTEMBI.
C. 3amMeHy NoBpEeXKAEHHbIX ra3oBbIX TPYO.
d. PEeMOHT unun 3amMeHy NOBpPEeXAEHHbIX CBAPOYHbIX
kabenew.
Yepes kamable wecTb (6) MecALEeB BbINONHANTE cneayoLue
onepauuu:

O‘-WICTKy 4acTu reHeparopa OT Nblin C NOMOLLbIO CTPYU CyXOro
C)KaToro Bosayxa.

YacToTy BbLIMONHEHUA 3TOW onepauuu cneayeT yBennuuTb B
cnyyae paboTbl B 3anblNEHHLIX MOMELEHUAX.

5.0 THWMNbl HEUCMPABHOCTH / AE®EKTDI
CBAPKH - BOSMO X HbIE NPU4UHDI -

NPOBEPKH U CMMOCOBbI YCTPAHEHUA

NPUYHUHBI MPOBEPKU U CNOCOBbI
YCTPAHEHHA

A) Bkntounte pyOunbHUK.
B) MNposepbTe 1 ycTpaH1Te HeMcnpaBHOCTb.
C) O6patnTechb B CEPBUCHbIN LIEHTP.

Bo Bpem~A cBapku BAPYr NpepbiBaeTcA noaaya
CBapOYHOr0 TOKA, FaCHET 3efeHbli CBETOANOA U

3aropaeTcA XenTbin. LMKbI).

Cuctema 3aduKcHpoBana neperpes u
cpabotana Tennosas 3awura (CM. paboune

OcrTaBbTe reHepaTop BKIYEHHBIM U NOAOKANTE,
4T06bl OH OCTbIN (10-15 MUHYT) AnA Toro, YTobkl
OTK/OUMNACH GNOKMPOBKA U NOrac XenTbii
cBeToAMoA.

Cnvwkom manas MOLLHOCTb CBapKu.

HeBepHoe coeanHeHWe BbIXOAHbIX Kabeneit.

MpoBepbTe LenocTHOCTb Kabenei, A0CTaTOuHbIN
pasmMep 3aKMMa 3a3eMIeHHA, 1 TO, 4TO OH
yCTaHOBNEH Ha CBOBOAHOM OT PXKaBUMHbI, KPACKK
nnu Macna yvyactke getanu.

CAULLKOM MHOrO BpbIar.

CnuLKOM ANMHHAA ayra CBapKy.
Cnuiwkom GonbLLIOW CBAPOUHBIHA TOK

HeBepHan NonfapHOCTb rOpenku.
YMeHbLUNTE 38AaHHYHO BENUUMHY TOKA.

Kpatepsl. CnuLKom BbICTPbIN OTPLIB 3NeKTpoaa.
BRIoUCHNA Mnoxas ouncTKa UM HeBEepHOe pacrnpeaeneH1e NpoxoAoB. HeBepHoe ABWXEHME 3neKTpoaa.
. HeanocratoyHoe npoHUKHOBeHKe. YpeamepHana cKopocTb noaaun. CRULLKOM HU3KWIA CBAPOYHbIN TOK.
CnuLLKOM KopoTKas Ayra cBapku. CruLuKom
3anunanus. YBenuubTe 3aAaHHyt0 BENUUYMHY TOKa.

HU3KWW TOK.

PaxoBuHbI M NOPUCTOCTb.

BrnaxkHble anektpoabl. CAULIKOM ANMHHAA Ayra. HeBepHan NonAPHOCTb FOPENKU.

TpeLwmHbl.

Cnu1LWKOM BbICOKMI TOK. 'pA3HbIE MaTepuansl.

Mpw cBapke TIG (B cpese MHePTHOro rasa)
pacnnaBnfeTcaA aNeKTpos.

HeBepHan 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 DiL0 / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb SANACHbIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
140A W000277811
01 160A W000277812 CIRCUIT BOARD CE CIRCUIT ELECTR. C.E. CIRCUITO ELECT. C.E.
180A W000277813
08 W000270557 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
09 W000352000 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE
10 W000352073 BLOCK FIXING BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION
11 W000352016 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR
12 W000352049 DINSE COUPLING CONNEXION (POUR) DINSE CONEXION (CON) DINSE
121 W000270559 DINSE TECHNOLOGIE DINSE TECNOLOGIA DINSE
13 W000352038 KNOB BOUTON PERILLA
13.1 W000352017 HOOD CAPUCHON CAPUCHON
140A W000376267
14 160A W000376267 FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
180A W000376266
15 W000270558 SWITCH EQUERRE ESCUADRA
36 W000270548 CIRCUIT BOARD CE 22713 CIRCUIT ELECTR. CE 22713 CIRCUITO ELECTR. CE 22713
38 W000385507 FRONT FRAME CADRE AVANT BASTIDOR DELANTERO
38.1 W000385508 REAR FRAME CADRE ARRIERE BASTIDOR TRASERO
7 W000270555 AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTADOR NEUMATICO
78 W000270556 CABLE WITH INDUCTOR CABLE DE BOBINE CABLE DE BOBINA
79 W000374842 VARISTOR VARISTOR VARISTOR
R. CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING
140A W000277811
01 160A W000277812 | CIRCUITO ELETTR. C.E. CIRCUITO ELEC. C.E. ELEKTR. KRETS CE
180A W000277813
08 W000270557 CAVO DI ALIMENTAZIONE CABLE DE ALIMENTACION NATKABEL
09 W000352000 PRESSA CAVO PRENSACABLE KABELKLAMMA
10 W000352073 BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOQUEO DE FIJACION FASTBLOCK
1 W000352016 INTERRUTTORE INTERRUPTOR STROMBRYTARE
12 W000352049 COLLEGAMENTO (PER) DINSE CONEXAO (PARA) DINSE AANSLUITING (VOOR) DINSE
121 W000270559 TECNOLOGIA DINSE TECNOLOGIA DINSE TECHNOLOGIE DINS
13 W000352038 MANOPOLA BOTAO RATT
131 W000352017 CAPPUCCIO ROLHA NIPPEL
140A W000376267
14 160A W000376267 MOTOVENTILATORE MOTOR DEL VENTILADOR FLAKT
180A W000376266
15 W000270558 SQUADRETTA ESQUADRO VINKELHAKE
36 W000270548 CIRCUITO ELETTR. CE 22713 CIRCUITO ELEC. CE 22713 ELEKTR. KRETS CE 22713
38 W000385507 TELAIO ANTERIORE ARMAGAO FRONTAL VOORSTE RAAMWERK
38.1 W000385508 TELAIO POSTERIORE ARMAGAOQ TRASEIRA ACHTERSTE RAAMWERK
7 W000270555 TRASPORTATORE AD ARIA TRANSPORTADOR DE AR LUCHTTRANSPORTBAND
78 W000270556 CAVO BOBINA CABO COM BOBINA KABEL MET SPOEL
79 W000374842 VARISTOR VARISTOR VARISTOR




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 DiL0 / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb SANACHbIX YACTEN

R. CODE DESCRIERE NEPIFPAOH OMUCAHUE
140A W000277811
01 160A W000277812 | CIRCUIT ELECTR. CE HAEKTPONIKO KYKAQMA CE MOHTAXHAA NNATA CE
180A W000277813
08 W000270557 CABLU DE ALIMENTARE HAEKTPIKO KAAQAIO CNOBOW KABE/b
09 W000352000 MANSON CABLURI STYNEIOOAINTHE KAAQAIOY KNEMMA KABENA
10 W000352073 BLOC DE FIXARE TEMAXIO XTEPEQ3H KPEMNEHVE BITOKA
1 W000352016 INTRERUPATOR AIAKONTHX BbIKIMOYATEND
12 W000352049 CONEXIUNE DINSE DINSE XYNAEXH COEINHEHME DINSE
124 W000270559 DINSE DINSE PASBEM DINSE
13 W000352038 BUTON KAAYMMA PONMK
131 W000352017 CAPAC KAAYMMA KOXYX
140A W000376267
14 160A W000376267 | VENTILATOR AMOTEP NEMIXTHPA BEHTUNALIMOHHAA YCTAHOBKA
180A W000376266
15 W000270558 CADRU CUPRU AIAKONTHX BbIKIMOYATEND
36 W000270548 CIRCUIT ELECTR. CE 22713 HAEKTPONIKO KYKAQMA CE 22713 MOHTAXHAA MNATA CE 22713
38 W000385507 CADRU FATA KYPIAOWH NAAIZIO NEPEOHAA PAMA
38.1 W000385508 CADRU SPATE OmMzoI0 NAAIZIO 3AIHAA PAMA
7 W000270555 :DNOS;.?LAHE PNEUMATICA DE TRANS- CONVEYER AEPAX MHEBMATWUYECKWIA KOHBEVEP
78 W000270556 CABLU CU INDUCTOR ﬁfg)’ﬁr AYTOZ MOY ETKAGIZTA 2E KABEIb C NHOYKTOPOM
79 W000374842 VARISTOR BAPIZTOP BAPWCTOP




DUTY CYCLE / FACTEUR DE MARCHE / CICLO DE TRABALHO / CICLO DI LAVORO / EINSCHALTDAUER /
CICLO DE TRABAJO / INTERMITTENSFAKTOR / BEDRIJFSCYCLUS / DUTY CYCLE / KYKAOZ EPFAZIAZ / PABOYNW LIUKNSE

WELDING CURRENT - COURANT DE SOUDAGE - CORRIENTE DE SOLDADURA

SCHWEISSSTROMBEREICH - CORRENTE DE SOLDADURA - SVETSSTROM

SNIJSTROOM - CORENT DE TAIERE - PRND SPAWANIA

PEYMA ZYTKOAAHZHE - CUJTA TOKA

Welding current (A)
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DUTY CYCLE - FACTEUR DE MARCHE - CICLO DE TRABAJO - EINSCHALTDAUER - CICLO DE TRABALHO - INTERMITTENSFAKTOR - BEDRIJFSCY-

CLUS - CICLUCL DE LUCRU - KYKAOZ EPTAZIAS - PABOUYWI LIMKTT

VOLT-AMPERE CURVES / COURBES VOLT-AMPERE / CURVA VOLTIOS-AMPERIOS / CURVE VOLT-AMPERE / KURVEN VOLT-AMPERE

CURVAS VOLTAMPEBIC/:\ / VOLT-AMPERE CURVES / KURVOR VOLT-AMPERE / CURBE VOLT-AMPERE / VOLT-AMPEROVE KRIVKY
VOLT-AMPEROVE KRIVKY / KRZYWE VOLT-AMPER / KAMMYAEX VOLT-AMPERE / BOJIbTAMNEPHBIE XAPAKTEPUCTUKW

VOLTAGE
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WIRING DIAGRAM / SCHEMA ELECTRIQUE / ESQUEMA ELECTRICO / SCHEMA ELETTRICO / STROMLAUFPLAN / ESQUEMAS ELECTRICOS
ELSCHEMOR / ELEKTRISCHE SCHEMA'S / TILSLUTNINGSSKEMA / KOBLINGSSKJEMA / KYTKENTAKAAVIO / SCHEMA ELECTRICA
ELEKTRICKA SCHEMA / ELEKTRICKA SCHEMA / BEKOTESI RAJZ / SCHEMAT ELEKTRYCZNY / HAEKTPIKO AIATPAMMA / 3NIEKTPUYECKAA CXEMA

INPUT

VARISTOR
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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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