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INSTRUCTION MANUAL
MANUALE D’ISTRUZIONE

MANUAL DE INSTRUCCIONES
MANUEL D’INSTRUCTIONS
BEDIENUNGSANLEITUNG

MANUAL DE INSTRUCOES
MHCTPYKLIUA MO IKCNMNYATALIUU

GEBRUIKSAANWIJZING
INSTRUKCJA OBSLUGI
HASZNALATI UTASITAS

WELDING INVERTER
INVERTERIDIISALDATURA
INVERTER DE SOLDADURA

ONDULEUR{DEISOUDAGE
SCHWEISSINVERTER

INVERSORIDE
CBAPOYHbIA ANNAPAT
LASAPPARAAT,

INWERTER SPAWALNICZY

MEEESZTO INVERTER

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

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

LEAN LAS INSTRUCCIONES ANTES DE INSTALAR, UTILIZAR O REPARAR ESTOS APARATOS.
CONSERVEN ESTE MANUAL.

LIRE CES INSTRUCTIONS AVANT LINSTALLATION, L'UTILISATION OU LA REPARATION DE CET
APPAREIL. NE PAS JETER LE PRESENT MANUEL.

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

LEIA AS INSTRUGOES ANTES DE INSTALAR, USAR OU CONSERTAR ESTE EQUIPAMENTO. CONSERVE
ESTE MANUAL.

MOKANYACTA, BHUMATENBHO TMPOYUTAWTE [AHHYIO WHCTPYKUMIO TMEPE YCTAHOBKOW,
SKCTINYATALVEN M TEXHUYECKUM OBCIIYKVUBAHUEM ATINAPATA. COXPAHWTE UHCTPYKLIMIO.

LEES DEZE HANDLEIDING ZORGVULDIG DOOR VOOR U DE MACHINE. DEZE GEBRUIKSAANWIJZING
S.V.P. VOOR GEBRUIK ZORGVULDIG DOORLEZEN.

KERJUK, OLVASSA EL EZEKET AZ UTASITASOKAT A TERMEK TELEPITESE, MUKODTETESE VAGY
KARBANTARTASA ELGTT. NE TOROLJE EZT AZ UTMUTATOT.
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IMPORTANT

CAREFULLY READ THE FOLLOWING IN-
STRUCTIONS BEFORE INSTALLING THE
UNIT AND MAKE SURE THAT THE YEL-
LOW AND GREEN GROUNDING CON-
DUCTOR IS DIRECTLY CONNECTED TO
THE GROUND IN THE WELDING LOCA-
TION.

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

THE EQUIPMENT.

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

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

THIS WELDER CAN BE USED ONLY
WITH DIESEL GENERATING SETS WITH
POWER HIGHER THAN 12 KVA AT 230 V
50 HZ.

1.0 INTRODUCTION
1.1 EQUIPMENT IDENTIFICATION

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

1.2 RECEIPT OF EQUIPMENT

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

2.0 SAFETY WARNING

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

and technical operators.

2.2 LOCATION

Welding processes of any kind can be dange-
rous not only to the operator but to any person

situated near the equipment if safety and opera-
ting rules are not strictly observed.

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

The main precautions to be observed are:

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

1. Leather gloves
2. Leather aprons
3. Shoes Cover
4. Security shoes
5. Face mask

According to the requirements
in 2006/25/EC Directive and EN
12198 Standard, the equipment
& is a category 2. It makes compul-
sory the adoption of Personal Protective
Equipment (PPE) having filter with a pro-
tection degree up to a maximum of 15, as
required by EN169 Standard.
- Operators should wear a non- flammable
welding helmet or face shield designed so as
to shield the neck and the face, also on the
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sides. The helmet or the face shield should
be fitted with protective glasses adequate to
the welding process and current used. Glass
screens must always be kept clean, and im-
mediately replaced if they are broken or cra-
cked (Fig.2). It is good practice to install a
pane of transparent glass on top of the adiac-
tinic glass, between it and the welding area.
This pane can be frequently replaced when
incandescent spatters and deposits greatly
reduce visibility. When working with coated
plates that emit toxic fumes when heated,
use an air-supplied respirator.

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

Fig3 |

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

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

Fig.4

_/

- Always We;protective géggles with tran-
sparent lenses to prevent splinters or other fo-
reign particles from harming the eyes (Fig. 5).

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

Fig.6
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- Welding process must be performed on
metal coatings thoroughly cleaned from la-
yers of rust or paint, to avoid production of
harmful fumes. The parts degreased with a
solvent must be dried before welding.

- Do not weld metal or painted metal contai-
ning zinc, lead, cadmium or beryllium unless
the operator, or anyone else subjected to the
fumes, is wearing respiratory equipment or
an air-supplied helmet.

- The employer is required to evaluate the
risks to which workers are exposed during the
use of welding machines, focusing in particu-
lar on the risks deriving from the welding of
stainless steel alloys. In relation to the legisla-
tion in force in the country where the welding
machines are sold, the employer who uses
the welding machines to weld stainless steel
alloys is required to evaluate the carcinogenic
risk deriving from the development of welding
fumes containing nickel and hexavalent chro-
mium in gaseous form (remember that nickel
and hexavalent chromium in the gaseous state
are carcinogenic).

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

- an adequate two-pole switch must be in-
serted before the two-pole main outlet; this
switch must be equipped with time-delay fu-
ses and it must match the data specified in
the chapter “Technical Specification”;

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

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

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

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

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

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

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

- the welding gun should never be pointed
at the operator or at another person. The po-
wer source has a protection level IP 23S; the-
refore, it prevents:

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

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

- protected against vertically falling drops
of water (condensation) with inclination max
of 60°.

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

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

Fig.10

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

2.6 PERMITTED NOISE LEVELS 86/188/

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

2.7 ELECTROMAGNETIC
COMPATIBILITY.
Before installing the STICK/TIG welding unit,
carry out an inspection of the surrounding
area, observing the following guidelines:
1- Make sure that there are no other power
supply cables, control lines, telephone leads
or other equipment near the unit.
2- Make sure that there are no radio recei-

vers or television appliances.

3- Make sure there are no computers or other
control systems.

4- Make sure that there is none with a pa-
cemaker or hearing aid in the area around
the unit.5- Check the immunity of any other
equipment operating in the same envi-
ronment.

In certain cases additional protective measu-
res may be required.

Interference can be reduced in the following
ways:

1- If there is interference in the power sup-
ply line, an E.M.C. filter should be inserted
between the mains and the unit.

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

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

2.8 Medical and first aid treatment

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

EMERGENCY FIRST AID:

Call physician and ambulance immedia-
tely.

Use First Aid techniques recommended
by The Red Cross.

DANGER: ELECTRIC SHOCK CAN BE
FATAL

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

Your welder belongs to a range of welding
inverters for MMA - Manual Metal Arc Wel-
ding that adopts the latest pulse width mo-
dulation (PWM) techology and the insulated
gate bipolar transistor (IGBT) power module
to grant optimal performances: constant cur-
rent output to make welding arc more stable
and stepless current regulation. All inverters
are fitted with automatic protection functions:
overvoltage, overcurrent and overtemperatu-
re.

3.1 TECHNICAL DATA
You may find the data table of your machi-
ne in the last page of this manual.

The data may also vary according to the
torch that is gonna be used with the ge-
nerator.

4.0 INSTALLATION OF THE

EQUIPMENT

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

- Remove the welder from the carton box.

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

EARTHING

- To protect users the welding machi-
nes must be connected properly to the
earth (ground) system (INTERNATIONAL
SAFETY REGULATIONS).

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

- Plug the inverter to the mains.

Do not use the generator with input ca-
bles’ extensions longer than 10m and
thinner than 2.5mm?. Remember to keep
them layed and not wound or entangled.

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

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

1 Adjusting welding current potentiome-
ter

2 Stick / Tig Selector (only for the mo-
dels which have it)

3 Green Led indicating power ON

Led ON = Power ON

Led OFF = Power OFF

Overvoltage Protection Intervention (reset
the unit by switching it OFF, wait 20 seconds,
then switch the unit ON)

4 Yellow Led

Led ON = indicating temperature limits are
exceeded.

Warning: Let unit to cool down. When ready,
the orange led will automatically shut off.

Led ON = indicating alarm condition due to
overcurrent. Turn unit off and then on. In the
case of protection intervention due to a cur-
rent peak the unit will revert to working, if not
so, please contact yr service centre.

5 positive socket

6 negative socket

7 Input Cable
8 ON/OFF Switch

6.0 STICK WELDING

General information

The electric arc may be described as a
source of bright light and strong heat;
in fact, the flow of electric current in the
gas atmosphere which surrounds the
electrode and the workpiece determines
the radiation of electromagnetic waves
that can be perceived as light and/or
heat depending on their wave length. At
an unperceivable level, the arc also pro-
duces ultra-violet and infra-red light; io-
nizing rays have never been noted. The
heat produced by the arc is used in the
welding process to melt and join metal
parts. The necessary electric current is
supplied by special equipment common-
ly called welding machine.

- Connect the earth cable to the negative
pole of the Inverter and the earth clamp to the
workpiece.

- Connect the welding cable to the positive
pole of the Inverter.

- Select the welding current using the poten-
tiometer on the front panel. The welding cur-
rent should be chosen following the instruction
given by the electrodes manufacturer on the
electrode box, but the following indications
may be useful as general information:

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

- Switch the Inverter on. The two leds on
the front panel will be respectively the green
= lit and the yellow = off (for more details see
page before). Select the stick welding throu-
gh the switch placed on the front panel.

- Protect your face with a mask or a helmet.
Touch, with the electrode fastened, in the
electrode holder, the work piece until the arc
will be struck. (the inverter is featuring “hot
start” to improve the striking.
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Avoid hammering the workpiece with the
electrode since it may loose the coating
and increase the arc striking difficulties.

- After striking the arc keep feeding the
electrode into the weld pool with an angle of
about 60° and moving left to right so that you
may control visually the welding. The length
of the arc can also be controlled by lifting or
lowering slightly the electrode. Also a varia-
tion of the welding angle may increase the
size of the weld pool improving the capacity
of surfacing of the slag.

- At the end of the weld let the slag cool off
before removing it, using the brush-hammer.

CAUTION:
Protect your eyes when hitting the slag
with the chip hammer to avoid damages.

CAUTION:

A bad start can be due to the dirty wor-
kpiece, a bad connection between earth
cable and work piece, or the bad faste-
ning of the electrode in the electrode
holder.

7.0 QUALITY OF THE WELD

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

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

Correct arc length.

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

Correct welding speed.

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

8.0 TIG WELDING

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

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

Welder preparation:

- Select TIG welding thru the Selector on
the front panel.

- Connect the earth cable to the positive
pole of the welder and the earth clamp to the
work piece.

- Connect the TIG torch to the negative
pole of the welder and the gas hose to the
pressure regulator of the gas cylinder.

The flow of the gas is manually control-
led using the knob on the torch handle.
Use inert gas (argon ) only.

- Turn the inverter on.

9.0 TIG WELDING BY LIFT ARC

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

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

- Open the gas valve on the torch handle,
allowing gas to flow from the torch nozzle.

FIG.A /

Covering your face with a mask or a hel-
met, bring the tungsten electrode of thetorch
within 3 or 4 mm of the work piece keeping it
at an angle of 45°(fig. b).

- With a rapid movement short - circuit the
tungsten electrode (fig. ¢) and go back to a
distance of 3-4 mm (fig. d). The arc will be
struck developing a hot and intense light.

Gas valve
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Advance the torch maintaining the same di-
stance from the work piece and proceeding
right to left.
- To stop the weld lift the torch from the
work piece.

REMEMBER to turn OFF the gas imme-
diately you finish welding.

NOTES:

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

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

10.0 ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!!

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

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

For welding machines only need to be taken
care inside. The dustier the working environ-
ment is, the more often this should be done.

- Take off the lid.

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

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

- Do not delay in replacing worn-out parts.

- Put the lid back on.

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

FIG.b
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11.0 POSSIBLE WELDING DEFECTS

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

HIGH SPRAYS Electrode is too inclined. Make appropriate corrections.
PROFILE DEFECTS | Welding parameters are incorrect. | Follow basic and general welding
Pass rate is not related to opera- | principles.

ting parameters requirements.
ARC INSTABILITY Not enough current. Check condition of electrode and
earth wire connection.
ELECTRODE MELTS | Electrode core is not centered. Replace electrode.
OBLIQUELY Magnetic blow phenomenon. Connect two earth wires to opposi-
te sides of the workpiece.

12.0 TROUBLE SHOOTING

INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

tion, green LED off.
Overcurrent protection interven-

tion, yellow LED lit.

Internal relay has failed.
Inverter PCB is defective.

SPARK WILL NOT Bad primary connection. Check primary connection.
START Inverter PCB is defective. Contact after sales service centre.
NO OUTPUT VOL- Overheated unit, yellow LED lit Wait for thermal cutout to be reset.
TAGE Overvoltage protection interven- | Check power line. Reset the unit

by turning it off and on after 20
seconds.

Reset the unit by turning it off and
on after 20 seconds. If the unit do-
esn’t revert working contact after
sales service centre.

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

WRONG OUTPUT
CURRENT

Defective control potentiometer.
Low primary power supply
voltage.

Contact after sales service centre.
Check power line.
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IMPORTANTE

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

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

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

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

Questi generatori possono essere utiliz-
zati esclusivamente con gruppi elettro-
geni a diesel di potenza superiore a 12
KVA a 230V 50Hz.
1.0 INTRODUZIONE
1.1 TIPO DI GENERATORE DI
SALDATURA
Il dati identificativi del generatore e il suo nu-
mero di serie compaiono sempre sulla targa
dati sul pannello posteriore. Le torce e i cavi
sono identificati dalle specifiche o dal numero
di serie stampati sul loro imballo. Prendete nota
di questi numeri per un eventuale riferimento.

1.2 RICEVIMENTODELLASORGENTE

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

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

2.0 PRECAUZIONISULLA SICUREZZA
2.1 ISTRUZIONI GENERALI

Questo manuale contiene tutte le istruzioni

necessarie per :

- linstallazione della sorgente di saldatura;

- un corretto utilizzo;

- un’adeguata manutenzione.

Assicuratevi che questo manuale venga letto

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

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

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

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

1. Guanti in pelle

2. Grembiule in pelle
3. Copriscarpe

4. Scarpe di
sicurezza

5. Maschera

Conformemente a quanto pre-
A scritto nella Direttiva 2006/25/CE
* e alla norma EN 12198, I’apparec-

~|chiatura é di categoria 2. Si rende

Fig.1
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obbligatoria I’adozione di Dispositivi di
Protezione Individuale (DPI) con grado
di protezione del filtro fino ad un mas-
simo di 15, secondo quanto prescritto
dalla Norma EN169.

- Gli operatori devono indossare un casco
0 una maschera per saldatore, non infiam-
mabile, disegnato in modo da proteggere il
collo e il viso, anche dai lati. L'elmetto o la
maschera devono essere dotati di vetri pro-
tettivi scuri adatti al processo di saldatura e
alla corrente usata. Occorre mantenere sem-
pre puliti i vetri di protezione e sostituirli se
sono rotti o crepati (Fig.2). E’ buona abitudi-
ne installare un vetro trasparente tra il vetro
inattinico e I'area di saldatura. Questo vetro
deve essere sostituito con frequenza quan-
do spruzzi e schegge riducono notevolmente
la visibilita. Utilizzate un respiratore quando
lavorate con piastre rivestite, che emettono
fumi tossici se riscaldate.

Fig.2

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

Fig.3

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

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

Fig.4

- Indossate sempre occhiali di protezione
con lenti trasparenti per evitare schegge ed
altre particelle estranee che possono dan-
negaiare ali occhi (Fig.5).

Fig.5 A\

- Larea di saldatura deve essere fornita di
un’ adeguata aspirazione locale che pud es-
sere data da una cappa di aspirazione o da
un sistema precostruito sul banco di lavoro
che provveda all’aspirazione dai lati, davanti e
sotto, ma non sopra al banco cosi da evitare |l
formarsi di polvere e fumi. L'apirazione locale
deve essere abbinata ad una adeguata venti-
lazione generale ed al ricircolo d’aria special-
mente quando si sta lavorando un uno spazio
ristretto (Fig.6). Qualsiasi sintomo di fastidio o
dolore agli occhi, al naso o alla gola puo essere
causato da una inadeguata ventilazione; in tal
caso interrompete immediatamente il lavoro e
provvedete alladeguata ventilazione dell’area.
- Il procedimento di saldatura deve esse-
re eseguito su superfici metalliche ripulite
da strati di ruggine o vernice e cio al fine di
evitare il formarsi di fumi dannosi. Prima di
saldare occorre asciugare le parti che sono
state sgrassate con solventi.

- Non saldate metalli o metalli verniciati
che contengono zinco, piombo, cadmio o be-
rillio a meno che I'operatore e le persone vici-
ne non indossino un respiratore o un elmetto
con bombola di ossigeno.
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Fig.6

- Il datore di lavoro & tenuto valutare i rischi
a cui sono esposti i lavoratori durante I'impie-
go delle saldatrici, soffermandosi in particolar
modo sui rischi derivanti dalla saldatura delle
leghe in acciaio inox. In relazione alla legi-
slazione vigente nel paese in cui le saldatrici
vengono commercializzate, il datore di lavo-
ro che impiega le saldatrici per effettuare la
saldatura di leghe in acciaio inox & tenuto a
valutare il rischio cancerogeno derivante dal-
lo svilupparsi dei fumi di saldatura contenenti
nichel e cromo esavalente in forma gassosa
(si ricorda che il Nichel e il Cromo esavalente
nello stato gassoso sono cancerogeni).

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

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

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

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

- collegate al terminale di terra tutte le parti
metalliche che sono vicine all’operatore, uti-
lizzando cavi piu grossi o della stessa sezio-
ne dei cavi di saldatura;

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

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

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

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

" Fig.9

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

- latorcia di saldatura non deve mai essere
puntata verso I'operatore o un’altra persona.
L’'apparecchio ha una protezione in classe IP
23S, quindi impedisce:

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

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

- una protezione contro le cadute verti-

cali di acqua (condensazione) con inclinazio-
ne massima di 60°.
Il generatore non deve mai essere utilizzato
senza i suoi pannelli; cid potrebbe causare
gravi lesioni all'operatore oltre a danni alla
apparecchiatura stessa.
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2.4 PREVENZIONE DI INCENDIO

L’ area di lavoro deve essere conforme alle
norme di sicurezza, quindi occorre siano pre-
senti gli estintori. Mentre il soffitto, il pavimen-
to e le pareti devono essere non infammabili.
Tutto il materiale combustibile deve essere
spostato dal luogo di lavoro (Fig.10). Se non si
puo allontanare il combustibile, copritelo con
una copertura resistente al fuoco. Prima di co-
minciare a saldare, ventilate gli ambienti dove
l'area & potenzialmente infiammabile. Non
operate in un’atmosfera che ha una concen-
trazione notevole di polvere, gas inflammabile
o vapore liquido combustibile. Il generatore
deve essere situato in un luogo con pavimento
solido e liscio; non deve essere appoggiato al
muro. Non saldate recipienti che contenevano
benzina, lubrificante o altre sostanze infiam-
mabili. Dopo aver finito di saldare, accertatevi
sempre che nella zona non siano rimasti ma-
teriali incandescenti o in fiamme.

Fig.10

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

2.6 LIVELLO DI RUMORE PERMESSO

DALLA LEGGE 86/188/EEC
Operando in condizioni normali, I'apparec-
chiatura utilizzata per la saldatura ad arco
non supera gli 80 dBA. Comunque in condi-
zioni particolari, ad esempio alti parametri di
saldatura in ambienti limitati, i livelli del rumo-
re possono eccedere il limite permesso. Per
questa ragione & fortemente raccomandato di
indossare idonee protezioni per le orecchie.

2.7COMPATIBILITAELETTROMAGNETICA
Prima di installare una unita di saldatura
STICK/TIG, effettuate una ispezione dell’a-
rea circostante, osservando quanto segue:
1- Accertatevi che vicino all’ unita non vi si-

ano altri cavi di generatori, linee di controllo,
cavi telefonici o apparecchiature varie.

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

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

4- Nell’area attorno alla macchina non
devono essere presenti persone con pa-
cemaker o protesi per I'udito.

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

In_casi _particolari possono essere richieste

misure di protezione aggiuntive.

Le interferenze possono venire ridotte se-
guendo questi accorgimenti:

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

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

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

2.8 CURE MEDICHE E DI PRIMO

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

CURE DI PRIMO SOCCORSO:

Chiamate subito un medico e una ambu-
lanza. Ricorrete a pratiche di Primo Soc-
corso raccomandate dalla Croce Rossa.
ATTENZIONE: LO SHOCK ELETTRICO
PUO’ ESSERE MORTALE

Se la persona é incosciente e c’é il so-
spetto di uno shock elettrico, non tocca-
te la persona se lei o lui sono in contatto
con comandi. Togliete I’alimentazione alla
macchina e ricorrete a pratiche di Primo
Soccorso. Per allontanare i cavi dalla vit-
tima puo’ essere usato, se necessario, le-
gno asciutto o una scopa di legno o altro
materiale isolante.
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3.0 CARATTERISTICHE GENERALI
La vostra saldatrice fa parte di una serie
composta da inverter per saldatura a elettro-
do (MMA - Manual Metal Arc Welding) che
adottano la tecnologia della modulazione
della larghezza degli impulsi (PWM - Pulse
Width Modulation) e moduli di potenza con
transistor bipolare con gate isolato (IGBT
- Insulated Gate Bipolar Transistor) per ga-
rantire ottime prestazioni: corrente costante
in uscita per rendere I'arco di saldatura piu
stabile e regolazione lineare della corrente.
Tutti gli inverter sono dotati di alcune funzio-
ni di protezione automatiche: sovratensione,
sovracorrente, sovratemperatura.

3.1 DATI TECNICI

E possibile trovare la tabella dei dati del
dispositivo nell’ultima pagina di questo
manuale.

| dati possono variare in funzione della
torcia che si va ad usare con il generatore.

4.0 INSTALLAZIONE
DELL’APPARECCHIATURA

Il buon funzionamento del generatore &
assicurato da una sua adeguata instal-
lazione che deve quindi essere eseqguita
da personale esperto, seguendo le istru-
zioni e nel pieno rispetto delle norme
anti-infortunio.

- Togliete la saldatrice dal cartone.

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

MESSA A TERRA

- Per la protezione degli utenti la salda-
trice dovra essere assolutamente colle-
gata correttamente all’impianto di terra
(NORMATIVE INTERNAZIONALI DI SICU-
REZZA)

- E’ indispensabile predisporre una
buona messa a terra tramite il condutto-
re giallo-verde del cavo di alimentazione,
onde evitare scariche dovute a contatti
accidentali con oggetti messi a terra.

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

Collegate I'inverter alla rete.

Non utilizzate I'inverter con prolunghe di

cavi di alimentazione che superino i 10m
0 con sezione inferiore a 2.5mm?. Ricor-

datevi di tenere i cavi ben distesi e non
avvolti o ingarbugliati.

Non usate I'inverter con i pannelli par-
zialmente o completamente rimossi al
fine di evitare il contatto accidentale con
le parti piu interne che sono cariche.

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

1 Potenziometro regolazione corrente di
saldatura

2 Interruttore Stick / Tig (solo per alcuni
modelli)

3 Led verde di rete

Led ON =generatore acceso

Led OFF = generatore spento

Intervento Protezione sovratensione (ripri-
stinate I'unita spegnendola, aspettate 20 se-
condi, poi riaccendetela)

4 Led giallo

Led ON = allarme per sovratemperatura.
Attenzione: Lasciate che l'unita si raffreddi,
quando pronta il led si spegnera automatica-
mente.

Led ON = sovracorrente. Provate a spegnere
e riaccendere la macchina. Nel caso la prote-
zione sia interventuta per un picco di corren-
te la macchina riprendera a funzionare, nel
caso che la macchina non riprenda il suo nor-
male funzionamento rivolgetevi ad un centro

assistenza.

5 presa positiva

6 presa negativa

7 Cavo di alimentazione (retro)
8 Interruttore ON/OFF (retro)

6.0 SALDATURA AD ARCO

Norme generali

L’arco elettrico puo essere descritto come
una fonte di luce brillante e di calore in-
tenso. Infatti il flusso di corrente elettrica
nell’atmosfera del gas che circonda l'elet-
trodo e il pezzo da saldare provocano
I’emanazione di onde elettromagnetiche
che vengono percepite come una luce o
una fonte di calore, a seconda della lun-
ghezza d’onda. Ad un livello impercettibile,
I'arco produce anche luce ultra-violetta e
infra-rossa; i raggi ionizzati non vengono
mai percepiti. Il calore prodotto dall’arco
é utilizzato nel processo di saldatura per
fondere e unire assieme parti di metallo.
La corrente elettrica necessaria & fornita da
una apparecchiatura comunemente chia-
mata saldatrice.

- Collegate il cavo di massa al polo negati-
vo dell’inverter e la pinza di massa al pezzo
di saldatura.

- Collegate il cavo di saldatura al polo posi-
tivo dell’inverter.

- Selezionate la corrente di saldatura utiliz-
zando la manopola di controllo sul pannello
frontale. La corrente di saldatura deve essere
scelta seguendo le istruzioni fornite dal pro-
duttore degli elettrodi e scritte sulla confezio-
ne degli stessi.

Le indicazioni seguenti possono essere utili
come informazioni generali:

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

- Accendete l'inverter. | due leds sul
pannello saranno rispettivamente:
quello verde = acceso, quello giallo = spento
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(per maggiori dettagli fate riferimento alla pa-
gina precedente). Nei modelli che consento-
no la saldatura ad elettrodo e Tig selezionare
la saldatura ad arco mediante interruttore po-
sto sul pannello frontale.

- Proteggete la vostra faccia con una ma-
schera o con un elmetto. Toccate con l'elet-
trodo inserito nella pinza portaelettrodo il pez-
zo da saldare, fino a che I'arco non siinnesca
(linverter ha la funzione “HOT START” per
migliorare I'innesco).

Evitate di danneggiare il pezzo da saldare
con l’elettrodo, perche’ potrebbe liberare
il rivestimento e aumentare le difficolta’ di
innesco dell’arco.

- Dopo l'innesco dell’arco mantenete I'elet-
trodo nella stessa posizione con un angolo
di circa 60° e muovendo da sinistra a destra
potrete controllare visivamente la saldatura.
La lunghezza dell'arco puo’ essere control-
lata anche alzando o abbassando legger-
mente I'elettrodo. Una variazione dell’angolo
di saldatura potrebbe aumentare la misura
dell’area di saldatura, migliorando la capaci-
ta’ di copertura della scoria.

- Alla fine della saldatura lasciate raffred-
dare il residuo prima di toglierlo, usando la
spazzola con il puntale.

Attenzione:

-proteggete i vostri occhi

-evitate danni quando togliete il residuo
con la spazzola ed il puntale.

ATTENZIONE!

Un cattiva partenza puo’ essere provocata
dal materiale da saldare sporco, da un cat-
tivo collegamento tra il cavo di massa ed
il pezzo da saldare o da errato fissaggio
dell’elettrodo nella pinza porta elettrodo.

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

Corrente corretta di saldatura.
Se lintensita di corrente & troppo alta, I'elet-

trodo si bruciera in fretta, mentre la saldatura ~

risultera molto irregolare e difficile da control-
lare. Se la corrente € invece troppo bassa,
perderete potenza e la saldatura risultera
stretta e irregolare.

Lunghezza corretta dell’arco.

Se l'arco é troppo lungo, esso causera sba-
vature e una piccola fusione del pezzo in
lavorazione. Se invece l'arco & troppo corto
il suo calore risultera insufficiente e di con-
seguenza l'elettrodo si attacchera al pezzo in
lavorazione.

Velocita corretta di saldatura.

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

8.0 SALDATURAATIG

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

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

Preparazione della saldatrice :

- selezionate la saldatura a TIG

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

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

Il flusso del gas é controllato manualmen-
te tramite la manopola sull’impugnatura
della torcia. Utilizzate solo gas inerte (Ar-

gon).
- Accendete l'inverter.

9.0 SALDATURA A TIG CON IN LIFT
ARC

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

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

- Aprite la valvola del gas sullimpugnatu-
ra della torcia (Fig.A), lasciando fuoriuscire il
gas dall’'ugello.

Coprite il vostro viso con una maschera
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FIG.A Valvola gas

0 un elmetto, portate I'elettrodo a tungsteno
della torcia a 3-4mm dal pezzo da saldare
formando un angolo di 45° (fig.b).

- Con un rapido movimento fate cortocircu-
itare I'elettrodo a tungsteno (fig.c) e ritorna-
te indietro ad una distanza di 3-4mm (fig.d).
L'arco si inneschera’ sviluppando una luce
calda ed intensa. Fate avanzare la torcia
mantenendo la stessa distanza dal pezzo da
lavorare e procedete da destra a sinistra.

- Per smettere di saldare alzate la torcia dal
pezzo in lavorazione.

RICORDATEVI di chiudere la valvola del
gas quando avete terminato di saldare.

NOTA:

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

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

10.0 MANUTENZIONE ORDINARIA

ATTENZIONE!!!

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

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

- Togliete la copertura.

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

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

- Non esitate nel sostitiuire i componenti
deteriorati.

- Rimontare la copertura.

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

FETTI DI SALDATURA

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

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

zione del pezzo da saldare.

SPRUZZI ELEVATI

Inclinazione eccessiva dell’elet-
trodo.

Effettuare le opportune correzioni.

DIFETTI DI PROFILI

Parametri di saldatura non
corretti.

Velocita passata non legata alle
esigenze dei parametri operativi.

Rispettare i principi basilari e
generali di saldatura.

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

lati opposti del pezzo da saldare.

12.0 POSSIBILI IN

CONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

MANCATA
ACCENSIONE

Allacciamento primario non
corretto.
Scheda inverter difettosa.

Controllare il collagamento pri-
mario.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

ASSENZA DI TEN-
SIONE IN USCITA

Macchina surriscaldata, Led giallo
acceso.

Limiti di sovratensione superati,
Led verde spento.

Intervento protezione per sovra-
corrente, Led giallo acceso

Relé interno guasto.
Scheda inverter difettosa.

Aspettare il ripristino termico.

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

Ripristinare I'unita spegnendo-

la, aspettare 20 secondi, poi
riaccenderla. In caso di mancato
funzionamento rivolgersi al proprio
centro di assistenza.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

CORRENTE IN
USCITANON
CORRETTA

Potenziometro di regolazione
difettoso.

Tensione di alimentazione prima-
ria bassa.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.
Controllare la rete di distribuzione.
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IMPORTANTE

ADVERTENCIAS

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

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

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

Un aparato eléctrico electronico no debe
utilizarse nunca sin los paneles, ya que
podria ser peligroso para el operador y
podria daiar seriamente al equipo.

ESTAS MAQUINAS PUEDEN SER UTILI-
ZADAS EXCLUSIVAMIENTE CON GRU-
POS ELECTROGENO DIESEL DE POTEN-
CIA SUPERIOR A 12 KVA A 230V50/60Hz.

1.0 INTRODUCCION

1.1 TIPO DE EQUIPO DE SOLDADURA
Los datos de identificacion del generador y
su numero de serie figuran siempre en la pla-
quita colocada en el panel superior.
Los portaelectrodos y los cables estan iden-
tificados solo por las normas o por el nimero
de serie impreso en su embalaje.
Tomen nota de estos numeros para usarlos
eventualmente como referencia.

1.2 RECEPCION DEL EQUIPO DE

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

2.0PRECAUCIONESDESEGURIDAD
2.1 SEGURIDAD PERSONAL

» Los operadores y los asistentes tienen que
proteger el propio cuerpo llevando trajes de
trabajo de proteccion, cerrados y no inflama-
bles, sin bolsillos ni pliegues. Hay que elimi-
nar eventuales rastros de aceite o grasa de la
ropa antes de ponérsela. Usar solo ropa con
la marca CE que sea idénea para la soldadura
de arco (Fig. 1): ==
1. Guantes
2. Delantal o chaque-
ta de cuero descarne
3. Polainas de pro-
tecciéon para el calza-
do y la parte de abajo
de los pantalones
4. Calzado de segu-
ridad con puntera de
acero y suela de goma
5. Mascara
6. Mangas de cuero
descarne para pro-
teccion de los brazos
A\ Cuidado
Asegurese del ~
buen estado de la
indumentaria de
protecciéon, reem-
plazandola regularmente para lograr una
perfecta proteccion personal.

2.2 RADIACIONES LUMINOSAS

De acuerdo con los requisitos
de la Directiva 2006/25/EC y la
Anorma EN 12198, este equipo
es de categoria 2. Esto obliga a
la utilizacion de equipos de proteccion
personal (EPP) con un grado maximo de
proteccion del filtro 6ptico de 15, como
lo exige la norma EN169.

* No miren nunca, por ninguna razon, un
arco voltaico sin una apropiada proteccion
en los ojos (Fig. 2)
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* Los operadores tienen que llevar un casco
para soldador, no inflamable, que esté disefia-
do de forma tal que proteja el cuello y el rostro
también por los costados de la luz producida
por el arco eléctrico. El casco tiene que estar
equipado con lentes protectoras apropiadas al
proceso de soldadura y a la corriente que se
emplea. Sigan a los valores mostrados en la
tabla siguiente.

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

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

2.3 AREA DE TRABAJO

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

I}IO OK

 Fig.4

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

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

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

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

\~;f:4

Fig.6

4 HES
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» El procedimiento de soldadura tiene que
ser realizado sobre superficies metalicas sin
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* ningun vestigio de herrumbre o barniz, a
fin de evitar que se generen humos dafiinos.
» Cualquer sintoma de irritacion o dolor a los
0jos, a la nariz o a la garganta puede ser cau-
sado por una ventilacion poco adequada; en
este caso, no siguen trabajando y ventilen en
manera adequada el area.

* No suelden metales o metales esmaltados
que contengan zinc, plomo, cadmio o berilio,
a menos que el operador y las personas cer-
canas lleven un respirador 0 un casco con
bombona de oxigeno.

» Elempleador debe evaluar los riesgos a los
que estan expuestos los trabajadores duran-
te el uso de maquinas de soldar, centrandose
en particular en los riesgos derivados de la
soldadura de aleaciones de acero inoxidable.
En relacion con la legislacion vigente en el
pais donde se venden las maquinas de sol-
dar, el empleador que utiliza las maquinas de
soldar para soldar aleaciones de acero inoxi-
dable debe evaluar el riesgo cancerigeno de-
rivado del desarrollo de humos de soldadura
que contienen niquel y cromo hexavalente
en forma gaseosa (recuerde que el niquel y
el cromo hexavalente en estado gaseoso son
cancerigenos).

» Cuando los trabajos de soldadura se de-
ben realizar fuera de las condiciones nor-
males y comunes de trabajo y con un riesgo
mayor de descarga eléctrica (espacio ope-
rativo restringido o humedo) deben tomarse
precauciones adicionales tales como:

- El empleo de generadores de corriente
marcados con la letra “S”.

- Colocando fuera del area operativa el ge-
nerador de corriente.

- Reforzando la proteccion individual, el ai-
slamiento del suelo y de la pieza a soldar por
el operador (Fig. 7).

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

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

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

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

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

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

» no utilicen cables de alimentacion o de sol-
dadura que estén dafiados (Fig. 9);

Fig.9

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

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

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

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

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

2.4 INSTALACION ELECTRICA
 Las intervenciones en los aparatos eléctri-
cos y electronicos deben ser encargadas a
técnicos cualificados capaces de realizarlos.
* Antes de conectar su aparato a la red de di-
stribucion de la energia eléctrica comprobar que:
- El contador, el dispositivo de proteccién
contra las sobre tensiones y los corto circuitos,
las tomas y los enchufes y la instalacion eléctri-
ca en el lugar son compatibles con su potencia
maxima y su tension de alimentacion (ver pla-
ca con datos en la pagina 3) y estén conformes
con las normas y reglamentos vigentes.
- La conexién monofasica a tierra (cable
amarillo/verde) se deber realizar con la protec-
cién de un dispositivo de corriente diferencial
residual de mediana o alta intensidad (sensibi-
lidad comprendida entre 1y 30 mA).
- El cable a tierra no debe estar interrumpido
por el dispositivo de proteccion contra las de-
scargas eléctricas.
- Su interruptor, si esta previsto, esté en po-
sicion OFF “O7;
» Conectar al terminal de tierra todas las par-
tes metalicas que estén cercanas al operador,
empleando cables mas gruesos o de la misma
seccion que los cables de soldadura.
» El aparato tiene una proteccion en clase
IP23S, por lo tanto impide:
- Todo contacto manual con partes internas
calientes, en movimiento o bajo tension;
- Lainsercion de cuerpos solidos con un dia-
metro superior a los 12 mm.
- Una proteccién contra la lluvia con inclina-
cién maxima de 60° con respecto de la vertical.

2.5 PREVENCION ANTINCENDIO

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

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

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

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

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

» No utilizar el generador para descongelar tu-
berias.

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

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

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

2.6 GAS DE PROTECCION
 Ejecutar escrupulosamente las recomendacio-
nes de uso y manipulacion dadas por el proveedor
del gas.
* Las areas de almacenamiento y de uso deben
estar abiertas y ventiladas, debidamente alejadas
de las zonas operativas y de fuentes de calor.
« Fijar las bombonas, evitar los golpes y proteger
las mismas de cualquier posible accidente técnico.
» Comprobar que la bombona y el regulador de
presion correspondan al gas necesario para el
proceso de elaboracion.
* Nunca lubricar las llaves de las bombonas.
» Recordarse de purgarlas antes de conectar el
regulador de presion.
« Distribuir los gases de proteccion a las presio-
nes recomendadas por los diferentes procedi-
mientos de soldadura.
» Comprobar periédicamente la estanqueidad de
las canalizaciones y de las mangueras de goma.
» Nunca buscar una fuga de gas con una llama,
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emplear un detector adecuado o bien agua con
jaboén con un pincel.

Las malas condiciones de uso de los gases, en
especial en espacios estrechos (estivas de bar-
cos, tanques, cisternas, silos, etc.) exponen al
usuario a los siguientes peligros:

1 De asfixia o de intoxicacion con gases y mezclas
gaseosas que contienen por lo menos el 20% de
CO2, (estos gases reemplazan el oxigeno en el
aire)

2 De incendio y de explosién con mezclas gase-
osas que contengan hidrégeno (es un gas liviano
e inflamable, se acumula debajo de cielorrasos o
en las cavidades con peligros de incendio y ex-
plosion.

2.7 RUIDO

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

2.8 PRIMEROS AUXILIOS

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

ATENCION: EL SHOCK ELECTRICO PUE-
DE SER MORTAL.

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

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

Su equipo pertenece a una gama de inver-
soras para MMA (Manual Metal arc welding)
- soldadura manual por arco eléctrico que
adopta la tecnologia de la modulacion por
ancho de pulsos (PWM=Pulse width modu-
lation) y moédulos de potencia con transistor
bipolar de puerta aislada (IGBT=Insulated
Gate Bipolar Transistor), que permiten opti-
mos rendimientos. Corriente de salida con-
stante que hace el arco mas estable y permi-
te una regulacion linear de la corriente.
Todos estos inversores tienen las siguientes
protecciones automaticas: sobre tension,
baja tension y sobre temperatura.

3.1 DATOS TECNICOS
Se puede encontrar la tabla de datos del ge-
nerador en la ultima pagina de este manual.

Los datos pueden variar segun la antorcha
que se utilice con el generador.

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

- Quiten la soldadora del embalaje de carton.

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

PUESTA A TIERRA

- Para la proteccion de los usuarios la
soldadora tiene que ser puesta a tierra
de acuerdo a los codigos internaciona-
les de seguridad.

- es indispensable predisponer una
correcta puesta a tierra a traves del
conductor amarillo-verde del cable de
alimentacion para evitar descargas
debidas a contactos involuntarios con
objetos puestos a tierra.

- El chassis, que es conductivo, esta
conectado electricamente con el con-
ductor de tierra; la mala puesta a tierra
del equipo puede causar golpes electri-
cos peligrosos por el usuario.

- Inserten el inverter en la red.

NO UTILIZAR EL EQUIPO CON PRO-
LONGACIONES DE CABLE DE ALIMEN-
TACION SUPERIORES A 10 METROS
O CON SECCIONES INFERIORES A 2.5
MM2. RECORDAR TENER LOS CABLES
RECTOS Y NO ENROLLADOS.

NO USEN LA SOLDADORA CON LOS
PANELES LATERALES PARCIAL O
COMPLETAMENTE AUSENTES A FIN DE
EVITAR EL CONTACTO ACCIDENTAL
CON LAS PARTES MAS INTERNAS QUE
ESTAN CARGADAS.

- El inverter ahora esta listo para ser utili-
zado. Asegurense de que la zona en la que
estan soldando tenga una adecuada ventila-
cién y que las tomas para el aire de la maquina
no estén obstruidas (una escasa ventilacion
podria reducir el rendimiento de la maquina
y causar dafos). Ahora pueden elegir el pro-
ceso de soldadura conectando los accesorios
como se explica en las paginas que siguen.
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5.0 FUNCIONES Y CONEXIONES

1 Potenciémetro de regulacion de la cor-
riente de soldadura

2 Interruptor Stick / Tig (sélo en algunos
modelos)

3 Led verde:

ON: la maquina esta encendida

OFF: la maquina esta parada.

Proteccién de sobre tension: si interviene,
apagar el equipo, esperar 20 segundos y en-
cenderla de nuevo)

4 Led amarillo

- ON = Indica que ha intervenido la protec-
cion de sobre temperatura. Atencion: Dejar la
unidad enfriarse. Cuando sera lista el led se
apagara automaticamente.

- ON = Indica que ha intervenido la protec-
cion de sobre corriente. Apagar y encender
el equipo nuevamente. En el caso de que la
proteccién intervino por un pico de corriente,
la maquina volvera a funcionar. En cambio,
si la maquina no vuelve a funcionar normal-
mente, contactar el servicio técnico.

5 Toma positiva

6 Toma negativa

7 Cable de alimentacion (parte posterior)
8 Interruptor ON/OFF (parte posterior)

6.0 SOLDADURA POR ARCO

Normas generales

El arco eléctrico puede ser descripto
como una fuente de luz brillante y de
calor intenso. En efecto, el flujo de cor-
riente eléctrica en la atmosfera del gas
que rodea el electrodo y la pieza que
debe soldarse, provocan la emanacion
de ondas electromagnéticas que se per-
ciben como una luz o una fuente de ca-
lor, segun el largo de onda. A un nivel
imperceptible, el arco produce también
luz ultravioleta e infrarroja; los rayos
ionizados no se perciben nunca. El ca-
lor producido por el arco se utiliza en el
proceso de soldadura para fundir y unir
partes de metal. La corriente eléctrica
necesaria es suministrada por un equipo
comunmente llamado soldadora.

- Conecten el cable de tierra al polo negativo
del inverter y la pinza de tierra a la pieza de
soldadura.

- Conecten el cable de soldadura al polo po-
sitivo del inverter.

Seleccionen la corriente de soldadura utili-
zando el botén de control del panel frontal.
La corriente de soldadura tiene que elegirse
siguiendo las instrucciones suministradas
por el productor de los electrodos y que fi-
guran en el paquete de los mismos. Las indi-
caciones siguientes pueden ser utiles como
informaciones generales :

DIAMETRO DEL ELECTRODO CORRIENTE DE SOLDADURA

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

- Enciendan el inverter. Los dos leds del pa-
nel seran respectivamente:

el verde= encendido

el amarillo= apagado.

- Fijar la corriente de soldadura deseada,
golpear el electrodo contra la pieza a soldar
hasta que inicia el arco y comienza la solda-
dura.
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- Protejan el rostro con una mascara o con un
casco. Toquen la pieza que deben soldar con
el electrodo inserto en la pinza portaelectro-
do, hasta que se produzca la chispa de inicio
del arco (el inverter tiene la funcion “HOT
START” para mejorar el cebado). Procuren
no dafar la pieza que deben saldar con el
electrodo, porque podria liberar el revesti-
miento y aumentaria asi la dificultad de ce-
bado del arco.

Después del cebado del arco, mantengan el
electrodo en la misma posicion, en un angu-
lo de aproximadamente 60°, moviendo de
izquierda a derecha podran controlar visual-
mente la soldadura. El largo del arco puede
ser controlado también levantando o bajan-
do ligeramente el electrodo. Una variacion
del angulo de soldadura, podria aumentar la
medida del area de soldadura, mejorando la
capacidad de cobertura de la escoria. Al final
de la soldadura, dejen que se enfrie el resi-
duo antes de quitarlo usando el cepillo con
la puntera.

jAtencion!:

- protejan sus ojos

- eviten dafios cuando quitan el residuo
con el cepillo y la puntera

CUIDADO!

Un malo encendido puede ser debito a
una pieza sucia asi como puede depen-
der de una mala conneccion de la masa
o del electrodo con la pinza.

7.0 CALIDAD DE LA SOLDADURA

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

Corriente correcta de soldadura.

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

Largo correcto del arco.

Si el arco es demasiado largo, producira re-
babas o una pequefia fusion de la pieza que
se esta trabajando. Si, por el contrario, el
arco es demasiado corto, su calor resultara
insuficiente y, por consiguiente, el electrodo
se pegara a la pieza.

Velocidad correcta de soldadura.

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

8.0 SOLDADURATIG

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

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

Preparacion de la soldadora:

— Seleccionen soldadura Tig por medio del
interruptor Stick/Tig

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

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

El flujo del gas se controla manualmente
mediante el botén de la empuiiadura de la
antorcha. Utilicen sélo gas inerte (Argon).
— Enciendan el inverter.

9.0 LIFT-ARC

- Asegurense que el electrodo sobresalga de
la boquilla por los menos 4-5mm aseguran-
dose también que la punta sea a mas o me-
nos 40°-60° de la pieza.

- Regulen la corriente de soldadura, consi-
derando el espesor del material que tienen
que trabajar y el diametro del electrodo de
tungsteno.

- Abren la valvula del gas en la empufiadura
(FIG.A) de la torcha dejando salir el gas de la
boquilla. Protejan el rostro con una mascara
0 COn un casco.

- Pongan la torcha a mas o menos 3-4mm de
la pieza y con un angulo de aproximadamen-
te 45° asi que la boquilla ceramica toque la
superficie de la pieza (fig.b).

- Cortocircuite el electrodo de tungsteno con
un movimiento rapido (Fig.C). El arco se
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disparara al desarrollar una luz célida e in-
tensa, levanten rapidamente la torcha de la
pieza manteniendo una distancia de aproxi-
madamente 3-4 mm (FIG.D)

- Avancen la antorcha mientras mantienen la
misma distancia de la pieza de trabajo y con-
tinuen de derecha a izquierda.

- Para terminar de soldar, levanten la torcha
de la pieza.

RECUERDEN cerrar la valvula del gas
cuando terminan de soldar.

NOTAS:

a) La longitud del arco varia generalmente de
3 a 6mm en conformidad con el tipo de solda-
dura, tipo y espesor de material, etc..

b) La torcha tiene que proceder en la direc-
cion de soldadura, sin movimientos laterales,
manteniendo un angulo de 45° con la pieza.

FIG.A Valvula gas

10.0 MANUTENCION ORDINARIA

ATENCION: Antes cualquier interven-
cion de manutencion desconecten la
unidad de la red de alimentacion.

La eficiencia de la unidad en el tiempo es di-
rectamente conectada a la frecuencia de las
operaciones de manutencion especialmente:
- Para las soldadoras es suficiente cuidar a
su limpieza interior que tiene que ser hecha
mas frecuentemente cuanto mas el area de
trabajo es polvorosa.

- Quiten la cobertura

- Remueven los polvos en las parte internas
del generador con aire comprimido con una
presion inferior a 3 Kg. /cm.

- Controlen todas las conexiones eléctricas
y asegurense que los tornillos y las turcas
sean bien cerrados.

- Reemplacen los componentes deteriorados
sin hesitacion.

- Monten nuevamente la cobertura
Terminadas las operaciones antedichas la
unidad es lista para trabajar nuevamente
segun las instrucciones de este manual.
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11.0 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA

elevada.

Polaridad invertida.

Electrodo inclinado en posicién con-
traria a su movimiento.

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS

POROSIDAD Electrodo acido en acero con alto Utilicen electrodos basicos.
contenido de azufre.
Oscilacién excesiva de las piezas. Acerquen los bordes de las piezas.
Distancia excesiva entre las pieza. Al comienzo proceder lento.
Pieza fria. Disminuir la corriente de soldadura.

HENDIDURAS Material sucio (p.e. aceite, pintura, La limpieza de la pieza antes la sol-
herrumbre, 6xidos). dadura es fundamental para obtener
Corriente insuficiente. una buena calidad.

ESCASA PENETRA- | Corriente demasiado baja. Asegurense que los parametros

CION Velocidad de soldadura demasiado operativos sean correctos y mejoren

la preparacion de la pieza.

ROCIOS EXCESI-
VOS

Electrodo demasiado inclinado.

Hagan las correcciones apropiadas.

DEFECTOS DE LOS
PERFILES

Parametros de soldadura incorrectos.
Velocidad de desplazamiento del
electrodo inapropiada para las exigen-
cias de los parametros operativos.

Siguen los principios fundamentales
y generales de soldadura.

ARCO INESTABLE

Corriente insuficiente.

Controlen el electrodo y la conexion
del cable de masa.

FUSION DEL ELEC-
TRODO OBLICUA

Electrodo con alma descentrada.
Fenémeno del soplo magnético.

Reemplacen le electrodo
Conecten dos cables de masa a los
lados opuestos de la pieza.

12.0 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

Limites de sobretensién excedidos,
led verde apagado.

Intervencién la proteccion de sobre
corriente. (Led amarillo encendido)

Relé interno defectuoso.
Circuito invertir defectuoso

PROBLEMA CAUSAS CONTROL / SOLUCION
LA UNIDAD NO SE | Conexién primaria incorrecta. Controlen la conexion primaria.
ENCIENDE Circuito invertir defectuoso Dirijanse al servicio de asistencia.
FALTA DE TENSION | Unidad recalentada (Led color amaril- | Esperen que la unidad se enfrie y
EN SALIDA lo encendido) que vuelva a funcionar.

Controlen la red de distribucion.
Apaguen la unidad, esperen 20
segundos y la pongan nuevamente
en marcha.

Apaguen y enciendan el equipo
nuevamente. En el caso de que

la proteccion intervino por un pico
de corriente, la maquina volvera a
funcionar. En cambio, si la maquina
no vuelve a funcionar normalmente,
contacten el servicio técnico.
Contacten el servicio técnico.

CORRIENTE EN
SALIDA INCOR-
RECTA

Potenciometro de regulacion defec-
tuoso.

Tension de alimentacion primaria
demasiado baja.

Contacten el servicio técnico.
Controlen la red de distribucion.
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IMPORTANT

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

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

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

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

CES GENERATEURS PEUVENT ETRE
UTILISES EXCLUSIVEMENT AVEC DES
GROUPES ELECTROGENES A DIESEL
D’UNE PUISSANCE SUPERIEURE A 12
KVA A 230V 50HZ.

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

1.2 RECEPTION DE LA SOURCE DE

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

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

2.0 PRECAUTIONS DE SECURITE
2.1 RECOMMANDATIONS GENERALES

Ce mode d’emploi contient toutes les instruc-

tions nécessaires pour :

- I'installation de la source de soudage;

- une utilisation correcte;

- une manutention adaptée.

Veuillez vous assurer que ce mode d’emploi

est lu et compris aussi bien par I'opérateur

que par le personnel technique chargé de la

manutention.

2.2 LIEU D’UTILISATION
Si les normes de sécurité et d'utilisation ne
sont pas scrupuleusement observées, les
opérations de soudage peuvent se révéler
dangereuses, non seulement pour l'opérateur,
mais aussi pour les personnes qui se trouvent
aux alentours du lieu de soudage.
Par conséquent, le propriétaire et I'utilisateur
doivent connaitre tous les risques possibles, de
facon a pouvoir prendre les précautions néces-
saires pour éviter des accidents de travail. Les
principales précautions a observer sont:
- Les opérateurs doivent protéger leur corps
en portant des combinaisons de protection
fermées et non-inflam-
mables, sans poches Fig.1
ni revers. Les éven-
tuelles traces d’huile
ou de graisse doivent
étre enlevées de tous
les vétements avant
de les endosser. Les
opérateurs doivent
aussi chausser des
bottes avec la pointe
en acier et la semelle
en caoutchouc ( Fig.
1).

1. Gants en cuir
2. Tablier en cuir
3. Surchaussures
4. Chaussures
Sécurité
5. Masque

Conformément aux exigences
‘ de la directive 2006/25/CE et de
* la norme EN 12198, cet équipe-

*|ment est classé catégorie 2. Cela
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rend obligatoire le port d’Equipements
de Protection Individuelle (EPI) avec fil-
tre de niveau de protection 15 maximum,
comme le requiert la norme EN 169.

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

Fig.2

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

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

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

Fig.4

- Toujours porter des lunettes de protection
avec des verres transparents pour éviter les
éclats et autres particules étrangéres pou-
vant endommager les yeux (Fig.5).

- Laire de soudage doit étre équipée d’'un
systéme d’aspiration local adéquat, au mo-
yen d'une hotte d’aspiration ou d’'un systeme
préconstruit sur 'établi de travail, aspirant
par les c6tés, par-devant et par en dessous
mais pas au-dessus de I'établi pour éviter que
poussiéres et fumées ne se forment. L'aspi-
ration locale doit étre associée a une bonne
ventilation générale et au renouvellement
de lair, surtout lorsque l'on travaille dans
un espace restreint (Fig.6). Un quelconque
symptdome de géne ou de douleur aux yeux,
au nez ou a la gorge peut étre provoqué par
une ventilation inadaptée ; dans ce cas, inter-
rompre immédiatement le travail et pourvoir a
une ventilation opportune de la zone.

Fig.6
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- Accomplir le procédé de soudage sur
des superficies métalliques dégagées de
couches de rouille ou de peinture, afin
d’éviter la formation de fumée nocive.
Avant de souder, sécher les parties qui
ont été dégraissées avec des solvants.

- Ne pas souder de métaux ou de métaux
vernis qui contiennent du zinc, du plomb,
du cadmium ou du béryllium, & moins
que l'opérateur et les personnes aux
alentours ne portent un respirateur ou
un casque avec une bouteille d’oxygéne.
- L'employeur est tenu d’évaluer les risques
auxquels les travailleurs sont exposés lors de
I'utilisation de machines a souder, en se con-
centrant en particulier sur les risques découlant
du soudage des alliages d’acier inoxydable.
Au regard de la Iégislation en vigueur dans le
pays ou les machines a souder sont vendues,
I'employeur qui utilise les machines a souder
pour souder des alliages d’acier inoxydable
est tenu d’évaluer le risque cancérogéne déri-
vant du développement de fumées de souda-
ge contenant du nickel et du chrome hexa-
valent a I'état gazeux (rappelez-vous que le
nickel et le chrome hexavalent a I'état gazeux
sont cancérigénes).

2.3 RECOMMANDATIONS POUR LA
SECURITE
Pour garantir votre sécurité, suivre attentive-
ment ces instructions avant de brancher le
générateur a la ligne:
- insérer un interrupteur a deux pdles appro-
prié avant de mettre la prise principale de
courant; celle-ci doit étre dotée de fusibles
retardés devant étre conformes aux valeurs
indiquées au chapitre “Données Techniques”;
- réaliser le branchement monophasé avec
cable de terre avec une fiche a deux pdles
compatible avec la prise susmentionnée ;
- Les deux fils du cable d’alimentation a deux
pbles sont employés pour le branchement
avec la ligne monophasée tandis que le fil
jaune-vert est utilisé pour le branchement

obligatoire a terre dans le lieu de soudage;

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

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

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

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

- L'opérateur ne doit jamais enrouler les ca-
bles de soudage autour de son propre corps;
- La torche de soudage ne doit jamais étre di-
rigée vers l'opérateur ou vers une autre per-
sonne. L'appareil a une protection de classe
IP23S, donc empéche:

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

- l'insertion de corps solides avec un diamétre
supérieur a 12mm;
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- une protection contre les chutes verticales
d’eau (condensation) avec un max d’inclinai-
son de 60 °.

- Ne jamais utiliser le générateur sans ses pan-
neaux; cela pourrait causer de graves lésions
a 'opérateur outre des dégats a I'appareil.

2.4 PREVENTION D’INCENDIE

L'aire de travail doit étre conforme aux normes
de sécurité, il doit donc y avoir des extincteurs.
Le plafond, le sol et les parois doivent étre non-
inflammables. Enlever tout matériau combusti-
ble du lieu de travail (Fig.10). Si ce n’est pas
possible, éloigner le combustible et le couvrir
avec une couverture résistante au feu. Avant
de commencer a souder, ventiler les endroits
ou l'air est potentiellement inflammable. Ne pas
travailler dans une atmosphére ayant une con-
centration importante de poudres, gaz inflam-
mables ou vapeur liquide combustible. Placer le
générateur dans un endroit avec un sol solide et
lisse ; il ne doit pas étre appuyé contre le mur.
Ne pas souder de récipients ayant contenu de
I'essence, du lubrifiant ou d’autres substances
inflammables. Une fois la soudure terminée,
toujours s’assurer qu’aucun matériau incande-
scent ou enflammé ne soit resté dans la zone.

Fig.10

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

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

pour les oreilles prévues a cet effet.

2.7COMPATIBILITEELECTROMAGNETIQUE
Avant d'installer une unit¢é de soudage
STICK/TIG, inspecter l'aire environnante,
tout en observant ce qui suit:
1 — S’assurer qu’a proximité de l'unité il n’y
ait pas d’autres cables de générateurs, lignes
de contrble, cables téléphoniques ou appa-
reils variés.
2- Controler qu’il n’y ait pas de récepteurs
téléphoniques ou postes de télévisions.
3- S’assurer qu'il N’y ait pas d’ordinateurs ou
d’autres systémes de contréle.
4- Les alentours de la machine sont inter-
dits aux personnes portant un pacemaker
ou des prothéses auditives.
5- Contréler 'immunité de chaque instrument
travaillant dans le méme environnement. Se-
lon les cas patrticuliers, des mesures de protec-
tion supplémentaires peuvent étre requises.
Il est possible de réduire les interférences en
appliquant ces précautions:
1- En cas dinterférence sur la ligne du
générateur, insérer un filire E.M.C entre le
réseau et 'unité.
2- Les cables de sortie de la machine de-
vraient étre raccourcis, mis ensemble et al-
longés a terre.
3- une fois la manutention terminée, bien fer-
mer tous les panneaux du générateur.

2.8 PREMIERS SOINS DE SECOURS
Chaque lieu de travail doit étre doté d'une
trousse de premiers soins et compter une per-
sonne qualifiée dans les premiers soins de se-
cours pour une aide immeédiate aux personnes
victimes de décharge électrique. En outre, tous
les traitements pour soigner les brilures des
yeux ou de la peau doivent étre disponibles.

PREMIERS SOINS:

Appeler immédiatement un médecin et
une ambulance. Avoir recours aux pra-
tiqgues de secours d’urgence recom-
mandées par la Croix Rouge.
ATTENTION: LA DECHARGE ELECTRI-
QUE PEUT ETRE MORTELLE

Si la personne est inconsciente, et qu’il
pourrait s’agir d’une décharge électrique,
ne pas la toucher si elle est en contact
avec les commandes.

Couper le courant sur la machine et re-
courir aux pratiques de premiers soins.
Pour éloigner les cables de la victime, uti-
liser si nécessaire du bois sec et un balai
en bois ou dans un autre matériau isolant.
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3.0CARACTERISTIQUESGENERALES
Votre soudeuse appartient a une gamme
d’onduleurs de soudage pour le MMA -
Manual Metal Arc Welding qui adopte les
derniéres technologies de modulation de
largeur des impulsions (PWM) et modules
de puissance avec transistor bipolaire a
grille isolée (IGBT) pour garantir des per-
formances optimales: la sortie de courant
constant pour rendre I'arc de soudage
plus stable et régulation linéal de la cou-
rant. Tous les onduleurs sont équipés de
fonctions de protection automatique: con-
tre les surtensions, les sur courants et les
surchauffes.

3.1 DONNEES TECHNIQUES
Vous pouvez trouver le tableau des
données techniques de l'appareil sur la
derniére page de ce manuel.

Les données techniques peuvent varier
en fonction de la torche a utiliser avec le
générateur.

4.0 INSTALLATION DE L’APPAREIL

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

—Enlever la soudeuse du carton.

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

MISE A TERRE

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

Il est indispensable de prédisposer une
bonne mise a terre au moyen du conduc-
teur jaune-vert du cable d’alimentation,
afin d’éviter des décharges dues a des
contacts accidentels avec des objets mis
a terre. Le chassis, qui est conducteur,
est relié électriquement au conducteur de
terre; ne pas brancher I'appareil a terre
correctement peut provoquer des chocs
électriques dangereux pour I'utilisateur.

- Brancher 'inverter au réseau.

NE PAS UTILISER L’INVERTER AVEC
DES RALLONGES DE CABLES D’ALI-
MENTATION QUI DEPASSENT LES 10m
OU AYANT UNE SECTION INFERIEURE
A 2.5 mm2. GARDER LES CABLES BIEN
ETENDUS ET DE NE PAS LES LAISSER
ENROULES OU EMMELES.

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

- L'inverter est alors prét a I'emploi. S’assu-
rer de souder dans une zone opportunément
ventilée et vérifier que les prises d’air de la
machine ne sont pas obstruées (une mauvai-
se ventilation pourrait réduire le rendement
de la machine et causer des dégats). Il est
maintenant possible de sélectionner le proce-
dé de soudage en branchant les accessoires
comme l'indiquent les pages suivantes.
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5.0 FONCTIONS ET CONNEXIONS
DES ONDULEURS

1 Potentiométre de régulation du cou-
rant de soudage

2 Interrupteur Stick / Tig (seulement
pour des modéles)

3 Led vert de réseau

Led ON = générateur allumé

Led OFF = générateur éteint

Intervention de la protection sous-tension
(restaurer 'unité en I'éteignant, attendre 20
secondes puis la rallumer)

4 Led jaune

Led ON = indique une alarme pour tempéra-
ture excessive.

Attention: attendre le refroidissement de I'u-
nité, le led orange s’éteindra automatique-
ment dés qu’elle est préte.

Led ON = sur-courant. Indique I'état d'alarme
en raison de sur-courant. Eteindre I'appareil,
puis le tourner. Dans le cas d’intervention de
la protection en raison d’'un pic de courant
I'unité reviendra a travailler, si pas le cas, s'l
vous plait contacter le centre de services.

prise positive

prise negative

Cable d’alimentation (posterieur)
Interrupteur Marche/arrét (posterieur)

6.0 SOUDAGE A L’ARC

Normes générales

L’arc électrique peut étre décrit comme
une source de lumiére brillante et de
chaleur intense. En effet, le flux de cou-
rant électrique dans I'atmosphére du
gaz autour de I'électrode et de la piéce
a souder provoque I’émanation d’ondes
électromagnétiques qui sont percues
comme une lumiére ou une source de
chaleur, en fonction de la longueur
d’onde. A un niveau imperceptible I'arc
produit aussi une lumiére ultraviolet-
te et infrarouge; les rayons ionisés ne
sont jamais percus. La chaleur produite
par I'arc est utilisée dans le procédé de
soudage pour fondre et assembler des
éléments de métal. Le courant électrique
nécessaire est fourni par un appareil
communément appelé soudeuse.

oO~NO O,

- Brancher le cable de masse au pdle négatif
de l'inverter et la pince de masse a la piece
de soudage.

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

- Sélectionner le courant de soudage en uti-
lisant la manette de contrble sur le panneau
frontal. Le courant de soudage doit étre choi-
si en suivant les instructions fournies par le
producteur des électrodes et inscrites sur le
paquet qui les contient. Les indications sui-
vantes peuvent étre utiles comme informa-
tions générales:

DIAMETRE DE COURANT DE

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

- Allumer linverter. Les deux leds sur le pan-
neau seront respectivement:

vert = allumée, jaune = éteint (pour plus de
détails se référer a la page précédente).
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- Pour les modéles qui le prévoient sélection-
ner la soudure a l'arc.

- Se protéger la vue avec un écran ou ca-
sque de soudure. Toucher la piéce a souder
jusqu’a l'allumage de l'arc (éventuellement
frotter I'électrode sur la piéce a souder com-
me une allumette). La fonction “ hot Start ”
d’un inverter facilite cet allumage.

Eviter de briser le revétement de I'électro-
de, ce qui rend I'allumage plus difficile.

- Apres l'allumage tenir I'électrode a un an-
gle de 60° par rapport a la piece a souder et
effectuer un mouvement de gauche a droite
(droitiers). La longueur de I'arc peut étre con-
trolée en éloignant ou rapprochant I'électrode
de la piéce a souder.

Une variation de I'angle de soudure élargira
le bain et permettra un meilleur contréle

- A la fin de le soudage, laisser refroidir le ré-
sidu avant de I'enlever en utilisant la brosse
avec I'embout.

Attention:

-Protéger les yeux

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

ATTENTION!

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

7.0 QUALITE DE LA SOUDURE

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

Bon courant de soudage.

Si lintensité de courant est trop élevée,
I’électrode brllera rapidement, tandis que la
soudure se révelera trés irréguliére et difficile
a contrbler. Par contre, si le courant est trop
bas, la puissance se perdra et la soudure ré-
sultera étroite et irréguliére.

Bonne longueur de I'arc.

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

Bonne vitesse de soudage.

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

8.0 SOUDAGE TIG

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

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

Préparation de la soudeuse :

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

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

Le flux de gaz est contr6lé manuellement
au moyen de la manette sur la poignée de
la torche. N’utiliser que du gaz inerte (Ar-
gon).

- Allumer l'inverter.

9.0 SOUDAGE TIG AVEC
DEMARRAGE LIFT-ARC

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

- Régler le courant de soudage en consi-
dérant I'épaisseur du matériau a souder et le
diamétre de I'électrode tungsténe a utiliser.

- Ouvrir la vanne de gaz sur la poignée
(Fig.A) de la torche, en laissant sortir le gaz
de 'éjecteur.

FIG.A Vanne de

gas
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- Se couvrir le visage avec le masque de
protection, amener la torche a 3-4mm de la
piéce et a un angle d’environ 45°(fig.b).

- Avec un mouvement rapide, court-circuiter
I'électrode de tungsténe, s’éloigner immédia-
tement et maintenir une distance d’environ
3-4mm en procédant avec le soudage.

- Avancer la torche en gardant la méme di-
stance de la piece et continuez de droite a
gauche.

- Pour terminer le soudage, soulever la tor-
che de la piéce a souder.

SE RAPPELER de fermer la vanne de gaz
une fois le soudage terminé.

NOTE:

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

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

10.0 MANUTENTION ORDINAIRE

ATTENTION!!!

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

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

- Enlever la couverture de protection.

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

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

- Ne pas hésiter a remplacer les composants
endommagés.

- Remonter la couverture de protection.

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

DEFAUT CAUSE SOLUTION
POROSITE Electrode acide sur acier a haute Utiliser une électrode basique.
teneur en soufre.
Oscillations excessives de I'élec- Rapprocher les bords a souder.
trode.
Distance excessive entre les Avancer lentement au début.
piéces a souder.
Piéce froide en soudage. Diminuer le courant de soudage.
FELURE Matériau a souder sale (ex. huile, | Nettoyer la piece avant de souder est
peinture, rouille, oxydes). un principe fondamental pour obtenir de
Courant insuffisant. bons cordons de soudage.
MAUVAISE Courant faible. Soigner le réglage des paramétres
PENETRATION Vitesse de soudage élevée. d’opération et améliorer la préparation
Polarité inversée. de la piece a souder.
Electrode inclinée en position
opposée a son mouvement.
GICLEES Inclinaison excessive de Effectuer les corrections
ELEVEES I'électrode. opportunes.
DEFAUTS DE Paramétres de soudage incorrects. Respecter les principes de base et
PROFILS Vitesse passée non liée aux exigen- | généraux de soudage.
ces des parametres d’opération.
INSTABILITE DE Courant insuffisant. Contréler I'état de [I'électrode et le
L’ARC branchement du cable de masse.
FUSION  OBLIQUE | Electrode avec noyau non centré. | Remplacer I'électrode.
DE LELECTRODE Phénomeéne de souffle magnétique. | Brancher deux cables de masse aux
cOtés opposés de la piece a souder.

12.0 INCONVENIENTS DE SOUDAGE POSSIBLES

INCONVENIENT CAUSE SOLUTION
NON ALLUMAGE Branchement primaire incorrect. | Contréler le branchement primaire.
Fiche inverter défectueuse S’adresser a son centre de service
apres-vente.
ABSENCE DE Machine en surchauffe, led jaune | Attendre la restauration thermique.
TENSION EN allumé
SORTIE Limites de sur-tension dépassées, | Contrler le réseau de distribution.
led vert éteint Restaurer l'unité en I'éteignant, at-
tendre 20 secondes, puis rallumer.
Intervention de la protection sur- | Restaurer 'unité en I'éteignant, at-
courant, led jaune allumé tendre 20 secondes, puis rallumer.
Dans le cas elle ne fonctionne pas
encore, s'adresser a son centre de
service aprés-vente.
Relais interne défaillant S’adresser a son centre de service
aprés-vente.
Fiche inverter défectueuse S’adresser a son centre de service
apres-vente.
COURANT EN Potentiométre de régulation dé-|S’adresser a son centre de service
SORTIE fectueux. aprés-vente.
INCORRECT Tension d’alimentation primaire | Contréler le réseau de distribution.
faible.
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WICHTIG

HINWEISE

Dieses Handbuch enthélt die Anweisungen
flr eine ordnungsgemafie Installation des von
lhnen erworbenen Elektro- und Elektronik-
Gerats (EEG).

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

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

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

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

1.0 EINFUHRUNG
1.1IDENTIFIKATIONDESEQUIPMENTS
Die Identifikationsnummer des Gerats (Spezifi-
kations- oder Teilenummer), Modell und Serien-
nummer sind normalerweise auf einem Typen-
schild auf der Verkleidung zu finden. Equipment
ohne Bedienfeld, wie die Pistolen- und Kabel-
komponenten, werden lediglich durch die Spe-
zifikations- oder Teilenummer auf dem Ver-
sandbehalter identifiziert. Bewahren Sie diese
Nummern fiir kiinftige Referenzzwecke gut auf.

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

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

AAchtung
Vergewissern Sie
sich liber den gu-
ten Zustand der
Schutzkleidung,
ersetzen Sie sie re-
gelméaRig, um einen vollkommenen Per-
sonenschutz zu erhalten.

2.2 LICHTSTRAHLEN

GemaR den Anforderungen
der EU-Richtlinie 2006/25/EG
L Aund der Norm EN12198 wird

dieses Produkt in Kategorie
2 eingestuft. Das Tragen personli-
cher Schutzausriistungen (PSA) mit
Schutzgléasern bis Stufe 15 ist nach EN
169 zwingend vorgeschrieben.

» Schauen Sie niemals und unter keinen Um-
standen, ohne einen angemessenen Augen-
schutz auf einen elektrischen Lichtbogen (Abb. 2).
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» Bediener sollten einen nicht entflammbaren
Schweillerhelm oder einen Gesichtsschutz
tragen, der den Hals und das Gesicht auch an
den Seiten vor der Helligkeit des Lichtbogens
schiitzt. Der Helm oder der Gesichtsschutz
sollte mit einem fir den Schweillvorgang
und den verwendeten Strom angemessenen
Schutzglas ausgestattet sein. Befolgen Sie die
in der folgenden Tabelle aufgefiihrten Werte:

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

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

2.3 ARBEITSBEREICH

» Es sollte nur in geschlossenen und bellifteten
Raumen geschweillt werden, die nicht in mit an-
deren Arbeitsbereichen verbunden sind, um alle
Arbeiter vor Strahlung und Qualm zu schitzen. Ist
dies nicht mdglich, sind die Personen in der Nahe
des Schweilers und insbesondere dessen Gehil-
fen durch matte durchsichtige Vorhange und Schir-
me, selbstldschend und der geltenden Ortlichen
Norm entsprechend (die Wahl der Farbe eines
Vorhangs hangt vom Schweildverfahren und vom
Wert der verwendeten Strome ab), UV-abweisen-
den Brillen und falls erforderlich, durch eine Maske
mit geeignetem Schutfilter (Abb. 4) zu schutzen.

* Vor dem
Losungsmittel auf Chlorbasis vom Arbeitsplatz
entfernen, die gewohnlich zur Reinigung oder
zum Entfetten des Arbeitsmaterials verwendet
werden. Die Dampfe dieser Lésungsmittel, den
Strahlungen eines auch entfernten Lichtbogens
ausgesetzt, kénnen sich in einigen Féllen in gif-
tige Gase verwandeln; stellen Sie daher sicher,
dass die zu schweil3enden Teile trocken sind.

a Achtung: Befindet sich der Schweiler
in einem geschlossenen Raum, ist der Ge-
brauch von chlorhaltigen Lésungsmitteln
in Anwesenheit von Lichtbogen untersagt.

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

* Die Gase, der unbekémmliche oder fir die Ar-
beiter gesundheitsgefahrdende Rauch sind so
nah und so wirksam wie mdglich an der Emissi-
onsquelle abzufangen (nach und nach wahrend
ihrer Erzeugung), sodass die eventuellen Schad-
stoffkonzentrationen nicht die zulassigen Grenz-
werte der drtlichen Norm Uberschreiten (Abb. 6).
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" Abb.6

« Der Schweilvorgang muss auf Metall-
schichten durchgefiihrt werden, die von Rost-
oder Farbschichten befreit sind, um die Ent-
stehung schadlicher Dampfe zu verhindern.

» Jegliche Anzeichen von Flecken oder
Schmerzen an den Augen, der Nase oder
dem Hals kdénnen auf eine unangemessene
Bellftung zurlckzufihren sein; die Arbeit
muss unverzliglich abgebrochen werden und
es mussen alle nétigen Schritte unternom-
men werden, um eine angebrachte Bellftung
zu gewabhrleisten.

» Schweilen Sie kein Metall oder lackiertes
Metall, das Zink, Blei, Kadmium oder Beryllium
enthalt, es sei denn der Bediener oder die Per-
sonen, die dem Qualm ausgesetzt sind, tragen
ein Atemgerat oder einen Helm mit Luftzufuhr.

* Der Arbeitgeber ist verpflichtet, die Risiken
zu bewerten, denen Arbeitnehmer bei der
Verwendung von Schweillgeraten ausge-

4 HES

* Der Generator wurde nur fir einen Ge-
brauch in geschlossenen Raumen entwik-
kelt; nicht mit einem Regen und Schnee aus-
gesetzten Generator schweil3en.

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

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

setzt sind, und sich insbesondere auf die ¢}

Risiken zu konzentrieren, die sich aus dem
Schweillen von Edelstahllegierungen erge-
ben. In Bezug auf die in dem Land, in dem
die Schweillgerate verkauft werden, gelten-
den Rechtsvorschriften muss der Arbeitgeber,
der die SchweilRgerate zum Schweifl’en von
Edelstahllegierungen verwendet, das krebser-
zeugende Risiko bewerten, das sich aus der
Entwicklung von Nickel und sechswertiges
Chrom in gasférmigem Zustand enthaltender
SchweilRgase ergibt (Denken Sie daran, dass
Nickelgas und sechswertiges Chrom krebser-
regend sind.)

» Sollen die Schweiflarbeiten aufierhalb der
gewohnlichen und Ublichen Arbeitsbedingun-
gen mit einem erhéhtem Risiko von Strom-
schlag (enger oder feuchter Arbeitsbereich)
ausgefuhrt werden, missen zusatzliche Vor-
sichtsmaRnahmen ergriffen werden, wie:

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

- Durch Platzieren des Stromgenerators
aullerhalb des Arbeitsbereichs,

- Durch Verbesserung des personlichen
Schutzes, der Isolierung vom Boden und des zu
schweilRenden Teils des Schweil3ers (Abb. 7)

« Die Vornahme des Lichtbogen-Schwei-
3ens und Schnitts impliziert die strikte Befol-
gung der Sicherheitsbedingungen bezliglich
elektrischer Strome. Stellen Sie sicher, dass
kein den Schweiflern zugangliches Metallteil
mittelbar oder unmittelbar mit einem Phasen-
leiter oder dem Nullleiter des Versorgungs-
netzes in Berihrung kommt.

 der Bediener sollte die Schweil3kabel nie-
mals um seinen Korper wickeln.

« die Schweilpistole sollte niemals auf den Be-
diener oder eine andere Person gerichtet werden.
» verwenden Sie keine beschadigten
Schweifl3- oder Eingangskabel (Abb. 9).
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* Prifen Sie, dass sich in der Nahe der
Schweifldgeneratoren keine Stromkabel an-
derer Gerate, Steuerleitungen, Telefonkabel,
usw. befinden.

* FUr andere Gerate im Schweillbereich
Uberprifen Sie deren Entsprechung mit der
entsprechenden EMV-Norm.

A\ Achtung: Im Arbeitsbereich und in
der Nahe der SchweiB- bzw. Schnei-
degeneratoren diirfen sich keine Per-
sonen mit lebensrettenden Elektrogera-
ten (Herzschrittmacher, Defibrillatoren,
usw.) aufhalten.
* Mindestens alle 6 Monate den guten Zu-
stand der Isolierung und der Verbindungen der
Gerate und der elektrischen Zubehdrteile Gber-
prifen; wenden Sie sich fur Wartungs- und
Reparaturarbeiten der erstandenen Erzeugnis-
se an lhren Handler.

AAchtung: Nicht gleichzeitig den
Schweildraht oder die Elektrode und
das zu schweiBende Teil beriihren.

2.4 ELEKTRISCHE ANLAGE
» Die Eingriffe an elektrischen und elektroni-
schen Geraten sind Fachkraften anzuvertrau-
en, die in der Lage sind, diese auszufiihren.
» Bevor das Gerat an das Stromverteilungs-
netz angeschlossen wird, ist zu prifen, dass:
- Der Schaltschitz, die Schutzvorrichtung
vor Uberlastung und Kurzschluss, die Steck-
dosen, die Stecker und die Elektroanlage vor
Ort mit dessen Hochstleistung und dessen
Versorgungsspannung (siehe Typenschild
auf Seite 3) vereinbar sind und den geltenden
Normen und Vorschriften entsprechen.
- Der Einphasenanschluss mit Erde (grin/
gelber Leiter) mit einer Fehlerstromschutzschal-
tung mittlerer oder hoher Intensitat (Empfindlich-
keit zwischen 1 und 30mA) ausgefihrt ist.
- Der Erdleiter nicht von der Stromschlag-
Schutzvorrichtung unterbrochen ist.
- Dessen Schalter, falls vorgesehen, sich in
der Stellung OFF “0” befindet;
» SchlieRen Sie an den Erdungskontakt alle
Metallteile in der Nahe des Schweilers an,
wobei Kabel von gleichem oder groferem
Durchmesser als die der Schweilkabel zu
verwenden sind.
» Das Gerat besitzt einen Schutz der Klasse
IP23S, verhindert daher:
- jeden manuellen Kontakt mit inneren Teilen in
Temperatur, in Bewegung oder unter Spannung;

- das Einfiihren von Festkdrpern mit einem
Durchmesser von mehr als 12mm;

- einen Schutz gegen Regen bei einer
Hochstneigung zur Senkrechten von 60°.

2.5 BRANDSCHUTZ

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

» Decke und Boden sollten nicht entflammbar sein.
* Alle brennbaren Materialien missen aus
dem Schweilbereich entfernt werden (Abb.
10). Wenn brennbare Materialien nicht bewegt
werden konnen, missen diese durch feuerbe-
standige Abdeckungen geschuitzt werden.

Abb.10

* Bellften Sie moglicherweise entziindbare At-
mospharen vor dem Schweil3en. Arbeiten Sie
niemals in einer Atmosphare, die eine schwe-
re Konzentration von Staub, entziindbarem
Gas oder brennbaren Flissigkeiten enthalt.

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

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

* Verwenden Sie den Generator nicht zum
Auftauen von Rohrleitungen.

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

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

2.6 SCHUTZGAS
» Die Gebrauchs- und Handhabungsempfeh-
lungen des Gaslieferanten streng befolgen.
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* Die Lager- und Einsatzbereiche missen of-
fen und bellftet, ausreichend vom Arbeitsplatz
und von Warmequellen entfernt sein.

» Arretieren Sie die Gasflaschen, vermeiden
Sie StdRe und schutzen Sie diese vor jedem
technischen Unfall.

* Prufen, dass die Gasflasche und der Druck-
regler dem fir das Bearbeitungsverfahren er-
forderliche Gas entsprechen.

* Niemals die Hahne der Gasflasche dlen.

» Denken Sie daran, diese vor dem Anschluss
des Druckreglers zu entliften.

+ Das Schutzgas zu den von den unter-
schiedlichen Schweillverfahren empfohlenen
Drucken verteilen.

» RegelmaRig die Dichtigkeit der Kanalisierun-
gen und der Gummischlauche Uberprifen.

» Niemals einen Gasverlust mit einer Flamme
feststellen; verwenden Sie einen geeigneten
Melder oder Seifenwasser mit einem Pinsel.
Die schlechten Einsatzbedingungen der Gase,
insbesondere in engen Raumen (Laderaume
von Schiffen, Tanks, Zisternen, Silos, usw.) set-
zen den Benutzer folgenden Gefahren aus:

1 des Erstickens oder der Vergiftung durch Gas
oder gasfoérmige Mischungen mit weniger als
20% CO2, (diese Gase tauschen den Sauer-
stoff in der Luft aus),

2 des Brands und der Explosion mit wasser-
stoffhaltigen gasformigen Mischungen (ein
leichtes und entziindbares Gas, es sammelt
sich unter den Decken oder in Hohlrdumen mit
Brand- und Explosionsgefahr an).

2.7 LARM

Der von den Schweilgeneratoren erzeugte
Larm hangt von der Starke des Schweil3-
stroms, dem angewendeten Verfahren, der
Arbeitsumgebung ab. Unter normalen Um-
stdnden Uberschreitet das Equipment, das
zum elektrischen Lichtbogenschweifen ge-
nutzt wird, die zugelassenen 80 dBA nicht.
Unter bestimmten Voraussetzungen, wie z.B.
bei hohen Schmelzparametern an begrenzten
Orten, kénnen die Larmpegel das zulassige
Level Uberschreiten. Aus diesem Grund wird
dringend empfohlen, dass die Bediener einen
entsprechenden Ohrenschutz tragen.

2.8 ERSTE HILFE

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

ACHTUNG: EIN

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

ELEKTROSCHOCK
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3.0 KURZE EINFUHRUNG

Ihr SchweilRgerat gehort zu einer Auswahl an
Schweil3-Invertern fir MMA - Manual Metal
Arc-Schweillen, die die neueste Pulswei-
tenmodulation (PWM)-Technologie und das
Insulated Gate Bipolar Transistor (IGBT)-
Leistungsmodul einsetzen, um eine optimale
Leistung zu bieten: Konstanter Stromaus-
gang, um den SchweilRbogen stabiler zu
machen und eine stufenlose Stromregelung
zu erreichen. Alle Inverter sind mit automati-
schen Schutzfunktionen ausgestattet: Uber-
spannung, Uberstrom und Ubertemperatur.

3.1 TECHNISCHE DATEN
Die Datentabelle Ihres Gerats finden Sie
auf der letzten Seite dieses Handbuchs.

Die Daten kénnen nach dem mit der Ge-
nerator verwendeten Brenner variieren.

4.0INSTALLATIONDESEQUIPMENTS

Der einwandfreie Betrieb des Generators
wird durch die entsprechende Installation
sichergestellt. Der Zusammenbau des Inver-
ters ist durch Experten durchzufiihren, in-
dem die Anweisungen der Sicherheitsstan-
dards vollstindig befolgt werden.

- Nehmen Sie das Schweillgerat aus dem
Karton.

UBERPRUFEN SIE VOR DER HERSTEL-
LUNG EINER ELEKTRISCHEN VER-
BINDUNG DAS TYPENSCHILD UND
VERGEWISSERN SIE SICH, DASS DIE EIN-
GANGSSPANNUNG UND DIE FREQUENZ
DES ZU VERWENDENDEN STROMNETZES
MITEINANDER UBEREINSTIMMEN.

ERDUNG

- Zum Schutz der Anwender miissen die
SchweifBmaschinen korrekt mit dem Erdsy-
stem (INTERNATIONALE SICHERHEITSRE-
GULIERUNGEN) verbunden sein.

- Es ist unabdingbar, die Maschine kor-
rekt mit der gelb-griinen Ader des Strom-
kabels zu erden, um Ableitungen auf Grund
von versehentlichen Kontakten durch ge-
erdete Objekte zu verhindern.

- Das Gehduse (das leitend ist), ist
elektrisch mit dem Erdungsleiter verbun-
den. Ist das Equipment nicht korrekt geer-
det, konnen Elektroschocks auftreten, die
fur die Anwender gefahrlich sind.

- Schlief3en Sie den Inverter an das Stromnetz an.

Verwenden Sie den Generator nicht mit Ein-
gangskabelverlangerungen, die langer als
10m und diinner als 2,5mm? sind. Vergewis-
sern Sie sich, dass die Kabel ausgelegt sind
und nicht gewickelt oder verheddert sind.

Verwenden Sie das SchweiBgerait nicht,
wenn die Verkleidungsplatten seitlich oder
vollstiandig entfernt sind, um den versehen-
tlichen Kontakt mit inneren spannungsfiih-
renden Teilen zu verhindern.

- Der Inverter steht nun zur Nutzung bereit.
Vergewissern Sie sich, dass Sie in einem an-
gemessen bellfteten Bereich schweilen, und
dass die Luftungsoéffnungen der Maschine nicht
versperrt sind (eine schlechte Bellftung kann
den Auslastungsgrad der Einheit verringern
und Schaden verursachen). Sie kénnen nun
den Schweilvorgang auswahlen, indem Sie die
Komponenten so verbinden, wie auf den folgen-
den Seiten gezeigt wird.
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5.0 INVERTERFUNKTIONEN UND
ANSCHLUSSE

1 Anpassung des SchweiBstrom-Potentio-
meters

2 Auswahl Stick / TIG (nur bei den Model-
len, die es haben)

3 Griine LED, Anzeige fiir Power AN

LED AN = Power AN

LED AUS = Power AUS

Uberspannungsschutz (setzen Sie die Einheit
durch das Ausschalten zurlick, warten Sie 20
Sekunden und schalten Sie die Einheit dann an)
4 Gelbe LED

LEDAN = zeigt an, dass Temperaturlimits
Uberschritten wurden.

Warnung: Lassen Sie die Einheit abkuhlen.
Wenn bereit, schaltet sich die orangefarbene
LED automatisch aus.

LEDAN = zeigt einen Alarmzustand auf
Grund eines Uberstroms an. Schalten Sie
die Einheit aus und dann an. Im Falle eines
Schutzeingriffs auf Grund einer Stromspitze
wird die Einheit wieder automatisch den Betrieb
aufnehmen. Falls nicht, kontaktieren Sie bitte

lhren Kundendienst.

5 Positivmuffe

6 Negativmuffe

7 Eingangskabel

8 AN/AUS-Schalter

6.0 STICK-SCHWEISSEN

Allgemeine Informationen

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

- Verbinden Sie das Erdungdkabel mit dem
Negativpol des Inverters und die Masseklemme
mit dem Werkstuck.

- Verbinden Sie das Schweilkabel mit dem
positiven Pol des Inverters.

- Stellen Sie den Schweil3strom mit Hilfe des
Potentiometers an der Vorderseite ein. Der
Schweillstrom sollte an Hand der Anweisungen
ausgewahlt werden, die von Elektrodenher-
stellen auf der Elektrodenbox angegeben sind,
aber die folgenden Angaben dienen als allge-
meine Information:

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

- Schalten Sie den Inverter an. Die zwei LED
auf der Vorderseite werden entsprechend griin
sein = aufgeleuchtet und die gelbe LED = aus
(siehe fur weitere Details die vorherige Sei-
te). Stellen Sie das Stick-Schweil3en Uber den
Schalter an der Vorderseite ein.
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- Schutzen Sie lhr Gesicht mit einer Maske
oder einem Helm. Berlihren Sie mit der Elek-
trode, die im Elektrodenhalter befestigt ist, das
Werkstlck, bis ein Lichtbogen schlagt (der In-
verter verflgt Uber einen ,Hot Start*, um das
Durchschlagen zu verbessern).

Vermeiden Sie das Aushammern des Werk-
stiicks mit der Elektrode, da es seine Beschich-
tung verlieren kann und die Schwierigkeiten beim
Durchschlagen des Lichtbogens erhéhen kann.
- Nach dem Schlagen des Lichtbogens drik-
ken Sie die Elektrode in das Schweil3bad, mit
einem Winkel von ungefahr 60°, und bewegen
Sie diese von links nach rechts, sodass Sie das
Schweilden kontrollieren kdnnen. Die Lange des
Lichtbogens kann auch kontrolliert werden, in-
dem die Elektrode leicht angehoben oder gesenkt
wird. Auch die Veranderung des Schweiwinkels
kann das SchweilRbad vergroRern und somit die
Kapazitat der Schlackenflache erhéhen.

- Lassen Sie die Schlacke am Ende des
Schweillvorgangs abkiihlen, bevor Sie diese
mit dem Burstenhammer entfernen.

ACHTUNG:

Schiitzen Sie beim Abschlagen der Schia-
cke mit dem Schlackenhammer lhre Au-
gen, um Verletzungen zu vermeiden.

ACHTUNG:

Ein schlechter Start kann auf ein unsaube-
res Werkstiick, eine schlechte Verbindung
zwischen dem Massekabel und dem Wer-
kstiick, oder eine schlechte Befestigung
der Elektrode im Elektrodenhalter zuriick-
zufiihren sein.

7.0 QUALITATDERSCHWEISSNAHT
Die Qualitdt der Schweilnaht hangt
hauptsachlich von der Fahigkeit des Sch-
weillers ab, von der Art des Schweillens und
der Qualitat der Elektrode: Wahlen Sie die rich-
tige Elektrode, bevor Sie mit dem Schweil’en
beginnen, und achten Sie auf die Dicke und Zu-
sammensetzung des zu schweilenden Metalls.

Richtiger SchweiRstrom.

Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweilbad wird groR,
unregelmafig und schwierig zu kontrollieren.
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu
wenig Leistung und das Schweiflbad wird klein
und unregelmagig.

Richtige Lichtbogenlange.

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

Richtige SchweiBgeschwindigkeit.

Die richtige Schweillgeschwindigkeit wird so
gewabhlt, dass eine Schweillnaht von geeigneter
GrolRe, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

8.0 TIG-SCHWEISSEN

Der TIG-Vorgang verwendet den elektrischen
Lichtbogen, der zwischen der Wolfram-Elektro-
de des Brennergriffs und der Oberflache des
Werkstuicks einschlagt.

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

Vorbereitung des Schweillgerats:

- Stellen Sie das TIG-Schweiflen mit dem
Wahlschalter an der Vorderseite ein.

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

- Verbinden Sie den TIG-Brennergriff mit
dem Negativpol des Schweil3gerats und den
Gasschlauch mit dem Druckregler des Ga-
szylinders.

Der Gasfluss wird manuell mit dem Knopf
auf dem Brennergriff geregelt. Verwenden
Sie ausschlieBlich Inertgas (Argon).

- Schalten Sie den Inverter an.

9.0 TIG-SCHWEISSEN MITDEM LIFT-
ARC LICHTBOGEN

- Vergewissern Sie sich, dass die Elektrode an
der Brenngriffdiise 4 - 5mm hinaussteht und stel-
len Sie zudem sicher, dass die Elektrode spitz
mit einem Winkel von 40°-60° ausgerichtet ist.

- Stellen Sie den Schweillstrom, unter
Berlcksichtigung der Dicke des zu schweilen-
den Materials und des Durchmessers der zu
verwendenden Wolfram-Elektrode, ein.

- Offnen Sie das Gasventil am Brennergriff
(Abb.A), damit das Gas aus der Dise des Bren-
nergriffs flieBen kann.

- Bedecken Sie Ihr Gesicht mit einem
Kopfschutz, bringen Sie den Brennergriff
3-4mm an das Werkstlick, mit einem Winkel von
45°, (Abb. b).

- SchlieRen Sie mit einer schnellen Bewe-
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gung die Wolframelektrode kurz(Abb.C),
nehmen Sie die Elektrode schnell zurlick und
halten Sie einen Abstand von ca. 3-4mm, um
das Schweillen fortzusetzen (Abb.D).

- Stellen Sie den Brenner vor, wahrend Sie
den gleichen Abstand zum Werkstiick einhalten,
und fahren Sie von rechts nach links fort.

- Um das Schweilen zu beenden, entfernen
Sie einfach den Brennergriff vom Werkstuck.

ABB.A Gasventil

Denken Sie daran, das Gas SOFORT
ABZUDREHEN, sobald Sie mit dem
SchweiBen fertig sind.

HINWEISE:

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

10.0 GEWOHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!

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

Das Leistungsvermdgen des Schweillsystems
Uber die Zeit steht in direkter Beziehung zur
Haufigkeit der Wartungsarbeiten, wie:
Wartungsarbeiten an Schweillmaschinen dr-
fen nur innen durchgefiihrt werden. Je staubi-
ger die Arbeitsumgebung, desto ofters sollte die
Maschine gewartet werden.

- Nehmen Sie den Deckel ab.

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

- Ersetzen Sie alte Teile nicht zu spat.

- Setzen Sie den Deckel wieder auf.

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




11.0 MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

sauber (z.B. OI, Farbe, Rost, Oxide).
Nicht genligend Strom.

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

POROSITAT Séure; Elektrode auf Stahl mit erhdh- | Verwenden Sie die Standard-Elektroden.
tem Schwefelgehalt. Legen Sie die Kanten, die miteinander ver-
Die Elektrode oszilliert zu sehr. schweildt werden sollen, ndher aneinander.
Werkstlicke sind zu weit voneinander | Zu Beginn langsam bewegen.
entfernt.
Das zu schweiRende Werkstuck ist Schweillstrom verringern.
kalt.

RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht | Das Saubern der Werkstiicke vor dem Schwei-

Ren ist eine notwendige Methode, um saubere
Schweilnahte zu erhalten.

ZU GERINGE EIN-
DRINGTIEFE

Niedriger Strom.

Hohe Schweilrate.

Umgekehrte Polaritat.

Elektrode gegen die Bewegungsrich-
tung geneigt.

Vergewissern Sie sich, dass die Betriebspa-
rameter reguliert sind und bereiten Sie die
Werkstiicke besser vor.

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Nehmen Sie entsprechende Korrekturen vor.

PROFILDEFEKTE

SchweilRparameter sind nicht korrekt.
Passrate steht nicht mit den Anfor-
derungen der Betriebsparameter in
Bezug.

Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
nen Schweilgrundsatze.

LICHTBOGEN-INSTA-
BILITAT

Nicht gentigend Strom.

Uberpriifen Sie den Zustand der Elektrode und
die Massekabel-Verbindung.

ELEKTRODE
SCHMILZT SCHIEF AB

Elektrodenkern ist nicht zentral aus-
gerichtet.
Magnetisches Blasphdnomen.

Elektrode ersetzen.
Verbinden Sie zwei Massekabel mit den Gegen-
seiten des Werkstuicks.

12.0 FEHLERBEHEBUNG

PROBLEM

URSACHE

LOSUNG

KEINE ZUNDUNG
DES LICHTBOGENS

Schlechte Primarverbindung.
PCB des Inverters ist defekt.

Uberpriifen Sie die Primarverbindung.
Kontaktieren Sie den Kundendienst.

KEINE AUSGANGS-

Uberhitzte Einheit, gelbe LED leuchtet

Warten Sie auf die Zuriicksetzung der thermi-

Niedrige Primarspannungsversorgung.

SPANNUNG Uberspannungsschutz, griine LED schen Abschaltung.
aus. Uberpriifen Sie die Stromleitung. Setzen Sie die
Einheit zuriick, indem Sie diese ausschalten und
nach 20 Sekunden wieder einschalten.
Setzen Sie die Einheit zurilick, indem Sie diese
Uberstromschutz, gelbe LED leuchtet. | ausschalten und nach 20 Sekunden wieder
einschalten. Wenn die Einheit den Betrieb nicht
wieder aufnimmt, kontaktieren Sie bitte das After
Sales-Kundenzentrum.
Internes Relais ist ausgefallen. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzentrum.
PCB des Inverters ist defekt. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzentrum.
FALSCHER AUS- Defektes Steuerungspotentiometer. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzen-
GANGSSTROM trum.

Uberpriifen Sie die Stromleitung.
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IMPORTANTE

LEIA ATENTAMENTE AS INSTRUGOES
ANTES DE INSTALAR O APARELHO E
ASSEGURE-SE QUE O FIO TERRA VER-
DE E AMARELO ESTEJA DIRETAMENTE
CONECTADO A TERRA NO LUGAR DE
SOLDA.

O APARELHO NUNCA DEVE SER USA-
DO SEM OS PAINEIS, VISTO QUE ISSO
PODERIA SER MUITO PERIGOSO PARA
O OPERADOR E PODERIA CAUSAR
GRAVES DANOS AO EQUIPAMENTO.

O APARELHO TRABALHA SOMENTE
COM UMA TENSAO DE ALIMENTACAO
DE 230Vac-50Hz-1Ph.

O CABO DE ALIMENTAGAO MANTEM
UMA TENSAO MESMO QUANDO O IN-
TERRUPTOR PRINCIPAL E NA POSICAO
“0”, POR ISSO, ANTES DE CONSER-
TAR O APARELHO, ASSEGURE-SE QUE
O PLUGUE (COM DOIS POLOS) NAO
ESTEJA INSERIDO NA TOMADA.

Estes geradores podem ser usados
exclusivamente com grupos electréoge-
nos a diesel come poténcia superior a
12 KVA a 230V 50Hz

1.0 INTRODUGAO

1.1 TIPO DE GERADOR DE SOLDA
Os dados identificativos do gerador e o nime-
ro de série estdo sempre indicados na etiqueta
de dados no painel posterior. O facho e os ca-
bos sao identificados pelas especificagbes ou
pelo numero de série impresso na embalagem.
Anote esses numeros para uma eventual re-
feréncia.

1.2 RECEBIMENTO DA SOLDADEIRA
Quando vocé receber o equipamento, exa-
mine a fatura para assegurar-se que haja
correpondéncia entre o seu pedido e o equi-
pamento recebido. Depois verifique-o bem, a
fim de individuar possiveis danos causados
pelo transporte. Todos os aparelhos expedi-
dos sdo submetidos a um rigoroso controle
de qualidade. Entretanto, se o seu equipa-
mento n&o estiver funcionando corretamente,
consulte a seg¢do INDICE DE PROBLEMAS
deste manual. Se o defeito permanecer, con-
sulte a sua concessiondria autorizada.

2.0 PRECAUC}OES DE SEGURANCA
2.1 INSTRUGOES GERAIS

Este manual contém todas as instrugdes ne-

cessarias para :

- a instalagao da soldadeira;

- 0 Seu uso correto;

- a sua adequada manutengéo.

Assegure-se que este manual seja lido e en-

tendido pelo operador e pelo pessoal técnico

responsavel pela manutencao.

2.2 LUGAR DE UTILIZAGAO
Se as normas de seguranca e de uso nao
sdo observadas com atencdo, as operacdes
de solda podem ser perigosas néo somente
para o operador, mas também para as pes-
soas que se encontrem perto do lugar de
solda.
Por isso, o proprietario e o usuario devem ter
conhecimento de todos os riscos possiveis,
de forma a tomar as precaug¢des necessari-
as para evitar acidentes de trabalho. As pre-
caugdes principais que devem ser observa-
das sao:
- Os operadores devem proteger o proprio
corpo, vestindo roupas protetivas bem fe-
chadas e n&o-in-
flamaveis, que néo
contenham  bolsos
ou bordas reviradas.
Eventuais manchas
de 6leo ou gordura
devem ser removi-
das da roupa antes
de vesti-la. Os ope-
radores também de-
vem usar botas com
ponta de ago e sola
de borracha.(Fig 1).
1. Luvas de couro
2. Avental de couro
3. Cobertura proteti-
va para os sapatos
4. Sapatos de segu-
ranga
5. Mascara
De acordo com os requisitos da
Directiva 2006/25/CE e da Nor-
ma EN 12198, o equipamento é
“lda categoria 2. Este facto torna
obrigatéria a adopgao de Equipamento
de Proteccdo Individual (EPI), dotado
de filtro com um grau de protecgao até
um maximo de 15, como estipulado pela
Norma EN169
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- Os operadores devem usar um capacete
ou uma mascara de soldador, ndo-inflamavel,
de forma a proteger o pescogo e o rosto dos
lados também. O capacete ou a mascara de-
vem ser dotados de vidros protetivos escu-
ros, que sejam adequados ao processo de
solda e a corrente usada. E preciso manter
sempre limpos os vidros de prote¢ao e sub-
stitui-los quando estdo quebrados (Fig. 2).
Aconselha-se instalar um vidro transparente
entre o vidro inactinico e a area de solda. Tal
vidro deve ser substituido com frequéncia,
quando jatos e estilhagos reduzirem a visi-
bilidade. Use o respirador quando trabalhar
com chapas revestidas, as quais emitem
uma fumaga toxica se aquecidas.

Fig.2

- A operagao de solda deve ser realizada
num ambiente isolado / separado das outras
zonas de trabalho, de forma a proteger os
operadores contra radiagbes e fumaga. Se
isso ndo é possivel, a area de solda deve ser
delimitada com painéis de protegéo pretos,
largos o suficiente para reduzir o campo vi-
sual das pessoas nas redondezas (Fig. 3).

de trabalho todos os solventes que contenham
cloro. Alguns solventes clorados decompdem-
se quando sao expostos a radiagbes ultravio-
letas, formando gas fosgénico.

- Nunca olhar, per motivo algum, um arco-
voltaico sem a protecao adequada aos olhos
( Fig. 4).
Fig.4

- Use sempre 6culos de protecdo com lentes
transparentes, para evitar estilhagcos e ou-
tras particulas estranhas que poderiam dani-
ficar os olhos. (Fig. 5).

Fig.5 /

- A area de solda deve disp6r de uma adequa-
da aspiragao local, que pode ser feita com um
exaustor ou com um sistema responsavel pela
aspiragao lateral, frontal e inferior, construido
previamente sobre o banco de trabalho, de for-
ma a evitar a formacéo de p6 e fumaga. Con-
temporaneamente a aspiragdo do local, séo
necessarias a ventilacao geral e a circulagao
do ar, especialmente quando se trabalha num
espaco estreito (Fig. 6). Qualquer sintoma de
irritacdo ou dor nos olhos, no nariz ou na gar-
ganta pode ser causado por uma ventilagdo
pouco adequada; nesse caso, interrompa ime-
diatamente o trabalho e providencie a adequa-
da ventilagéo da area.

Fig.6
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- O procedimento de solda deve ser feito em
superficies metalicas limpas, sem camadas
de ferrugem ou verniz, a fim de evitar a for-
macéao de vapores nocivos. Antes de iniciar
a solda, é necessario enxugar as partes que
foram limpadas com solvente.

- Nao aquecga metais ou metais envernizados
que contenham zinco, chumbo, cadmio ou
berilio, exceto se o operador e as pessoas
nas redondezas estejam usando um respira-
dor ou um capacete com bomba de oxigénio.
- O empregador é obrigado a avaliar os ri-
scos a que os trabalhadores estdo expostos
durante o uso de maquinas de solda / corte,
com foco especial nos riscos decorrentes da
soldagem ou corte de ligas de aco inoxidavel.
Em relagédo a legislagdo em vigor no pais
onde as maquinas de solda/corte séo ven-
didas, o empregador que utiliza as maqui-
nas de solda/corte para soldar ligas de ago
inoxidavel deve avaliar o risco cancerigeno
decorrente do desenvolvimento de vapores
contendo niquel e cromo hexavalente em
estado gasoso (lembre-se de que o niquel e
o cromo hexavalente no estado gasoso séo
cancerigenos).

2.3INSTRUGCOESPARAASEGURANGA
Para salvaguardar a sua seguranga, siga
atentamente as seguintes instrugdes, antes
de ligar o gerador a corrente elétrica:
- um interruptor adequado, com dois polos,
deve ser inserido na tomada de alimentagao,
antes de conectar o plugue. A tomada deve
dispor de fusiveis retardados, de acordo com
os valores indicados no capitulo “Dados Téc-
nicos”;
- a ligagdo mono-fase com fio-terra deve ser
feita numa tomada com dois podlos, com-
pativeis com o plugue acima mencionado;
- os dois fios do cabo de alimentagéo (com
dois pdlos) séo usados para a ligagdo com a
linha mono-fase enquanto o fio verde-amare-
lo serve como fio-terra e deve ser colocado
em contato com o chao no lugar da solda;
- ligue o terminal terra em todas as partes
metalicas que ficam perto do operador, usan-
do fios mais grossos ou do mesmo didmetro
dos fios de solda;
- quando estiver trabalhando num lugar
estreito, o aparelho deve ser colocado fora
da area de solda e o fio de massa deve ser
fixado no lugar em que se esta trabalhando.
N&o trabalhar numa zona umida ou molhada
em tais condigdes (Fig. 7);

ou

Fig.8

- o operador nunca deve tocar, com nenhuma
parte do corpo, pedacos de metal aquecidos
em alta temperatura ou carregados eletrica-
mente (Fig. 9);

- 0 operador nunca deve enrolar os cabos de
solda ao redor do proprio corpo;

- a tocha de solda nunca deve ser mirada
em dire¢do a um operador ou a uma outra
pessoa.

O aparelho tem uma protecdo de classe
IP23S, o que impede:

- qualquer contato manual com partes inter-
nas quentes ou em movimento;

- a insergao de corpos solidos de diametro
superior a 12mm;

- uma protegao contra as quedas verticais
de agua (condensagao) com uma inclinagéo
maxima de 60°.

Os geradores nunca devem ser usados sem
os respectivos painéis, o que poderia causar
graves lesdes ao operador, além de danos a
aparelhagem.
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2.4 PREVENGAO DE INCENDIOS

A area de trabalho deve respeitar as normas
de seguranga, portanto € necessaria a pre-
senga de extintores de incéndio. O teto, o
chdo e as paredes devem ser do tipo ndo-in-
flamaveis. Todo o material combustivel deve
ser retirado do lugar de trabalho (Fig.10). Se
ndo é possivel retira-lo, cubra-o com uma
protecao a prova de fogo. Antes de comecgar
a solda, ventile as areas potencialmente in-
flamaveis. Nao trabalhe numa atmosfera
com alta concentragao de po, gas inflamavel
ou vapor liquido combustivel. O gerador
deve ser colocado sobre um chao sélido e
liso; ndo deve ser apoiado ao muro. Nao
solde recipientes que antes tenham contido
gasolina, lubrificante ou outras substancias
inflamaveis. Quando acabar de soldar, as-
segure-se sempre que nao restem materiais
incandescentes ou em chamas na area.

2.5 GAS DE PROTEGAO
Use o gas correto para o processo de solda.
Assegure-se que o regulador instalado no ci-
lindro funcione corretamente. Lembre-se de
conservar o cilindro longe de fontes de calor.

2.6 NIVEL DE RUIDO PERMITIDO PELA

LEI 86/188/EEC
Trabalhando em condi¢des normais, o equipa-
mento usado para a solda a arco n&o supera 0s
80 dBA. Em condicbes especiais, por exemplo
com altos parametros de solda em ambientes
limitados, o nivel de ruido pode exceder o limi-
te permitido. Por essa razado, é praticamente
obrigatdrio o uso de protetores idéneos para os
ouvidos.

2.7 COMPATIBILIDADE
ELETROMAGNETICA
Antes de instalar a unidade de solda STICK/
TIG, inspecione a area ao redor, observando
0s seguintes passos:

1- Assegure-se que perto da unidade n&o

haja outros fios de geradores, linhas de con-
trole, fios telefénicos ou aparelhos varios.

2- Assegure-se que nao haja aparelhos te-
lefénicos ou televisdes.

3- Assegure-se que ndo haja computadores
ou outros sistemas de controle.

4- Na area ao redor da maquina, nao devem
estar presentes pessoas com marca-passo
ou préteses para o ouvido.

5- Inspecione a imunidade de cada um dos
instrumentos que operam no mesmo am-
biente.

Em casos especificos, podem ser necessari-
as medidas de protecéo adicionais.

As interferéncias podem ser reduzidas se-
guindo os seguintes conselhos:

1- Se ha uma interferéncia na linha do gera-
dor, pode-se inserir um filtro E.M.C entre a
rede e a unidade.

2- Os fios de saida da maquina deveriam ser
encurtados, agrupados e pousados no chao.
3- Depois de ter terminado a manutencéo,
€ necessario fechar corretamente todos os
painéis do gerador.

2.8 CUIDADOS MEDICOS E DE

PRIMEIROS-SOCORROS.
Cada lugar de trabalho deve ter uma caixa
de pronto-socorro. Deve também estar sem-
pre presente uma pessoa qualificada em cu-
idados de primeiros-socorros, para fornecer
uma ajuda imediata as vitimas de um choque
elétrico. Além disso, devem estar disponiveis
todos os tratamentos para queimaduras ocu-
lares e da pele.

CUIDADOS DE PRIMEIROS-SOCORROS:
Chame o mais rapido possivel um médico
e uma ambulancia. Use as praticas de Pri-
meiros Socorros recomendadas pela Cruz
Vermelha.

ATENGAO: O CHOQUE ELETRICO PODE
SER MORTAL

Se a pessoa é inconsciente ou se existe
a suspeita de um choque elétrico, nao
toque a pessoa se ela estiver em conta-
to com os comandos. Retire primeiro a
maquina da tomada (alimentagao elétrica)
e s6 entdo aplique os primeiros-socorros.
Para distanciar os fios da vitima, pode ser
usada madeira seca (como o cabo de ma-
deira de uma vassoura) ou outro material
isolante.
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3.0 CARACTERISTICAS GERAIS

O soldador é parte de uma série constituida
por inversor de solda de eletrodos (MMA
- Manual Metal Arc Welding) que adotam a
tecnologia de modulagao por largura de pul-
so (PWM - Pulse Width Modulation) e moédu-
los de poténcia com transistor de porta iso-
lada bipolar (IGBT - Insulated Gate Bipolar
Transistor) para um desempenho 6ptimo:
corrente de saida constante para tornar o
arco mais estavel e ajustamento linear da
corrente. Todas as unidades sdo equipadas
com algumas prote¢cbes automaticas: sobre-
corrente, sobretenséo e sobretemperatura.

3.1 DADOS TECNICOS

Vocé pode encontrar a tabela de dados
do dispositivo na ultima pagina deste
manual.

Os dados podem variar de acordo com
a tocha a ser utilizada com o gerador.4.0

INSTALAGCAO DO EQUIPAMENTO

O bom funcionamento do gerador de-
pende a sua instalagao adequada, que
deve ser feita por pessoal especializado,
seguindo as instrugoes e respeitando as
normas contra acidentes.

- Retire a soldadora da caixa.

ANTES DE REALIZAR QUALQUER LI-
GAGAO ELETRICA, VERIFIQUE A ETI-
QUETA DE DADOS E ASSEGURE-SE
QUE A TENSAO DE ENTRADA E A
FREQUENCIA COINCIDAM COM AQUE-
LAS DA FONTE A SER USADA.

FIO-TERRA

- Para a protecao dos usuarios, a solda-
dora deve ser obrigatoriamente ligada
a instalagcdao de fio-terra corretamente
(NORMATIVAS INTERNACIONAIS DE
SEGURANGCA)

- E indispensavel instalar bem o fio-
terra (fio verde-amarelo no cabo de ali-
mentacao), de forma a evitar descargas
elétricas devido ao contato acidental
com objetos colocados no chéo.

- O chassi, que é condutor, esta conecta-
do com o fio-terra;

ndo conectar corretamente o fio-terra
pode provocar choques elétricos peri-
gosos para o usuario.

Ligue o inversor a rede.

Nao use o inversor com extensées eléc-
tricas que superem 10m o com diametro
inferior a 2.5mm?. Lembre-se de manter
os fios bem esticados. Nao deixe os fios
desarrumados no chéo e nao os enrole.

Nao use a soldadores com os painéis la-
terais parcial ou completamente removi-
dos, para evitar o contato acidental com
as partes mais internas que cotém carga
eléctrica.

- O inversor esta agora pronto para o uso.
Assegure-se de estar trabalhando numa area
adequadamente ventilada e que os orificios
de ventilacdo da maquina ndo estejam ob-
struidos (uma ma-ventilagao poderia reduzir
o rendimento da maquina e danifica-la).
Agora é possivel escolher o processo de sol-
da, conectando os acessorios como indicado
nas paginas seguintes.
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5.0 CONEXOES E FUNGOES DO
INVERSOR

1 Potenciometro de regulagdo da cor-
rente de solda

2 TIG/MMA interruptor (apenas para
alguns modelos)

3 Led verde da rede

Led ligado =gerador pronto para a solda

Led desligado = gerador desligado
Intervengcéo Protecgdo contra sobretensdes
(reiniciar o aparelho, desligando-o, aguarde
20 segundos; em seguida, novamente ligar
o aparelho)

4 Led amarelo

Led ligado = excesso de temperatura, alarme.
Atengéo: Deixe o aparelho arrefecer, quando
estiver pronto, o LED desliga-se automatica-
mente.

Led ligado = sobrecorrente. Tente desligar
e ligar a maquina. Se a protegao € para um
interventuta pico de corrente da maquina re-
toma a operagéo, se a maquina nao retomar
seu funcionamento normal, se aplicam a um
centro de servigo.

5 Tomada positiva

6 Tomada negativa

7 Cabo de alimentagdo (sobre o painel
posterior.)

8 Interruptor ON/OFF (retro)

6.0 SOLDA AARCO

Normas gerais

O arco elétrico pode ser descrito como
uma fonte de luz brilhante e de calor in-
tenso.

O fluxo de corrente elétrica na atmosfera
do gas que circunda o eletrodo e o ma-
terial a ser soldado provoca a emissao
de ondas eletromagnéticas, que sao per-
cebidas como luz ou fonte de calor, de
acordo com o comprimento de onda.
Imperceptivelmente, o arco produz tam-
bém luz ultra-violeta e infra-vermelha;
nao é possivel perceber os raios ioniza-
dos. O calor produzido pelo arco é usa-
do no processo de solda para fundir e
unir partes de metal.

A corrente elétrica necessaria é forne-
cida por um equipamento comumente
chamado “soldadora”.

- Ligue o fio de massa ao polo negativo do in-
versor e a pinga de massa ao material de solda.
- Ligue o fio de solda ao polo positivo do in-
Versor.

- Selecione a corrente de solda usando o
punho de controle sobre o painel frontal.

A corrente de solda deve ser escolhida de
acordo com as instrugdes fornecidas pelo
produtor dos eletrodos, escritas na sua em-
balagem.

As seguintes indicagcbes podem ser Uteis a
titulo de informacdes gerais:

DIAMETRO DO CORRENTE DE
ELETRODO SOLDA

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

- Acender o inversor. Os dois leds sobre o
painel seréo respectivamente:
verde = ligado, amarelo = desligado
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(Para detalhes, consulte a pagina anterior).
Nos modelos que permitem que o soldador
TIG e arco de soldagem, selecionando o in-
terruptor no painel frontal.

- Proteja o seu rosto com uma mascara ou
com um capacete. Toque o material a ser sol-
dado com o eletrodo inserido na pinga porta-
eletrodo, até dar a igni¢cao ao arco (o inversor
tem a funcdo “HOT START” para melhorar a
ingnicéo).

Evite danificar o material a ser soldado com o
eletrodo, porque isso poderia liberar o reve-
stimento e aumentar a dificuldade de igni¢cdo
do arco.

- Depois da ignicao do arco, mantenha o ele-
trodo na mesma posi¢cao, com um angulo de
aproximadamente 60°; movendo-si da direita
para a esquerda, vocé podera ver a solda
que esta realizando.

O comprimento do arco também pode ser
controlado levantando ou abaixando ligeira-
mente o eletrodo.

Uma variagao do angulo de solda poderia au-
mental a medida da area de solda, melhoran-
do a capacidade de cobertura do cascalho.
-Quando terminar de soldar, deixe esfriar o
residuo antes de retirad-lo usando a escova
com a biqueira.

Atencao:

-proteja os seus olhos

-evite fazer danos ao retirar o residuo
com a escova e a biqueira.

ATENGAO!

Uma ma ignig¢ao pode acontecer quando
o material de solda estiver sujo, quando
ndo houver uma boa ligagao entre o fio
de massa e o material a ser soldado ou
quando o eletrodo nao estiver bem fixa-
do na pinga porta-eletrodo.

7.0 QUALIDADE DA SOLDA

A qualidade da solda depende principalmen-
te da abilidade do soldador, do tipo de solda e
da qualidade do eletrodo. Antes de comecar
a soldar, escolha o modelo e o didmetro de
eletrodo mais indicado, prestando atencao
a espessura e a composigdo do metal a ser
soldado e a posicao de solda.

Correta corrente elétrica de solda.
Se a intensidade da corrente é alta demais,
o eletrodo se queimara rapidamente. A solda

sera muito irregular e dificil de controlar. Se
a corrente € baixa demais, vocé vai perder
poténcia e a solda sera estreita e irregular.

Comprimento correto do arco.

Se o arco é comprido demais, causara rabar-
bas e uma pequena fusdo da pega que esta
sendo soldada. Se o arco é curto demais,
0 seu calor ndo sera suficiente e o eletrodo
aderira a peca.

Velocidade correta de solda.

A correta velocidade de solda possibilita a
obtencdo de uma adequada largura de sol-
da, sem ondas ou caneluras.

8.0 SOLDAATIG

O processo a tig usa o arco elétrico acionado
entre o eletrodo a tungsténio da tocha e a
superficie da peca a ser soldada.

Na solda a tig, a tocha esta sempre ligada ao
polo negativo da soldadora.

Preparacgao da soldadora:

- Ligue o fio de massa ao polo positivo da
soldadora e a pinga de massa a pega a ser
soldada.

- Ligue a tocha tig ao pdlo negativo da solda-
dora e o tubo de gas ao regulador de pressao
do cilindro de gas.

O fluxo do gas é controlado manualmen-
te através do botdao no punho da tocha.
Use somente gas inerte (Argon).

- Acenda o inversor.

9.0 SOLDADURA COMLIFT ARC-TIG
- Assegure-se de que o eléctrodo do bocal da
tocha esté saliente de 4 a 5 mm e assegure-
se também de que o eléctrodo esta apontado
exactamente num angulo de 40° a 60°.

- Fixe a corrente de soldadura tendo em con-
ta a espessura do material que vai ser solda-
do e o didmetro do eléctrodo de tungsténio a
ser utilizado.

- Abra a valvula de gas do manipulo da tocha
(Fig.A), permitindo que o gas flua do bocal
da tocha. Proteja a cara com uma masca-
ra , aponte a tocha até 3-4 mm do trabalho,
e num angulo de 45° para que o bocal de
ceramica toque ligeiramente na superficie de
trabalho. (fig.b)

- Curto-circuite o eletrodo com um movimen-
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to rapido (Fig.C), retire rapidamente o eléc-
trodo e mantenha uma distancia de 3 a4 mm
(Fig.D). O arco sera acionado desenvolven-
do uma luz quente e intensa.

- Avance a tocha mantendo a mesma distan-
cia da peca de trabalho e continue da direita
para a esquerda.

- Para parar de soldar, retire simplesmente a
tocha do objecto de trabalho.

Nao esquecer de desligar o gas assim
que acabar de soldar.

NOTES:

a) O comprimento do arco varia ente 3 e 6
mm., dependendo do tipo de unido, do tipo e
da espessura do material, etc.

b) A tocha avanca na direc¢do das soldadu-
ra, sem movimento lateral, mantendo a tocha
num um angulo de 45° em relagéo ao objecto
de trabalho.

FIG.A valvula de gas

10.0 MANUTENGAO ORDINARIA

ANTES DE TOMAR QUALQUER PRO-
VIDENCIA, DESCONECTE A MAQUINA
DA REDE PRIMARIA DE ALIMENTAGAO
ELETRICA.

A eficiéncia do equipamento de solda no tem-
po esta diretamente ligada a freqiiéncia das
operagdes de manutengéao, especialmente:
Para as soldadoras € suficiente manter a
limpeza interna, cuja frequéncia depende da
quantidade de po presente no ambiente de
trabalho.

- Retire a cobertura.

- Retire todo o pé das partes internas do ge-
rados usando um jato de ar comprimido, com
pressdo ndo superior a 3 KG/cm.

- Verifique todas as conexdes elétricas,
assegurando-se que os parafusos e porcas
estejam bem fechados.

- Substitua imediatamente os componentes
deteriorados.

- Recolocar a cobertura.

- Terminadas as operagdes acima descritas,
o gerador estéa pronto para funcionar, seguin-
do as instrugbes presentes neste manual.
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11.0 POSSIVEIS DEFEITOS DE SOLDA

respeitando as exigéncias dos
parametros operativos.

PROBLEMA CAUSA SOLU(}AO
POROSIDADE Eletrodo acido sobre ago com Use um eletrodo basico.
alto teor de zolfo.
Excessiva oscilagéo do eletrodo. | Aproxime as partes que devem ser
soldadas.
Disténcia excessiva entre as Continuar lentamente até o inicio.
pecas a serem saldadas.
A peca em solda esta fria Diminuir a corrente de solda
RACHADURAS Material de solda sujo (ex. 6leo, |Limpar a pega antes de solda-la é
verniz, ferrugem, 6xidos). o principio fundamental para obter
Corrente elétrica insuficiente. bons corddes de solda
POUCA Corrente baixa. Verificar a regulagem dos parame-
PENETRACAO Velocidade de solda elevada. tros operativos e melhorar a pre-
Polaridade invertida. paracéo da peca a ser saldada
Eletrodo inclinado na posigéo
oposta ao seu movimento.
JATOS ALTOS Inclinagéo excessiva do eletrodo. | Efetuar oportunas corregoes.
DEFEITOS DE Parametros de solda incorretos. | Respeitar os principios basilares e
PERFIL A velocidade usada nao esta gerais da solda.

INSTABILIDADE DO
ARCO

Corrente elétrica insuficiente.

Verificar o estado do eletrodo e a
conexao do fio de massa.

FUSAO OBLIQUA DO
ELETRODO

Eletrodo com eixo descentrado.
Fendmeno do sopro magnético.

Substituir o eletrodo.

Conectar dois fios de massa nos
lados opostos da peca a ser
soldada.

12.0 POSSIVEIS INCONVENIENTES DE FUNCIONAMENTO

PROBLEMA

CAUSA

SOLUGAO

NAO-ACENDIMENTO

Conexao primaria incorreta.

Placa do inversor defeituosa.

Verificar a conexao primaria.

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

NO TENSAO DE
SAIDA

Maquina superaquecida, Led
amarelo ligado.

Limites de sobretensao ultrapas-
sado, Led verde desligado.

Intervencao para a protegéo
de sobrecorrente, Led amarelo
ligado

Relé interno quebrado.
Placa do inversor defeituosa.

Esperar a regularizagéo térmica.

Verifique a rede de distribuigao.
Reinicie o aparelho desligando-o,
aguarde 20 segundos; em segui-
da, novamente ligar o aparelho.
Reinicie o aparelho desligando-o,
aguarde 20 segundos; em segui-
da, novamente ligar o aparelho.
Em caso de falha entrar em con-
tato com um centro de assisténcia
técnica.

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

CORRENTE DE
SAIDA INCORRETA

Potenciémetro de regulacao
defeituoso.

Tenséao de alimentagao primaria
baixa .

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.
Verifique a rede de distribuicao.
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BAXHAA UH®OPMALIUA

BHUMAHUWE

[laHHOe pyKOBOACTBO COAEPXKUT UHCTPYKLNN
Nno NPaBUTbLHOMY MOHTaXy 3MEKTPUYECKOro
N 3MeKTPOHHOrO 0OOPYAOBaHMS, KOTOPOE
Bbl npnobpenu.

BnapgeneL anekTpnyeckoro 1 3reKTPOHHOIo
obopynoBaHusa [OOMKeH ybeauTbes, 4TO
OaHHas  OOKyMeHTauusi  BHMMAaTefbHO
npoynTaHa u NoHATa BCEMU onepaTtopamu
CBapoyHOro obopyaoBaHWs, a Takke UX
NMOMOLLHVMKaMM1 N TEXHNYECKUM NEPCOHANomMm,
npoBoAsLIMM ero obcnyxunBaHue.
BrumaHue! Oaxe ecnu Boikntodatens ON/OFF
HaxoauTcs B nonoxeHum «0», anekTponpubop v
CUINOBOW Kabenb HAaXOAATCA MO HANPSHKEHVEM.
Moatomy nepen BbINoOnHeHMeM mntodbIX BUAOB
paboT no obcnyxmBaHUo Npubopa yoeamnTecs,
4YTO Kabenb SMNeKTPONUTaHUSI OTKIHOHEH OT
OCHOBHOW CeTU.

Hukorga He BKkmovanTe anekTpuyeckoe u
3MeKTpoHHOEe 06opyaoBaHME C OTKPbITHIMM
OOKOBLIMW UM  NEPEAHUMU  MAHENsIMU.
3710 MOXeT ObiTb OnMacHo Ans  XU3HK
paboTatoLLErO M MOXET Bbl3BaTb CEPLE3HOE
nospexaeHne obopynoBaHus.

3TOT cBapoyYHbIA annapaTt MoOXeT ObITb
UCMNONIb30BaH TONMLKO C [AOu3elibHbIMU
3NeKTPOoreHepaTopHbIMM  yCTaHOBKaMu
MOLWHOCTLIO He MeHee 12 KBA c
HanpshkeHnem 230B cetu 50/60 Iy..

1.0 BBEOEHUE
1.1 WAEHTUDUKALUA
OBOPYONOBAHUA

MaeHTnunkaumoHHbIN Homep Mozenu

(TEXHMYECKME XapaKTEPUCTUKU UMK apTuKyr
[eTanu) v CepUHbIN HoMep 0BbIYHO HAHOCATCA
Ha crneuvanbHylo Tabnuuky, NpUKpennseMyro
K BEpPXHeM naHenu. O6opynoBaHue,
KOTOpOE He WMeEeT MaHenu YynpaeneHus,
Hanpumep, ropenka unu Habop kabenewn,
WOEHTUULMPYIOTCA  TOMBbKO € MOMOLLBIO
TEXHWYECKNX XapaKTEPUCTUK UMK  apTuKyna
[JeTanu, ykasaHHbIX Ha TPaHCMOPTUPOBOYHON
ynakoBke. 3anuwimte OaHHble Homepa Afs
BO3MOXHOM0 0OpalLeHnst K HUM B ByayLiem.
1.2 NPUEM OBOPYOOBAHUA

Mpn nonyyeHun oOOpyOOBaHUA  CpaBHUTE
€ro C HaknagHoOW; MpoBepbTe HanuuMe BCex
KOMMNIEKTYIOLMX 1 npoBepsTe obopynoBaHune

Ha NpPeaMeT  BO3MOXHbIX  MOBPEXOEHWUN,
CBSI3aHHBbIX ~ C  TpaHCcrmopTvpoBkoin.  Bce
annapatel  NpyM  OTNpaBke  TLIATENbHO

NPOBEPSIHOTCS, OAHAKO, ECIM annapaT paboTaeTt
HE [OOMKHbIM 0OpasoM, TO obpatutech K
pasgeny «YcTpaHeHue HevcnpaBHocTey. Ecrn
Bbl HE MOXETE YCTPaHUTb HEeWCMPaBHOCTb, TO
obpaTuTecb 3a NMOMOLLBIO K YMOSIHOMOYEHHbBIM
aunepam.

2.0 MEPbI NO BE3OMNMACHOCTHU
2.1 CPEOCTBA NEPCOHAJIbHOU
SAWNTDBI
OnepaTtop CBapoO4HOro 0GOPYAOBaHUS U €ro
NMOMOLLHVKM JOSKHBI 06eCnevmnThb 3aLmTy BCeX
YyacTel Tena C NMoMOLLbIO HEroptoYeid, MIOTHO
npuneraroLLen 3awmTHON crneuopexabl 6e3
KapMaHoB K Optok 6e3 otBopoToB. Jltobble
nsTHa Macen WM xupa OOMKHbI  OblTb

TLLATENbHO OYMLLIEHbI CO BCEX YacTeln oaexabl
nepeg ee wvcnonb3oBaHvem. Kcnonbsynte
TONbKO CEpPTUMMLMPOBaHHYIO  CreLodexay,
ong

npegHa3Ha4YeHHyo
CBapOYHbIX pabor.
(Puc.1).

1. KoxaHble nepyaTku
2. KoxaHbli chapTyk

3. 3awmTHoE
noKpbITVEe AN o0yBU 1
rofeHun (ramatum)

4. 3akpbITyto
3aLLMTHYH 00yBb CO
cTanbHbIMV NEPeaHNMU
HaKragkamm 1
PE3VHOBOV NOAOLLBOM
5. Macka ceapLumka

6. KoxaHble
pasnernbHble
HapyKaBHUKU

A

NPEAYNPEXOEHUE
MepeaHayanom pa6oTbl 4
yb6eautecb, u4TO 3allUTHaA cneuogexaa
HaxogauTcda B XopoLlemM COCTOAHUMN. PerynﬂpHo
3aMeHsINTe ee Ha HOBYH ANs obecneyeHus
Hapnexalyen nepcoHanbHOW 3aluThbI.

BbIMNOJIHEHUA

2.2 ONACHOCTb ANEKTPOOYrOBOM
BCMbILWKK
B cootBeTCcTBUM C TpeGoBaHUAMU
OnpeKkTuBbI 2006/25/EC 7]
cTaHaapTa EN 12198 nons
“|oGopyaoBaHust  2-1  Kateropum,
obsizaTenbHO MOJIb3yWTeCb CpeacTBamMu
MHOMBUAOYanbHOMN 3aWmThI (Cn3),
nverowuMn QUNLTP CO  CTEMNeHb
3awmTbl Ao 15 (no craHaapty EN169).
* Hukorga, HM Npy Kakmx o6CcToATENBCTBaxX He
CMOTPUTE Ha BCTbILLKY 3MEKTPUYECKON ayrn 6e3
COOTBETCTBYOLLEN 3aLLmTbl Ans mas (Puc.2).
NERY /-
L)) R
NO~a
> ]\/ \;:. 2
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HOCUTb
3alUUTHbIA  LUSIEM
LMTOK  cBapLumka,
obpasom, 4TOObI

* Onepatop
HEeBOCMNNaMEHSAOLLMIACS
UnM  cneumanbHbIi
BbIMOMHEHHBIA  TakuM

JOMKeH

3aLUWTUTB LLIEHO U NNLLO, a Takke GOKOBbIe YacTu
ronoBbl. 3aLUMUTHBIN LLMEM U LUTOK JOMKHbI
UMETb 3alUWTHbIe CTekna, Noaxoaswve Ans
[aHHOrO TWMa CBapk1 U UCMOMb3YeMOro ToKa.
B npvBeneHHoOW Tabnuue ykasaHbl YpPOBHM
3alWThbl B 3aBUCUMOCTU OT TWMa 3MeKTpoLoB
1 CBapOYHOTO TOKa

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

» 3awmTHoe CBETOHENPOHML@aemMoe CTeKIo
OOMKHO ObITb BCerga uYMCTbIM U LOMMKHO

OblTb HEMeOsleHHO 3aMeHeHo, B  Crydae
ecnM OHO pa3duto MMM nouapanaHo
(Punc.3). XKenarenbHo yCTaHaBnuBaTtb

JOMONHUTENBHOE NPO3paYHOe CTEKIO MOBEPX
LUMTKa 13 CBETOHEMNPOHULI@EMOro CTekrna. 3To
JOMOMNHUTENBbHOE CTEKNO  CO34acT  3aluuTy
B paboyeln 30He CBapKM OT pacriaBfeHHbIX
M TBEpObIX YacTWL, W 3MEeKTPOAYroBOro
nanyyenns. [pospayHoe CTEKNO  HYXHO
3aMeHATb PErynsipHo Mpy obpa3oBaHMK Ha
HeM OpbI3roB packarneHHbIX 4YacTul unm
3arpsI3HEHUI CHXKAIOLLMX €r0 MPO3PaYHOCTb. .

2.3 TPEBOBAHUA K PABOYEWU 30HE
Ceapka [orpkHa npoOBOAUTBCA B XOPOLLO
BEHTUIMPYEMOM MOMELLEHNN, U30NMPOBaHHOM
OT Opyrmx paboumx 30H ONg 3aliMTbl BCEX
pabOTHUKOB OT M3MyYEHNS N SOOBUTLIX ra3oB.
Ecnn Takoe nomeuleHne He MOXeT OblTb
npeaocTaBneHo, To Apyrne paBoTHUKA unn
NMOMOLLIHWKW BOMM3M CBapOYHOW 30HbI AOIMKHbI

HaxoaouTbCsA 32 HEenpo3paYHOM LUMPMOW UMK
3aWMTHBIM  3KpaHOM M3  Mrameracsiero
mMaTtepvana,  KOTopbll  cepTuuLMpoBaH
Onsi  CBApOYHbIX paboT (UBET 3almTHOro
mMaTepvana CBapO4YHOrO 3KpaHa 3aBUCUT
OT TuMa CBapO4HOrO Mpouecca U Bernu4uHbI
CBapo4HOro Toka). Bce Haxopswumecs B 30He
cBapkn 00s3aHbl HageTb 3alywallme ot
yneTpadnoneToBOro U3nyyYeHUst 04ku, a ecnm
3T0 HeobxoAuMO, TO M MacKy CBapLlumka C
COOTBETCTBYHOLLUM CBETOHEMNPOHULIAEMbIM
3awmTHBIM cTeknom. (Puc.4).

* [Mepen Hayanom ceapky yaanute n3 paboyen
30Hbl BCe XIIOpCOAepXaluye pacTBOpuTENY,
00ObI4HO MCMOMB3YIOLLMECH AN OYUCTKA U
obe3xvprBaHMsa  CBapMBaeMbIX  METarnsoB.
Bce xnopcogepxalune pacTtBopUTenM nog
BO3[EeNCTBUEM CBapPO4HOrO n3ny4yeHns
pasnaratotcsa ¢ 06pa3oBaHVeM OTPaBNSOLLEro
rasa (dpocreH). Bce cBapuBaemble
MeTannu4eckme Yactu nocne obe3xnprBaHns
C MOMOLLbIO TakvMX pacTBOpUTENEN, LOIMKHbI
6bITb TLLATENbHBIM 06Pa30M BbICYLLEHbI.

A NPEAYNPEXOEHUE: Mpwn
3NeKTpocBapoYHbIX paboTax B 3aKpbIThbIX
rnomeLleHnAX HUKoraa He ucnonb3yute
Xriopcogepaiume pactsopuTenm.

« Mpy npoBedeHWM 3a4UCTHbIX  paboT
CBapvBaeMbIX MOBEPXHOCTEN C MOMOLLBHO
LwnmdoBanbHbIX AMCKOB, LWETOK U T.4. Bceraa
MCMONb3YNTeE 3aLUMTHBIE O4KM C NPO3padHbIMU
cTeknamu BoubexaHue nonagaHus B rrnasa
CTPYXKW, MbIA UNW  AOPYrUX MNOCTOPOHHUX
yactuy (Puc.5).

+ CBapoyHble rasbl 1 AbIM O4EHb OMACHbI AMs
300pOBbsi BCEX paboTarlimx B CBaApOYHON
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30HE M JOMKHbI MakcumanbHO aPMEKTUBHO
yoanATbC C MWHUMArnbHOTO BO3MOXHOMO
pacCcToOAHUSA OT WCTOYHMKA WX MOSABMEHUS,

Bou3bexaHve moboN  BO3MOXHOCTM KX
HaKoMnmneHWss WnM  pacrnpocTpaHeHus B
COOTBETCTBMM C  HOPMaMu  MECTHOrO

3aKoHofaTenbCcTBa B aTon obnactu. (Puc.6).

pvc.6

» CBapoyHble paboThbl JOMKHbI BbIMNOMHATLCS
Ha MeTannmMyeckrx NOBEPXHOCTSIX TLLATENbHO
OYMLLIEHHBIX OT CIIOEB PXKaBYMHBI UM KpPaCKK
Bom3bexaHne o6pasoBaHnsa SO0BUTLIX ra3os.
* Mpn nOObIX npusHakax oOTpaBreHus
Unn nosiBneHnsi G0Me3HEHHbIX OLLYLLIEHWUI
B rnasax, B HOCy unu ropre, cnegyet
HemMeasleHHO OCTaHOBUTbL BCE CBapO4Hble
pabotel M obecneuntb  HeEOOXOAMMYHO
BEHTUNALMIO paboyen 30HbI.

* He HaumHaTe cBapky MeTannoB Wnu
OKpalLEHHbIX MaTepuarnoB CoAepKalliux
LUMHK, CBMHeL, kagMuii unvm 6epunnuii noka
onepaTop M BCe Haxogswmecsa B pabouen
30HEe, NoABEPKEHHbIE NOSBNEHNIO SA0BUTbLIX

rasoB, He HadeHyT pecnupaTtopbl Wnw
3alMTHBIE CBapOYHble Macku C nopgayeit
BO3A4yXa.

» PaboTtogaTtenb 00s13aH OUEHUTb PUCKN,
KOTOpbIM MoAgBepratTca  paboTHWKM  Npu
MCMONb30BaHUN CBapOYHbIX /  pexyLuero
annapaToB, ygensis o0ocoboe BHUMaHue
puckam, CBsiI3aHHbIM CO CBapkow WUnn
peske crnnaBoB n3 Hep>kaBetoLLen
ctanu. B oTHoweHun  pencreylowero
3aKoHoOaTenbcTBa B cTpaHe, roe
NpoJalTCsi CBAapOYHbIE / pexyLLme MaLlvHbl,
paboTtoaarens, KOTOpbIN ncnonb3yeT
CBapOYHble / pexyLune MallvHbl Ans CBapKu
UMW pEesKMB CMIIaBOB U3 HepKaBeroLlemn
cTanu, [OOMKEH OLEeHUTb KaHLEepOreHHbIN
puCK, BO3HUKAIOLLNIA B peaynerare
obpa3oBaHus rasoB, cogepXalinx HUKenb
N LWIECTMBAmNEHTHbIN XpPOM B rasoobpasHoe
COCTOSIHME  (MOMHUTE, YTO HUKENb U
LIeCTMBaneHTHbI XpoOM B ra3oobpasHom

COCTOSIHUM SIBMISIOTCA KAHLEPOrEHHbLIMM).

* Korma cBapouHble paboTbl  OOMXKHbI
MpoOBOAUTLCA  BHE  Moaxogsumx — Ans
3TOro ycnoBuax, C MNOBbILWEHHbIM PUCKOM
MOPaXKEHWS ANEKTPUYECKUM TOKOM (CIULLKOM
TeCHble nnn BIla>XHble I'IOMeLLI,eHVIFl)
HeoBX0AUMO NPeaAnpPUHSITE AOMNOMHUTENbHbIE
Mepbl 6€30MacHOCTH, TakMe Kak:

- Wcnonb3oBaTb  TOMbKO  CBapoO4Hble
3MNeKTporeHepaTopsbl MapKMpOBaHHblE
OykBOM «S»;

- PacnonoxuTtb WCTOYHUK ANeKTponnTaHna
Ha [OCTaTOMHOM YyAareHuM OT CBapPO4HOWN
30Hbl;

- YBENMYMTb NEPCOHASNBHYIO 3aLLUTY, YCUMUTb
3a3eMrieHMe cBapuvBaeMblX MaTepuaros.
(Pwnc.7).

- Pabotopgatenb 0653aH OLEHUTb PUCKHU,
KOTOpbIM MoABeprawTcs  paboTHUKU  Npu
UCMONb30BaHUN CBapO4YHbIX /[ pexyLiero
annapaToB, ygensis o0coboe BHWMaHue
puvckam, CBSI3aHHbIM CO CBapKOW  Wnu
peske cnnaeoB u3 Hep>kaBetoLLen
ctanu. B oTHoweHun  pencreyloLlero
3aKkoHoaaTenbLCTBa B cTpaHe, roe
NpoadaloTCs CBapoYHbIe / pexyLune MallmnHbl,
paboTtogarens, KOTOpbIN ncnonb3yet
CBapoYHble / pexyLine MalluvHbl Ans CBapKu
UM peskMB CMNMaBOB W3 HepXaseloLlen
cTanun, p[oJmkKeH OueHUTb KaHLlepOreHHbIP'I
pUCK, BO3HMKaIOLLWNA B pesynsraTte
obpa3oBaHMsA rasoB, cogepXalux HUKenb
M LIEeCTUBAmNEeHTHbIN XpPOM B razoobpasHoe
COCTOsIHME  (MOMHUTE, YTO HUKENb U
LIEeCTUBANEHTHbIN XpOM B ra3oobpasHom
COCTOSAHUN ABNAKTCA KaHLI,epOFeHHbIMVI).

* CBapoyHbIl  anmapaT  CKOHCTpyMpOBaH
TONMbKO Ana paboTbl B Cyxux ycrosusix. He
ucnonb3ynte NpMbop B YCrOBUSIX OOXOS UMK
CHera.

* Mapenve cBapouHoro annapara_ MOXeT
BbI3BaTb €ro MosfioMKy, He NnepemelLanTe n He
ucnonb3ynte npmbop, ecrnvm OH MOXET ynacTb
WIN ONPOKNHYTBLCA.
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* Npn pabote Ha OTKPbITOM  BO3OyXe
yCTaHaBMM1BanTe CBapOYHbIV annapar (a Takke
€ro npoBoda M CBapo4vHble kabenu) Boanu or
OBVDKYLLIMXCSA TPAHCTNOPTHBIX CPEACTB.

» OnepaTopy vnu ero NMOMOLLHMKaM HuKorga
He crieqyeT goTparMeatbes 40 Mobbix YacTen
CBapO4HOro annapara, pacKarneHHbIX Wnu

3rEeKTPONPOBOASLLMX KOMMOHEHTOB. (P1c.8)

* BbinonHeHve anekTpogyroBbIX CBapOYHbIX
COEAMHUTENBHBIX UMM OTPE3HbIX BUAOB paboT
npegronaraet cTporoe cobnogeHne ycrnosun
TEXHVIKM 6e30MacHOCTM A5 ANEKTPOMOHTaXHbIX
pabotr. BHumarenbHO crnegute 3a  Tewm,
YTOObl HMKAaKOM MeTanmMyeckui npegMmeT He
noran B NPAMON WM CryYalHbIN KOHTaKT C
TOKONPOBOAALLMMM Kabenamu.

* Hukorga He [ponyckamte HamaTtbiBaHWE

TOKOMPOBOASLLMX CBAPOUHbLIX Kabernew BOKpyr
nobon 13 vacTen Terna oneparopa;

» CBapou4HbIi MUCTONET HUKOrOA He [OOIhKeH
ObITb HampaBreH B CTOPOHY orepaTtopa wnu
Apyrvx paboTHMKOB;

* Hukorga He wucnonb3ynTe NOBpPEXAEHHbIe
unm

CBapOYHble Kabenu
anekTponuTaHus (puc.9).

nposoaa

M

R

y puc.9
* Ybegutecb, 4TO BOMM3M  CBApPOYHOrO
annapata  HET  OpYyruX  SMEKTPUHECKuX,

YNPaBnsoLLMX UNK TeNemOoHHbIX NPOBOAOB, a
TakxKe Apyroro arekTpoobopyaoBaHus.

* Ybeputecs, 4yTO BCE Apyrue
anekTponpuéopsl BGMU3N CBapOYHOM
30HbI COOTBETCTBYIOT TpeboBaHUAM MO

3MEeKTPOMAarH1THOM COBMECTUMOCTM.
BHUMAHUE: Y6egutecb, 4YTO BONU3n
paboueit 30HLI CBAPOYHOro anmnapara HeT
JOAEMUCTIONb3YHLMXKAPAUOCTUMYTIATOPbI
WIK CIyXoBble annaparbl.
* [lpoBepanTe, Mo kpanHen Mepe, pa3 B 6
MECSILIEB UCMPaBHOE COCTOSIHUE M30MAUMM 1
COEOVHUTENBHBLIX KOHTAKTOB 3MeKTponpubopos
[ [JOMOMNMHUTENBHBIX NpYHaANEXHOCTEN,
npu HeobxoauMocCTU obpawantech B
YMOMHOMOYEHHYHO CEPBUCHYHO OpraH3aLmto Arst
npoBeaeHUst TEXOOCTy>KMBaHWS UM PEMOHTA.

ABHVIMAHI/IE: Hukorga He
AoTparuBauTecb OAHOBPEMEHHO [0
3NeKTpoAa U CBapMBaeMbIX MaTepuarosB.

2.4 TPEBOBAHUA K

ANEKTPOMUTAHUIO
* Bce paborel no TexobcnyxunBaHMio
3MeKTpUYEcKoro unu 3MEKTPOHHOIO

0bopyaoBaHWs AOMKHbBI MPOBOANTLCS TOMLKO
KBannULUMpPOBaHHLIMY TEXHUKaMM.
 lMepen BKITOMEHNEM npubopa B
aMeKTpuYeckyto ceTb ybeamTecs, 4To:

- KOHTaKTbl, 3allMTHble BbIKMOYaTENM OT
neperpyskn CeTU U KOPOTKOrO 3amblKaHus,
po3eTku " WTencenbHble  pasbémbl
anekTpoobopygoBaHnsa B paboderi  30He
COBMECTUMbI C MaKCMMaribHOW CUION Toka n
HanpsKeHNeM 3NeKTPoceTH (CM. TEXHUYeCKne
XapaKTepuCTMKM Ha CTp.3) U COOTBETCTBYIOT
pervoHanbHbIM npasunam 1 TpeboBaHnaM K
OaHHOMY Buay pabor.

- poseTka 3MEeKTPONuUTaHWsi  CBapPOYHOrO
annapata  gomkHa  ObITb  OcHaleHa
3alMTHBIM aBTOMAaTMYECKM MpepbiBaTenem
uenu c yHKUMEN BbIKIOYEHNA MNpU cune
TOKa He npesbiwatowem 30 MA.

- MpoBOA 3a3eMMEeHUst He MOAKMHYeH
K npepblBaTento LUenM Wnu K Apyromy
3alUMTHOMY YCTPOUCTBY OT  MOpPaXeHust

3MEKTPUYECKUM TOKOM.
- BbIKIKOYaTenb ceT Ha npubope ycTaHoBMNeH
B nonoxeHne OFF “0”.

+ CoeavHnTe BCe MeTannuyeckme 4Yactu,
KoTOpble HaxopsaTcs BOMM3M onepatopa B
30HEe CBapKM, NCMomnb3ys MPOBOAOB 6OMbLLNX
WM  paBHbIX MO CEYEHUIO CBaPOYHOMY
npoBody, K 3a3eMnsaoLwemMy TepMmuHany.

* /ICTOYHMK BnekTponuTaHuMs MMeeT Kracc
Bnaro3awmTbl IP23S, koTopbii 06ecneynBaeT
3awumTy:

- nNpy NoBOM KOHTaKTE PYKOW C ropsyvMmu
UMW NOABWKHBIMW BHYTPEHHUMW YacTAMU;

- OT nonajaHus BHyTpb npubopa nobbix
TBEpAbIX NpeaMeToB pa3vepom Gomee 12
MM B AuameTpe;

- OT nonagaHus BepTUKanbHO MadaroLmx
Kanenb BoAbl (KOHAEHcaTa) 1 C HaKIOHOM He
6onee 60 rpagycos.

2.5 MPOTUBOMOXAPHbLIE MEPbI
BE3OMACHOCTH
» PabGoyas 30Ha npu NpoBEAEHUN CBAPOUHbIX
paboT formKHa COOTBETCTBOBATL TPEOOBAHMSIM

no npoTMBOnOXapHou 6esonacHocTH, W,
crenoBaTenbHo, BGNM3n npoBeneHust
CBapO4HbIX pa60T OOJKHbI HaXxoanTbCA

OTHETYLUMTENU, UCTIPaBHbIE U NErKOAOCTYMHbIE
B CIy4ae BO3ropaHus.
* [loTonok n non
noxxapob6e3onacHbIMU.

[OIMKHbI ObITb
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+ Bce nerkoroptoune Matepuansl [OMKHbI
ObITb NMepemMelLieHbl noganblle OT CBapO4HOM
30HbI (puc.10). Ecnv 310 TpYyAHOBLINOMHUMO, TO
Takvie Mmatepuarnbl JOMKHbI ObITb N30NMMPOBaHbI

!
!
pnc.10

* lNepen BbLIMOMHEHMEM CBapOYHbLIX paboT
BCcerga  NpoBETpMBalTE  MOTEHUMANbHO
orHeonacHyto atmocdepy. Hukorga He
paboTtaiiTe B MOMELLEHUSIX C  BbICOKMM
cogepXaHneMm Mbinun, OrHeonacHbIX ra3oB UnNu
NnapoB NErkoBOCNIaMEHSIOLLMXCS XUOKOCTEN.
* NcTouHuk 3NeKTponMTaHns Bcerga
JOmKeH pacnonaratbcs B 6e3onacHom
MecTe Ha YCTOWYMBOM W TBEPAOM MOMy; He
pasmMelLanTe UCTOMHWK  3MEeKTPOMUTaHus
OKOIO CTEHbI.

* Hukorga He npoBoauTe CBapKy eMKOCTEMN,
B KOTOPbIX XPaHUMIOCb TOMMMBO, CMa304HbIe
nnm nobble apyrne OrHeonacHble
martepuvansi.

* He ucnonb3yite cBapoYHbIv annapar ans
pa3Mopo3kn 3amep3Lumx TpybonpoBoaos.

* He npoBoguTe cBapoyHble paboThbl
BONMM3N BEHTUNSLMOHHBIX TPyOONpoBOAOB,
rasoBbix Tpyd6 wmnm  noObIX  Opyrux
KOHCTPYKUMIA MOTyLUMX BbI3BaTb ObICTpoe
pacnpocTpaHeHne OrHsl.

» Mocne 3aBeplueHMs CBApPOYHbIX paboT
ybegutecb, 4TO Ha pabodyeM MecTe He
OCTanoCb packaneHHbiX WM  TNewLmX
MaTepranos.

* Ybegutecb, 4TO MNpOBOA 3a3eMrleHus
UMEET HaJEXHbI KOHTAKT; MITOXON KOHTaKT
MOXET BbI3BaTb 3IEKTPUYECKYID WUCKPY U
ObITb NPUYMHO BO3ropaHus.

2.6 CBAPKA B CPEAE 3AWLWUTHOIO
(MHEPTHOI' O) FA3A
BHumartensHo cnepyvite VHCTPYKLMSIM,
pekoMeHAaLMaM N0 NPUMEHEHUIO M 0BpaLLEHO
C rasoBbIMW GanmnoHamu OT nocTaBLLvKa.
» Pasmeluarite n xpaHuTe ra3oBble 6annoHbl
B OTKPbITOM W XOPOLIO BEHTUNUPYEMOM
MOMELLIEHUM, Ha KaK MOXKHO Jarblue OT MecTa
CBapOYHbIX PaboT U OT UCTOYHMUKOB Tenna.
* HagexHo 3akpenute rasoBble 6annoHbl
CcTanbHOW LUenbilo, Tak 4YToObl OHU He
nogsepranumcb TPACKe.

* HapexHo 3awmtute 6annoHbl, 0cCoOBEHHO
MX KranaHbl OT yAapoB, OMNPOKUAbIBAHMS,
nageHns Ha HuX nNObIX NpegmMeToB U
aTMocepHbIX BO3AENCTBUN.

* Hukorga He nblTalTecb CaMOCTOATENbHO
pasbvpaTb unu cmasbiBaTb PErynatopbl K
KnanaHbl ra3oBbIX 6anmoHoB.

» Mpogynte knanaH rasoBoro 6GannoHa
nepes NOACOEAMHEHNEM €70 K perynsatopy.

* OTperynvpynte  faBrieHve  OOMKHbIM
o6pa3oM B COOTBETCTBMM C YCMOBUSAMU
CBapOYHOro npovecca.

 lMepvognyeckn npoBepsiiTe COCTOSIHUE
BCEX  COeOMHMUTENbHbIX  ANEMEHTOB U
Tpy6GonpoBoaoB.

* Hukorga He nbiTaTeCb HaWTK yTeYKy rasa
C MOMOLLbI0 OTKPLITOrO OrHS, WCMOMb3ynTe
ONS 3TOro TONbKO CneuuanbHbI MHOUKaToP
rasa unu MbifibHbIA PacTBOP U KUCTOYKY.
lMnoxwe wnu Henopxogswme  yCrnoBWS
ONs UCMonb30BaHWA rasa, OCOOEHHO B
3aMKHYTbIX MOMeLLeHMAX (TpoMbl Kopabnen,
pe3epByapbl 1 6aku, ByHKepbl Anst XpaHeHus
pasHbIX BeLLeCTB) MOABeprawT onepartopa
cneyLmMM OnacHOCTSM:

- yoywbe UNu OTpaBfeHWe rasamu Unu mx
cmecamn cogepxawmmm meHee 20% CO2
(3T1 rasbl 3aMEHSIIOT KUCMOPOZ, B BO3dyXe);

- BO3rOpaHMe U B3pblB CMecu rasoB
coaepxallmx BOOAOPOA (3TO O4eHb NETy4Mn 1
NErkoroproYmni ra3, HacTo HakannMBarLLMACs
nog NOTOSIKOM MNW B APYrMX MOSIOCTSAX U
nycToTax, O4eHb B3PbIBOOMACEH).

2.7 YPOBEHb LHYMA
YpoBeHb LymMa npu cBapouHbIX paboTax
3aBUCUT OT MHTEHCUBHOCTW CBApOYHOTO TOKa
1 OT yCrnoBuin paboyen 30HbI.

lMpn  HopmasnbHbIX  ycnosusx  paboTbl
3MEKTPOAYrOBOr0 CBapO4HOro 0BOPYAOBaHWA
YPOBEHb LUyMa He MpeBbILLAeT AO0MYCTUMbIN

ypoBeHb B 80 ab. OgHako, npu onpeaeneHHbIX
YCMNOBWSIX, Hanpumep nNpu CBapke B
OrpaHN4YeHHOM npocTpaHcTBe unm (]

WHTEHCVBHbIMM NapameTpami CBapku, ypOBEeHb
lymMa MOXET MpeBbllarb  A0MyCTUMbIIA
ypoBeHb. [0 3TOM npuuMHe onepaTtopy
HaCTOSTENbHO PEKOMEHOYETCA WUCMONb30BaTh
3aLLUMUTY OpraHOB Cryxa (HayLUHUKK 1 T.M.).

2.8 OKA3AHUE [IEPBOVI
MEOUUMHCKOU NOMOLUUN

[MyHKT oOKasaHuA nepBOM  MEAULIMHCKOW
MOMOLLIN ] KBanMuLMpOBaHHbIN
MeOULUMHCKUIA NepcoHan Bcerga [OShKeH
OblTb Ha [OCTYMHOM pPacCTOsHUM  Anis
Kaxkgow paboTatolleit CMeHbl Ansi okasaHus
HEMeOMEeHHOW MEeOWLMHCKOM MOMOLUM B
cny4asnx nopakeHust AreKTPUYECKUM TOKOM.
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Kaxxgoe Mecto Ans BbINOMHEHUS CBaPOYHbIX
paboT AOMKHO UMETb XOTS Bbl MUHUMATbHbIN
Habop cpeadcTs ANs OKasaHWsi HeMeOJSIeHHOW
MeZMLMHCKOM MOMOLLM B CIyYasix: NopaxeHust
SMEKTPUYECKUM  TOKOM, YAyllbsl, OXOroB
pasnMuHbIX YacTei Tena, NopaxkeHns opraHoB
3peHus.

OMNACHOCTb:
NMOPAXEHUE ANEKTPUYECKMUM
TOKOM MOXET BbiTb CMEPTEJIbHO

Ecnun k10-nnbo 13 paboTatowmin Ha Mecte
CBapoO4YHbIX paboT noTepsan Co3HaHue
Nno MNpUYMHE MOPaKEHUST JNEKTPUYECKUM
TOKOM, TO He [JoTparmBamtecb .0
nocTpagaBllero ecnM OH WM OHa
HaxoOsaTCcA B COMPUKOCHOBEHWMM  CO
CBapo4HbIM 060opyaoBaHMEM UMK OPYrUMA
npegMeTamu, HaxogsLMMMCS nog
NEKTPUYECKUM HaNpPsHKEHNEM.

Mpexnge Bcero OTKMKYUMTE  OCHOBHON
NCTOYHUK 3MNeKTPOCHabXeHNs! Ha
SMNEKTPOLIMTE UK TONMbKO MOCMe 3TOro
oKaxuTe nocTpazasLuemy nepeyto
MeauumHckyro  nomouwk. C momMoLlbo
CYyXON [epeBSAHHOM [OCKM, 4YepeHka OT
nonatbel WNM  APYroro HEnpoOBOASALLEro
anekTpuyectTBa nNpeaMeTa  OTOABUHLTE
BCe kabenu, npoBoga M MeTannmyeckue
npegMeTbl OT NOCTpaaaBLLUEro.

3.0 KPATKAA MHO®OPMAL KA

Baw annapat npuHagnexuT K rpynne
CBapOYHbIX UHBEPTEPOB, MpeAHa3HaYeHHbIX
NSl CBapKM NOKPbITHIM 3NEKTPOAOM, KOTOpbIe
MCMONb3yT CaMyl MOCIMEAHIO LUMPOTHO-
UMNYNbCHYD MOAynsiuuto 1 6rnok nutaHus
BunonspHOro TpaH3nCcTopa c U3oMpoBaHHbIM
3atBopom (BTN3) ans Bbigaun onTMManbHbIX
pabounx xapakTepucTuk. [OCTOAHHBIN TOK
Ha Bbixoge obecneynBaeTr CcTabUNbLHOCTL
oyt M He  TpebyeT  cTyneH4aTon
perynupoBku. Bce wHBEpTepbl OCHALLEHbI
yHKUMAMU  aBTOMATUYECKON 3alUnTbl OT
nepeHanpsKeHusi, neperpesa 1 CBEPXTOKa.

3.1 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
Bbl MoXeTe HaWTM Tabnuuy AaHHbIX
YCTPOWCTBa Ha nocnegHerM CTpaHuue
3TOro pyKkoBOACTBA.

HaHHble  MOryT  oOTnM4yaTbCcA B
3aBMCMMOCTM OT ropernku, KoTopasi
6yOeT UCnonb30BaThLCs C FeHePaToOPOM.

4.0 YCTAHOBKA OBOPYJOBAHUA

MpaBunbHas yCTaHoBKa annapara
obecneymBaet ero [OMmKHoe
hyHKLIMOHNPOBAHME. C6opka
nHBEpTOpa JorkHa OCYLLIECTBNATLCS
KBanuuULMpOBaHHbLIMM pabouvmu

B COOTBETCTBMM C U HCprKLI,VIeVI n c¢C
OEenCTBYOLWMMM HOPMaMM 6e30MacHOCTU.

- [JocTtaHbTe CcBapo4HbIi  annapaTr 13
KOpOoOKMU.
MNepep nopkniouyeHueM annapata K

ANEeKTPUYECKON ceTu, ybeautecb, 4TO
TeXHU4YecKkue XapakTepucTUKU annapata
COBMafaloT C BbIXOAHbLIM HarnpsikKeHuem
M YaCTOTOW INEKTPUYECKON ceTu.

3A3EMITIEHUE

e OnAa TOro 4YTOObLI OGe3onacuTtb
pabouux, HeobXxoaumo 3a3eMnuThb
CBapo4HbIA annapat B COOTBETCTBUU
c MeXAyHapoAHbLIMU HOpMamm
6e3o0nacHoOCTu.

¢ HeobxoouMmo 3asemMnuTb annapar
c MOMOLLLIO XernTo-3eNneHoro
npoesoga pAnsi Toro, 4to6bl u3bexaTb
paspsiioB, BbI3BaHHbIX  CIlyYaWHbIM
COMPUKOCHOBEHMEM C 3a3eMIIeHHbIMU
o0beKkTaMu.

e Llaccu (koTopble ABNAIOTCA
NPOBOASALLUMM) coeAuHeHbI c
3a3eMnsAlOWMM Kabenewm. HenpaBunbHoe
3a3eMneHne  obGopyAoBaHUSI  MOXeT
BbiBaTb 3neKTpvwecmﬁ LUOK.

- TlogknioynTe MHBEPTOP K 3NEKTPUYECKON
cetu.

He ncnonb3yiTe annapar c yAnMHUTENAMU
AnuHon Gonee 10 MeTpPOB M TOMLWMHOWM
MeHee 2.5 wmm2. He obmartbiBante
yOANUHUTENW, He 3anyTbiBaiTe WU He
3aBA3bIBaUTe MX, AEpPXUTe UX Ha nony.
He akcnnyatupyiTe cBapo4HbIii annapar,
ecnv 60KoBble NaHenu He 3aKpbITbl. JTO
No3BONMUT NpeAoTBPaTUTL  Cry4YalHble
KOHTaKTbl C BHYTPEHHUMM [eTansamMu
cBapo4Horo annapara.

- VHBepToproToBKakcnnyatauumn. Yoeautecs,
YTO CBapOYHble PaboTbl NPOBOASATCS B XOPOLLIO
NPOBETP1BaEMOM MomeLLeHun. YoeamTech, YTo
BEHTUNALMOHHbBIE OTBEPCTUS CaMOro annapara
He 3abuTbl (HegocTaToMHas  BEHTUNAUMS
MPMBOAUT K COKpalleHuto paboyero umkna
N MOXeT Bbi3BaTb MOBPEXAEHWs annapara).
Tenepb BbIOEpUTE BMA CBApKM WM BKIKOYUTE
annapar, kak nokasaHo Jarnee.
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5.0 TOOCOEAMHEHUE U ®YHKLUWU
MHBEPTEPA

1. TloTeHumnomeTp
CBapPOYHOro ToKa
2. Mepekntovatens Stick / Tig (Tonbko Ans
MoZernem, B KOTOPbIX OH MPUCYTCTBYET)

3. 3eneHas cuUrHanbHas namnouyka,
nokasblBatoLas, 4to nutaHme BknodeHo(ON)
CurHanbHasi namnodka roput — nuTaHue
€CTb.

ans

perynupoBKu

CwurHanbHas namnoYka BbIKITHO4EHa -
NUTaHUs HeT.

BawumTa oT CKayKkoB HanpsbKeHUs
(nepeHactponte annapar, HaxaB OFF,

nogoxgute 20

cekyHp, 3atem Bkrtoumte ON).

4. Xentas curHanbHasi namnoyka
CuvrHanbHass namrnoyka roput — ykasblBaeT
Ha MpeBbILLEHNe TeMnepaTypHOro npeaena.

MpenynpexaeHune: Annapar [ormkeH
ocTbiTb. Kak Tonbko annapat Gyger rotos
K aKcnnyatauuu, Kentas — curHanbHas

NnaMnoyka aBToMaTU4eCKM BbIKITHOYNTCA.
MuwratoLuas CuUrHarnbHasa JlaMno4ka

— yKa3blBaeT Ha TPEBOry, Bbl3BaHHYO
CBEpPXTOKOM.  Bblkniounte  annapat u
BKINOUMTE CHOBa. B cnyyae, ecnu 3awuta ot
CKaukoB HanpshxkeHus cpaboTaet, annapat
BepHeTcst Kk paboTe, B MPOTMBHOM cry4ae,
obpaTuTech B Ball cepBUCHbLIN LEHTP.

MonoxuTenbHbIN pa3bemM
OTpuuaTenbHbIA pasbem
Ka6enb nutaHus (retro)
Beikntouatens ON/OFF

6.0 AJIEKTPOOHAA CBAPKA
OBLAA MHOPOPMALINA

CBapo4Hyl0 Oyry MOXHO onucaTb Kak
UCTOYHUK SIPKOTO CBeTa U CUIIbHOro
Tenna. B AEeNCTBUTENBLHOCTMH,
3TO NOTOK  3MIeKTPUYECKOro  TOKa
B rasoBou cpege, OKpy>KatoLen
anekTpoA 7] ob6pabaTbiBaeMbIn
MeTann, Bbi3blBalOWMWMA  U3Ny4veHue
3NEeKTPOMArHUTHbIX BOJIH, KOTOpoe
oulyljaeTcsi B Buge cBeta u/unv Tennorbl
B 3aBMCMMOCTU OT [OfIUHbI CcaMuXx
BonH. Ha HeowyTumMom ypoBHe Ayra
BblaenseT TaKkke ynsrpaduoneroBbie n
umHdpakpacHble usny4yeHus. Beigenexune
VMOHU3MPYIOLINX U3NYyYEeHUA HUKOrpga He
oTmeyvanochb. Tenno, Bbigensiemoe fyrow,
ucnonb3yeTcs B CBapke AnA NraBneHus
M coeAUHEHUs MeTanInyeckux getanen.
Mopaya HeOOXOAMMOro 3NEeKTPUYECKOro
ToKka obGecneunBaeTcAa crneuunanbHbIM
obopynoBaHuem - CBapOYHbIM
annaparom.

e« CoeauHnte 3asemnawWwun Kabenb c
oTpuuaTenbHbiM pa3beMOM WHBEPTOpa, a
3aroToBKY C 3a3eMIstoLLEN KIeMMON.
 CoeguHnte cBapoyHbin  kabenb C
NONOXMTENbHLIM pa3beMOM UHBEPTOPA.

* YCTaHOBWTE CBApPOYHbIA TOK C MOMOLLbHO
noTeHumMomeTpa, YCTaHOBMEHHOro Ha
nepegHemn naHenw. CBapoyHbIi  TOK
pekomeHayeTcsl BblOMpaTb B COOTBETCTBUM
C WHCTPYKLMEN NPOU3BOAUTENS 3rEKTPOAOB,
yKka3aHHOM Ha kopobke. HwkenpuseneHHas
WHOpMaUMSA  MOXET TaKKe oKasaTbcA
Nones3Hom:

CogHasa Tabnuua

HOunameTp anektpoga CBapO4HbIN TOK

O~NO O

1.5 Mm 30A-40A
2.0 Mm 50A-65A
2.5 mMm 70A-100 A
3.25 Mm 100A-140A
4.0 Mmm 140A-160 A
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- BkntounTe nHBepTop. [1BE curHanbsHble
NaMnoykn Ha nNepefHer NaHenm o3HavaroT
COOTBETCTBEHHO: 3ereHast - BKIOYeHue,
XenTtasl — BbIkMo4YeHne (3a 6onee
noapo6HoM MHopMaumen obpaTntech K
npegblayLwmMmM ctpaHuuam). C nomoLLblo
nepeknoyarTens Ha nepegHer naHenu
BblOEpUTE SMEKTPOOHYIO CBaPKY.

- HapeHbTe Ha NMUO 3aLLMTHYI0 MacKy
UNu LWnemM. AnekTpoaoMm, YCTaHOBMEHHbIM
B aNneKTpoAoaepKartene, npukacanTech K
3aroToBKe A0 TeX Mop, NoKa He 3aXOKeTcst
ayra (OaHHbIV MHBEPTOP UMeET hyHKLMIO
«BbIcTporo ctapTta» ans obecnedyeHus
NEerkoro 3axuraHus gyru).

He ctyunte anektpogom no Metanny,
MOCKONbLKY 3TO MOXeT WCNOPTUTb
NOKPbITUE U OCINOXHUTb 3aXXUraHue Ayru.
- [Mocne 3axwuraHuns ayrv noganTe
3MNEKTPOA B CBAPOYHYHO BaHHY MNoA YriomM
60°, npoaBurasicb cneea Ha Npaeo, YToObI
BM3yarnbHO KOHTPOMNMPOBaTb CBAPOYHbIiA
npouecc. [nvHy cBapOYHOM Oyrn MOXHO
N3MEHSITb NPY NMOMOLLM NOAHSTUS UMK
onyckaHus anekTpoaa. MiameHeHue yrna
HaKMoHa CBapKu yBENMYMBaET pa3mep
CBapO4YHON BaHHbl, BCMNeACTBUME  4Yero
M3MEHSAETCA  KONMWUYeCTBO  LuMaka
BCM/1bIBAOLLENO Ha NOBEPXHOCTb.

* [lo okoH4YaHMKN cBapKku AanTe Lwnaky
OCTbITb, @ NOTOM yAANUTE €ro ¢ NOMOLLbHO
06py6oYHOro MonoTKa.

MpepynpexaeHue!

Mpu ypaneHuM wnaka o6pPy6OYHLIM
MOJIOTKOM HaAeHbLTe 3alUUTHbIE OYKM,
4yTOObI MNpPeAoTBPaTUTL MOBPEXAEHUSA
rnas.

MpenynpexpeHue!

psizHasi 3arotoBKa, NyIOXoe coeguHeHUe
Mexay 3asemMnslwuM  Kkabenem m
3aroToBKOW, NoOXo  3aKpemnsieHHbIN
3NeKTpoA B aneKTpopoaepxarene MoryT
CTaTb MPUYUHOW NPOGEM C 3aXXuraHmem
ayru.

7.0 KAMECTBO CBAPKHU

KayecTBo cBapks 3aBUCUT B OCHOBHOM
OT onbiTa paboyero, oT BMOA CBapkM U OT
KayecTBa aneKkTpoda, No3aTomy BblGupanTe
noaxoasilMin - anekTpod A0 TOoro, Kak
MPUCTYNUTE K CBapKe, YYUTbIBasH TOMLLMHY U
COCTaB CBapvBaeMbIX METANMOB.
PerynupoBka cBapoO4HOro Toka.

B cnyyae, ecrnn TOK CRAULIKOM BbICOKWIA, TO

anekTpos ObICTPO CropaeT; Mpu 3TOM LLOB
nony4yaeTcs LUMPOKUIA U HEPOBHbIN. Ecnun Tok
CMULLKOM HU3KWUWA, TO MOLLYHOCTb MarneHbKas
W LLIOB MOMNy4aeTcs Y3KUA U HEPOBHbIN.
[nuHa cBapo4YHOW Ayru.

Cnvwkom  gnuHHas  cBapoyHas  gyra
BbI3blBAET MWCKpbl W cnaboe nnaBneHve
obpabaTtbiBaeMoro metanna; npu CrmvLKOM
KOpPOTKOM [Ayre anekTpog npunvnaeTr K
meTanny.

PerynupoBKa CKOpOCTW CBapKu.

Mpu npaBunsHOM BbIGOpPE CKOPOCTU CBApKu
LLIOB norny4yaeTcsi HeOOXOAMMOW LUMPUHBI 6e3
nedopmaLnmm n KpaTtepos.

8.0 CBAPKA BOJIb®PAMOBbLIM
ANEKTPOOOMB MHEPTHOM FA3E -
CBAPKA TIG

lMpn cBapke BoONMbMPaMOBbLIM 3NEKTPOAOM
B VHEpPTHOM rase oarnekTpuyeckas Ayra

3axuraetca mexay BOJ'Ib(bpaMOBbIM
9NeKTpoaoM  Tropenkm Un  NoBepXHOCTbI
3aroToBKW.

BHumaHue: MNMpu cBapke BonbdpamoBbIM
ANeKTPOAOM B MHEPTHOM rase ropernka
Bcerga nofkntoyeHa K oTpuuarenbHoOmn
KINemMe cBapoO4HOro anmnapara.
MogrotoBka annapara K skcnnyaTaumm:

- Bbibepute cBapky TIG ¢ nomoLbo
nepeknyaTens Ha nepegHer naHenu.

- [opcoeauHuTte 3asemnawlnm  kabenb
K TMOMOXWUTENbHON KnemMMe CBapO4HOro
annapata, a KrieMMy 3a3eMreHus K

3aroToBkKe.
- Coepgunute ropenky TIG coTpuuartensHoi
KNeMMOWM CBapO4yHOro annaparta, a LwnaHr
AN nogadn rasa C perynsitopoMm OaBrneHus
rasosoro 6annoHa.

Mopaya rasa perynupyeTtcsi BpYU4HYIO,
C NOMOLIbLIO LWAapoo6pa3sHON PYYKM Ha
cTBone ropenku. Mcnonb3ynte TOnbKO
VMHEPTHbIN ra3 (aproH).

- Bkntounte nHeeptop.

9.0 CBAPKA BOJIb®PAMOBbLIM
ANEKTPOOOM B UHEPTHOM FA3E:
SAXUTAHUE OYTU

- Ybegutecb, 4TO 93NeKTpon BbiWen u3
ropenku Ha 4-5MMm, 1 4To oH nmeet yron 40°-
60°.

- YcTaHOBUTE CBapOYHbIA TOK,
yuuTbiBasi TOMLMHY CBapuBaemMoro
MeTanna u anameTp UCMOoNb3yeMoro
BONb(PPamMOBOro anekTpoaa.
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- OTKpoWnTe ra3oBhbIi KnanaH Ha pyyke
ropernku, 4tobbl ra3 nowuen u3 conna
rOpenku.

- HakpowiTte nmuo 3awmTHON Mackomn

1 nogHecuTe ropernky Ha 3-4 MM oT
NMOBEPXHOCTU 3aroTOBKM nof yriom 45°(puc.
b).

- BbicTpbIM ABWXEHNEM 3aKOpOTUTE
BONbdPaMOBbIV 3NEKTPOA N YCTaHOBUTE
€ro Ha NPeXHeM paccToSAHUN 3-4 MM U
Ha4YnHanTe CBapKky.

- [na Toro, 4Tobbl NpekpaTUTb CBapKy
ybepuTte ropernky oT 3aroToBKW.

Ob6si3aTenbHO BbIKMOYUTE Mogavy rasa
cpa3sy nocrne oKOH4YaHUsi CBapKM.

MpumeyvaHus:

a) [OnuvHa gyru pomkHa 6biTe B Nnpegenax

3 - 6MM B 3aBMCMMOCTM OT TUMa CBApPOYHOTIO
WBa, TMNa 1 TOMNLWMHbI MaTeprana v T4.

6) lopenka gomkHa ABUraTbCs B
HanpaBneHun cBapku, 6e3 nonepeyHbIx
OBWXEHWU nod yrnoMm 45° no OTHOLLEHMIO K
3aroToBKe.

Puc. A [a3oBbIN

KnanaH.

10.0 TEXHUYECKOE
OBCNYXXWBAHUE

NPEAYNPEXOEHUE!!

MNepen npoBefeHNEM TeXHUYECKOro
obGcnyxuBaHUA OTKIIOYWTE annapart oT
OCHOBHOIO MCTOYHMKA NMUTAHUA.
[Mpon3BognTeENbHOCTE CBAapPOYHOro annapara
HanpsMylo CBsi3aHa C 4acTOTOW NpoBeAeHus
TexHnyeckoro obcnyxusaHns. CBapoyHbIN
annapat TpebyeT TwWaTenbHOro yxoga 3a
BHYTPEHHUMWU feTanamu. Yem 6Gonblue
Mbinn B paboyem MOMEeLleHVMKn, Tem yaile
HeoOXoAUMMO  NpPOBOAUTbL  TEXHUYECKOoe
obcnyxusaHme.

- CHUMUTE KPBbILLKY;

- yganute nbllb C BHYTPEHHUX [AeTanewn
annapaTta cTpyen cCxaToro BO3gyxa npu
naBneHun 3kr/cwu;

-NpoBepbTe BCE 3NEKTPUYECKNe CoeanHeHUsl,
ybeamTech, 4TO BCE raku U BUHTbI MNOTHO
3aTSAHYThI;

- 3aMeHWTe N3HOCUBLUMECS AeTanu;

- 3aKpOWTE KpbILLKY annapara;

- rocre BbIMOMHEHUS 3TUX  ornepauui
annapaTt rotoB k paboTe B COOTBETCTBUU
C MWHCTPYKUMSMM, OMNWUCaHHBIMA B AaHHOM
PYKOBOACTBE.
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11.0 BOSMOXHbIE OE®EKTbI MPU CBAPKE

MNABUATCA Mo
YIMOM

OTLeHTpMpoBaHa
MarHuTHble BOMHbI

OE®EKT MPUYUHDbI YCTPAHEHUE
MOPUCTOCTb KncnoTHbIN anekTpoa Ha cTanu ¢ Vcnonb3yiiTe OCHOBHOW 3neKTpoA
BbICOKUM COZEpXaHUEM CepbI
Cnuwkom 6onbLuoe konebaHve CQaBvHbTE CBapvBaeMble Kpasi bnvke
anekTpoaa apyr K apyry
CBapvBaeMble AeTanu HaxoasTcs B Hayane cBapku gBuranTte anekTpos
CMLLKOM Jareko Apyr oT apyra MeLEHHEE .
3aroToBKa xornogHas. [MoHW3bTEe CBAPOYHbIN TOK.
TPELLMHbI 3aroToBka rpsisHas (Macno, kpacka, QuuncTute pabodyto MOBEPXHOCTL Nepes,
KOppPO3usi, OKCUAbI). CBapKou. JTO MO3BOMNUT MOMYYUTb
Cnabbli CBapOYHbIA TOK. Ka4eCTBEHHbIVi CBAPOYHbIi LLIOB
CNABAA Hu3kun Tok Otperynupyiite pabouve napamerpbl
MPOBAPVBAE Bbicokasi CkopoCTb CBapku n, 6onee ka4yecTBEHHO NpoBoANTE
MOCTb Ob6paTtHas nonspHoOCTb NMOArOTOBKY 3aroTOBKU K CBapKe
HaknoH anekTpoga npoTMBOMONOXEH
€ro ABWKEHWIO
CUITbHbIE OneKkTpoA CNULLKOM CUIIbHO HaKMoHeH | BbimpaBbTe HakmoH anekTpoaa
NCKPbI
OEDEKTDI YcTaHoBneHbl HenpasuibHble paboune | CrneayinTe OCHOBHBIM NpaBuniam
CEYEHUA napameTpbl cBapku
CkopocTb Npoxofa He COOTBETCTBYET
TpebyembiM paboumm napameTpam
He nocTosiHHbIN HaKMOH 3neKTpoaa BO
BpEMS CBapKM/
HECTABWUI1b Cnabbivi Tok [MpoBepbTe COCTOSIHME anekTpoaa u
HAA OYTA 3asemrieHme
SJIEKTPOO CeppueBvHa anekTpoaa He 3ameHnTe anekTpos

CoenvHnTe [Ba 3a3eMnstoLLmMX NpoBoaa
C NMPOTMBOMOSIOXKHBIX CTOPOH 3aroTOBKM.

12.0 YCTPAHEHUE HEUCIMPABHOCTEN

BbIXOOHOM TOK

Hu3koe HanpskeHne 0CHOBHOIO
NCTOYHUKA NUTaHUA

OE®EKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE

MNCKPA HE [noxoe coegnHeHne [MpoBepbTe coeanHeHne

SAXKUTAETCA [NeyatHasa nnata nHBepTepa CBsXKMTECH C HALLMM CepPBUCOM
noBpexaeHa nocnenpogaxHoro obcnyxmBaHus

HET Annapart neperpencsi - 3aropaercs HoxaguTech, noka

BbIXOOHOIo XenTas curHanbHas namnodka. TEPMOBbIKIOYaTENb MOXHO ByaeT

HAMPAXXEHNA 3awuTa OT cKauykoB HanpskeHue — CHOBA BKITHOUUTD.
3eneHasi namrnoyka racHet [MpoBepkTe UCNpaBHOCTb
3awuTta OT CBEpPXTOKa — 3aropaeTcsi anekTpuyeckown cetu. NepeHacTponTte
XenTas curHanbHas namnoyka annapart, HaxaB OFF, nogoxauTe 20

cekyHz, 3atem Bkounte ON

BHyTpeHHee pbine noBpexaeHo CBSXUTECH C HALLMM CEPBUCOM
MevaTHas nnarta uHBepTepa nocrnenpogaxHoro o6cnyxvBaHus
noBpexaeHa

HEMPABWIbHBIV | MoTeHuMoMeTp HeucnpaseH CBsXXMUTECH C HALLMM CepPBUCOM

nocnenpoaaxHoro o6cnyxvBaHns
[MpoBepbTe ncnpaBHOCTL
AMEeKTPUYECKON CeTn
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BELANGRIJK

MEDEDELINGEN

Deze handleiding bevat alle informatie voor
een correcte installatie van de Elektrische en
Elektronische Apparatuur (EEA) die u heeft
gekocht.

De eigenaar van een EEA product moet
zich ervan verzekeren dat dit document
door de lassers, de assistenten en het
onderhoudspersoneel doorgelezen en
begrepen wordt.

Let op: ook als u de ON/OFF schakelaar van
de elektrische en elektronische apparatuur
op "0" plaatst, is in de generator en op de
voedingskabel netspanning aanwezig. Haal
het apparaat dus los van het lichtnet alvorens
u een interne controle verricht.

Een elektrisch en elektronisch apparaat mag
nooit zonder de panelen en afdekkingen
gebruikt worden om voor het personeel
gevaarlijke situaties te vermijden. Een
dergelijk gebruik kan ernstige schade aan de
apparatuur veroorzaken.

Deze generatoren mogen uitsluitend met
dieselaggregaten met een vermogen
van minimaal 12 KVA en 230V 50/60 Hz
worden gebruikt.

1.0 INLEIDING

1.1 SOORT LASGENERATOR

De gegevens van de generator en het
serienummer zijn altijd op hetgegevensplaatje
op het bovenste paneel vermeld. De toortsen
en kabels worden geidentificeerd door de
eigenschappen of het serienummer op
het verpakkingsmateriaal. Registreer deze
gegevens voor eventuele referentie.

1.2 DE LASBRON ONTVANGEN
Vergelijk de apparatuur na de levering met
de factuur en controleer of deze met elkaar
overeenstemmen. Controleer de apparatuur
tevens op eventueel transportschade. De
verzonden apparatuur is aan een strenge
kwaliteitscontrole onderworpen. Raadpleeg
het hoofdstuk STORINGEN OPSPOREN
in deze handleiding mocht de apparatuur
desondanks niet correct functioneren. Wend
u tot de erkende verkoper als u het probleem
niet kunt verhelpen.

2.0VEILIGHEIDSWAARSCHUWINGEN
2.1 PERSOONLIJKE BESCHERMING
* De bedieners en de assistenten moeten

hun lichaam beschermen aan de hand van
niet-ontvlambare gesloten overalls zonder
zakken of opgerolde broekspijpen of mouwen.
Verwijder eventueel olie of vet van de overall
alvorens u deze aantrekt. Draag uitsluitend
kleding voorzien van een CE-markering die
voor het booglassen geschikt is (Afb. 1):

1. Handschoenen,

2. Leren schort of jas,
3. Beenkappen ter
bescherming van
de schoenen en de
onderkant van de
broekspijpen,

4 .Veiligheidsschoeisel
met stalen neus en
rubberen zolen,

5. Masker

6. Leren mouwen ter
bescherming van de
armen.

ALet op controleer
of de beschermende -
kleding in goede=
staat verkeerd.
Vervang de kleding
regelmatig om een perfecte persoonlijke
bescherming te waarborgen.

22 LICHT

Volgens de voorschriften in Richt-
Iijn 2006/25/EG en de EN 12198
A norm, is de apparatuur ingedeeld

in categorie 2, die verplicht om
goedgekeurde Persoonlijke Bescher-
mingsmiddelen (PBM) te gebruiken met
een beschermingsgraad tot maximaal 15,
zoals vereist door EN169 norm.

* Kijk nooit recht in een elektrische boog als
u geen oogbescherming draagt (Afb. 2).
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* De bedieners moeten een brandvertragende
helm of masker dragen die op dergelijke
wijze is ontworpen dat het gezicht en de nek
ook aan de zijkant tegen het licht van de
elektrische boog worden beschermd. De helm
en het masker moeten voorzien zijn van een
filter met een opaciteitsgraad die afhangt van
het lasproces en van de stroomwaarde van de
elektrische boog, zie de onderstaande tabel:

Carbon
Coated
DIN Electrod TIG
Electrodes f\:crloAire S

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

* Houd het gekleurde (ultraviolet-

absorberende) filter altijld schoon. Vervang
het filter als het kapot of versleten is (Afb.3).
Bescherm het gekleurde filter tegen stoten
en wegschietende voorwerpen door middel
van doorzichtig glas aan de voorkant van het
masker. Vervang het glas iedere keer dat het
zicht tijldens het lassen afneemt.

2.3 WERKGEBIED

* Verricht de laswerkzaamheden in een
omgeving die voldoende geventileerd en
geisoleerd is. Bescherm de personen in de
buurt van de bediener en de assistenten, als
dit echter niet mogelijk is, aan de hand van
opake transparante en zelfdovende gordijnen
en schermen die voldoen aan de van kracht
zijnde normen (de kleur van een gordijn hangt
af van het lasproces en de gebruikte stroom),
een anti-UV bril en, indien noodzakelijk, een
masker met een passend filter (Afb. 4).

» Verwijder alle oplosmiddelen op chloorbasis
die u voor het reinigen of ontvetten van het
te bewerken materiaal heeft gebruikt uit de
omgeving, alvorens u met hetlassen aanvangt.
De dampen die door deze oplosmiddelen
geproduceerd worden kunnen door de straling
van een elektrische boog in giftige gassen
worden omgezet. Controleer daarom of de te
lassen werkstukken droog zijn.

A Let op: het gebruik van oplosmiddelen
op chloorbasis is verboden als elektrische
bogen aanwezig zijn en de bediener zich
in een gesloten omgeving bevindt.

» Draag tijdens mechanische bewerkingen,
zoals het polijsten, slijpen, hameren op de
gelaste werkstukken altijd een veiligheidsbril
met transparante lenzen om te vermijden
dat splinters en andere deeltjes in de ogen
terecht kunnen komen (Afb.5).

* Ongezonde en voor de gezondheid
schadelijke dampen en gassen moeten
(tijdens de productie) zo doeltreffend en zo
dicht mogelijk bij de bron worden afgezogen
om te vermijden dat gevaarlijke concentraties
de limietwaarden van de van kracht zijnde
normen nooit overschrijden (Afb. 6);




* Verricht ieder lasproces op metalen
oppervlakken zonder roest of lak om te
vermijden dat voor de gezondheid schadelijke
dampen kunnen ontstaan.

* Geirriteerde of pijnlijke ogen, neus of
keel kunnen worden veroorzaakt door
onvoldoende ventilatie. Onderbreek
in dergelijke gevallen onmiddellijk de
werkzaamheden en lucht de omgeving.

» Las geen metalen of gelakte metalen die
zink, lood, cadmium of beryllium bevatten,
tenzij de bediener en de omringende
personen een gasmasker of een helm met
zuurstofmasker dragen.

» Pas extra voorzorgsmaatregelen toe als u
buiten de normale arbeidsvoorwaarden moet
lassen en een groter gevaar voor elektrocutie
bestaat (nauwe en vochtige ruimte), zoals:

- gebruik stroomgeneratoren die van de
letter "S" zijn voorzien,

- plaats de stroomgenerator buiten de
werkomgeving,

- vergroot de persoonlijke bescherming,
isoleer de bediener van de grond en het
werkstuk (Afb. 7)

» De werkgever is verplicht om de risico’s
waaraan werknemers worden blootgesteld bij
het gebruik van de las- / snijgeneratoren te
evalueren, met bijzondere aandacht voor de
risico’s die voortvloeien uit hetlassen/ snijden
van roestvrijstalen legeringen. Met betrekking
tot de wetgeving die van kracht is in het land
waar de las- / snijgeneratoren op de markt
worden gebracht, moet de werkgever die
deze generatoren gebruikt voor het lassen
of snijden van roestvrijstalen legeringen, het
carcinogene risico beoordelen dat voortvloeit
uit de ontwikkeling van rook. met nikkel en
zeswaardig chroom in gasvorm (onthoud dat
nikkel en zeswaardig chroom in gasvormige
toestand kankerverwekkend zijn).

* De generator is uitsluitend ontwikkeld
voor gebruik binnen. Verricht geen
laswerkzaamheden als de generator aan
regen of sneeuw is blootgesteld.

 Laat de generator nooit vallen en plaats of
gebruik hem niet daar waar deze zou kunnen
vallen.

* Houd de generator (kabels en draden)
buiten bereik van rijdende voertuigen als u
in de lucht werkzaamheden moet verrichten.
* De bediener en de assistenten mogen
de bewegende of erg warme metalen
onderdelen met geen enkel deel van het
lichaam aanraken (Afb. 8).

lassen

* Neem voor en boogsnijden
nauwgezet de veiligheidsvoorwaarden in
acht die voor elektrische stroom gelden.
Verzeker u ervan dat geen enkel metalen
voorwerp dat de bedieners kunnen aanraken
direct of indirect met een fase- of de nuldraad
van het voedingsnet in aanraking kan komen.
» Wikkel laskabels nooit om het lichaam.

* Richt de lastoorts nooit op andere
personen.

* Gebruik uitsluitend werktuigklemmen en
toortsen die in goede staat verkeren. (Afb. 9)

Afb.9

« Controleer of in de directe nabijheid van
lasgeneratoren geen elektrische kabels
van andere apparatuur, controlelijnen,
telefoonkabels, enz. aanwezig zijn.
» Controleer of  andere elektrische
apparatuur in de laszone voldoet aan de
overeenkomstige EMC richtlijn.
A\ Let op: personen die een pacemaker
of defibrillator dragen mogen zich niet
in de werkzone en de directe nabijheid
van de las-/snijgeneratoren ophouden.
» Controleer minstens eenmaal ieder half
jaar of de isolatie en de aansluitingen van
de apparatuur en de elektrische accessoires
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in goede staat verkeren. Wend u voor
onderhoud en reparaties van de gekochte
producten tot uw verkoper.
Let op: raak de lasdraad of de elektrode
en het werkstuk nooit tegelijkertijd
aan.

2.4 ELEKTRISCHE INSTALLATIE
» Laat werkzaamheden aan elektrische en
elektronische apparatuur uitsluitend door
gekwalificeerde monteurs verrichten.
» Voor u uw apparaat op het lichtnet aansluit
moet u controleren of:
- de meter en de bescherming tegen
overbelasting en kortsluiting, de stopcontacten,
de stekkers en de elektrische installatie
geschikt zijn voor het maximum vermogen en
de voedingsspanning (zie het gegevensplaatje
op pagina 3) en aan de van kracht zijnde
normen en verordeningen voldoen.
- de eenfasige aansluiting op de aarde
(geel-groene draad) met een differentieel-/
reststroom bescherming met een medium
tot hoge intensiteit (gevoeligheid van 1 tot
30mA\) is verricht.
- deaarddraad nietdoor de beveiliging tegen
elektrische schokken wordt onderbroken.
- de schakelaar, indien aanwezig, op OFF
"O" is geplaatst;
» Sluit de metalen onderdelen in de buurt
van de bediener aan op de aardinstallatie
met behulp van kabels met een diameter
die gelijk of groter dan de diameter van de
laskabels is.
» Hetapparaat heeft een beschermingsgraad
IP23SS en dus:
- wordt iedere handmatige aanraking van
de interne bewegende, warme of onder
stroom staande onderdelen belemmerd;
- wordt hetinvoeren van vaste voorwerpen met
een diameter van minimaal 12 mm belemmerd;
- wordt met een maximum verticale inclinatie
van 60° een bescherming tegen regen geboden.

2.5 BRANDPREVENTIE
* De werkomgeving moet voldoen aan de
veiligheidsnormen. Zorg er dus voor dat
voor het mogelijke soort brand geschikte
brandblussers aanwezig zijn.
» Het plafond, de muren en de vloer moeten
niet-ontvlambaar zijn.
e Brandbare materialen moeten uit de
werkomgeving worden verwijderd (Afb.10). Dek
brandbare materialen af met een vuurvaste
afdekking als u ze niet kunt verwijderen.

» Ventileermogelijk ontvlambare omgevingen
alvorens u met het lassen aanvangt. Verricht
geen werkzaamheden in een omgeving
met een aanzienlijke concentratie stof,
ontvlambaar gas of brandbare dampen of
vloeistoffen.

» Plaats de generator in een ruimte met een
stevige en vlakke vloer. Plaats hem nooit
tegen de muur.

* Las geen houders waar benzine,
smeermiddelen of andere brandbare stoffen
in opgeslagen zijn geweest.

» Gebruik de generator niet om leidingen te
ontdooien.

» Las nooitin de buurt van luchtafvoerkokers,
gasleidingen of andere installaties die vuur
snel zouden kunnen verspreiden.

» Controleer onmiddellijk na het lassen of
in de ruimte geen gloeiende of brandende
materialen zijn achtergebleven.

» Controleer of de aansluiting op de aarde
goed functioneert. Een verkeerd contact kan
een elektrische boog veroorzaken die op zijn
beurt brand zou kunnen veroorzaken.

2.6 BESCHERMEND GAS
* Neem zorgvuldig de aanwijzingen van de
leverancier voor het gebruik en de hantering
van het gas in acht.
* Gebruik en sla het gas op in een open en
goed geventileerde ruimte die op voldoende
afstand van de operationele zones en
warmtebronnen is gelegen.
» Zet de gasflessen vast. Stoot er niet tegen
en bescherm ze tegen technische ongevallen.
» Controleer of de gasfles en de drukregelaar
geschikt zijn voor het gas dat u voor het
bewerkingsproces moet gebruiken.
» De kraantjes van gasflessen nooit smeren
* Ontlucht de kraantjes alvorens u de
drukregelaar aanbrengt.
* Verdeel de beschermende gassen met de
druk die voor de verschillende lasprocessen
wordt aanbevolen.
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» Controleer regelmatig of de buizen en
rubberen leidingen luchtdicht zijn.

* Probeer gaslekken nooit met een vlam op te
sporen. Gebruik een geschikte gaslekzoeker
of zeepwater en een penseelje.

Onder slechte voorwaarden voor het gebruik
van gassen in met name nauwe omgevingen
(het ruim van schepen, tanks, reservoirs
silo's, enz.) worden de gebruikers aan de
volgende gevaren blootgesteld:

1 verstikking of vergiftiging door gassen
en gasmengsels die minder dan 20% CO2
bevatten (deze gassen nemen de plaats van
zuurstof in de omgeving in),

2 brand- en ontploffingsgevaar door
gasmengsels die waterstof (dit is een licht
en ontvlambaar gas dat onder plafonds of in
holtes ophoopt, met gevaar voor brand en
ontploffing van dien) bevatten.

2.7 GELUID

Het geluid dat lasgeneratoren produceren
hangt af van de intensiteit van de lasstroom, het
toegepaste proces en de werkomgeving. Onder
normale omstandigheden zal het geluid van een
las-/snijgenerator de waarde van 80 dBA niet
overschrijden. Desondanks is het in bepaalde
situaties, bijvoorbeeld lassen met hoge stroom
in een nauwe omgeving, mogelijk dat de
toelaatbare limieten worden overschreden.
Daarom moet de bediener voorzien zijn van
passende beschermingsmiddelen, zoals een
helm en oordoppen.

2.8 E.H.B.O.

Op iedere werkplaats moeten een EHBO-
kistie en een persoon die eerste hulp bij
ongevallen kan leveren aanwezig zijn, zodat
eventuele slachtoffers van een elektrische
schok onmiddellijk kunnen worden bijgestaan.
Bovendien moeten alle middelen voor het
behandelingen van brandwonden aan ogen
en de huid aanwezig zijn.

LET OP: ELEKTRISCHE SCHOKKEN
KUNNEN DODELIJK ZIJN

Raak een persoon die het bewustzijn heeft
verloren niet aan als u verwacht dat hij/zij het
slachtoffer van een elektrische schok is en hij/
zij nog altijd de bedieningen aanraakt. Haal
de voeding van de machine en pas E.H.B.O.
toe. U kunt de kabels bijvoorbeeld met behulp
van droog hout, een bezem of ander isolerend
materiaal bij het slachtoffer verwijderen.

3.0 ALGEMENE EIGENSCHAPPEN

Uw lasapparaat maakt deel uit van een reeks
apparaten met een inverter voor elektrode
lassen (MMA - Manual Metal Arc Welding) die
voor optimale prestaties gebruik maken van de
impulsbreedte modulatietechniek (PWM - Pulse
Width Modulation) en van vermogensmodules
met een tweepolige transistor met geisoleerde
gate (IGBT - |Insulated Gate Bipolar
Transistor): constante uitgangsstroom voor
een stabielere lasboog en een lineaire
stroomregeling. Alle inverters zijn voorzien van
bepaalde automatische beveiligingsfuncties:
overspanning, overstroom, overtemperatuur.

TECHNISCHE DATA
U vindt de apparaatgegevenstabel op de
laatste pagina van deze handleiding.

De gegevens kunnen variéren naargelang de
toorts die met de generator wordt gebruikt.

4.0 DE GENERATOR INSTALLEREN

Een passende installatie door ervaren
personeel garandeert dat de generator
correct functioneert. Tijdens deze
handelingen moeten de aanwijzingen en
de ongevallenpreventienormen in acht
worden genomen.

» Haal het lasapparaat uit de doos.

Controleer op het plaatje de technische
gegevens alvorens u de elektrische
aansluiting verricht en verzeker u ervan de
spanning en frequentie met de gegevens
van het lichtnet overeenstemmen.

AARDEN

- Ter bescherming van de gebruikers
moet het lasapparaat geaard worden
(INTERNATIONALE VEILIGHEIDSNORMEN)
- Zorg voor een correcte aarding aan de
hand van de geel-groene draad van de
voedingskabel om ontladingen wegens
de accidentele aanraking met geaarde
voorwerpen te vermijden.

- De behuizing van het apparaat is
geleidend en is elektrisch met de aarddraad
verbonden. Niet-geaarde apparatuur kan
voor de gebruiker gevaarlijke elektrische
schokken veroorzaken.
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« Sluitde generator aan op hetlichtnet. Installeer
in het geval van modellen zonder stekker een
standaard stekker (2P+A) met een passend
vermogen en zorg voor een stopcontact met
zekeringen of een automatische schakelaar.
De aardinstallatie moet op de aarddraad (geel-
groen) van het lichtnet zijn aangesloten.

Sluit de inverter niet aan op verlengsnoeren
die meer dan 10 m lang zijn of een diameter
van minder dan 2.5mm? hebben. Leg de
snoeren goed neer en zorg ervoor dat ze
niet opgerold zijn of in de knoop liggen.
Gebruik de inverter niet met gedeeltelijk
of helemaal gedemonteerde panelen om
de accidentele aanraking met de interne
onderdelen onder spanning te vermijden.

* Nu kunt u de inverter gebruiken. Verzeker u
ervandatu lastin een voldoende geventileerde
ruimte en dat de luchtinlaten van de machine
niet worden afgesloten (door een slechte
ventilatie kan het rendement van de machine
afnemen en kan schade worden veroorzaakt).
Kies nu het gewenste lasproces door de
accessoires, aangegeven op de volgende
pagina's, aan te sluiten.

5.0 FUNCTIES EN AANSLUITINGEN
VAN DE INVERTER

1 Lasstroom potentiometer
2 Schakelaar Stick / Tig (uitsluitend voor
bepaalde modellen)

3 Groene led netwerk
Led ON = generator aan
Led OFF = generator uit

de groep door deze uit te schakelen, wacht
20 seconden en schakel hem weer in)

4 Gele led

Led ON = alarm overtemperatuur.

Let op: Laat de groep afkoelen. De
groep is gereed als de led automatisch

uit gaat.

Led ON = overstroom. Schakel de
machine uit en weer in. De machine hervat
de functionering als de beveiliging wegens
een stroompiek geactiveerd is. Wend u tot
een assistentiecentrum als de machine de
normale functionering niet hervat.

5 positief stopcontact

6 negatief stopcontact

7 Voedingskabel (achterkant)

8 Schakelaar ON/OFF (achterkant)

6.0 BOOGLASSEN

Algemene normen

De elektrische boog kan worden
beschreven als een bron van helder
licht en intense warmte. De elektrische
stroom in de gasatmosfeer rondom
de elektrode en het te lassen werkstuk
geven elektromagnetische golven af die,
afhankelijk van de golflengte, als licht of
warmte worden waargenomen. De boog
produceert ook ultraviolet en infrarood
licht op een onwaarneembaar niveau.
De ioniserende straling wordt echter
nooit waargenomen. De warmte die de
boog produceert wordt in het lasproces
gebruikt voor het laten smelten en aan
elkaar voegen van metalen onderdelen.
De stroom die hiervoor noodzakelijk is
wordt geleverd door een apparaat dat
lasapparaat wordt genoemd.

-@ » Sluit de aarddraad aan op de negatieve

pool van de inverter en sluit de aardklem aan

Activering Overspanningsbeveiliging (herstel o, het te lassen werkstuk.
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» Sluit de laskabel aan op de positieve pool
van de inverter.

» Kies de lasstroom door aan de draaiknop
op het voorpaneel te draaien. Kies de
lasstroom aan de hand van de aanwijzingen
van de fabrikant van de elektroden en de
opschriften op de verpakking.

De volgende aanwijzingen kunt u als
algemene informatie benutten:

DIAMETER ELEKTRODE LASSTROOM
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5 mm 70A-100A
3.25 mm 100A-140A
4.0 mm 140 A-160A
5.0 mm 160 A-200A

» Schakel de inverter in. De twee leds op het
paneel zijn:

groene led = aan, gele led = uit (raadpleeg de
vorige pagina voor extra informatie). Kies met
de schakelaar op het voorpaneel van modellen
voor elektrode en Tig lassen voor booglassen.
» Bescherm uw gezicht met een masker of een
helm. Plaats de elektrode in de elektrodeklem
op het te lassen werkstuk tot de boog wordt
ontstoken (om de ontsteking te verbeteren is de
inverter voorzien van de functie "HOT START").
Zorg ervoor dat u het te lassen werkstuk
niet met de elektrode beschadigt
aangezien de bekleding vrij kan komen
waardoor de boog moeizamer ontsteekt.

* Houd na de ontsteking van de boog de
elektrode in een stand met een hoek van
ongeveer 60°. Door de elektrode van links
naar rechts te verplaatsen kunt u het lassen
met het oog controleren. U kunt de booglengte
controleren door de elektrode een beetje op
en neer te bewegen. Door een variatie van
de lashoek kan de afmeting van de laszone
variéren en wordt het bedekkende vermogen
van de slak verbeterd.

* Laat aan het einde van het lassen de
resten afkoelen alvorens u ze met de borstel
met punt verwijdert.

Let op:

- bescherm uw ogen

- vermijd schade als u de resten met de
borstel en de punt verwijdert.

LET OP!

Onrein te lassen materiaal, een slechte
verbinding tussen de aarddraad en het
te lassen werkstuk of een verkeerde
bevestiging van de elektrodeklem kan een
slechte start veroorzaken.

7.0 LASKWALITEIT

De kwaliteit van het lassen wordt voornamelijk
bepaald door de ervaring van de lasser, het
soort lassen en de kwaliteit van de elektrode.
Voor u begint de lassen kies het model en de
diameter van de elektrode. Let daarbij goed
op de dikte en de samenstelling van het te
lassen metaal en de stand.

De juiste lasstroom.

De elektrode zal snel verbranden als
de stroom een te grote intensiteit heeft.
Bovendien zal de las onregelmatig en moeilijk
te controleren zijn. Als de stroom echter te
laag is, zal het vermogen afnemen, waardoor
de las smal en onregelmatig wordt.

De juiste booglengte.

Als de boog te lang is, zal het werkstuk
bramen en smeltpunten vertonen. Als de
boog echter te kort is, zal de warmte te laag
zijn, waardoor de elektrode aan het werkstuk
in bewerking vastkleeft.

De juiste lassnelheid.

De juiste lassnelheid garandeert een
las met een geschikte breedte, zonder
golfbewegingen of geulen.

8.0 TIG LASSEN

Het tig lasproces maakt gebruik van de
elektrische boog die ontstoken is tussen
de wolfraam elektrode van de toorts en het
oppervlak van het te lassen werkstuk.
Tijdens het tig lassen is de toorts altijd
op de negatieve pool van het lasapparaat
aangesloten.

Het lasapparaat voorbereiden:

» kies TIG lassen

» Sluit de aarddraad aan op de positieve pool
van het lasapparaat en sluit de aardklem aan
op het te lassen werkstuk.

* Sluit de tig toorts aan op de negatieve pool
van het lasapparaat en sluit de gasleiding
aan op de drukregelaar van de gasfles.

U kunt met de hand de gasstroom
controleren aan de hand van de draaiknop
op de handgreep van de toorts. Gebruik
uitsluitend inert gas (Argon).

» Schakel de inverter in.
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9.0 TIG LASSEN MET LIFT-ARC
START

» Verzeker u ervan dat de elektrode minstens
4-5mm buiten het mondstuk uitsteekt.
Controleer tevens of depunt ongeveer 40°-
60° van het werkstuk is verwijderd.

» Stel de lasstroom in aan de hand van de
dikte van het te lassen de materiaal en de
diameter van de wolfraam elektrode die u zult
gebruiken.

* Open de gaskraan op de handgreep van
de toorts (Afb.A) en laat gas uit het mondstuk
naar buiten stromen.

» Bescherm u gezicht met een masker, breng
de toorts tot op een afstand van ongeveer
3-4mm van het werkstuk en een hoek van
ongeveer 45° (Afb.b).

» Sluit de wolfraamelektrode kort met een
snelle beweging. De boog wordt geactiveerd
door een warm en intens licht te ontwikkelen.
» Schuif de toorts vooruit terwijl u dezelfde
afstand van het werkstuk houdt en ga verder
van rechts naar links.

» Verwijder aan het einde van het lassen de
toorts van het te lassen werkstuk.

ONTHOUD dat u aan het einde van het
lassen het gaskraantje sluit.

OPMERKING:

a) De lengte van de boog varieert doorgaans
van 3 tot 6 mm afhankelijk van de verbinding,
het soort en de dikte van het materiaal, enz..

AFB.A

Gasklep

b) Verplaatst de toorts zonder zijwaartse
bewegingen in de richting van de las en houd
hem met een hoek van 45° op het te lassen
werkstuk.

10.0 NORMAAL ONDERHOUD

LET OP!!!

HAAL HET APPARAAT LOS VAN DE
PRIMAIRE VOEDING ALVORENS U
WERKZAAMHEDEN VERRICHT.

Laat werkzaamheden aan elektrische
en elektronische apparatuur uitsluitend

door gekwalificeerde monteurs
verrichten.
De langdurige doeltreffendheid van de

lasinstallatie wordt direct door de regelmaat
van het onderhoud beinvloed:

Maak de binnenkant van lasapparaten
regelmatig schoon. Verricht deze handelingen
vaker als de arbeidsomgeving erg stoffig is.

» Demonteer de bekleding.

» Verwijder stof met behulp van perslucht
met een druk van maximaal 3 KG/cm van de
interne onderdelen van de generator.

» Controleer de elektrische aansluitingen
en verzeker u ervan dat de schroeven en
moeren goed zijn aangedraaid.
* Vervang versleten of
onderdelen onmiddellijk.

* Hermonteer de bekleding.

» Als u de bovenstaande handelingen heeft
verricht, kunt u de generator weer in gebruik
nemen door de aanwijzingen van deze
handleiding toe te passen.

verouderde




11.0MOGELIJKEDEFECTENTIJDENS

DEFECT OORZAKEN TIPS

POROSITEIT Zure elektrode op staal met een | Gebruik een basische elektrode.
hoog zwavelpercentage.
De elektrode slingert te veel. Breng de te lassen stukken dichter

bij elkaar.

Te grote afstand tussen de te Verplaats u langzaamaan bij het
lassen werkstukken. startpunt vandaan.
Te lassen werkstuk koud. Verlaag de lasstroom.

BARSTEN Onrein te lassen materiaal (bijv. Voor goed verrichte lassen is het
olie, lak, roest, oxiden). belangrijk dat u voor het lassen het
Te lage stroom. werkstuk schoon maakt.

SLECHTE Lage stroom. Stel de operationele parameters

PENETRATIE Hoge lassnelheid. met zorg af en verbeter de voorbe-
Omgekeerde polariteit. reiding van het te lassen werkstuk.
Elektrode geinclineerd in de
richting die tegen de verplaatsing
in is gedraaid.

VEEL SPATTEN Elektrode te veel geinclineerd. Verricht de noodzakelijke correc-

ties.

DEFECTEN IN PRO-
FIEL

Verkeerde lasparameters.
Snelheid niet verbonden aan
de eisen van de operationele
parameters.

Neem de algemene en standaard
lasnormen in acht.

INSTABIELE BOOG

Te lage stroom.

Controleer de staat van de elek-
trode en de aansluiting van de
aardkabel.

ELEKTRODE OVER-
DWARS GESMOL-
TEN

Elektrode met niet-gecentreerde
kern.
Magnetisch blaaseffect.

Vervang de elektrode.

Sluit de twee aardkabels aan op
twee tegenover elkaar liggende
zijden van het te lassen werkstuk.

12.0 MOGELIJKE STORINGEN TIJDENS DE FUNCTIONERING

STORING OORZAAK OPLOSSING
GEEN Primaire aansluiting verkeerd verricht. | Controleer de primaire aansluiting.
ONTSTEKING Kaart inverter defect. Wend u tot een assistentiecentrum.

GEEN UITGANGS-
SPANNING

Machine oververhit, gele led brandt.
Overspanningslimieten over-
schreden, groene led uit.

Overspanningsbeveiliging geacti-
veerd, gele led brandt

Intern relais defect.
Kaart inverter defect.

Wacht op het thermische herstel.
Controleer het distributienetwerk.
Herstel de groep door hem uit te
schakelen, 20 seconden te wachten
en vervolgens weer in te schakelen.
Herstel de groep door hem uit te
schakelen, 20 seconden te wachten
en vervolgens weer in te schakelen.
Wend u tot een assistentiecentrum
als de groep niet functioneert.
Wend u tot een assistentiecen-
trum.

UITGANGSSTROOM
NIET JUIST

Potentiometer regeling defect.
Primaire voedingsspanning laag.

Wend u tot een assistentiecentrum.
Controleer het distributienetwerk.
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WAZNE

PRZED INSTALACJA URZADZENIA
NALEZY DOKLADNIE PRZECZYTAC
INSTRUKCJE.

URZADZENIA NIE WOLNO UZYWAC BEZ
PANELOW, GDYZ MOZE TO BYC NIE-
BEZPIECZNE DLA OPERATORA | MOZE
SPOWODOWAC POWAZNE USZKODZE-
NIE URZADZENIA.

URZADZENIE DZIALA WYLACZNIE
PRZY NAPIECIU ZASILANIA 230 VAC-
50Hz

PRZEWOD ZASILAJACY JEST POD
NAPIECIEM NAWET JESLI WYLACZNIK
GLOWNY ZNAJDUJE SIEWPOZYCJI,,0".
STAD, PRZED NAPRAWA URZADZENIA
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE WTYCZKA
NIE JEST PODLACZONA DO GNIAZDKA.

Urzadzenia te moga by¢ uzywane z
agregatami pradotwérczymi o mocy
przekraczajacej 12 KVA przy 230 V 50 Hz.
1.0 WPROWADZENIE

1.1 TYP URZADZENIA
SPAWALNICZEGO

Dane identyfikacyjne urzadzenia oraz jego nu-
mer seryjny znajdujg sie zawsze na tabliczce
znamionowej znajdujgcej sie na tylnym panelu.
Palniki i przewody mozna zidentyfikowa¢ na
podstawie specyfikacji lub numeru seryjnego
wydrukowanego na ich opakowaniu. Numery
te mozna zanotowac¢ dla pdzniejszego odnie-
sienia.

1.20DBIORZRODLASPAWALNICZEGO
Po otrzymaniu urzgdzenia zalecamy poréwna-
nie go z fakturg, aby upewnic¢ sie, ze jest
z nig zgodne i prosimy o doktadne jego
sprawdzenie w celu zidentyfikowania ewen-
tualnych uszkodzen powstatych w transpor-
cie. Wszystkie wysytane urzadzenia przeszly
rygorystyczng kontrole jakosci. Jesli jednak Wa-
sze urzadzenie nie dziata poprawnie, prosimy
0 zapoznanie sig z sekcjg ROZWIAZYWANIE
PROBLEMOW w niniejszej instrukcji. Jesli
usterka pozostanie, nalezy skontaktowac sie z

autoryzowanym sprzedawca.

2.0 SRODKI OSTROZNOSCI
2.1 INSTRUKCJE OGOLNE
Niniejsza instrukcja zawiera
niezbedne zalecenia dotyczgce:

- instalacji zrodta spawania

- prawidtowego uzycia

- odpowiedniej konserwacji
Nalezy upewnic sig, ze niniejsza instrukcja
zostata przeczytana i zrozumiana zaréwno pr-
zez osobe obstugujgca urzadzenie, jak i per-
sonel zajmujgcy sie konserwacjg techniczna.

wszystkie

2.2 MIEJSCE UZYTKOWANIA
Jezeli instrukcje bezpieczenstwa i
uzytkowania nie bedg doktadnie przestr-
zegane, prace spawalnicze mogg by¢ nie-
bezpieczne nie tylko dla osoby obstugujgcej
urzadzenie, ale réwniez dla osdb znajdujgcych
sie w poblizu miejsca spawania.

Stgd wiasciciel i uzytkownik muszg byc
Swiadomi wszystkich mozliwych zagrozen, aby
méc podjgc niezbedne $rodki ostroznosci w celu
unikniecia wypadkoéw przy pracy. Gtéwne srodki
ostroznosci, ktérych nalezy przestrzegac, to:

- Obstugujgcy ma obowigzek chroni¢ ciato,
noszac zamknigte, niepalne kombinezony
ochronne, bez kiesze- Rys.1
ni i mankietow. Ewen-
tualne $lady oleju lub
smaru nalezy usungé
z calej odziezy przed
zatozeniem jej. Ma
obowigzek takze nosi¢
buty ze stalowymi
podnoskami i gu-
mowymi podeszwami
(Rys. 1).

1. Rekawice skorzane
2. Fartuch skérzany
3. Ochraniacze na buty
4. Obuwie ochronne
5. Maska

6. Skoérzane rekawy
chronigce ramiona

Zgodnie z
Dyrektywy 2006/25/WE  oraz
normy EN 12198, urzadzenie
aru zalicza sie do kategorii 2.
Obowmzkowe jest, zgodnie z przepisa-
mi normy EN169, stosowanie srodkéw
ochrony indywidualnej (SOI) o poziomie
ochrony filtra maksymalnie do 15.

postanowieniami
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* Obstugujgcy musi nosi¢ niepalny hetm
spawalniczy lub maske spawalnicza,
zaprojektowang w celu ochrony szyi i twarzy,
réwniez z bokéw. Przytbica lub maska muszag
by¢ wyposazone w ciemne szkio ochronne
odpowiednie do procesu spawania. Szkfo
ochronne nalezy zawsze utrzymywaé w
czystoéci i wymienia¢ w przypadku sttuczenia
lub peknigcia (Rys.2). Dobrg praktyka jest in-
stalowanie przezroczystego szkta pomiedzy
szktem adiaktynicznym a obszarem spawa-
nia. Szkto to nalezy czesto wymienia¢, gdy
na skutek odpryskéw i odtamkéw widocznosé
staje sie ograniczona. Podczas pracy z
ptytami powlekanymi, ktdére po nagrzaniu
wydzielajg toksyczne opary, nalezy uzywac
przytbicy ochronnej z wentylacja.

Rys.2

» Prace spawalnicze nalezy wykonywa¢ w
srodowisku odizolowanym od innych miejsc
pracy, aby chroni¢ innych pracujgcych pr-
zed promieniowaniem i oparami. Jezeli nie
jest to mozliwe, obszar spawania nalezy
odgrodzi¢ czarnymi panelami ochronnymi na
tyle duzymi, aby ograniczaty pole widzenia
0s6b znajdujgcych sie w poblizu tego obsza-
ru (Rys. 3).

* Przed

rozpoczeciem spawania nalezy
usungé ze stanowiska pracy wszystkie
rozpuszczalniki zawierajgce chlor. Niektore
rozpuszczalniki chlorowane rozkiadajg sie
pod wptywem promieniowania ultrafioletowe-
go, tworzgc gazowy fosgen.

» Nigdy, z zadnego powodu, nie patrze¢ na
tuk bez odpowiedniej ochrony oczu (Rys. 4).

* Nalezy zawsze nosi¢ okulary ochronne
z przezroczystymi soczewkami, aby unikng¢
odtamkow i innych ciat obcych, ktére moga
uszkodzi¢ oczy (Rys. 5).

2\

Rys.5

* Obszar spawania musi by¢ wyposazony
w odpowiedni miejscowy wycigg, ktéry mozna
zapewni¢ za pomocg okapu odciggowego
lub za pomocg gotowego systemu na stole
warsztatowym, ktoéry zapewnia odsysanie z
bokow, z przodu i z dotu, ale nie nad stotem,
aby unikng¢ tworzenia si¢ pylu i oparow.
Miejscowe odsysanie musi by¢ potgczone z
odpowiednig wentylacjg ogoing i recyrkulacjg
powietrza, zwilaszcza podczas pracy w
zamknietej przestrzeni (Rys.6).

Rys.6
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Wszelkie objawy dyskomfortu lub bdlu oczu,
nosa lub gardta mogg by¢ spowodowane
nieodpowiednig wentylacjg; w takim przypadku
nalezy natychmiast przerwac prace i zapewnic
odpowiednig wentylacje pomieszczenia.

* Proces spawania nalezy wykonywac na
powierzchniach metalowych oczyszczonych
z warstw rdzy lub farby, aby unikngé¢ tworze-
nia sie szkodliwych oparéw. Przed spawa-
niem nalezy wysuszy¢ czesci odttuszczone
rozpuszczalnikami.

* Nie spawa¢ metali malowanych ani meta-
li zawierajgcych cynk, otéw, kadm lub beryl,
chyba Ze obstugujgcy i osoby postronne
noszg przytbice wentylowang lub hetm ze
zbiornikiem tlenu.

* Pracodawca ma obowigzek dokonaé
oceny zagrozen, na jakie narazeni sg pra-
cownicy podczas korzystania ze spawarek,
ze szczegOlnym uwzglednieniem zagrozen
wynikajgcych ze spawania stopéw stali
nierdzewnej. W zwigzku z ustawodawstwem
obowigzujgcym w kraju, w ktéorym spawar-
ki s wprowadzane do obrotu, pracodawca
wykorzystujacy spawarki do spawania
stopow stali nierdzewnej jest zobowigzany do
oceny ryzyka rakotwérczego wynikajgcego
z wydzielania sie dymoéw spawalniczych
zawierajgcych nikiel i szesciowarto$ciowy
chrom w postaci gazowej (nalezy pamietac,
ze nikiel i szesciowartosciowy chrom w stanie
gazowym sg rakotworcze).

2.3 INSTRUKCJE BEZPIECZENSTWA
Aby zapewni¢ sobie bezpieczenstwo, przed
podtgczeniem urzgdzenia do sieci nalezy
doktadnie przestrzega¢ ponizszych instrukgiji:
 przed gtbwnym gniazdkiem zasila-
nia nalezy umiesci¢ odpowiedni wytgcznik
dwubiegunowy; musi byé on wyposazony
w bezpieczniki zwitoczne, ktére muszg
odpowiadac¢ wartosciom wskazanym w rozd-
ziale ,Dane techniczne”;

» potgczenie jednofazowe nalezy wykonaé
za pomocg  wtyczki  dwubiegunowej
wyposazonej w zacisk ochronny, kompatybil-
nej z gniazdkiem, o ktérym mowa powyzej;

* dwie zyly dwubiegunowego przewo-
du zasilajgcego stuzg do potgczenia z linig
jednofazowg, natomiast zyta Zzétto-zielona
stuzy do ochrony przed porazeniem pradem
elektrycznym

» podigczy¢ wszystkie metalowe czesci
znajdujgce sie blisko operatora do za-
cisku masowego, uzywajgc przewoddw O

wiekszym lub o takim samym przekroju jak
przewody spawalnicze;

* podczas pracy w ograniczonej przestrze-
ni urzgdzenie nalezy umiesci¢ poza obsza-
rem spawania, a przewod masowy musi by¢
przymocowany do przedmiotu obrabianego.
W takich warunkach nie nalezy pracowa¢ w
wilgotnym lub mokrym miejscu (Rys. 7);

* nie uzywac¢ uszkodzonych przewodéw
zasilajgcych czy spawalniczych (Rys.8);

nie

e operator moze nigdy dotykac
jakakolwiek czescig ciata kawatkdw meta-
lu nagrzanych do wysokiej temperatury lub
natadowanych elektrycznie (Rys.9);

e operator nie moze w zadnym wypadku
owija¢ przewodow spawalniczych wokot ciata;
* palnik spawalniczy nie moze w zadnym
wypadku by¢ kierowany w strone operatora
ani innej osoby. Urzgdzenie posiada stopien
ochrony IP 22, dzigki czemu zapobiega:

- wszelkiemu kontaktowi recznemu z gorgcymi

lub ruchomymi cze$ciami wewnetrznymi;

- wprowadzaniu ciat stalych o $rednicy

wiekszej niz 12mm;

- kapaniu (pionowemu spadkowi kropli,

kondensacjg) o maksymalnym nachyleniu 15°.
Nie nalezy nigdy uzywac urzgdzenia bez
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paneli; moze to spowodowa¢ powazne
obrazenia obstugujgcego, a takze uszkodze-
nie samego urzadzenia.

2.4 ZAPOBIEGANIE POZAROM

Miejsce pracy musi spelnia¢  wymogi
bezpieczenstwa, dlatego tez muszg by¢ w
nim obecne gasnice. Natomiast sufit, podtoga
i Sciany muszg byC¢ niepalne. Wszystkie
materiaty palne nalezy usungé z miejsca pra-
cy (Rys. 10). Jezeli nie da sie usunag¢ paliwa,
nalezy je przykry¢ ognioodporng plandeks.
Przed przystgpieniem do spawania nalezy
przewietrzyé pomieszczenia, gdzie obszar
jest potencjalnie tatwopalny. Nie uzywac
urzgdzenia w atmosferze o znacznym stezeniu
pytu, tatwopalnego gazu lub palnej pary cieczy.
Urzadzenie musi by¢ umieszczone w miejscu
o solidnej i gtadkiej podiodze; nie wolno go
opiera¢ o $ciane. Nie spawac pojemnikéw, ktore
zawieraly benzyne, smar lub inne substancje
tatwopalne. Po zakonczeniu spawania nalezy
zawsze upewnic sig, ze w okolicy nie pozostaty
zadne gorgce lub palgce sie materiaty.

Rys.10

2.5 GAZ OSLONOWY
Uzywaé gazu odpowiedniego do procesu
spawania. Nalezy upewni¢ sie, ze regulator
zamontowany na butli dziata prawidtowo.
Nalezy pamieta¢ o przechowywaniu butli z
dala od zrodet ciepta.

2.6 POZIOM HALASU DOZWOLONY

PRZEZ DYREKTYWE 86/188/EWG
Pracujagc  w  normalnych  warunkach,
urzgdzenie uzywane do spawania tukowego
nie przekracza 80 dBA. Jednakze w szc-
zegolnych warunkach, na przyktad przy
wysokich parametrach spawania w ogra-
niczonym pomieszczeniu, poziom hatasu
moze przekroczy¢ dopuszczalny limit. Z tego
powodu zdecydowanie zaleca sie noszenie
odpowiednich srodkéw ochrony stuchu.

2.7 KOMPATYBILNOSC

ELEKTROMAGNETYCZNA
Przed instalacjg urzgdzenia spawalnicze-
go STICK/TIG nalezy sprawdzi¢ otoczenie,
zwracajgc uwage na nastepujgce kwestie:
1- Upewni¢ sie, ze w poblizu urzadzenia nie
ma innych przewodow , tgczy sterujgcych,
kabli telefonicznych ani innego sprzetu.
2- Sprawdzi¢, czy nie ma w poblizu odbior-
nikdw telefonicznych ani sprzetu telewizyjne-
go.
3- Upewnic¢ sig, ze nie ma komputerow ani
innych systeméw sterowania.
4- W poblizu urzadzenia nie moga
przebywac¢ osoby z rozrusznikami serca
ani aparatami stuchowymi.
5- Sprawdzi¢ odpornos¢ kazdego przyrzadu
dziatajgcego w tym samym $rodowisku.
W szczegdlnych przypadkach mogg byc¢
wymagane dodatkowe $rodki ochrony.
Zakiécenia mozna zmniejszyé, stosujgc
ponizsze srodki:
1- Jezeli w linii urzadzenia wystepujg
zakldcenia, mozna umiesci¢ filir E.M.C.
pomiedzy siecig a urzgdzeniem.
2- Przewody wyjsciowe urzgdzenia nalezy
skrocic, spig€ i rozciggna¢ na podiozu.
3- Po zakonczeniu prac konserwacyjnych
wszystkie panele generatora muszg byc¢
prawidtowo zamkniete.

2.8 OPIEKA MEDYCZNA | PIERWSZA

POMOC
Kazde stanowisko pracy musi by¢ wyposazone
wapteczke i musiby¢ obecna osoba posiadajgca
kwalifikacje w zakresie udzielania pierwszej
pomocy, aby nies¢ natychmiastowg pomoc
osobom porazonym prgdem elektrycznym. Po-
nadto musza by¢ dostepne wszelkie srodki do
leczenia oparzen oczu i skory.

UDZIELANIE PIERWSZEJ POMOCY:

Natychmiast wezwa¢ pomoc medyczng -
Numer alarmowy 112. Zastosowac praktyke
OSTRZEZENIE:

pierwszej pomocy. ; !
PORAZENIE PRADEM MOZE BYC
SMIERTELNE

Jezeli osoba jest nieprzytomna i istnieje
podejrzenie porazenia pragdem, nie nalezy
dotykac tej osoby, jeslima ona kontaktzele-
mentami sterujacymi. Nalezy wylaczy¢ za-
silanie urzadzenia i zastosowa¢ procedure
pierwszej pomocy. Aby odsunaé przewody
od ofiary, jesli to konieczne, mozna uzy¢
suchego drewna, drewnianej miotly lub in-
nego materiatu izolacyjnego.
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3.0 CHARAKTERYSTYKA OGOLNA

Wasza spawarka nalezy do serii sktadajgcej
sie z inwerterow do spawania elektrodo-
wego (MMA — Manual Metal Arc Welding),
ktore wykorzystujg technologie modulacji
szerokosci impulsu (PWM — Pulse Wide Mo-
dulation) oraz modutéw mocy z tranzysto-
rem bipolarnym z izolowang bramkg (IGBT
— Insulated Gate Bipolar Tranzystor), aby
zagwarantowac doskonate osiggi: staty prad
wyjsciowy, aby tuk spawalniczy byt bardziej
stabilny i liniowa regulacja pradu.

3.1 DANE TECHNICZNE
Tabela danych urzadzenia znajduje si¢ na
ostatniej stronie niniejszej instrukcji.

Dane moga sie rozni¢ w zaleznosci od pal-
nika uzywanego z urzadzeniem.

4.0 INSTALACJA URZADZENIA
Prawidtowe funkcjonowanie urzadzenia
zapewnia jego odpowiednia instalacja,
ktéra w zwigzku z tym musi zostac
wykonana przez wykwalifikowany per-
sonel, zgodnie z instrukcjami i w peinej
zgodnosci z przepisami zapobiegania
wypadkom.

* Wyja¢ spawarke z kartonu.

Przed wykonaniem jakichkolwiek
potaczen elektrycznych nalezy sprawdzi¢
tabliczke danych technicznych i upewnié
sie, ze napiecie wejsciowe i czestotliwos¢
sq takie same jak w gtéwnej sieci, z ktorej
nalezy korzystac.

UZIEMIENIE

- W celu ochrony uzytkownikow
spawarka musi by¢ bezwzglednie
prawidtowo podtaczona do instalacji
elektrycznej (MIEDZYNARODOWE
PRZEPISY BEZPIECZENSTWA)

- Nalezy koniecznie zapewni¢ dobre
uziemienie poprzez z6ito-zielony
przewdéd kabla zasilajacego, aby
unikngé wyladowan na skutek
przypadkowego kontaktu z uziemio-
nymi przedmiotami.

- Przewodzaca obudowa jest
elektrycznie polaczona z przewo-

dem uziemiajacym; nieprawidiowe

uziemienie urzadzenia moze
spowodowaé niebezpieczne dla
uzytkownika porazenie pradem

elektrycznym.

» Podtgczy¢ inwerter do sieci.

Nie nalezy uzywaé¢ inwertera =z
przedtuzaczami kabli zasilajacych
przekraczajacymi 10 m lub o przekroju
mniejszym niz 2.5mm?._Pamietaé¢, aby
kable byty dobrze utozone, a nie zwiniete

lub splatane.
Nie uzywa¢ inwertera z czesciowo lub

catkowicie zdemontowanymi panelami,
aby uniknaé¢ przypadkowego kontaktu
z czesciami wewnetrznymi, ktére sa
natadowane.

* Inwerter jest teraz gotowy do uzycia.
Upewni¢ sie, ze w miejscu spawania za-
pewniona jest odpowiednia wentylacja i ze
otwory wentylacyjne urzgdzenia nie sg za-
blokowane (zta wentylacja moze zmniejszy¢
wydajnos¢  urzadzenia i  spowodowac
uszkodzenia). Teraz mozna wybra¢ proces
spawania, podtgczajgc akcesoria zgodnie ze
wskazéwkami na kolejnych stronach.
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5.0 FUNKCJE | POLACZENIA
INWERTERA

1 Potencjometr regulacji natezenia pradu
spawania

2 Przelacznik Stick/Tig (tylko dla niektéry-
ch modeli)

3 Zielone diody LED zasilania

Dioda LED ON = urzgdzenie wtgczone
Dioda LED OFF = urzadzenie wytgczone
Interwencja Zabezpieczenia przepigeciowego
(zresetowa¢ urzadzenie, wylaczajac je,
odczeka¢ 20 sekund, a nastepnie wtagczyc¢ je
ponownie)

4 Z6tte diody LED

Dioda LED ON = alarm przegrzania.
Ostrzezenie: Poczeka¢, az urzadzenie
ostygnie, gdy bedzie gotowe, dioda LED
zgasnie automatycznie.

Dioda LED ON = przecigzenie. Sprébowaé
wytgczy€ i wigczy¢ urzadzenie ponownie.
Jezeli zadziatato zabezpieczenie ze wzgledu
na szczyt prgdu, maszyna wznowi prace.
Jezeli maszyna nie wroci do normalnego

funkcjonowania, skontaktowac sie z centrum
serwisowym.

5 gniazdo dodatnie

6 gniazdo ujemne

7 Przewdd zasilajacy (tyt)

8 Przetacznik ON/OFF (tyt)

6.0 SPAWANIE LtUKOWE

Zasady ogoine

tuk elektryczny mozna opisa¢ jako
zrodlo jasnego swiatla i intensywnego
ciepta. Przeptyw pradu elektrycznego
bowiem w atmosferze gazu otaczajacego
elektrode i spawany element powoduje
emisje fal elektromagnetycznych, ktore
w zaleznosci od dtugosci fali odbierane
sq jako zrodto swiatta lub ciepta. Na nie-
dostrzegalnym poziomie tuk wytwarza
takze swiatto ultrafioletowe i podczerwo-
ne; promienie zjonizowane nigdy nie sa
odczuwalne. Ciepto wytwarzane przez
tuk jest wykorzystywane w procesie spa-
wania do topienia i faczenia czesci meta-
lowych. Niezbedny prad elektryczny do-
starczany jest przez urzadzenie, zwane
potocznie spawarka.

* Podtgczy¢ przewdéd masowy do bieguna
ujemnego inwertera, a zacisk masowy do
elementu spawanego.

» Podtagczy¢ przewdd spawalniczy do dodat-
niego bieguna inwertera.

» Wybrac¢ prad spawania za pomocg pokretta
znajdujgcego sie na panelu przednim. Prad
spawania nalezy dobra¢ zgodnie z instrukcja
producenta elektrody zapisang na jej opako-
waniu.

Ponizsze informacje mogg by¢ przydatne
jako informacje ogodlne:

SREDNICA ELEKTRODY PRAD SPAWALNICZY
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5mm 70A-100A
3.25mm 100A-140A
4.0 mm 140A-160A
5.0 mm 160 A- 200 A

* Wigczy¢ inwerter. Dwie diody LED na pa-
nelu bedg odpowiednio: zielona = wtgczona,
z6tta = wylgczona (wiecej informacji mozna
znalez¢ w poprzednim akapicie). W mode-
lach umozliwiajgcych spawanie elektrodg
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i metodg TIG wybra¢ spawanie tukowe za
pomocg przetgcznika na przednim panelu.

+ Chronic¢ twarz za pomocg maski lub hetmu.
Dotyka¢ spawanego elementu elektrodg
umieszczong w uchwycie elektrody, az do za-
jarzenia tuku. (Inwerter posiada funkcje ,HOT
START” utatwiajgca zapton).

» Unika¢ uszkodzenia spawanego elementu
elektrodg, poniewaz moze to spowodowac
uwolnienie powtoki i zwiekszy¢ trudnosci za-
jarzenia tuku.

* Pozajarzeniutuku nalezy trzymac elektrode
w tej samej pozycji pod katem okoto 60° i
poruszajgc od lewej strony do prawej mozna
wizualnie sprawdzaé spawanie. Diugosc
tuku mozna réwniez kontrolowa¢ poprzez
lekkie podniesienie lub opuszczenie elektro-
dy. Zmiana kata spawania moze zwigkszy¢
wielkos¢ obszaru spawania, poprawiajgc
zdolnos$¢ pokrycia zuzlem.

+ Po zakonczeniu spawania pozostawi¢
pozostato$¢ do ostygniecia, a nastepnie
usunac¢ jg za pomocg szczotki z koncowka.

Uwaga:

- chroni¢ oczy

- unika¢ uszkodzen podczas usuwania
pozostalosci szczotka i koncowka.
UWAGA!

Zty start moze by¢é spowodowany za-
brudzonym materiatem do spawania, ztym
potaczeniem przewodu masowego ze spa-
wanym elementem lub nieprawidiowym
zamocowaniem elektrody w zacisku
uchwytu elektrody.

7.0 JAKOSC SPAWANIA

Jakos¢ spawania zalezy gtéwnie od
umiejetnosci spawacza, rodzaju spoiny i
jakosci elektrody. Przed przystgpieniem
do spawania nalezy wybraé najbardziej
odpowiedni model i $rednice elektrody,
zwracajgc uwage na grubosc¢ i sktad metalu
do spawania oraz potozenie spoiny.

Odpowiedni prad spawania

Jesli natezenie prgdu bedzie zbyt duze,
elektroda szybko sie przepali, a spawanie
bedzie bardzo nieregularne i trudne do kon-
trolowania. Jesli jednak prad bedzie zbyt
niski, straci sie moc, a spoina bedzie waska
i nierébwna.

Prawidiowa dtugos¢ tuku
Jesli tuk bedzie zbyt diugi, spowoduje to

zadziory i niewielkie stopienie obrabiane-
go przedmiotu. Jesli jednak tuk bedzie zbyt
krotki, jego ciepto bedzie niewystarczajgce i
w konsekwenciji elektroda bedzie przyklejata
sie do obrabianego przedmiotu.

Wiasciwa predkos¢ spawania

Wiasciwa predkos¢ spawania  pozwoli
uzyska¢ spoine 0 najbardziej odpowiedniej
szerokosci, bez fal i rowkoéw.

8.0 SPAWANIE METODA TIG

W procesie TIG wykorzystuje sige tuk
elektryczny zajarzony pomiedzy elektrodg
wolframowg palnika a powierzchnig spawa-
nego elementu.

Podczas spawania metodg TIG palnik
jest zawsze podiagczony do bieguna
ujemnego spawarki.

Przygotowanie spawarki:

» wybra¢ spawanie metodg TIG

» Podtgczy¢é przewdd masowy do bieguna
dodatniego spawarki, a zacisk masowy do
spawanego elementu

» podtgczy¢ palnik TIG do bieguna ujemne-
go spawarki, a rure gazowg do regulatora
ci$nienia butli z gazem.

Przeplyw gazu jest kontrolowany recznie
za pomoc3 pokretta znajdujgcego sie na
uchwycie palnika. Stosowa¢ wytacznie
gaz obojetny (Argon).

» wigczy¢ inwerter.

9.0 SPAWANIE METODA TIGW LUKU
PODNOSZONYM

- Upewni¢ sie, ze elektroda wystaje z dyszy
na co najmniej 4-5mm, upewnic sie rowniez,
ze jej koncowka jest odsunieta od elementu o
okoto 40°-60°.

- Ustawi¢ prad spawania biorgc pod uwage
grubo$¢ spawanego materiatu i $rednice
uzytej elektrody wolframowe;j.

- Otworzy¢ zaw6r gazowy na uchwycie pal-
nika (Rys.A), pozwalajgc, aby gaz uleciat z

dyszy.

Rys.A zaworu

gazowego
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e Zakry¢ twarz maska lub hetmem, przytozy¢
elektrode wolframowg palnika na 3-4 mm
od spawanego elementu, tworzac kat 45°
(rys.b).

e Szybkim ruchem zewrze¢ elektrode
wolframowg (rys.c) i cofngé sie na odlegtosc
3-4mm (rys.d). tuk =zostanie wywotany
wytwarzajgc ciepte i intensywne Swiatto.
Przesuwa¢ palnik zachowujgc te samag
odlegto$¢ od obrabianego przedmiotu i
postepowac od strony prawej do lewe;j.

* Aby przerwac¢ spawanie, nalezy podnies¢
palnik od przedmiotu obrabianego.

PAMIETAC o zakreceniu zaworu gazowe-
go po zakonczeniu spawania.

UWAGA:

a) Dlugos¢ tuku zazwyczaj waha sie od 3 do 6
mm w zaleznosci od rodzaju ztgcza, rodzaju i
grubosci materiatu itp.

b) Palnik musi przesuwac sie w kierunku spa-
wania, bez ruchéw bocznych, zachowujgc
kat 45° wzgledem spawanego elementu.

10.0 KONSERWACJA ZWYCZAJNA

UWAGA!l! PRZED JAKAKOLWIEK
INTERWENCJAODLACZYC URZADZENIE
OD GLOWNEGO ZASILANIA

Sprawnos¢ systemu spawalniczego w czasie
jest bezposrednio zwigzana z czestotliwoscig
prac konserwacyjnych, w szczegolnosci: w
przypadku spawarek wystarczy zadba¢ o
ich czyszczenie wewnetrzne, ktdre nalezy
przeprowadzaé tym czesciej, im bardziej
zapylone jest Srodowisko pracy.

» Zdjg¢ pokrywe.

* Usung¢ wszelkie $lady kurzu z
wewnetrznych czesci generatora za pomocg
strumienia sprezonego powietrza o ci$nieniu
nie przekraczajgcym 3 kg/cm.

» Sprawdzi¢ wszystkie potgczenia elektrycz-
ne, upewniajgc sie, ze sruby i nakretki sg do-
brze dokrecone.

* Nie zwleka¢ z wymiang uszkodzonych ele-
mentow.

» Zatozy¢ ponownie pokrywe.

* Po wykonaniu powyzszych operacji ge-
nerator jest gotowy do ponownego urucho-
mienia, postepujac zgodnie z zaleceniami
zawartymi w niniejszej instrukgji.
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11.0 MOZLIWE WADY SPAWALNICZE

Duza predko$¢ spawania.
Odwrécona biegunowoseé.
Elektroda nachylona w kierunku
przeciwnym do jej ruchu.

WADA PRZYCZYNY WSKAZANIA
POROWATOSC Elektroda kwasowa na stali o Uzyj elektrody zasadowe;j.
wysokiej zawartosci siarki.
Nadmierne oscylacje elektrody. Potgcz ze sobg krawedzie, ktore
majg zosta¢ zespawane.
Zbyt duza odlegtos¢ pomiedzy Na poczatku postepuj powoli.
spawanymi elementami.
Zimny element w spawaniu. Zmniejsz prad spawania.
PEKNIECIA Brudny materiat spawalniczy (np. | Niewystarczajacy prad. Czyszc-
olej, farba, rdza, tlenki). zenie elementu przed spawaniem
jest podstawowg zasadg uzyska-
nia dobrych szwéw spawalniczych.
St ABA PENETRACJA | Niski prad. Zadba¢ o dostosowanie parame-

trow pracy i poprawi¢ przygotowa-
nie elementu do spawania.

DUZE ODPRYSKI

Nadmierne nachylenie elektrody.

Wprowadzi¢
prawki.

odpowiednie  po-

WADY PROFILI

Nieprawidtowe parametry spa-
wania.

Predkos$¢ uzyta nie jest powigzana
z potrzebami parametréw pracy.

Nalezy przestrzega¢ podstawowy-
ch i ogdlnych zasad spawania.

NIESTABILNOSC
L UKU

Niewystarczajgcy prad.

Sprawdzic¢ stan elektroy i podtgczenie
przewodu uziemiajgcego.

SKOSNE WTOPIENIE
ELEKTRODY

Elektroda z rdzeniem niecentral-
nym.
Zjawisko uderzenia magnetycz-
nego.

Wymieni¢ elektrode.

Podtgczy¢ dwa przewody
uziemiajgce do przeciwnych stron
spawanego elementu.
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12.0 MOZLIWE PROBLEMY W DZIALANIU

WADA

PRZYCZYNY

WSKAZANIA

BRAK ZAPLONU

Elektroda kwasowa na stali o
wysokiej zawartosci siarki.
Nadmierne oscylacje elektrody.

Zbyt duza odlegtos¢ pomiedzy
spawanymi elementami.
Zimny element w spawaniu.

BRAK NAPIECIA
WYJSCIOWEGO

Maszyna przegrzana, swieci sie
z6ita dioda LED.

Przekaznik wewnetrzny
uszkodzony.

Wadliwa ptyta inwertera.

Wadliwa ptyta inwertera.
Poczeka¢ na reset termiczny.

Skontaktowac sie z centrum ser-
wisowym.

Skontaktowac sie z centrum ser-
wisowym.

NIEPRAWIDLOWY
PRAD WYJSCIOWY

Wadliwy potencjometr regulaciji.

Niskie napiecie zasilania
podstawowego.

Skontaktowacé sie z centrum ser-
wisowym.
Sprawdzi¢ sie¢ rozdzielcza.
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FONTOS

A  KESZULEK UZEMBEHELYEZESE
ELOTT FIGYELMESEN OLVASSA EL AZ
ALABBIUTASITASOKAT ES GY6ZODJON
MEG ROLA, HOGY A SARGA-ZOLD SziNU
FOLDELO KABEL A HEGESZTESI MUN-
KAVEGZES HELYEN KOZVETLENUL A
FOLDHOZ VAN CSATLAKOZTATVA.

A KESZULEKET SOHA NE UZEMELTES-
SE NYITOTT BURKOLATTAL, MIVEL
AZ A KEZELO SZAMARA VESZELYES
LEHET, ILLETVE SULYOSAN KAROSI-
THATJA A KESZUKEKET.

A KESZULEK KIZAROLAG 230 VAC - 50
Hz-1PH BEMENETI FESZULTSEGGEL
MUKODIK.

A TAPKABEL AKKOR IS FESZULTEG
ALATT VAN, AMIKOR A FOKAPCSOLO
,0” ALLASBAN VAN. EZERT AKESZULEK
KARBANTARTASA ES JAVITASA ELOTT
MINDENKEPPEN HUZZA KI A CSATLA-
KOZOT A KONNEKTORBOL.

Ezek a generatorok csak 12 KVA-t
meghaladé teljesitményii dizelgenerato-
rokkal hasznalhaték 230V 50Hz-en.

1.0 BEVEZETO

1.1 A HEGESZTOKESZULEK TiPUSA
A késziilék azonositdja (specifikacid vagy
cikkszam), modell megnevezése és gyartasi
szama jellemzben a haz hatsé burkolatan
elhelyezett géptablan talalhatd. A vezérlépanel
nélkuli eszkdzok, mint a hegesztdpisztoly és
kabelszerelvények kizarélag a csomagolason
feltiintetett specifikacié vagy cikkszam alapjan
azonosithatok. Ezeket a szamokat jegyezze fel
és tarolja el.

1.2 A HEGESZTOKESZULEK

ATVETELE
A hegesztbkészulék atvételekor ellenérizze,
hogy minden kiegészitéje megvan és nem
sérult-e a készllék. Az Osszes készlléket
feladas el6tt szigoruan ellendrizik. Ez-
zel egyltt, ha a készilék nem mikddik
megfelelGen, lapozzon a hasznalati utmutatd
LEHETSEGES HEGESZTESI HIBAK” feje-
zetéhez. Ha a hiba tovabbra is fennalld, ke-
resse fel markakereskeddjét.

2.0 MUNKAVEDELMI
FIGYELMEZTETESEK

2.1 ALTALANOS UTMUTATO
A jelen haszndlati utmutaté tartalmazza az
alabbi tevékenységekhez sziikséges Osszes
utasitast:
- a hegeszt6készulék uzembe helyezése;
- helyes Uzemeltetés;
- a hegeszt6készulék karbantartasa.
Ennek érdekében gondoskodjon rdla, hogy
a készuléket izemeltet6 és karbantartd sza-
kemberek elolvassak a hasznalati utmutatét.

2.2 FELHASZNALAS HELYE

A munkavédelmi és Uzemeltetési elbirasok
szigoru betartdsa hianyaban a hegesztés
minden formaja a munkavégzd személy és
a korllbtte 1évék szamara is veszélyes lehet.
Koévetkezésképpen, a készulék tulajdo-
nosanak és Uzemeltet6jének minden
lehetséges kockazatot értékelnie kell, hogy
a munkahelyi balesetek megel6zése ér-
dekében az 6sszes sziikséges Ovintézkedést
megtehessék. A legfontosabb betartando
ovintézkedések az alabbiak:

- A felhasznald

. 5
személyzetnek zart, 1.8bra %’?
nem gyulékony, zse- oy

Ve

bek és  patentok
nélkdli védéruhat kell
viselnie. Viselés elbtt,
a ruhazatrol minden
olaj- vagy zsirnyo-
mot el kell tavolitani.
A kezel6 személynek
acélbetétes, gumitalpu
csizmat is kotelez6 vi-
selnie. (1. abra).

1. Bérkeszty(

2. Bérkotény

3. Cipévedos
4.Munkavédelmi cip6 (=
5. Maszk

6. Hasitott b6r ujjak a
karok védelmére.

A 2006/25/EK iranyelv és az EN
12198 szabvany el6irasai szerint a

késziilék a 2. kategoériaba tartozik.
Munkavegzes soran az EN 169 szabvanyban
el6irt,maximum 15. szintii védelmet biztosito
szlirével ellatott egyéni védofelszerelést
(védészemiiveget) kell viselni.

* Afelhasznal6 személyzetnek az arcot és a

nyakat oldalrdl is védé langallo hegesztésisakot
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vagy arcvedd pajzsot kell viselni. A sisakot
vagy arcvédd pajzsot a hegesztési munkanak
és alkalmazott aramerdsségnek megfeleld
védbuveggel kell ellatni. A véddiveget mindig
tisztan kell tartani, illetve a torétt vagy repedt
védélveget haladéktalanul ki kell cserélni (2.
abra). Erdemes a sugarzasvédd Uveget egy
tovabbi atlatszo liveglappal védeni. Hasznaljon
leveg6 szlirvel ellatott készlléket, ha bevona-
tos lemezekkel dolgozna, amelyek a melegités
soran mérgezd gézoket bocsatanak ki.

* A hegesztési miveletet, a tobbi
munkaterulettdl elszigetelt kornyezetben

kell elvégezni, igy a kezel6k megvédhetéek
a sugarzastdl és a fistt6l. Ha ez nem
lehetséges, akkor a hegesztési terlletet feke-
te véd6panelekkel kell elkeriteni (3. abra).
NO

N

3. abra

* Hege
el minden Kklértartalmu oldészert a mun-
kavégzés teriletérdl. Egyes klorozott olddsze-
rek ultraibolya (UV) sugarzas hatasara bomla-
ni kezdenek, és foszgén gazt képeznek.

+ Soha, semmilyen korilmények kozott
ne nézzink a hegesztési ivbe, a megfeleld
védészemiiveg hasznalata nélkil (4. abra).

4. abra

« Mindig viselien atlatszé6 lencsés
védbészemiiveget, hogy megakadalyozza,

hogy szilank vagy mas idegen szemcse
karositsa a szemét (5. abra).

* A hegesztési teruletet, megfeleld helyi
elszivd rendszerrel kell ellatni, amelyet
biztosithat egy fistelszivd, vagy a munka-
padon el6re beépitett rendszer, amely az ol-
dalrdl, eldlrél és alulrdl szivja el az esetleges
fustot, mig a munkapad folott nyitva marad,
megelézve igy a por- és flstképzédését.
A helyi fistelszivast megfelel6 altalanos
szell6ztetéssel és leveg@visszavezetéssel
kell kombinalni, kildndsen a zart belsétérben
végzett munka esetén (6. abra).

6. abra

OK
=
‘::‘ /A'I’ :2
Al (E A

A szem, az orr vagy a torok kellemetlen
vagy fajdalmat okozo tlineteit a helytelen
szell6zés okozhatja, ilyen esetekben azonnal
hagyja abba a munkat és gondoskodjon a
munkaterulet megfeleld szellztetésérdl.

* A hegesztési eljarast rozsdatol vagy
festékrétegtdl megtisztitott fémfellleteken
kell elvégezni, igy el6zhet6 meg a karos
fustképz6dés. Az olddszerekkel zsirtalanitott
alkatrészeket, a hegesztés elvégzése el6tt
meg kell szaritani.

» Tilos cinket, 6lmot, kadmiumot vagy be-
rilliumot tartalmazd fémeket vagy festett
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fémeket hegeszteni, kivéve, akkor, ha a
kezel6 és a kdzelében tartézkodd személyek
légz6késziléket  vagy  oxigénpalackkal
ellatott sisakot viselnek.

*  Amunkaltato koteles felmérni, hogy a dol-
gozok milyen kockazatoknak vannak kitéve
a hegeszt6készilékek hasznalata soran,
kilonos figyelmet forditva a rozsdamentes
aceélotvozetek hegesztésébdl eredd kockaza-
tokra. A hegeszt6gépek értékesitése sze-
rinti orszag hatalyos jogszabalyai szerint a
hegesztégépeket rozsdamentes acélotvoze-
tek hegesztésére hasznaldé munkaltatd
koteles értékelni a nikkelt és hat vegyértéki
kromot gazhalmazallapotban tartalmazo
hegesztéfust kialakulasabdl eredd rakkeltd
kockazatot (ne feledje, hogy a nikkel és a
hat vegyeértékli krom gazhalmazallapotban
rakkeltd).

2.3 MUNKAVEDELMI ELOIRASOK
A sajat biztonsaga érdekében pontosan
kovesse az alabbi utasitasokat, mielétt a ve-
zetéket az aramforrashoz csatlakoztatja:
* a kétpdlusu aljzat el6tt olyan megfeleld
kétpolusu kapcsolot kell beépiteni, amely
rendelkezik késleltetd biztositékkal és megfe-
lel a ,MUszaki adatok” cimU fejezetben mega-
dott adatoknak;
* az egyfazisu, foldelt csatlakozast a
fent emlitett aljzatnak megfelel§ kétpdlusu
dugéval kell ellatni;
* a ketpdlusu tapkabel két vezetékét az
egyfazisu vezetékhez valé csatlakoztatésra
hasznaljuk, mig a sarga-zold vezetéket a
hegesztés helyén kotelezéen elvégzendd fol-
deléshez kell hasznalni;
* a munkavégzés helyén a hegesztést
végz6 dolgozd kodzelében lévd Gsszes fém
alkatrészt a hegeszt6kabelnél nagyobb vagy
a hegeszttkabellel azonos keresztmetszet
kabelekkel egy foldel6kapocshoz kell csatla-
koztatni;
» zart térben végzett munka esetén az
aramforrasnak a hegesztési tertileten kivdl
kell lennie, és a testkabelt a munkadarabhoz
kell régziteni; ilyen korilmények kozott ne
dolgozzon paras vagy nedves terlleten (7.
abra).

« tilos sérult tapkabelt vagy h
zetéket hasznalni (8. abra);

* a kezel6 személynek kertlnie kell,
hogy barmely testrészével érintse a magas
hémeérsékletre hevitett vagy elektromosan
feltéltott fémdarabokat (9. abra);

P

9. dbra

* a kezel6 személyzet soha ne tekerje a
hegesztékabeleket a teste koré;

» tilos a hegesztdpisztolyt a kezel6 vagy
mas személy felé iranyitani. A készulék IP 22
védettségi osztallyal rendelkezik, igy mega-
kadalyozza:

- a forré6 vagy mozgd bels6 alkatrészekkel
valé kézi érintkezést;

- megakadalyozza, hogy 12 mm-nél nagyobb
atmérdji szilard eszkdzzel a berendezésbe
nyuljanak;

- véd a legfeljebb 15°-0s szdgben lecsépdgd
kondenzviz ellen.

A készuléket soha nem szabad a burkolati
panelek nélkil hasznalni; ez sulyos sérulést
okozhat a kezel6nek, valamint karosithatja a
berendezést is.

2.4 TUZVEDELEM
A munkateriletnek minden esetben meg
kell felelnie a biztonsagi el6irasoknak, ezért
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ott tlizolté készlléket kell elhelyezni. A men-
nyezet, a padlé és a falak anyaga nem lehet
gyulékony anyagbodl. A munkatertletrél min-
den gyulékony anyagot el kell tavolitani (10.
abra). Ha a gyulékony anyagot nem lehet
eltavolitani, akkor azt t(zall6 burkolattal
kell lefedni. A hegesztés megkezdése el6tt
szell6ztesslik ki a potencialisan gyulékony
légkorl terlletet. Tilos olyan légkdrben dol-
gozni, ahol magas a por, gyulékony gaz vagy
gyulékony folyadékg6z koncentracidja. A ge-
neratort szilard, sima padléval rendelkezd
helyen kell elhelyezni; tilos a falnak tama-
sztani. Tilos benzint, kenéanyagot vagy mas
gyulékony anyagot tartalmazé tartalyt he-
geszteni. A hegesztés befejezése utan min-
dig gy6z86djon meg arrdl, hogy a terlleten
nem maradtak izz6 vagy még égd anyagok.

10. abra

2.5 VEDOGAZ

A hegesztési folyamathoz megfelelé gazt
kell hasznalni. Gy6z6djon meg arrél, hogy
a palackra szerelt szabalyozé megfeleléen

mikdédjon. A palackot miden esetben
héforrasoktol tavol kell tarolni.

2.6 A 86/188/EGK IRANYELV

Normal korilmények kozott az  ivhe-

gesztéshez hasznalt berendezés nem ha-
ladja meg a 80 dBA értéket. Kuldnleges
korilmények kodzott azonban, példaul nagy
hegesztési paraméterek vagy lekorlato-
zott kdérnyezet esetében, a zajszint megha-
ladhatja a megengedett hatarértéket. llyen
esetekben, er8sen ajanlott a megfeleld
fllvédd viselése.

2.7 ELEKTROMAGNESES
KOMPATIBILITAS
A STICK/TIG hegesztbkészilék belze-
melése/telepitése elétt ellendrizze le a mun-
kavégzési terlletet, és vegye figyelembe a
kovetkezOket:
1- Gy6z6djon meg rola, hogy a készulék
kbzelében nincs mas tapkabel, vezérlékabel,

telefonvezeték vagy egyéb berendezés;
2- Gyb6z6djon meg rola, hogy nincs a
kdrnyéken radié vagy televizio;

3- Gy6z6djon meg rola, hogy nincs a
kornyéken  szamitégép vagy  egyeéb
vezérlbrendszer;

4- Gy6z6djon meg rola, hogy a készillék
kérnyezetében nincs senki, akinek szivrit-
mus-szabalyozoéja vagy hallokésziléke van;
5- Ellenérizze a kérnyezetben miikodd egyéb
berendezések védettségét.

Bizonyos esetekben tovabbi
ovintézkedésekre lehet sziikség.
A kovetkez6 Iépések betartasaval

csokkenthetd a zavar:

1- Ha a tapvezetéken interferencia van,
EMC-szlr6t kell beiktatni a halézat és a
készulék szlrét kell beiktatni a hal6zat és a
készulék kozé.

2- A gép kimeneti kabeleit meg kell réviditeni,
Ossze kell fogni és padlozat felé kell elvezet-
ni.

3- A karbantartasi munka befejezése utan,
minden burkolatot megfeleléen vissza kell
zarni.

2.8 ORVOSI ELLATAS ES

ELSOSEGELYNYUJTAS

Minden munkahelyet els6segélydobozzal
kell ellatni, illetve els6segélynyujtasban jar-
tas személynek jelen kell lennie, aki azonnali
segitséget tud nyujtani az aramitést szen-
vedett személyeknek. Ezenkivll, a szem- és
bdérégés esetén sziikséges koétdoz6anyagnak
kell rendelkezésre allnia. o
SURGOSSEGI ELSOSEGELYNYUJTAS:
Azonnal hivjon orvost és mentét. Alkal-
mazzon a Voroskereszt altal ajanlott
els6segélynyujtasi gyakorlatokat.
FIGYELMEZTETES: AZ ARAMUTES
HALALOS KIMENETELU IS LEHET
Abban az esetben, ha a sériilt személy
eszméletlen, és felmeriil az aramiités
gyanuja, ne érintse meg a személyt,
ha a sériilt érintkezésben van még a
vezérléberendezésekkel. Csatlakoztassa
le a késziiléket az aramellatasrol, nyujtson
els6segélyt a sériiltnek. Sziikség ese-
tén szaraz faval, sepriinyéllel vagy mas
szigetel6 jellegli anyaggal tavolitsa el a
kabeleket a sériilt testétol.
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3.0 KESZULEK ALTALANOS

TULAJDONSAGAI
Az On hegeszt6je egy olyan kézi ivhegesztd
(MMA - Manual Metal Arc Welding)

inverterekbdl allé sorozat része, amelyek im-
pulzusszélesség-modulacios (PWM - Pulse
Width Modulation) technologiat és szigetelt
kapus bipolaris tranzisztor (IGBT - Insulated
Gate Bipolar Transistor) teljesitménymodu-
lokat hasznalnak, az optimalis teljesitmény
biztositasa érdekében: mindezt, az allando
kimeneti aram a stabilabb hegesztdiv és a
linearis aramszabalyozas érdekében.

3.1 MUSZAKI ADATOK
A készulék adattablazatat a kézikonyv utolsé
oldalan talalja meg. Az adatok, a generator-
ral egyutt hasznalni kivant hegeszté pakatol
figgben valtozhatnak.

4.0 HEGESZTOKESZULEK
UZEMBEHELYEZESE

A generator megfelel6 miikodését a be-
rendezés helyes telepités biztositja, amit
éppen ezért szakképzett személyzetnek
kell elvégeznie, az utasitasok és a ba-
lesetvédelmi el6irasok teljes korii be-
tartasa mellett.

- Emeljuk ki a hegesztd berendezést a cso-
magolasbal

Miel6tt barmilyen elektromos csatlakoztatast
végeznénk el, ellenérizzik le az adattablat,
annak érdekében, hogy a bemeneti
feszliltség és a frekvencia megegyezzenek a
hasznalni kivant halézati aram adataival.

FOLDELES

- A felhasznalé személyzet védel-
me érdekében, a hegesztokésziiléket
megdfeleléen kell csatlakoztatni a fol-
delési rendszerhez (NEMZETKC')ZI MUN-
KAVEDELMI ELOIRASOK).

- A foldelt targyakkal valé véletlen
érintkezésbdl eredé kisiilések elkeriilése
érdekében, elengedhetetlen a megfelelé
foldelés biztositasa, a tapellatasi kabel
sarga-zold szinili vezetéjének csatla-
koztatasaval.

- A Kkésziilék (elektromosan vezetd)
vaza elektromosan kapcsolodik a
foldelévezetoh6z. A berendezés nem
megfeleld foldelése aramiitést okozhat.

- Csatlakoztassa a késziléket a haldzati
rendszerre.

Ne haszndlja a késziiléket 10 méter-
nél hosszabb vagy 2,5 mm?-nél kisebb
keresztmetszetii tapkabellel. Nem sza-
bad elfelejteni, hogy a kabeleket jol ki-
feszitve, tehat nem feltekerve és nem
osszegabalyodva kell tarolni.

Tilos a késziiléket a burkolatok részle-
ges vagy teljes eltavolitasa mellett ha-
sznalni, minden esetben el kell keriilni a
legbelsd, aram alatt all6 részekkel valo
véletlen érintkezést.

- A hegeszt6készulék hasznalatra kész.
Ugyelien arra, hogy mindig megfeleléen
szell6ztetett helyen hegesszen, és hogy a gép
légellaté nyilasai ne legyen elzarva (a rossz
szell6zés csokkentheti a gép teljesitményét
és abban karosodast okozhat). A tartozékok
csatlakoztatasaval valaszthatja ki a megfelelé
hegesztési eljarast, a kdvetkez6 oldalakon
lathaté modon.
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5.0 AKESZULEK MUKODESE ES
CSATLAKOZTATASA

1 - Hegesztési aram szabalyozé poten-
ciométer

2 bot/tig kapcsolé (csak egyes model-
leknél)

3 - Bekapcsolt allapotot jelz6 z6ld LED
LED vilagit = a készulék BE van kapcsolva
LED nem vilagit = a készllék Kl van kapc-
solva

4 - Sarga LED kijelz6

LED vilagit = a h6mérséklet tullépte a hatarér-
téket

Figyelem: hagyja a késziléket leh(lni. Az
Uzemképes hémérseéklet elérése esetén a
LED kialszik. LED vilagit = rovidzarlat

LED vilagit = tulfeszultség

5 - pozitiv aljzat

6 - negativ aljzat

7 - Tapellatasi vezeték

8 - KI/BE kapcsolé

6.0 ELEKTRODAS HEGESZTES

Altalanos informaciok

Az elektromos ivet, mint erés fény és
intenziv hoéforras jelenségként irhato
le. Valéjaban, az elektromos aram
aramlasa az elektrédat és a munka-
darabot koriilvevé gazatmoszféraban
elektromagneses hullamok kibocsatasat
okozza, amelyeket hullamhosszuktol
fiiggéen, fény- vagy héforrasként
érzékeliink. Eszrevehetetlen szinten
az iv ultraibolya és infravoros fény is
termelédik; ionizalt sugarakat azonban
soha nem érzékeliink. Az iv altal termelt
hot a hegesztés soran a fém részek me-
golvasztasara és kotésére hasznaljak. A
sziikséges aramot specialis berendezés
szolgaltatja. Csatlakoztassa a foldelési
kabelt a késziilék negativ pélusahoz, a
foldelési csipeszt pedig a hegesztendd
darabhoz.

- Csatlakoztassa a testkabelt a készulék ne-
gativ polusahoz, a testcsipeszt pedig a mun-
kadarabhoz.

- Csatlakoztassa a hegeszt6kabelt az inver-
ter pozitiv pélusahoz.

- Az el6lapon taldlhatd vezérlégomb
segitségével, valassza ki a hegesztési
aramot. A hegesztési aram kivalasztasa,
az elekiréda gyartéja altal megadott és
az elekiréda csomagolasan feltintetett
utasitasoknak megfeleléen kell torténjen.

Akovetkezd jelzések altalanos informacioként
is hasznosak lehetnek:

ELEKTRODA ATMERO HEGESZTOARAM
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5mm 70A-100 A
3.25 mm 100A-140A
4.0 mm 140A-160A
5.0 mm 160 A-200 A

- Kapcsolja be a késziiléket. Ekkor az
elélapon lévé két LED kozul a zdld vilagit,
sarga nem vilagit (tovabbi részletekért lasd
az el6z6 fejezetet).

- Hegesztéskor az arcat védje maszkkal
vagy sisakkal. Az elektrodafogoba helyezett
elektrodaval érintse meg a munkadarabot,
amig ki nem alakul az iv.
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Vigyazzon, hogy az elektréda meg ne sért-
se a munkadarabot, mivel ez feloldhatja
a bevonatot és megnehezitheti az iv
inditasat.

- Az iv elinditasa utan tartsuk az elektrédat
mindig ugyanabban a helyzetben, kértlbelll
60°-0s szogben, igy balrdl jobbra haladva
ellendrizhetjuk a hegesztést. Az iv hossza
az elektréda enyhe emelésével vagy sul-
lyesztésével is ellenbrizhet6. A hegesztési
szOg valtoztatasa nodvelheti a hegesztési
terllet nagysagat, javitva a salakpor fedési
képességét.

- Ahegesztés befejeztével, hagyjuk kihdlIni
a maradék anyagot, mielétt eltavolitanank
azt egy tuskés kefével.

Figyelem:

A sériilések elkeriilése érdekében védje
a szemét, amikor a salakol6é kalapaccsal
eltavolitja a salakot.

FIGYELEM!

Rossz indulast okozhat a piszkos munka-
darab, a testkabel és a munkadarab k6zo6t-
ti rossz kapcsolat, vagy az elektréda-
fogéban rosszul megfogott elektroda.

7.0 HEGESZTOVARRAT MINOSEGE

A hegesztbévarrat minésége elsésorban a
hegesztd személyzet tapasztalatatdl, a he-
gesztés tipusatol és az elektroda minéségétdl
fugg. Probahegesztés elétt a hegesztendd
fém vastagsagat és Osszetételét figyelembe
véve valassza ki a megfeleld elektrodat.

Megfelelé hegesztéaram

Ha tul er6s a hegeszt6éaram, az elektroda
gyorsan leég és a hegesztés egyenetlen és
nehezen szabalyozhatd lesz. Ha viszont az
aram tul alacsony, akkor elvész az energia
igy a hegesztési varrat keskeny és szabdlyta-
lan lesz.

A hegesztési iv helyes hossza

Ha tul nagy az ivhossz, akkor a munkada-
rabon sorja és a felllet kismérték(i olvadas
keletkezhet. Ha éppen ellenkezdleg, az iv
tul révid, akkor a hé nem lesz elegendd, en-
nek kovetkeztében az elektroda a munkada-
rabhoz tapad.

A hegesztés helyes sebessége
A megfelelé hegesztési sebesség, megfeleld
szélességl, hulldmok és bardzdak nélkuli

hegesztési vonalat tesz lehetévé.

8.0 TIG HEGESZTES

A TIG-eljara&s a TIG-pisztoly volframe-
lektrodaja és a hegesztend6 munkada-
rab felulete kozott kivaltott elektromos iv
segitségével torténik.

TIG hegesztés soran, a hegesztépisztoly
minden esetben a hegesztégép negativ
polusahoz van csatlakoztatva.

A hegeszt6 berendezés eldkészitése:

- valasszuk ki a TIG hegesztési folyamatot

- csatlakoztassuk a foldelési kabelt a
hegesztékészulék pozitiv pélusahoz és a fol-
delési csatlakozot pedig a munkadarabhoz.

- csatlakoztassuk a TIG pisztolyt a
hegeszt6gép negativ polusahoz, a gazcsovet
pedig a gazpalack nyomasszabalyozéjahoz.
A gazaramlas, a TIG-pisztoly fogantyujan
talalhaté gomb segitségével, kézzel
szabalyozhaté. Kizarélag inert gazt (Ar-
gon) szabad hasznalni.

- kapcsoljuk be az hegesztékészuléket.

9.0 TIG HEGESZTES EMELT IVVEL
- Gy6z6djon meg arrol, hogy az elektroda le-
galabb 4-5 mm-re alljon ki a fuvokabdl, illetve
ellenérizzik le azt is, hogy a hegeszté hegy
korilbelil 40°-60°-ra essen a munkadarabtol.
- A hegesztési aramot a hegesztendd anyag
vastagsaganak és a hasznalandé volframe-
lektroda atméréjének figyelembevételével
kell beallitani.

- A TIG-pisztoly fogantyujan (A. abra) nyis-
sa ki a gazszelepet, igy a gaz tavozhat a
fuvékan keresztil.

A. abra gazszelepet

- Arcot maszkkal vagy sisakkal védve, a TIG-
pisztoly volframelektrédajat hozza 3-4 mm-re
a hegesztenddé munkadarabtdl, azzal 45°-os
szbget képezve (B. abra).

- Egy gyors mozdulattal révidzarlatot okozva
a volframelektrodanak, (C. abra) majd
térjen vissza 3-4mm-es (D. abra) szaka-
szt. A hegesztési iv meleg fénnyel és ma-
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gas intenzitassal indul majd be. Haladjon a
hegesztdpisztollyal a megmunkalandé da-
rabtél mindig egyenlé tavolsagra, jobbrol
balra haladva.

- A hegesztés felfliggesztéséhez, emelje fel
a hegesztdpisztolyt a megmunkaland6 dara-
brol.

EMLEKEZTETO: a hegesztési munka
végén, a gazszelepet el kell zarni!

MEGJEGYZES:

a) Az iv hossza altaldban 3 mm és 6 mm
kozo6tt mozog, a kotés és az anyag tipusatol,
illetve vastagsagatol fliggéen.

b) A hegeszt6pisztolynak, a hegesztési vonal
mentén, oldaliranyu kimozdulas nélkil 45°-o0s
déléssz6g megtartasa mellett kell haladnia.

10. NORMAL KARBANTARTAS

FIGYELEM! BARMILYEN MUNKAFOLYA-
MAT ELVEGZESE ELOTT VALASSZA
LE A KESZULEKET A HALOZATI
ARAMFORRASROL!

Az id6 mulasaval a hegeszt6berendezések
hatékonysaga kozvetlenul 0Osszefligg a
karbantartasi muveletek gyakorisagaval.
A hegesztdkésziilékek esetében elegendd
gondoskodni azok belsd tisztitdsardl, amelyet
annal gyakrabban kell elvégezni, minél poro-
sabb az adott munkakérnyezet.

- Tavolitsa el a fedelet.

- Tavolitson el minden pornyomot a
készilék belsejébdl, legfeliebb 3 kg/cm
nyomasu sUritett levegd segitségével.

- Ellenbrizze le az sszes elektromos csat-
lakozast, gy6z8&djon meg arrol, hogy a csa-
varok és anyak megfeleléen legyenek me-
ghuzva.

- Az elhasznalodott alkatrészeket ki kell
cserélni.

- Helyezzik vissza a fedelet.

- A fenti miveletek elvégzése utan, a
készuléket Ujra Uzembe helyezhetjik, a jelen
kézikdnyvben talalhatd utasitasok szerint
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11.0 LEHETSEGES HEGESZTESI HIBAK

Forditott polaritas.

Az elektréda a mozgasirannyal el-

lentétesen van megdontve.

HIBA LEHETSEGES OKOK JAVASLATOK
POROZITAS’ Savas elektrodat hasznal magas kén- | Hasznaljon bazikus elektrédat.
tartalmu acélon.
Az elektréda tul sokat tér ki az Tegye kozelebb egymashoz a
egyenesbdl. hegesztend6 részeket.
A munkadarabok tul messze vannak Lassan vezesse a palcat.
egymastol.
A hegesztett munkadarab hideg. CsoOkkentse a hegesztéaramot.
REPEDESEK Szennyezett a hegesztési anyag (pl. Az egyenletes hegesztévarrathoz
olaj, festék, rozsda, oxidacio). Tul elengedhetetlen a hegesztendd
alacsony aramerdsség. fellletek megtisztitasa.
KORLATOZOTT Alacsony hegesztéaram. Tartsa be a megfelel6 tzemi pa-
BEOLVADAS Gyors hegesztési sebesség. ramétereket és alaposan készitse

elé a munkadarabokat.

MAGAS SZORASU

Tul éles szbgben van déntve az

Korrigalja az elektroda allasat.

PERMETEK elektroda.
PROFIL HIBAK Helytelen hegesztési paraméterek. Tartsa be az alapvet6 és altalanos
A hegesztési sebesség nem felel meg | hegesztési elveket.
az Uzemi paramétereknek.
INSTABIL HE- Tul alacsony az aramerdsség. Ellendrizze az elektréda allapotat
GESZTESI iV és a testkabel csatlakozast.

FERDE ELEKTRODA
OLVADA

Az elektréda maghuzalja nincs
kdzépen.

Magneses ivfuvas/ivelhajlas tortént.

Cserélje ki az elektrodat.
Csatlakoztasson két testkabelt a
munkadarab atellenes oldalaira.

12.0 LEHETSEGES MUKODESI ZAVAROK

HIBA

LEHETSEGES OKOK

ELHARITAS

ABERENDEZES
NEM KAPCSOL BE

Rossz az els6dleges csatlakozas.

Hibas a késziilék NYAK-ja.

Ellenérizze az elsédleges csatla-
kozast.
Forduljon a vevészolgalathoz.

KIMENETI
FESZULTSEG
HIANYA

Tulmelegedett a készllék, a
sarga LED vilagit.

Elromlott a belsé relé.

Hibas a késziilék NYAK-ja.

Varja meg, amig a h6védé6 kapc-
sol6 visszaall.

Ellenérizze a tapvezetéket. Kapc-
solja ki, majd 20 masodperc mulva
kapcsolja be a késziléket.

Forduljon a vevészolgalathoz.

HIBAS KIMENETI
ARAM EROSSEG

A potenciométer elromlott.

Alacsony tapfesziltség.

Forduljon a vev8szolgalathoz.

Ellenérizze a tapvezetéket.
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Q Beta 1860BHT

WELDING 160A

@ Hews;

Input Voltage 1oh 230V 50/60Hz

U, 52V
Amp. min-max 10 = 160 A
160A @ 35%
Duty Cycle

(o)
20° 130A @ 60%
95A @ 100%

@ Electrode 1,6 + 40 mm
Electrode Type 6013 - 7018
Protect. Degree IP23S

Weight 6,2 Kg
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