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E N DESCRIPTION
1.0 DESCRIPTION MOD. 630 A
PRIMARY
1.1 TECHNICAL DESCRIPTION 230 V 200 V
The generators use thyristor regulation for the welding current Three phase supply 230V /400 V
control. The generator is designed mainly for welding with cov- Frequenc 50/60 Hz
ered electrodes, but has integrated LIFT TIG, MIG/MAG welding quency :
functions with an appropriate 42VDC - 150A supply. The basic of Effective consumption 61,5A 35,4 A
the control panel is a programmable 8-bit processor which con- Maximum consuption 102,2 A 59,4 A
trols the twr;ole v;elding protcr:]ess, cpmpeTsattets ct:‘urrentdarldf volt- SECONDARY
age, controls and ensures the equipment protection and informs — -
the welder of the current state. Open circit voltage 6875V
. . Welding current 10A+630A
For welding with covered electrodes the generator allows also -
manual setting of functions “HOT START” and “ARC FORCE”. Duty cycle 35% s
HOT START ensures better quality welding arc start. ARC Duty cycle 60% 470 A
FORCE ensures the welding steadiness at sudden welding cur- Duty cycle 100% 370 A
rent changes.
By the welding with the function “LIFT TIG” the generator automat- Protection class P 23
ically configures the optimum parameters for an easy arc start and Insulation class q
steady welding. W u . <
ight . 176

For the gouging process (ARCAIR) the function MMA is used. ,EIQ - 9

o ) i Dimensions mm 1000 x 600 x 600
MIG/MAG” welding is bound to using of a suitable DEVID ARC feeder. European Standards EN 609741 / EN 6097410

A further generator function is the 42V DC position. This function
ensures a constant average voltage value of 42V, up to the taken
current level of 150A.

1.2 TECHNICAL DATA

TECHNICAL CHARACTERISTICS - DATA PLATE
MOD. 400 A

PRIMARY

230V 400V
Three phase supply 230 V /400 V
Frequency 50/60 Hz
Effective consumption 40,6 A 23,5A
Maximum consuption 69 A 399A

SECONDARY

Open circuit voltage 68 - 75V
Welding current 10 A+ 400 A
Duty cycle 35% 400 A
Duty cycle 60% 300 A
Duty cycle 100% 230 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 128
Dimensions mm 1000 x 600 x 600

European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 500 A
PRIMARY

230V 400V
Three phase supply 230 V /400 V
Frequency 50/60 Hz
Effective consumption 57,6 A 33,3A
Maximum consuption 85,1 A 576 A

SECONDARY

Open circuit voltage 68 - 75V
Welding current 10 A+ 500 A
Duty cycle 45% 500 A
Duty cycle 60% 430 A
Duty cycle 100% 340 A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 176
Dimensions mm 1000 x 600 x 600

European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 ACCESSORIES

Consult with local distributor or supplier.

1.4 LOAD FACTOR

The working cycle is an indication in per cent of 10 minutes at the
40 °C ambient temperature, during which the generator is able to
weld at the nominal power without overheating. If the unit over-
heats, the current stops and the overheating check light lights. In
such situation please wait for fifteen minutes by the time the unit
cools down. Lower the current, voltage or limit the working cycle
before the beginning of further welding. See page VII - VIII.

1.5 CURRENT-VOLTAGE CHARACTERISTIC
Current-voltage characteristics show the highest voltage and cur-
rent abilities of the generator. See page VII - VIII.

2.0 INSTALLATION

IMPORTANT: PRIOR TO CONNECTION, MAKE-READY, OR
USING OF THE EQUIPMENT PLEASE READ THE SAFETY
MEASURES.

21 CONNECTION OF THE POWER SOURCE TO THE
POWER SUPPLY DISTRIBUTION

IF THE POWER SUPPLY IS SWITCHED OFF DURING THE
WELDING WORKS, IT MAY LEAD TO SERIOUS DAMAGE OF
THE EQUIPMENT.

Check whether the suply network is equipped with a fuse stated
on the datatable of the power source. All generator models were
designed so that they equalize the changes of the power supply.
By the changes of more than £ 15% of the supplied power the
welding current changes by * 0.2%.

2.2 SUPPLY VOLTAGE

The generator is dimensioned to two types of power supply. On
the front panel there is a cam switch which serves as a main
switch and at the same time as a selector of the supply voltage
level as well.

A K\ I 70 A R\ 3 70
& F w0 %, 9
& \ % & , %
230v ¢ © 400V
(220-240V) (380-415V)
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INSTALLATION

EN

The supply cable has to be dimensioned according to table.

MODEL 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
4x16mm? 4x10mm?
Model Amp.
odel 630 Amp (W000010104) (W000010103)
2 2
Model 500 Amp. 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
4x10mm? 4x6mm?
Model 400 Amp.
odel 400 Amp (W000010103) (W000236119)
1. Select the supply cable appropriately
2. Remove the top cover of the welder
3. Attach L1, L2, L3 into the 25mm? terminal
4. By means of a 6mm connecting eye attach guard wire (make
sure the stripping length of the guard wire is by 1/3 longer
than the length of phase conductors see - Picture 1 Page 4.)
Picture 1.

130 mm

SUPPLY CABLE

WARNING: THIS EQUIPMENT DOES NOT COMPLY WITH IEC
61000-3-12. IF IT IS CONNECTED TO A PUBLIC LOW VOLT-
AGE SYSTEM, IT IS THE RESPONSIBILITY OF THE INSTALL-
ER OR USER OF THE EQUIPMENT TO ENSURE, BY
CONSULTATION WITH THE DISTRIBUTION NETWORK OP-
ERATOR IF NECESSARY, THAT THE EQUIPMENT MAY BE
CONNECTED.

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

23 POWER SUPPLY OPERATION AND TRANSPORT

SAFETY: WELDING HELMET - GLOVES - HIGH ARCH
SHOES/HIGH SHOES.

Transfer of the source is easy. The machine can be lifted, trans-
ferred and operated easily. However, the following instructions
have to be observed:

1. Always remove the supply and welding cables prior to lifting
or transfer of the equipment.

Never pull the welder by means of the supply and welding ca-
ble.

2.

3.  You may transfer the generator by means of handles and
wheels or by means of lifting device.

4. Observe safety instructions by lifting of the generator.

2.4 GENERATOR POSITION

ATTENTION: THERE MAY BE A SPECIAL INSTALLATION
ALSO IN THE PREMISES REQUIRED WHERE COMBUSTIBLE
LIQUIDS OR OTHER DANGEROUS MATERIALS ARE
PLACED.
Prior to placement of the generator please read the following in-
structions:

1. The operator has to have a free access to the control panel
and to welding cables

2. Use performance nameplate for the designation of a proper
place of the connection to the supply network.
3. Do not place the generator into closed places. The generator

aeration is extremely important for a faultless operation.
Make sure the fan is not blocked. Entrance and exit holes for
the cooling air have to be completely free.

Make sure the generator does not suck absorbable materials,
mainly metal dust which may cause damage to the source.

25 GENERATOR MAKE-READY FOR WELDING WITH
COVERED ELECTRODE.

Attach all accessories by means of the following instructions:

1. Attach the grounding cable to the minus (-) pole. Make sure
the cable is appropriately dimensioned for the required per-
formance. Attach grounding clamp near the weldment.
Attach the welding cable to the plus (+) pole of the welder.
Place an appropriate electrode into the welding clamp.

IMPORTANT: CERTAIN ELECTRODES REQUIRE REVERSE
POLARITY. IN THAT CASE PLEASE CHANGE THE POLARITY
OF THE WELDING CABLES.

3. Switch on the equipment and select the MMA function on the
switch.
i
L]

NOTE: THE GENERATOR IS SUITABLE FOR GOUGING IN
THIS SETTING (ARC AIR). THE PROCEDURE OF CONNEC-
TION OF THE GOUGING TORCH IS THE SAME AS BY WELD-
ING BY A COVERED ELECTRODE. FOR GOUGING IT IS

4 EN
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CONTROL ELEMENTS

NECESSARY TO USE A SUITABLE GOUGING TORCH.
PLEASE CONTACT YOUR DEALER.

Switch on the generator and set the required current value which
will be displayed on the display unit.

2.6 GENERATOR MAKE-READY FOR WELDING WITH
TUNGSTEN ELECTRODE (TIG)

1. Attach the grounding cable to the plus (+) pole. Make sure
the cable is appropriately dimensioned for the required per-
formance. Attach grounding clamp near the weldment.

2. Attach the welding cable to the minus (-) pole of the welder.
3. Attach a suitable torch to the gas tank by means of a reduc-
tion valve.
4. Switch on the welder and on the front panel set the tig sym-
bol.
fu
G
5. Start welding.

IMPORTANT: THE WELDING SEAM QUALITY MAY BE INFLU-
ENCED BY A STRONG EXHAUSTION AND AERATION OF
THE PREMISES. SHIELDING GAS MAY BE LESS EFFECTIVE!

2.7 GENERATOR MAKE-READY FOR WELDING IN
SHIELDING GAS (MIG/MAG)

cv—

1. Attach the grounding cable to the minus (-) pole. Make sure
the cable is appropriately dimensioned for the required per-
formance. Attach grounding clamp near the weldment.

2. Attach DEVID ARC (DV44) wire feeder according to the feed-
er manual. Attach the torch to the gas tank by means of a re-
duction valve.

3. Switch on the welder and set CV/CC on the front panel

4. Start welding

2.8 42V POSITION

a2V

1. This generator selection serves for the supply of constant
42V DC voltage max. 150A.

2. This voltage is present at welding clamps of the generator

IMPORTANT: THIS FUNCTION HAS OVERLOAD PROTEC-
TION.

29 REMOTE CONTROL ACTIVATION.

The remote control serves for the generator control from larger
distances. The remote control cable length may be even 50m
long. Activation:

1. Switch on the generator.
2. Select the required type of welding.

3. Set the required maximum value of the welding performance
on the generator.

Mount the remote control plug. The welder automatically de-
tects the presence of the remote control. This condition is in-
dicated by led 2. By means of a potentiometer you may set
the required welding performance. The maximum perfor-
mance is reduced to such a value which has been in advance
set on the welder.

After ending of the using of the remote control, eject the plug
the generator automatically detects the absence of the con-
trol and led 2 turns off.

3.0 CONTROL ELEMENTS

1. Main switch

2. Overheating check light
Generator switch-on check light
Remote control activation check light
3. MMA/ARC AIR function selector. This welding function al-
lows welding by covered electrodes of all types. By this func-
tion it is possible to burn by the carbon electrode.
r—
L]
LIFT-TIG function, it allows welding by the TIG process. Arc
ignition is a contact one. By this function it is ensured that the
starting current is limited to a minimum value.
f=u
G
CV/CC function allows fluent voltage setting from 10V to 60V
DC
cv o
42V function, it serves for the supply of the auxiliary equip-
ment with constant 42V DC voltage, with a maximum current
loading 150A current loading.
4. Main potentiometer, it allows direct regulation of current and
voltage (depending on the selected function)
5. Digital voltage display unit

5EN



MAINTENANCE EN
6. Digital current display unit 4.0 MAINTENANCE
7. Hot start function regulator (by the regulation the starting cur-
rent percentage value is displayed on the display unit) DISCONNECT POWER BEFORE MAINTENANCE. SERVICE
8. Arc-force function regulator (by the regulation the arc-force MORE OFTEN DURING SEVERE CONDITIONS.
current percentage value is displayed on the display unit) Every three (3) months, perform the operations below:
9. Remote control plug

WARNING: ALWAYS DISCONNECT THE EQUIPMENT FROM
THE ELECTRIC SUPPLY PRIOR TO MAINTENANCE.

The generator must be at least once a year thoroughly cleaned
from accumulated sludge.

The generator must be cleaned in shorter intervals if it is used in

1. Replace unreadable labels.

2. Clean and tighten weld teminals.

3. Repair or replace cracked cables and cords.
Every six (6) months, perform the operation below:

Blow out the inside of the unit. Increase frequency of clean-
ing when operating in dirty or dusty conditions.

an extremely contaminated environment. By regular maintenance

clean also terminal connectors.

5.0 ERROR MESSAGES ON THE DISPLAY UNIT
Error display Error meaning Error remedy
Err PH From three working phases one or 2 are missing. Check whether the supply cable is gorrgctly connected, eventually con-
tact the distributor.
Err oC Transformer or rectifier overheating Wait by the time the generator cog:istydown, and check the fan function-
Err HiU The supply voltage is too high (more than +15% from the The generator cannot be operated by such voltage, please contact the
nominal one) distributor.
Err LoU The supply voltage is too low (less than -15% from the The generator cannot be operated by such voltage, please contact the
nominal one) distributor.
If on the display unit a different message displays thanthe | Try to switch off and on the generator. If the error message is still pres-
Err /#/ L
above stated ent please contact the distributor

6.0 VARIOUS ERROR TYPES - POSSIBILITIES OF THEIR ELIMINATION
ERROR TYPES POSSIBLE REASONS INSPECTIONS AND MEASURES
a/ The main switch is switched off a/ Switch on the main switch
b/ The supply conductor is interrupted b/ Check the power supply

The generator does not weld

¢/ Problem with the generator
d/ Other

c/ Contact the service
¢/ Contact the service

The welding current suddenly inter-
rupts during welding

Find out according to TAB.2. what is displayed by
the display

Eliminate the defect according to TAB.2. or eventually con-
tact the service

Reduced welding performance

Connecting conductors are not correctly connect-
ed, or check whether they are sufficiently dimen-
sioned

Check welding cables, their quality and cleanness. Eventu-
ally check welding clamp

Excessive spritzers

Long welding arc
High welding arc

Incorrect burner polarity
Lower the welding current value

Craters

Quick electrode deferment

Integrations

Insufficient weldment cleaning or a bad electrode
movement

Insufficient welding-through

High advancement speed. Too low welding current

Gluing of the electrode

Low current, short arc

Increase the current value

Blowholes pores

Moist electrodes, long arc. Incorrect polarity

Alligatoring

To high currents. Contaminated materials

6 EN
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DESCRIPTION F R
1.0 DESCRIPTION MOD. 630A
PRIMAIRE

1.1 NOTICE TECHNIQUE 230V 400 V
Les générateurs de type utilisent la régulation a thyristor pour le Tension triphasé 230 V /400 V
contréle du courant de soudage. Le générateur est congu surtout Fréquence 50/60 Hz
pour le soudage avec électrode enrobée, mais il a méme des Consommation effective 615A 354 A
fonctions intégrées du soudage LIFT TIG, MIG/MAG avec le Consommation maxi 102,2 A 59,4 A
chargeur adéquat 42V DC - 150A. La base du tableau de bord est SECONDAIRE
le processeur 8-bit programma_bl_e qui gére tout le processus de Tension a vide 6875V
sogdage,hqw compense les varlgtlons d,Lg couraqt etde Ia‘tlen3|on, Courant de soudage T0A=630A
qui controle et assure la protection de I’installation et qui informe \
le soudeur sur |’état actuel. Facteur de marche a 35% 630 A

} } L, Facteur de marche a 60% 470 A
Pour le soudage avec électrode enrobée le générateur permet Faciour de marche & 1009 T70A
méme le réglage manuel des fonctions HOT START et ARC FOR- °
CE. HOT START permet un meilleur déclenchement de I"arc.
ARC FORCE assure la continuité du soudage lors des change- Indice de protection IP23
ments brusques du courant de soudage. Classe d'isolement H
Lors du soudage par la fonction LIFT TIG le générateur se confi- Poids Kg. 176
gure automatiquement les paramétres optimaux pour le déclenc- Dimensions mm 1000 x 600 x 600
hement facile de I"arc et le soudage continu. Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
Pour le processus de cuisson (ARCAIR) la fonction MMA est utilisée. 1.3 ACCESSOIRES

Le soudage MIG/MAG prévoit Iutilisation du chargeur adéquat
DEVID ARC.

Une autre fonction du générateur est la position 42V DC. Cette
fonction permet la valeur constante moyenne de la tension 42 V
jusquau 150 A du courant pris.

1.2 CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
MOD. 400A
PRIMAIRE
230V 400V
Tension triphasé 230 V /400 V
Fréquence 50/60 Hz
Consommation effective 40,6 A 235A
Consommation maxi 69 A 39,9 A
SECONDAIRE
Tension a vide 68 + 75V
Courant de soudage 10 A+ 400 A
Facteur de marche a 35% 400 A
Facteur de marche a 60% 300 A
Facteur de marche a 100% 230 A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 128
Dimensions mm 1000 x 600 x 600
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 500A
PRIMAIRE
230V 400V
Tension triphasé 230 V /400 V
Fréquence 50/60 Hz
Consommation effective 576 A 33,3A
Consommation maxi 85,1 A 576 A
SECONDAIRE
Tension a vide 68 + 75V
Courant de soudage 10 A+ 500 A
Facteur de marche a 45% 500 A
Facteur de marche a 60% 430 A
Facteur de marche a 100% 340 A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 176
Dimensions mm 1000 x 600 x 600
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

Contacter le distributeur local ou le fournisseur.
14 FACTEUR DE CHARGE

Le cycle de travail est une donnée en pourcentage pour la durée
de 10 minutes a la température ambiante 40 °C. Pendant cette
période le générateur peut souder a la puissance nominale sans
surchauffage. En cas du surchauffage du groupe le courant
s’arréte et le voyant du surchauffage s allume. Dans ce cas atten-
dez 15 minutes pour que le groupe refroidisse. Réduisez le cou-
rant, la tension ou limitez le cycle de travail avant le démarrage du
prochain soudage. Voir la page VII - VIII.

1.5 CARACTERISTIQUES VOLTAMPERES

Les caractéristiques voltampéres montrent des capacités maximales
de tension et de courant du générateur. Voir la page VII - VIII.

2.0 MONTAGE

IMPORTANT: LISEZ DES INSTRUCTIONS DE SECURITE
AVANT TOUT RACCORDEMENT, TOUTE PREPARATION OU
UTILISATION DE L'INSTALLATION.

21 RACCORDEMENT DE LA SOURCE D'ALIMENTATION
A LA DISTRIBUTION ELECTRIQUE

LA COUPURE DU COURANT LORS DES TRAVAUX DE SOUDA-
GE PEUT GRAVEMENT ENDOMMAGER LINSTALLATION.

Vérifier si la prise de courant est équipée d’un fusible indiqué sur
le I"étiquette des parameétres de la source d alimentation. Tous les
modeles des générateurs ont été congus de telle sorte qu’ils rég-
ularisent les changements de I"alimentation en énergie. Lors des
changements de |"énergie alimentée de * 15 % le courant de sou-
dage change de £ 0,2 %.

2.2 TENSION D'ALIMENTATION

Le générateur est dimensionné pour deux types d alimentation.
Le combinateur a cames se trouve sur le panneau avant. Il sert de
I'interrupteur principal et en méme temps du commutateur du ni-
veau de la tension d"alimentation.

Y 2 A L/
St & %, G S & %, 9
@ L bl P % %
& \ % N , %
230v @ © 400V
(220-240V) (380-415V)
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MONTAGE

Le cable dalimentation doit étre dimensionné selon

MODEL 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
4x16mm? 4x10mm?
Model 630 Amp.
ode mp (W000010104) (W000010103)
2 2
Model 500 Amp. 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Model 400 Amp. 4x10mm 4x6mm
(W000010103) (W000236119)
1. Choisissez le cable d’alimentation approprié
2. Enlevez le carter supérieur de la machine a souder
3. Dans la planche a bornes 25 mm2 raccordez L1, L2, L3
4. Alaide de I” ceillet de connexion 6 mm couplez le conducteur
de protection (veillez a ce que la longueur de la partie dénudée
du conducteur de protection soit plus longue de 1/3 par rapport
a la longueur des conducteurs de phase ( - Figure 1 Pag. 3.)
Figure 1.

130 mm

SUPPLY CABLE

AVERTISSEMENT: CET EQUIPEMENT N‘EST PAS CON-
FORME A LA NORME EN 61000-3-12. S‘IL EST CONNECTE
AUX RESEAUX A BASSE TENSION DE DISTRIBUTION PUB-
LIQUE, IL EST DE LA RESPONSABILITE DE L INSTALLA-
TEUR OU LUTILISATEUR DE L‘EQUIPEMENT DE
S'ASSURER, EN CONSULTATION AVEC L‘EXPLOITANT DU
RESEAU DE DISTRIBUTION SI NECESSAIRE, QUE
L‘'EQUIPEMENT PEUT ETRE CONNECTE.

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

23 MANOEUVRE ET LE DEPLACEMENT DE LA SOURCE
D’ALIMENTATION

SECURITE: LA CAGOULE DE SOUDAGE/CASQUE DE SOUDA-
GE — GANTS - LES CHAUSSURES AVEC LE GALBE ELEVE/
BOTTES FORTES.

Le déplacement de la machine est facile. La machine peut étre
tout simplement élevée, déplacé et manoeuvré, mais il faut toute-
fois respecter les consignes ci-aprés:

1. Avantd’enlever ou de déplacer I'installation débrancher cha-
que fois le cable d"alimentation et le cable de soudage.

Ne tirez jamais la machine a souder par le cable
d“alimentation et le cable de soudage.

2.

3.

Le générateur peut étre déplacé a I’aide des poignées et des
roues ou a I"aide d’'un mécanisme de levage.

4. Respectez des consignes de sécurité lors du levage du gén-
érateur.
24 EMPLACEMENT DU GENERATEUR

ATTENTION: UNE INSTALLATION SPECIALE PEUT ETRE DEMAN-
DEE MEME DANS LES LOCAUX OU SE TROUVENT DES LIQUIDES
COMBUSTIBLES OU D'AUTRES MATERIAUX DANGEREUX.

Avant I'emplacement du générateur lisez les instructions ci-aprés:

1. L’opérateur doit avoir I"acces libre vers le pupitre de com-
mande et vers les cables de soudage

2. Utilisez I"étiquette avec I'indication des puissances pour dét-
erminer le lieu convenable pour le branchement au réseau
d“alimentation.

3. Ne pas installer le générateur dans les locaux fermés. La

ventilation du générateur est particuliérement importante

pour la marche parfaite de I'installation. Veillez a ce que le

ventilateur ne soit pas bloqué. Les orifices d’entrée et de sor-

tie pour | air de refroidissement doivent étre tout libre.
Veillez a ce que le générateur n"aspire pas des absorbants, sur-
tout pas le poudre métallique qui peut entrainer la détérioration de
la source.

25  PREPARATION DU GENERATEUR AU SOUDAGE
AVEC ELECTRODE ENROBEE.

Branchez tous les accessoires selon les instructions ci-aprés:

1. Branchez le cable de terre au pble négatif (-). Veuillez a ce
que le cable soit bien dimensionné a la puissance requise.
Branchez la pince de terre a proximité de la piéce soudée.
Branchez le cable de soudage au pdle positif (+) de la machi-
ne a souder. Mettez dans la pince de soudage I"électrode
convenable.

IMPORTANT: CERTAINES ELECTRODES NECESSITENT LA

POLARITE REVERSIBLE. DANS CE CAS CHANGER LA PO-
LARITE DES CABLES DE SOUDAGE.

3. Démarrer la machine, sélectionnez la fonction MMA sur le
commutateur
L]
L]

REMARQUE: DANS CE REGLAGE LE GENERATEUR EST PRET
POUR L'AGRAFAGE (ARC AIR). LA PROCEDURE DU BRAN-
CHEMENT DU CHALUMEAU-GOUGE EST LA MEME QUE CELLE
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ORGANES DE COMMANDE

DU SOUDAGE AVEC ,ELECTRODE ENROBEE. POUR
L’AGRAFAGE IL EST NECESSAIRE D UTILISER LE CHALU-
MEAU-GOUGE CONVENABLE. CONTACTEZ VOTRE VENDEUR.
Démarrer le générateur et réglez la valeur requise du courant qui
s"affiche sur I"écran d"affichage.

2.6  PREPARATION DU GENERATEUR AU SOUDAGE
AVEC ELECTRODE QUI NE SE FOND PAS (TIG)

1. Branchez le cable de terre au pdle positif (+).Veuillez a ce
que le cable soit bien dimensionné a la puissance requise.
Branchez la pince de terre a proximité de la piece soudée.

2. Branchez le cable de soudage au péle négatif (-) de la ma-
chine a souder.

3. Brancher le brileur convenable a la bouteille de gaz a I'aide
de la soupape de réduction.

4. Démarrer la machine a souder, sur le panneau avant réglez
le symbole tig.

"
L]
5. Commencez a souder

IMPORTANT: LA QUALITE DU CORDON DE SOUDAGE PEUT ETRE
INFLUENCE PAR LA FORTE ASPIRATION ET LA VENTILATION DU
LOCAL. LE GAZ DE PROTECTION PEUT ETRE MOINS EFFICACE!

2.7 PREPARATION DU GENERATEUR POUR LE SOUDA-
GE EN ATMOSPHERE PROTECTRICE (MIG/MAG)

cv—

1. Branchez le cable de terre au pble négatif (-).Veuillez a ce
que le cable soit bien dimensionné a la puissance requise.
Branchez la pince de terre a proximité de la piece soudée.

2. Branchez le chargeur du fil DEVID ARC (DV44) conformément
aux instructions dans la notice du chargeur. Branchez le brileur
a la bouteille de gaz a I"aide de la soupape de réduction.

3. Démarrer la machine a souder, sur le panneau avant réglez
Cv/CC

4. Commencez a souder

2.8 POSITION 42V

42V

1. Cette position du générateur sert a I"alimentation de la ten-
sion constante 42V DC max. 150A.

2. Cette tension est présente aux pinces de soudages du générateur

IMPORTANT: CETTE FONCTION A LA PROTECTION
CONTRE LE SURCHAUFFAGE

29 ACTIVATION DE LA COMMANDE A DISTANCE.

La commande a distance sert a la commande du générateur des
distances supérieures. La longueur du cable de la commande a
distance peut étre jusqu’a 50 m. Activation:

1. Démarrer le générateur
2. Sélectionnez le mode de soudage souhaité

3. Réglez la valeur maximale requise de la puissance de sou-
dage sur le générateur.

Branchez la prise de la commande a distance, la machine a
souder détecte automatiquement la présence de la comman-
de a distance, cet état est indiqué par led 2. A I"aide du po-
tentiometre il est possible de régler la puissance de soudage
requise. La puissance maximale est réduite a telle valeur qui
était réglée préalablement a la machine a souder.

Apreés la fin de I"utilisation de la commande a distance déb-
rancher de la prise, le générateur détecte automatiquement
|"absence de la commande et le led 2 s"éteint.

3.0 ORGANES DE COMMANDE

1. Interrupteur général

2. Voyant du surchauffage
Voyant du déclenchement du générateur
L]
g =
L]
Voyant de |"activation de la commande a distance
3. Commutateur de la fonction MMA/ARC AIR. Cette fonction
de la machine a souder permet de souder avec électrodes
enrobées de toutes sortes. Cette fonction permet de souder
avec le charbon d"arc.
[
L]
Fonction LIFT-TIG permet de souder par le processus TIG.
L allumage de I'arc est de contact. Lors de I'utilisation de
cette fonction le courant de démarrage est limité a la valeur
minimale
f=
L]
Fonction CV/CC permet de régler la tension de 10 V. a 60 V
DC
cv L)
Fonction 42V sert a I"alimentation du dispositif additionnel
avec la tension constante 42V DC, avec la charge de courant
maximale 150A.
4. Potentiométre principal permet la régulation directe du cou-

rant et de la tension (en fonction de la fonction sélectionnée)
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MAINTENANCE ORDINAIRE

5. Ecran d"affichage digitale de la tension

Ecran d‘affichage digitale du courant

7. Régulateur de la fonction hot start (lors du réglage la valeur
en pourcentage du niveau du courant de démarrage s affiche
sur I"écran d"affichage)

8. Régulateur de la fonction arc-force (lors du réglage la valeur
en pourcentage du niveau du courant arc-force s affiche sur
I"écran d’affichage)

9. Prise de la commande a distance

AVERTISSEMENT: AVANT D'EFFECTUER L'ENTRETIEN DE
L'INSTALLATION DEBRANCHER CHAQUE FOIS L'INSTALLATION
DU COURANT ELECTRIQUE.

Il est nécessaire d’enlever des impuretés accumulées dans le
générateur au moins une fois par an. En cas de I'utilisation du
générateur dans |'environnement extrémement pollué, le généra-
teur doit étre nettoyé dans la fréquence plus courte. Lors des en-

o

tretiens réguliers nettoyer méme des connecteurs de liaison.

4.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

Débrancher I'alimentation avant toute opération de maintenance.
Augmenter la fréquence des interve ntions en cas de travail dans
des conditions séveres.

Tous les 3 mois:

1. Remplacer les étiquettes devenues illisibles

2. Nettoyer et resserrer les bornes de sortie

3. Réparer ou remplacer les cables abimés.

Tous les 6 mois:

Souffler de I'air comprimé a I'intérieur de I'appareil. Augmenter la

fréquence du nettoyage en cas de fonctionnement dans des envi-
ronnements sales ou poussiéreux.

5.0 MESSAGES DES ERREURS AFFICHES SUR L'ECRAN D’AFFICHAGE

ffich . . . . .
a c’age du importance du défaut réparation du défaut
défaut
Err PH De trois étapes de travail une ou deux étapes de travail Vérifiez si le fil de raccordement est correctement branché, éventuell-
manque (ent). ement contactez le distributeur
Err oC Surchauffage du transformateur ou du convertisseur Attendez jusqu’a ce que le gelnlerateur se refroidisse, vérifiez la fonc-
tionnalité du ventilateur
Err HiU Tension d"alimentation est trop haute (plus que +15 % de Le générateur ne peut étre exploité a cette tension, contactez votre dis-
la tension nominale) tributeur.
Err LoU Tension d”alimentation est trop basse (moins que -15%de | Le générateur ne peut étre exploité a cette tension, contactez votre dis-
la tension nominale) tributeur.
Dans le cas ou sur |"écran d"affichage s"affiche le message . , . . —_—
o Si le message d’erreur est toujours présent, contactez votre distribu-
Err /#/ autre que les messages indiqués ci-dessus essayer de teur
débrancher et déclencher le générateur.

6.0 DIFFERENTS TYPES DE DEFAUTS — POSSIBILITES DE LEUR ELIMINATION

TYPES DE DEFAUTS

CAUSES POSSIBLES

CONTROLES ET MESURES

Générateur ne soude pas

a/ Interrupteur principal éteint
b/ Fil d"alimentation coupé

¢/ Probleme avec le générateur
d/ Autres

a/ Allumer linterrupteur principal
b/ Vérifier |"alimentation

¢/ Contacter le service apres-vente
d/ Contacter le service aprés-vente

Lors du soudage le courant de soud-
age est brusquement coupé

Détecter selon le TAB. 2. ce que I’écran affiche

Réparer le défaut selon TAB. 2., éventuellement contacter
le service aprés-vente

Puissance de soudage réduite

sionnés

Fils de raccordement ne sont pas correctement
branchés ou vérifier s’ils sont suffisamment dimen-

Controlez les cables de soudage, leur qualité et leur pro-
preté. Contrdler éventuellement les pinces de soudage

Projections excessives

Arc de soudage long
Arc de soudage haut

Polarité incorrecte du brlleur
Réduire la valeur du courant de soudage

Crateres

Eloignement rapide de |'électrode

Incorporations

Nettoyage insuffisant du lieu du cordon de soudure
ou le mouvement incorrecte de |"électrode

Cordon de soudure insuffisant

soudage trop bas.

Grande vitesse de I'avancement. Le courant de

Collage de |"électrode

Courant faible, I"arc court

Augmenter la valeur du courant

Bulles, pores

Electrodes mouillées, |I"arc long. Polarité incorrecte

Fissures

Courants trop forts. Matériaux pollués
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ESPECIFICACION

1.0 ESPECIFICACION

1.1 ESPECIFICACION TECNICA

La serie de los generadores de tipo usa la regulacién del tiristor
para el control de la corriente de soldar. El generador esta proyec-
tado, sobretodo, para soldar con los electrodos revestidos, pero
tiene también las funciones integradas de soldar LIFT TIG, MIG/
MAG con el alimentador conveniente 42VDC - 150A. La base del
panel de control es procesor de programacion de 8 bites que diri-
ge todo el proceso de soldar, compensa las fluctuaciones de la
corriente y la tension, controla y asegura la proteccion del equipo
e informa al soldador del estado actual.

El generador posibilita la regulacion manual de las funciones
,HOT START“y,, ARC FORCE" para soldar con los electrodos re-
vestidos. HOT START asegura el arranque de mayor calidad de
la curva. ARC FORCE asegura la fluidez de soldar en los cambios
bruscos de la corriente de soldar.

Soldando con la funcién ,LIFT TIG“ el generador configura auto-
maticamente los parametros 6ptimos para el arranque facil de la
curva y para la soldadura fltida.

Para el proceso del quemado (ARCAIR) se usa la funcion MMA.

La soldadura ,MIG/MAG” depende del uso correcto del alimenta-
dor conveniente DEVID ARC.

Otra funcion del generador es posicion 42V DC. Esta funcién ase-
gura el valor medio constante de la tension 42V, hasta la altura de
la corriente de toma 150A.

1.2 LOS DATOS TECNICOS - PLACA DE DATOSI
MOD. 400 A

MOD. 630 A
PRIMARIA

230V 400V
Tension trifasica 230V / 400V
Frecuencia 50/60 Hz
Consumo real 61,5A 35,4 A
Consumo maximo 102,2 A 59,4 A

SECUNDARIA

Tensién en vacio 6875V
Corriente de soldadura 10A+630A
Ciclo de trabajo a 35% 630 A
Ciclo de trabajo a 60% 470 A
Ciclo de trabajo a 100% 370 A
Indice de proteccién IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 176
Dimensiones mm 1000 x 600 x 600
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 ACCESORIO
Pida el consejo del distribuidor local o del proveedor
1.4 CONTRACTILIDANTE

El ciclo del trabajo es dato en por cientos de 10 minutos a la tem-
peratura del ambiente 40 °C durante cuales el generador puede
soldar en la potencia nominal sin sobrecalentamiento. Si la uni-
dad sobrecalienta, la corriente parara y la luz de control encende-
ra. En esta situacion espere quince minutos hasta que se enfrie la
unidad. Baje la corriente, la tension o restrinja el ciclo del trabajo
antes de comenzar otra soldadura. Mire la pagina VII - VIII.

1.5 CARACTERISTICAS DE VOLT- AMPERIO

Las caracteristicas de volt-amperio muestran las capacidades
maximas de tension y corriente de generador. Mira la pagina VIl - VIII.

2.0 MONTAJE

PRIMARIA

230V 400 V
Tension trifasica 230V /400 V
Frecuencia 50/60 Hz
Consumo real 40,6 A 23,5A
Consumo maximo 69 A 39,9A

SECUNDARIA
Tensién en vacio 68 + 75V
Corriente de soldadura 10 A +400 A
Ciclo de trabajo a 35% 400 A
Ciclo de trabajo a 60% 300 A
Ciclo de trabajo a 100% 230 A
Indice de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 128
Dimensiones mm 1000 x 600 x 600
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 500 A
PRIMARIA

230V 400 V
Tension trifasica 230V /400 V
Frecuencia 50/60 Hz
Consumo real 57,6 A 33,3A
Consumo maximo 85,1 A 57,6 A

SECUNDARIA

Tensién en vacio 68 + 75V
Corriente de soldadura 10 A+ 500 A
Ciclo de trabajo a 45% 500 A
Ciclo de trabajo a 60% 430 A
Ciclo de trabajo a 100% 340 A
Indice de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 176

mm 1000 x 600 x 600
EN 60974.1 / EN 60974.10

Dimensiones
Normas

0JO, IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O
USAR EL EQUIPO LEA LAS MEDIDAS DE SEGURIDAD

21 CONEXION DE LA FUENTE DE ALIMENTA(;ION AL
DISTRIBUIDOR DE LA ALIMENTACION ELECTRICA.

SI SE INTERRUMPE EL SUMINISTRO DE LA CORRIENTE DU-
RANTE LOS TRABAJOS DE SOLDAR, SERA POSIBLE DE
CAUSAR EL DETERIORO GRAVE DEL EQUIPO.

Controle si el enchufe eléctrico contiene fusible mencionado en la
etiqueta de parametros de la fuente de alimentacioén. Todos mo-
delos de generadores estuvieron proyectados para igualar los
cambios del suministro de energia. Cambiando la energia sumi-
nistrada de * 15 %, la corriente de soldar cambiara de + 0,2 %.

2.2 TENSION DE ALIMENTACION

El generador esta dimensionado para dos tipos de alimentacion,
en el panel delantero se encuentra el conmutador accionado por
levas que sirve como el interruptor principal y también como el se-
lector de altura de tension de alimentacion

Qo 0 L% S ¥ 4w
‘{,bQQﬂ«“Q %qv)% b ‘{:"QQ.‘I/Q %0‘7, ob
& \ % & , %
230v @ © 400V
(220-240V) (380-415V)




MONTAJE
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El cable de alimentacién tiene que dimensionarse segun

Modelos de hasta 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
2 2
Modelos de hasta 630 A 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modelos de hasta 500 A 4x16mm bl
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modelos de hasta 400 A 4x10mm 4x6mm
(W000010103) (W000236119)
1. Seleccione correctamente el cable de alimentacion
2. Desmonte la cubierta superior de la maquina de soldar
3. Alacajade bornes 25mm2 ajuste L1, L2, L3
4. Con ayuda de ojo de conexion 6mm ajuste el conductor de
proteccion, (tenga cuidado que la longitud del desaislamien-
to de conductor de proteccion sea mas larga que 1/3 que la
longitud de los conductores de fase - Figura 1 Pagina 3.)
Figura 1.

130 mm

SUPPLY CABLE

ADVERTENCIA: ESTE EQUIPO NO CUMPLE CON LA NORMA
EN 61000-3-12. SI SE CONECTA A UN SISTEMA PUBLICO DE
BAJA TENSION ES RESPONSABILIDAD DEL INSTALADOR
O USUARIO ASEGURARSE, MEDIANTE CONSULTA CON EL
OPERADOR DE LA RED DE DISTRIBUCION SI ES NECESA-
RIO, QUE EL EQUIPO PUEDE SER CONECTADO.

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

23 MANIPULACION Y TRANSPORTE DE LA FUENTE DE

ALIMENTACION

SEGURIDAD: EL CASCO DE SOLDAR / CASCO - GUANTES
— ZAPATOS CON EL ENFRANQUE ALTO / BOTAS ALTAS.

El desplazamiento de la fuente es facil. La maquina se puede ele-
var facilmente, llevar y manipular, pero hay que seguir los pasos
siguientes:

1. Siempre desconecte el cable de soldar antes de elevar o lle-
var el equipo.

Nunca arrastre la maquina de soldar con ayuda del cable de
alimentacion y de soldar.

2.

3.

Podéis desplazar el generador con ayuda de agarraderos y
ruedas o con ayuda del equipo de elevar.

4.
2.4

Elevando el generador siga las instrucciones de seguridad.
POSICION DEL GENERADOR

0JO: SE PUEDE EXIGIR LA INSTALACION ESPECIAL TAM-
BIEN EN LAS ZONAS DONDE SE ENCUENTRAN LOS LIQUID-
OS INFLAMABLES U OTROS MATERIALES PELIGROSOS.

Antes de colocar el generador lea las instrucciones siguientes:

1. Eloperador tiene que tener el acceso libre al panel de mando
y a los cables de soldar.

2. Use la etiqueta de potencia para determinar el lugar conve-
niente de conectar a la red de alimentacion.
3. Nocoloque el generador a las zonas cerradas. La ventilacion

del generador es muy importante para la marcha sin error.
Tenga cuidado no tener el ventilador bloqueado. Las abertu-
ras de entrada y de salida para el aire de enfriamiento tienen
que ser totalmente libres.
Tenga cuidado para que el generador no aspire los materiales de
absorcion, sobretodo, el polvo metalico que puede causar el de-
terioro de la fuente.

25 PREPARACION DEL GENERADOR PARA SOLDAR
CON EL ELECTRODO REVESTIDO.

Ajuste todos accesorios con ayuda de la instruccién siguiente:

1. Ajuste el cable de contacto a tierra al polo negativo (-). Tenga
cuidado que el cable esté dimensionado correctamente a la
potencia requerida. Los alicates de contacto a tierra ajuste
cerca de la pieza soldada.

Ajuste el cable de soldar al polo positivo (+) de la maquina
de soldar. Coloque el electrodo correcto a los alicates de sol-
dar.

IMPORTANTE: LOS CIERTOS ELECTRODOS NECESITAN LA
POLARIZACION REVERSIBLE. EN ESTE CASO CAMBIE LA
POLARIZACION DE LOS CABLES DE SOLDAR.

3. Pongaen marcha el equipo, elija en el conmutador la funcién
MMA
=
L]

NOTA: EN ESTE AJUSTE EL GENERADOR ES CONVENIEN-
TE PARA RANURACION (ARC AIR). EL PROCEDIMIENTO DE
CONECTAR EL QUEMADOR PARA RANURAS ES IGUAL

3ES
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ELEMENTOS DE REGULACION

COMO SOLDANDO CON EL ELECTRODO REVESTIDO.
PARA RANURACION ES NECESARIO USAR EL QUEMADOR
CONVENIENTE DE RANURAS. CONTACTE SU VENDEDOR.

Ponga en marcha el generador y regule el valor requerido de la
corriente que se mostrara en la unidad representada.

2.6 PREPARACION DEL GENERADOR PARA SOLDAR
CON EL ELECTRODO NO FUNDENTE (TIG)

1. Ajuste el cable de contacto a tierra al polo positivo (+). Tenga
cuidado que el cable esté dimensionado correctamente a la
potencia requerida. Ajuste los alicates de contacto a tierra
cerca de la pieza soldada.

2. Ajuste el cable de soldar al polo negativo (-) de la maquina
de soldar.
3. Conecte el quemador conveniente al recipiente de gas con
ayuda de la valvula de reduccion.
4. Ponga en marcha la maquina de soldar, regule el simbolo tig
en el panel delantero.
=
L]
5. Empieze a soldar

IMPORTANTE: ES POSIBLE INFLUIR LA CALIDAD DE SOL-
DADURA CON LA ASPIRACION Y VENTILACION FUERTES
DEL AMBIENTE. !EL GAS DE LA ATMOSFERA DE PROTEC-
CION PUEDE SER MENOS EFICAZ!

2.7 PREPARAC[()N DEL GENERADOR PARA SOLDAR
EN LA ATMOSFERA DE PROTECCION (MIG/MAG)

cv—

1. Ajuste el cable del contacto a tierra al polo negativo (-). Ten-
ga cuidado que el cable esté dimensionado correctamente
para la potencia requerida. Ajuste los alicates de contacto a
tierra cerca de la pieza soldada.

Ajuste el alimentador de varilla DEVID ARC (DV44) seguln el
manual de alimentador. Conecte el quemador con recipiente
de gas con ayuda de la valvula de reduccién.

Ponga en marcha la maquina de soldar, regule CV/CC en el
panel delantero

Empiece a soldar
POSICION 42V

42V

1. Esta alternativa del generador sirve para alimentar con la
tensién constante 42V DC max. 150A.

2. Esta tension esta presente en los bornes del generador.

IMPORTANTE: ESTA FUNCION CONTIENE LA PROTECCION
CONTRA EL RECARGO.

2.9 ACTIVIZACION DEL MANDO A DISTANCIA.

El mando a distancia sirve para controlar el generador de las dis-
tancias mayores. La longitud del cable del mando a distancia pue-
de ser hasta 50m. Activizacion:

1. Ponga en marcha el generador.

2. Elija el modo requerido de soldar

3. Regule el valor requerido maximo de la tensién de soldar en
el generador.

Coloque la caja del mando a distancia, la maquina de soldar
detecta automaticamente la presencia del mando a distan-
cia, este estado esta indicado por led 2. Con ayuda del po-
tenciometro es posible regular la potencia requerida de
soldar. La potencia méaxima esta reducida al valor que estuvo
regulada anteriormente en la maquina de soldar.

Después de usar el mando a distancia, saque la caja, el ge-
nerador automaticamente detecta la ausencia del mando y
led 2 apagara.

3.0 ELEMENTOS DE REGULACION

1. Interruptor principal

2. Laluz de control de sobrecalentamiento
La luz de control de poner en marcha el generador
L]
L]
y =
La luz de control de activar el mando a distancia
3. Selector de la funcion MMA/ARC AIR. Esta funcién de la
maquina de soldar posibilita soldar con los electrodos reves-
tidos de todos tipos. En esta funcion es posible quemar con
el electrodo de carbon.
L
L]
Funcién LIFT-TIG posibilita soldar con el procedimiento TIG.
La curva se enciende con el contacto. En esta funcién esta
asegurado que la corriente de arranque sea restringido al
valor minimo.
=
L]
Funcién CV/CC posibilita regular la tensién fliidamente de
10V a 60V DC
cv =
Funcién 42V sirve para alimentar el equipo adicional con la
tensién constante 42V DC, con la carga méaxima de corriente
150A.
4. Potenciometro principal posibilita la regulacion directa de la

corriente y de la tension (depende de la funcién selecciona-
da)
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MANTENIMIENTO

ES

5. Unidad digital y representante de la tension
Unidad digital y representante de la corriente

7. Regulador de la funcién hot start (regulandola representara
en la unidad representada el valor de la dimensién en por
cientos de la corriente de arranque)

8. Regulador de la funcion arc-force (regulandola representara
en la unidad representada el valor de la dimensién en por
cientos de la corriente de arc-force)

9. Caja del mando a distancia

o

ADVERTENCIA: SIEMPRE DESCONECTE EL EQUIPO DEL
CONDUCTO ELECTRICO ANTES DE MANTENIMIENTO.

Es necesario limpiar el generador de las impurezas acumuladas,
como miniom, una vez al aflo. Después de usar el generador en
el ambiente extremadamente sucio, es necesario limpiarlo en los
intervalos méas cortos. En los mantenimientos regulares limpie
también los conectores de conmutacién.

4.0 MANTENIMIENTO

ATENCION: DESENCHUFE EL EQUIPO DE LA RED ANTES
DE COMENZAR EL MANTENIMIENTO.

Si el equipo se utiliza en condiciones severas es necesario au-
mentar la frecuencia de mantenimiento.
Cada tres (3) meses es obligatorio:

1. Sustituir las etiquetas que se han vuelto ilegibles.
2. Limpiary apretar los terminales de soldadura

3. Reparar o sustituir los cables de alimentacion o de soldadura
que estén danados.

Cada tres (6) meses es obligatorio:
Limpiar el polvo que se acumula dentro del generador. Si el am-

biente de trabajo es muy polvoriento la limpieza debe realizarse
con mayor frecuencia.

5.0 ANUNCIOS DE ERROR EN LA UNIDAD REPRESENTADA

Represent-

L . Importancia de averia
acion de averia

Correccion de averia

Err PH De tres fases de trabajo una o dos faltan.

Controlar si el cable de alimentacion esta conectado bien, eventual-
mente, contactar al distribuidor.

Err oC El sobrecalentamiento del transformador o del rectificador.

Esperar hasta que se enfrie el generador, controlar el funcionamiento
del ventilador.

La tension de alimentacién es demasiado alta (mas que

El generador no puede estar en marcha en esta tension, contacte al

estd mencionado arriba.

Err HIU +15% del nominal) distribuidor.
La tension de alimentacién es demasiado baja ( menos El generador no puede estar en marcha en esta tension, contacte al
Err LoU ) o
que -15% del nominal) distribuidor.
Err /#/ Si en la unidad representada representara otro aviso que Trate de apagar y encender el generador, si el anucio de error continua

presente, contacte al distribuidor.

6.0 DIFERENTES TIPOS DE ERRORES - POSIBILIDADES DE SU ELIMINACION

TIPOS DE AVERIAS

CAUSAS POSIBLES

CONTROLES Y MEDIDAS

El generador no suelda
g ¢/ El problema con el generador

d/ Otro

a/ El interruptor principal esta apagado
b/ El conductor de alimentacion esta interrumpido

a/ Encender el interruptor principal
b/ Verificar la alimentacion

¢/ Contactar al servicio

d/ Contactar al servicio

Durante la soldadura se interrumpe
de repente la corriente de soldar

Averiguar segiin TAB.2. que muestra la pantalla

Eliminar el desarreglo segiin TAB.2. eventualmente con-
tactar al servicio

La potencia reducida de soldar
mensionados suficientemente.

Los conductores de alimentacién no estan
conectados correctamente, o controle si estan di-

Controlar los cables de soldar, su calidad y limpieza. Even-
tualmente controlar los alicates de soldar.

La curva larga de soldar

Las inyecciones excesivas .
Y La corriente alta de soldar

La polarizacién incorrecta del quemador.
Bajar el valor de la corriente de soldar

Los créateres

El alejamiento rapido del electrodo

Las incorporaciones . .
P miento incorrecto del electrodo.

La limpieza insuficiente de soldadura o el movi-

La soldadura insuficiente dar demasiado baja.

La velocidad alta de adelanto. La corriente de sol-

La aglutinacién del electrodo La corriente baja, la curva corta

Aumentar el valor de corriente

Las burbuijitas, los poros R
izacién incorrecta.

Los electrodos mojados, la curva larga. La polar-

Las hendiduras.

ensuciados.

Las corrientes demasiado altas . Los materiales
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DESCRIZIONE |T

1.0 DESCRIZIONE

MOD. 630 A
1.1 DESCRIZIONE TECNICA R
La serie di generatori utilizza per il controllo della corrente di sal- 230 V 200V
datura il regolatore di potenza a tiristore. Il generatore é progetta- Tensions Tt 530V 400V
to, in modo specifico per la saldatura con elettrodi rivestiti ma é ensione trtase
dotato anche delle funzionalita di saldatura integrata quale LIFT Frequenza 50/60 Hz
TIG, MIG/MAG con |"alimentatore 42VDC — 150A. Il panello di co- Consumo effettivo 61,5A 354 A
mando é dotato di un processore programmabile a 8 bit che prov- Consumo massimo 102,2 A 59,4 A
vede al commando dell’intero processo di saldatura, alla SECONDARIA
compensazione delle variazioni di corrente e di tensione, al con- Tensione a vuoto 6875V
:Lor!osillgzgttgz;?tr:g:jeell impianto informando |"addetto alla salda- Corrente di saldatura T0A=630A
| 4 saldat ’ ettrodi rivestit i . o di Ciclo di lavoro a 35% 630 A
n caso di saldatura con elettrodi rivestiti il generatore permette di Ciclo di lavoro a 60% 270A
impostare le funzioni di ,HOT START* e ,ARC FORCE" anche Ciclo di lavoro a 100% 370A
manualmente. ,HOT START" garantisce |’avviamento dell"arco di 2
una qualita piu alta. In caso di variazioni della corrente di saldatu- S i
ra ARC FORCE garantisce la continuita della saldatura. Indice di protezione IP23
In caso di saldatura con funzione “LIFT TIG” il generatore automa- Classe di isolamento H
ticamente configura i parametri ottimali per un avviamento legge- Peso Kg. 176
ro e la saldatura continua. Dimensioni mm 1000 x 600 x 600
Al processo di bruciatura (ARCAIR) si applica la funzione MMA. Normative EN 60974.1/ EN 60974.10

1.3 ACCESSORI

La saldatura “MIG/MAG” é legata allutilizzo di un adeguato ali-
mentatore DEVID ARC.

Un’ulteriore funzione del generatore é la posizione 42V DC. Tale
funzione provvede a mantenere costante il valore medio della cor-
rente di 42V, fino ad un valore della corrente prelevata di 150 A.

1.2 SPECIFICHE TECNICHE - TARGA DATI
MOD. 400 A
PRIMARIA
230V 400V
Tensione trifase 230 V /400 V
Frequenza 50/60 Hz
Consumo effettivo 40,6 A 23,5A
Consumo massimo 69 A 39,9 A
SECONDARIA
Tensione a vuoto 68 + 75V
Corrente di saldatura 10 A+ 400 A
Ciclo di lavoro a 35% 400 A
Ciclo di lavoro a 60% 300 A
Ciclo di lavoro a 100% 230 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg. 128
Dimensioni mm 1000 x 600 x 600
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 500 A
PRIMARIA
230V 400V
Tensione trifase 230 V /400 V
Frequenza 50/60 Hz
Consumo effettivo 57,6 A 33,3A
Consumo massimo 85,1 A 576 A
SECONDARIA
Tensione a vuoto 68 + 75V
Corrente di saldatura 10 A+ 500 A
Ciclo di lavoro a 45% 500 A
Ciclo di lavoro a 60% 430 A
Ciclo di lavoro a 100% 340 A
Indice di protezione IP 23
Classe di isolamento H
Peso Kg. 176
Dimensioni mm 1000 x 600 x 600
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

Chiedere le informazioni al distributore o al fornitore locale.
14 COEFFICIENTE DI CARICO

Il ciclo di lavoro rappresenta un dato espresso in percentuale a 10
minuti e alla temperatura dell’ambiente di 40 °C in cui il genera-
tore potra saldare alla potenza nominale, senza comportare il sur-
riscaldamento. In caso di surriscaldamento del gruppo la corrente
si ferma e led di surriscaldamento s’illumina. In quella situazione
occorre attendere per quindici minuti, finché I'unita non si é raf-
freddata. Prima di riprendere la saldatura ridurre la corrente, ridur-
re la tensione ovvero limitare il ciclo di lavoro. Consultare la
pagina VII - VIII.

1.5 CARATTERISTICHE DI AMPERE-VOLT

Le caratteristiche di ampere-volt evidenziano le migliori proprieta di
tensione e corrente del generatore. Consultare la pagina VII - VIII.

2.0 ASSEMBLAGGIO

IMPORTANTE: PRIMA DI ALLACCIARE, DI PREDISPORRE E
DI UTILIZZARE L'IMPIANTO E NECESSARIO LEGGERE LE
MISURE DI SICUREZZA.

2.1 ALLACCIAMENTO DELLA FONTE DI ALIMENTAZIONE
ALLA DISTRIBUZIONE DELLA CORRENTE ELETTRICA

UN’IMPROVVISA MANCANZA DELLA CORRENTE ELETTRICA
DURANTE LE OPERAZIONI DI SALDATURA POTREBBE PRO-
VOCARE UN GRAVE DANNEGGIAMENTO DELL IMPIANTO.
Accertarsi che la presa di corrente sia provvista di un fusibile ri-
portato sulla targhetta identificativa apposta sulla fonte di alimen-
tazione. Tutti i modelli di generatori sono progettati per poter
compensare le variazioni della corrente elettrica. Le variazioni
della corrente elettrica del £ 15 % comportano una variazione del-
la corrente di saldatura del + 0,2 %.

2.2 TENSIONE DI ALIMENTAZIONE

Il generatore é dimensionato per due tipi di alimentazione, il panello di
commando é provvisto di un interruttore a camme che svolge le funzioni
di interruttore generale e di selettore della tensione di alimentazione.

N\ Ky} o % ) Ky Ve 70
S R %, 9
& \ % & , %
230v ¢ * a00v
(220-240V) (380-415V)
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ASSEMBLAGGIO

Il generatore viene fornito senza cavo di alimentazione che dovra
essere dimensionato secondo quanto riportato di seguito:

Modelli 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
- 4x16mm? 4x10mm?
Modelli fino a 630 Amp.
H P (W000010104) (W000010103)
2 2
Modell fino a 500 Amp. 4x16mm bl
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modell fino a 400 Amp. 4x10mm 4x6mm
(W000010103) (W000236119)

Scegliere un adeguato cavo d’alimentazione
Rimuovere il coperchio superiore della saldatrice
Fissare L1, L2, L3 nella morsettiera 25 mm2

Fissare il filo di protezione tramite anello di collegamento 6mm (fare
attenzione che la lunghezza di isolamento del filo di protezione sia
superiore di 1/3 rispetto a quella dei fili di fase - Figura 1 Pagina 3.).

e

Figura 1.

130 mm

SUPPLY CABLE

ATTENZIONE: QUESTA APPARECCHIATURA NON E CON-
FORME ALLA NORMA EN 61000-3-12. SE L’APPARECCHIA-
TURA E COLLEGATA A UNA RETE PUBBLICA A BASSA
TENSIONE, E RESPONSABILITA DELL’INSTALLATORE O
DELL’UTILIZZATORE ASSICURARSI, TRAMITE CONSUL-
TAZIONE CON L’OPERATORE DELLA RETE DISTRIBUZIONE
OVE NECESSARIO, CHE IL COLLEGAMENTO POSSA ES-
SERE EFFETTUATO.

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

2.3 MANOVRA E TRASPORTO DELLA FONTE DI ALIMEN-
TAZIONE

SICUREZZA: MASCHERA/CASCO PER SALDATURA - GUANTI -
CALZATURA CON ARCO ALTO/CALZATURA ALTA.

Lo spostamento del macchinario non risulta complicato. Il solleva-
mento, il trasporto e la manovra del macchinario sono semplici, é
importante pero osservare sempre le seguenti istruzioni:

1. Prima di iniziare le operazioni di sollevamento e trasporto
scollegare sempre il cavo d’alimentazione e di saldatura.
2. Maitirare la saldatrice al cavo d’alimentazione e di saldatura.

3. Il generatore é possibile trasportare prendendolo per le ma-
niglie nonché sulle ruote ovvero tramite un dispositivo di sol-
levamento

4. Durante I'operazione di sollevamento osservare le misure di
sicurezza.

2.4 POSIZIONE DEL GENERATORE

ATTENZIONE: E POSSIBILE RICHIEDERE UNA SPECIALE
ISTALLAZIONE ANCHE NEGLI SPAZI CON LA PRESENZA DI
LIQUIDI COMBUSTIBILI O DI ALTRE MATERIE PERICOLOSE.

Prima di posizionare il generatore occorre leggere le seguenti
istruzioni:

1. Gli addetti alla manovra dovranno avere libero accesso al
quadro di comando e ai cavi di saldatura.

2. Per scegliere uno spazio idoneo per I"allacciamento alla rete
d’alimentazione si raccomanda di consultare la targhetta
identificativa.

3. Non collocare il generatore in spazi non areati. Per un coretto
funzionamento del generatore é estremamente importante
provvedere alla sua ventilazione. Cercare di evitare il blocco
del ventilatore. Le aperture d’entrata e uscita dell"aria di raf-
freddamento devono essere libere.

Bisogna stare attenti che il generatore non aspiri il materiale di as-
sorbimento, in particolare la polvere metallica che potrebbe pro-
vocare il danneggiamento della fonte.

25 PREPARAZIONE DEL GENERATORE PER LE OPERA-
ZIONI DI SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO.

Installare tutti gli accessori seguendo le seguenti istruzioni:

1. Collegare il cavo di massa al polo negativo (-). Fare attenzio-
ne che il cavo sia adeguatamente dimensionato per la poten-
zarichiesta. Posizionare la pinza di massa vicino al pezzo da
saldare.

2. Collegare il cavo di massa al polo positivo (+) della saldatri-
ce. Nella pinza di massa inserire un adeguato elettrodo.

IMPORTANTE: ALCUNI ELETTRODI NECESSITANO DI UNA
POLARITA REVERSIBILE. IN TALE CASO INVERTIRE LA PO-
LARITA DEI CAVI DI SALDATURA.

3. Azionare I'impianto, con selettore scegliere la funzione MMA

NOTA: UN GENERATORE COSI IMPOSTATO E ADATTO PER
ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI SCANALATURA (ARC AIR).
LA PROCEDURA DI COLLEGAMENTO DEL BRUCIATORE DI
SCANALATURA E UGUALE A QUELL’APPLICATA AL SAL-
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ELEMENTI DI COMANDO

DAMENTO CON ELETTRODO RIVESTITO. DURANTE
L'OPERAZIONE DI SCANALATURA E NECESSARIO IMPIE-
GARE UN IDONEO BRUCIATORE. RIVOLGERSI AL DISTRI-
BUTORE. ACCENDERE IL GENERATORE IMPOSTANDO LA
CORRENTE RICHIESTA, DA VISUALIZZARE SULL'UNITA DI
RIPRODUZIONE.

2.6  PREPARAZIONE DEL GENERATORE PER LE OPE-
RAZIONI DI SALDATURA CON ELETTRODO INFUSI-
BILE (TIG)

1. Collegare il cavo di massa al polo positivo (+). Fare attenzio-
ne che il cavo sia adeguatamente dimensionato per la poten-
za richiesta. Posizionare la pinza di massa vicino al pezzo da
saldare.

2. Collegare il cavo di massa al polo negativo (-) della saldatrice.

3. Tramite la valvola di riduzione installare un bruciatore idoneo
per il serbatoio di gas.

4. Azionare la saldatrice, dal pannello anteriore impostare il

simbolo tig.
f=u
L]

5. Avviare |'operazione di saldatura

IMPORTANTE: UNA FORTE ASPIRAZIONE E VENTILAZIONE
DEGLI SPAZI POTREBBERO INFLUENZARE LA QUALITA
DEL GIUNTO SALDATO! IL GAS DELL'ATMOSFERA PRO-
TETTIVA POTREBBE ESSERE MENO EFFICACE.

2.7 PREPARAZIONE DEL GENERATORE PER LE OPE-
RAZIONI DI SALDATURA ALL'INTERNO DI
UN’ATMOSFERA PROTETTIVA (MIG/MAG)

cv—

1. Collegare il cavo di massa al polo negativo (-). Fare attenzione che
il cavo sia adeguatamente dimensionato per la potenza richiesta.
Posizionare la pinza di massa vicino al pezzo da saldare.

2. Collegare I'alimentatore del filo DEVID ARC (DV44) secondo quan-
to riportato nel manuale dell’alimentatore. Tramite la valvola di ridu-
zione installare un bruciatore idoneo per il serbatoio di gas.

3. Azionare la saldatrice, dal pannello anteriore impostare CV/CC.

4. Avviare |'operazione di saldatura
POSIZIONE 42V

42V

1. Questo comando presente sul generatore serve per attivare
I"alimentazione a tensione costante di 42V DC max. 150A.

2. Tale tensione é presente sui morsetti del generatore utilizzati
per |'operazione di saldatura.

IMPORTANTE: TALE FUNZIONE E PROVVISTA DELLA PRO-
TEZIONE SOVRACCARICO.

2.9 ATTIVAZIONE DEL TELECOMANDO

Il telecomando serve per comandare il generatore da una distan-
za pit lontana. La lunghezza del cavo del telecomando potra rag-
giungere fino a 50 m. Attivazione:

1. Azionare il generatore

2. Scegliere la modalita richiesta della saldatura

3. Impostare il valore massimo richiesto della capacita di salda-
tura del generatore

4. Inserire la spina del telecomando, la saldatrice automatica-
mente rileva la presenza del telecomando, led 2 s’illumina.
Grazie al potenziometro € possibile impostare la capacita di
saldatura richiesta. La capacita massima é ridotta al valore
precedentemente impostato sulla saldatrice.

5. Concluse tutte le operazioni con il telecomando scollegare la
spina, il generatore automaticamente rileva I"assenza del te-
lecomando, led 2 si spegne.

3.0 ELEMENTI DI COMANDO

1. Interruttore generale
2. Led di surriscaldamento

Led di attivita del generatore

¥

Led di attivazione del telecomando

%

3. Selettore della funzione MMA/ARC AIR. Attraverso questa
funzione é possibile eseguire la saldatura con tutti i tipi di
elettrodi rivestiti. Questa funzione permette di eseguire la
bruciatura con elettrodi di carbone.

Funzione LIFT-TIG permette di saldare attraverso la proce-
dura TIG. L"accensione dell’arco avviene a contatto. E ga-
rantito che la corrente di avviamento sia, in corso di questa
funzione, limitata al minimo valore.

13-

Funzione CV/CC permette di impostare gradualmente la cor-
renteda10Va 60V DC

cVy ——
Funzione 42V serve per provvedere all’alimentazione di un

impianto ausiliario con tensione costante di 42V DC, con ca-
rico massimo della corrente di 150A.

42V

4. Potenziometro generale permette una regolazione diretta

della corrente e della tensione (secondo la funzione imposta-
ta)
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MANUTENZIONE

5. Unita digitale di riproduzione della corrente

Unita digitale di riproduzione della tensione

7. Regolatore della funzione hot start (durante la regolazione é
visualizzato sull’unita di riproduzione il valore della corrente
di avviamento, espresso in percentuale)

8. Regolatore della funzione arc-force (durante la regolazione é
visualizzato sull’unita di riproduzione il valore della corrente
di arc-force, espresso in percentuale)

9. Spina del telecomando

o

AVVERTIMENTO: PRIMA DI INIZIARE QUALSIASI INTERVEN-
TO DI MANUTENZIONE SCOLLEGARE L’IMPIANTO DALLA
RETE ELETTRICA.

Almeno una volta ['anno é necessario eliminare dal generatore
tutta la sporcizia accumulata.

In caso di utilizzo in un ambiente estremamente inquinato é ne-
cessario provvedere alla sua pulizia negli intervalli pid brevi. In oc-
casione della manutenzione ordinaria pulire anche i connettori di
allacciamento.

4.0 MANUTENZIONE

ATTENZIONE: SCOLLEGARE LA SPINA DI ALIMENTAZIONE
PRIMA DI EFFETTUARE LA MANUTENZIONE.

La frequenza di manutenzione deve essere aumentata in condi-
zioni gravose di utilizzo.

Ogni tre ( 3) mesi eseguire le seguenti operazioni:

1. Sostituire le etichette che non sono leggibili.

2. Pulire e serrare i terminali di saldatura.

3. Riparare o sostituire i cavi di alimentazione e di saldatura
danneggiati.

Ogni sei (6) mesi eseguire le seguenti operazioni:

Pulire dalla polvere l'interno del generatore. Incrementare la fre-
quenza di questa operazioni quando si opera in ambienti molto
polverosi.

5.0 MESSAGGI DI ERRORE SULL UNITA DI RIPRODUZIONE
Messaggio di . . .
Significato del guasto Rimedio del guasto
guasto
- Controllare se il cavo di allacciamento sia collegato correttamente, riv-
Err PH Manca uno o due su tre cicli di lavoro . -
olgersi eventualmente al distributore
Err oC Surriscaldamento del trasformatore o del raddrizatore Attendere finché il generatore non si é raffreddato, controllare il funzi-
onamento del ventilatore
Err HiU Tensione d’alimentazione é troppo alta (superiore al +15% | Non si puo utilizzare il generatore a tali condizioni di tensione, rivolger-
della nominale) si al distributore.
La tensione di alimentazione é troppo bassa (inferiore al - | Non si pu utilizzare il generatore a tali condizioni di tensione, rivolger-
Err LoU ; . o
15 % della nominale) si al distributore.
Err /4/ Se sull’unita di riproduzione venga visualizzato un mes- Tentare di disattivare e riattivare il generatore, se il messaggio di errore
saggio diverso da quelli sopra riportati sia sempre presente, rivolgersi al distributore
6.0 VARITIPI DI ERRORE - POSSIBILITA DELLA LORO ELIMINAZIONE

TIPI DI GUASTO

POSSIBILI MOTIVAZIONI

VERIFICHE E MISURE

b/ Filo di alimentazione interrotto
¢/ Problema con generatore
d/ Altro

Generatore non salda

a/ Interruttore generale disattivato

a/ Attivare l'interruttore generale

b/ Controllare |"alimentazione

c/ Rivolgersi al servizio di assistenza
d/ Rivolgersi al servizio di assistenza

Durante I'operazione di saldatura vi-
ene improvvisamente a mancare la

corrente di saldatura sul display

Controllare nella TAB. 2. il messaggio visualizzato

Rimuovere il guasto secondo la TAB. 2., rivolgersi even-
tualmente al servizio di assistenza

Capacita di saldatura ridotta
dimensionati

Fili di allacciamento non sono correttamente colle-
gati ovvero controllare se siano sufficientemente

Controllare i cavi di saldatura, la qualita e la pulizia degli
stessi. Controllare eventualmente la pinza di saldatura.

Arco di saldatura lungo

Spruzzi troppo elevati Corrente di saldatura alta

Polarita del bruciatore scorretta
Ridurre il valore della corrente di saldatura

Crateri

Veloce allontanamento di elettrodo

Incorporazioni

Insufficiente pulizia del giunto o errato movimento
dell’elettrodo

Ebollizione insufficiente

Alta velocita di avanzamento. Corrente di saldatu-
ra troppo bassa

Incollaggio elettrodo

Corrente bassa, arco corto

Aumentare il valore della corrente

Bollicine — pori

Elettrodi umidi, arco lungo. Polarita scorretta.

Incrinature

Correnti troppo alte. Materiali sporchi
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PT DESCRICAO

1.0 DESCRICAO MOD. 630 A
11 DESCRICAO TECNICA PRIMARIA — .
O gerador de série tipo utiliza regulagéo tiriston_'a para cpntrolo de Tensao ifasica 230V /400 V
corrente de soldadura. O gerador foi concebido principalmente FreaunGi Z0/60 H
para a soldaduras com eléctrodos cobertos, tendo integrado as requencia z
fungdes de soldadura LIFT TIG, MIG/MAG com um alimentador Consumo efectivo 615A 354 A
de 42VDC - 150A. Consumo maximo 102,2 A 59,4 A
O bésico do painel de controlo € um processador programavel de _ : Sl
8-bit que controla todo o processo de soldadura, compensa a cor- Tenséo em vazio 68 75V
rente e voltagem, controla e assegura a protecgao do equipamen- Corrente de soldadura 10A =630 A
to e informa o soldado do estado da corrente. Ciclo de trabalho a 35% 630 A
Para a soldadura com eléctrodos cobertos o gerador permite a Ciclo de trabalho a 60% 470 A
configuragdo manual das fungdes “ARRANQUE A QUENTE” e Ciclo de trabalho a 100% 370 A
“FORGCA ARCO”. ARRANQUE A QUENTE assegura melhor qua-
lidade de soldadura em arco. FORGCA ARCO assegura a lineari- indice de proteccao 1P 23
dade da soldadura com alteragdes sUbitas de corrente de Classe de isolamento m
soldadura.

Peso Kg. 176
Com a soldadura com a fungéo “LIFT TIG” o gerador configura Dimensoes mm 1000 x 600 x 600
autom,at_lcamente os para,metros optimos para um arranque em Normas EN 609741 7EN 60974.10
arco fécil e soldadura estével.

1.3 ACESSORIOS

Para o processo de queimadura (ARCAIR) é utilizada a fungdo MMA.

A soldadura “MIG/MAG” esta adstrita a utilizagao de alimentador
correcto de DEVID ARC.

Outra fungao do gerador € a posigao 42V DC. Esta fungao asse-
gura a regularidade do valor de voltagem em 42V, até a nivel de
corrente de 150A.

1.2 DADOS TECNICOS
MOD. 400 A
PRIMARIA
230V 400V
Tensdo trifasica 230 V /400 V
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo efectivo 40,6 A 23,5A
Consumo maximo 69 A 39,9 A
SECUNDARIA
Tensdo em vazio 68 = 75V
Corrente de soldadura 10 A+ 400 A
Ciclo de trabalho a 35% 400 A
Ciclo de trabalho a 60% 300 A
Ciclo de trabalho a 100% 230 A
Indice de proteccao IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 128
Dimensodes mm 1000 x 600 x 600
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 400 A
PRIMARIA
230V 400V
Tensdo trifasica 230 V /400 V
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo efectivo 57,6 A 33,3A
Consumo maximo 85,1 A 576 A
SECUNDARIA
Tensdo em vazio 68 = 75V
Corrente de soldadura 10 A+ 500 A
Ciclo de trabalho a 45% 500 A
Ciclo de trabalho a 60% 430 A
Ciclo de trabalho a 100% 340 A
Indice de proteccao IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 176
Dimensodes mm 1000 x 600 x 600
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

Consulte o seu fornecedor local.
1.4 FACTOR CARGA

O ciclo de trabalho é uma indicagdo em fracgdes de 10 minutos a
temperatura ambiente de 40 °C, durante a qual o gerador solda a po-
téncia nominal sem sobre aquecer. Se a unidade sobreaquecer, a
corrente para e luz de verificagdo de sobreaquecimento acende.
Neste caso aguarde durante quinze minutos para que o equipamento
arrefeca. Baixe a corrente, voltagem ou limite o ciclo de trabalho an-
tes de efectuar qualquer soldadura. Ver pagina VII - VIII.

1.5 CURRENTE-CARACTERISTICA VOLTAGEM
Caracteristicas corrente-voltagem indica a voltagem méaxima e
capacidades de corrente do gerador. Ver pagina VII - VIII.

2.0 INSTALACAO

IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR, OU UTILIZAR
O EQUIPAMENTO LEIA AS MEDIDAS DE SEGURANCA.

2.1 LIGACAO DA FONTE DE ALIMENTACAO A CORREN-
TE DE DISTRIBUICAO

SE A ALIMENTAGAO ESTIVER DESLIGADA DURANTE OS
TRABALHOS DE SOLDADURA, PODE DANIFICAR O EQUI-
PAMENTO.

Verifique se a tomada esta equipada com um fusivel indicado na
placa da fonte de alimentacdo. Todos os modelos de gerador fo-
ram concebidos para compensar as alteragdes da alimentacao.
Pelas alteragdes superiores a + 15% da alimentagao fornecida a
corrente de soldadura modifica-se em + 0.2%.

2.2 VOLTAGEM

O gerador é dimensionado para dois tipos de alimentagéo. No
painel frontal existe um interruptor cam que serve como interrup-
tor principal e em simultdneo como selector do nivel de voltagem
de alimentacao.

0

A 2 A L/
&Q&@\\ %v,o 9, f{,bg fb"‘s\\ % ‘v,o 9
& \ % & , %
230v ¢ * 400V
(220-240V) (380-415V)
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INSTALACAO

O cabo de alimentagao deve ser dimensionado de acordo com

Modelos 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
2 2
Modelos até 630 Amp. 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modelos até 500 Amp. 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modelos até 400 Amp. 4x10mm 4x6mm
(W000010103) (W000236119)

Seleccione o cabo de alimentagao apropriado
Remova a tampa superior da maquina de soldar
Ligue L1, L2, L3 ao terminal de 25mm?

L e

Com um conector de 6mm ligue o fio de proteccao (certifi-
que-se quo o comprimento do fio de protecgéo é 1/3 superior
ao comprimento dos condutores de fase)

130 mm

SUPPLY CABLE

ADVERTENCIA: ESTE EQUIPAMENTO NAO CUMPRE COM A
NORMA EN 61000-3-12. SE ESTIVER LIGADO A UM SISTEMA
PUBLICO DE BAIXA VOLTAGEM E DA RESPONSABILIDADE
DO INSTALADOR OU UTILIZADOR DO EQUIPAMENTO DE
ASSEGURAR, CONSULTANDO O OPERADOR DE DIS-
TRIBUICAO DE REDE SE NECESSARIO, QUE O EQUIPA-
MENTO POSSA SER LIGADO.

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

23 OPERAGAO DE ALIMENTACAO E TRANSPORTE

SEGURANCA: MASCARA DE SOLDADURA - LUVAS - BOTAS
DE PROTECCAO DE ARCO /SAPATOS COM RASTO ALTO.

A transferéncia da fonte é facil. A maquina pode ser levantada,
transferida e operada facilmente. No entanto as instrugdes se-
guintes devem ser observadas:

1. Retire sempre os cabos de alimentacédo e de soldadura an-
tes de transferir ou levantar o equipamento.

Nunca puxe a maquina de soldar pelo cabo de alimentagao
ou de soldadura.

2.

3. Pode transferir o gerador através dos manipulos e rodas ou
com um mecanismo de elevagao.

4. Observe as instrugdes de seguranga ao levantar o gerador.

24  POSIGCAO GERADOR

ATENCAO: O EQUIPAMENTO PODE TER SE SER INSTALA-
DO NUM LOCAL PARTICULAR QUANDO EXISTIREM LIQUID-
OS INFLAMAVEIS OU MATERIAIS PERIGOSOS.

Antes da instalagéo do gerador leia as seguintes instrugdes:

1. O operador tem de ter livre acessibilidade ao painel controlo
e cabos de soldadura

2. Use placas de identificagdo para uma correcta instalagéo e
ligagéo a rede de alimentagéo.
3. Nao coloque o gerador em locais fechados. A refrigeragao

do gerador é de estrema importancia para um correcto fun-
cionamento. Certifique-se que a ventoinha ndo esta bloque-
ada. Os orificios de entrada e saida da refrigeracao de ar
devem estar completamente desobstruidos.
Certifique-se que o gerador ndo aspira materiais absorviveis, em
particular p6 de metais que pode danificar a fonte.

25 PREPARAGAO GERADOR PARA SOLDADURA COM
ELECTRODO COBERTO.

Conecte todos os acessorios seguindo as instrugdes indicadas:

1. Ligue o cabo de terra ao polo negativo (-). Certifique-se que
0 cabo estd correctamente dimensionado para a utilizagao
requerida. Conecte pingas de terra préximo da soldadura.

Ligue o cabo de soldadura ao pélo positivo (+) da maquina
de soldar. Cologue um eléctrodo apropriado nas pingas de
soldadura.

IMPORTANTE: CERTOS ELECTRODOS REQUEREM POLA-
RIDADE INVERSA. NESTE CASO TROQUE A POLARIDADE
DOS CABOS DE SOLDADURA.

3. Ligue o equipamento e seleccione a fungdo MMA no inter-
ruptor.
=
L]

NOTA: O GERADOR E APROPRIADO PARA SOLDADURA EM
ARCO NO LOCAL (ARC AIR). O PROCEDIMENTO PARA A LI-
GACAO DOS QUEIMADORES DE ARCO E O MESMO QUE O
DA SOLDADURA COM ELECTRODO COBERTO. PARA O
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ELEMENTOS DE CONTROLO

ARCO E NECESSARIO UM QUEIMADOR DE ARCO ADEQUA-
DO. CONTACTE O SEU FORNECEDOR.

Ligue o gerador e seleccione o valor de corrente que sera mostra-
do no visor.

2.6 PREPARAQAO GERADOR PARA SOLDADURA COM
ELECTRODO TUNGSTENIO (TIG)

1. Ligue o cabo de soldadura ao pdlo positivo (+). Certifique-se
que o cabo esta correctamente dimensionado para a fungao
indicada. Ligue as pingas de terra proximas da soldadura.

2. Ligue o cabo de soldadura ao pélo negativo (-) da maquina
de soldar.
3. Ligue o queimador apropriado ao tanque de géas através de
uma valvula redutora.
4. Ligue a maquina de soldar e no painel frontal defina o simb-
olo tig.
f=u
L]
5. Comece a soldar.

IMPORTANTE: A QUALIDADE DO GAS DE SOLDADURA
PODE SER INFLUENCIADO PELA ELEVADA EXAUSTAO E
VENTILACAO DAS INSTALACOES. O GAS DE PROTECCAO
PODE SER MENOS EFICAZ!

2.7 PREPARAQAO GERADOR PARA SOLDADURA COM
GAS DE PROTECCAO (MIG/MAG)

cv—

1. Ligue o cabo de terra ao polo negativo (-). Certifique-se que
0 cabo esta correctamente dimensionado para a utilizagao
requerida. Conecte pingas de terra préximo da soldadura.

2. Ligue o alimentador de arame DEVID ARC (DV44) em con-
formidade com o alimentador manual. Ligue o queimador ao
tanque de gas através de uma valvula redutora.

3. Ligue a maquina de soldar e seleccione CV/CC no painel
frontal

4. Comece a soldar

2.8 42V POSICAO

42V

1. Esta selecgdo de gerador serve para a voltagem de alimen-
tacéo constante de 42V DC voltagem Max. 150A.

2. Esta voltagem esta presente nas pingas do gerador

IMPORTANTE: ESTA FUNGAO TEM PROTECGAO DE SO-
BRECARGA.

2.9 ACTIVACAO COM CONTROLO REMOTO.

A activagdo por controlo remoto serve para controlar o gerador
em distancias maiores. O cabo do controlo remoto pode ter até
50m de comprimento. Activagado:

1. Ligue o gerador.
2. Seleccione o tipo de soldadura.

3. Defina o valor maximo de funcionamento necessario do ge-
rador.

Instale a tomada do controlo remoto. A maquina de soldar
detecta automaticamente a presenga do controlo remoto.
Esta condigéo € indicada pelo led 2. Através da utilizagdo de
um potenciémetro pode definir o tipo de funcionamento de
soldadura. O funcionamento maximo fica reduzido ao valor
definido na maquina de soldar.

Depois da utilizagdo do controlo remoto, remova a ficha, o
gerador detecta automaticamente a auséncia do controlo e o
led 2 desliga.

3.0 ELEMENTOS DE CONTROLO

1. Interruptor principal

2. Luz de indicagao de sobreaquecimento
Luz de verificagao de ligagéo do gerador
Luz de verificagao de activagéo do controlo remoto

3. Selector de fungdo MMA/ARC AIR. Esta fungao da maquina
de soldar permite a soldadura com eléctrodos cobertos de
todos os tipos. Com esta fungéo é possivel queimar com
eléctrodo de carbono.

=
L]
Fungao LIFT-TIG, permite soldadura com processo TIG. A
ignicéo de arco é de contacto. Com esta funcgéo certifica-se
que a corrente de arranque esta limitada a um valor minimo.
f=u
L]
Fungéo CV/CC permite a definigdo de voltagem fluente entre
10V a 60V DC
cv L)

Fungéo 42V, serve para alimentar o equipamento auxiliar
com uma voltagem constante de 42V DC, com uma ali-
mentacao eléctrica de 150A.

4. Potenciémetro principal, permite regulagédo de corrente e vol-
tagem (dependendo da fungéo seleccionada)

5. Visor digital de voltagem

4PT



MANUTENCAO

PT

6. Visor digital de corrente

7. Funcao de regulagédo de arranque a quente (com a regula-
céo do valor da percentagem de corrente de arranque é
mostrada no visor)

8. Regulador fungéo forga arco (com a regulagéo do valor da
percentagem de corrente da for¢a de arco € mostrada no vi-
sor)

9. Tomada controlo remoto

AVISO: DESLIGUE SEMPRE O EQUIPAMENTO DA ALIMEN-
TACAO ELECTRICA ANTES DE EFECTUAR QUALQUER MA-
NUTENCAO.

O gerador deve ser limpo anualmente de toda a sujidade acumu-
lada.

O gerador deve ser limpo em intervalos menores caso esteja ins-
talado em locais com maior sujidade. Com a manutengéo deve
efectuar uma limpeza aos terminais.

5.0 MENSAGENS DE ERROS NO VISOR

40 MANUTENGCAO

ATENGAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAQf\O ANTES DE
EFECTUAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO.

A frequéncia das operagdes de manutengéo deve ser aumentada
em condic¢des de trabalho severas.
De trés em trés meses efectue as seguintes operagoes:

1. Substitua as etiquetas ilegiveis.
2. Limpe e aperte os terminais de soldadura.

3. Repare ou substitua os cabos de alimentagéo e de soldadura
danificados

De seis em seis meses efectue as seguintes operacgoes:

Limpe o p6 de todo o gerador. Aumente a frequéncia destas ope-
racdes se o ambiente de trabalho for muito poeirento.

Erro visor Significado erro Solugéo erro
N . Verifi limentaga 4 corr mente li , con-
Err PH Falta uma ou 2 fases das trés existentes. erifique se o cabo de a mer tagao esta co ec,ta. ente ligado, co
tacte o distribuidor se necessario.
Err oC Sobreaquecimento do transformador ou rectificador Aguarde até o gerador arrefecz:gir\]/ﬁ;flque o funcionamento da ven-
Err HiU A voltagem de alimentacéo é demasiado elevada (maisde | O gerador ndo pode funcionar com esta voltagem, contacte o seu for-
+15% da nominal) necedor.
Err LoU A voltagem de alimentagao é demasiado baixa (menos de O gerador nédo pode funcionar com esta voltagem, contacte o seu for-
+15% da nominal) necedor.
Err /4/ Se o visor indicar uma mensagem de erro diferente da Tente ligar e desligar o gerador. Se a mensagem de erro persistir con-
referida tacte o seu distribuidor

6.0 TIPOS DE ERRO VARIOS - POSSIBILIDADES DE RESOLUCAO

TIPOS DE ERRO

CAUSAS POSSIVEIS

INSPECCOES E MEDIDAS

O gerador ndo solda

¢/ Problema com o gerador
d/ Outro

a/ O interruptor principal esta desligado
b/ O condutor de alimentagao foi interrompido

a/ Ligue o interruptor principal

b/ Verifique a corrente de alimentagéo
c/ Contacte a assisténcia

d/ Contacte a assisténcia

A corrente de soldadura péara subita-

mente durante a soldadura sor

Verifique de acordo com a TAB.2. indicada pelo vi-

Elimine o erro de acordo com a TAB.2. ou contacte a as-
sisténcia se necessario

Soldadura reduzida

sionados

Condutores de ligagdo nao estao correctamente li-
gados, ou verifique se estdo devidamente dimen-

Verifique os cabos de soldadura, qualidade e limpeza. Ver-
ifique as pingas de soldadura se necessario

Excesso de salpicos

Soldadura arco longa
Soldadura arco alta

Polaridade incorrecta queimador
Valor de corrente de soldadura baixo

Fissuras

Deferimento eléctrodo rapido

Integragdes

mento eléctrodo

Limpeza de soldadura insuficiente ou mau movi-

Soldadura insuficiente

dadura

Alta velocidade avancada. Baixa corrente de sol-

Colagem eléctrodo

Corrente baixa, arco curto

Aumentar valor corrente

Poros metalicos

recta

Eléctrodos humidos, arco longo. Polaridade incor-

Irregularidades

inados

Correntes demasiado elevadas. Materiais contam-
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BESCHRIJVING

NL

1.0 BESCHRIJVING

1.1 TECHNISCHE BESCHRIJVING

De types generatoren gebruiken een thyristor regulering voor de
controle van de lasstroom. De generator is vooral ontworpen voor
het lassen met beklede elektroden maar heeft ook een geinte-
greerde functie voor LIFT TIG, MIG/MAG lassen met de geschikte
aanvoer 42V DC - 150A.

De basis van het besturingspaneel is een programmeerbare 8-
bits processor, die het hele lasproces bestuurt, de schommelin-
gen van stroom en spanning compenseert, de bescherming van-
de apparatuur controleert en verzekert en de lasser informeert
over de actuele stand.

Voor het lassen met beklede elektroden biedt de generator ook de
mogelijkheid tot handmatig instellen van de functies HOT START
en ARC FORCE. HOT START draagt zorg voor een betere kwa-
liteit van het opstarten van de lasboog. ARC FORCE draagt zorg
voor de gelijkmatigheid van het lassen bij plotselinge veranderin-
gen van de lasstroom.

Bij het lassen met de functie LIFT TIG si configureert de genera-
tor automatisch de optimale parameters voor een gemakkelijke
start van de lasboog en gelijkmatig lassen.

Bij het brandproces (ARCAIR) wordt de functie MMA gebruikt.
MIG/MAG lassen is gekoppeld aan het gebruik van de geschikte
aanvoer DEVID ARC.

Een andere functie van de generator is de positie 42V DC. Deze
functie draagt zorg voor een constante middenwaarde van de
spanning 42 V tot een hoogte van 150 A stroomafname.

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN - TYPEPLAATJE
MOD. 400 A

PRIMAIR

230V 400 V
Driefasenspanning 230 V/400V
Frequentie 50/60 Hz
Werkelijk verbruik 40,6 A 23,5 A
Maximaal verbruik 69 A 399A

SECUNDAIR
Spanning bij leegloop 68 + 75V
Lasstroom 10 A+400 A
Arbeidscyclus van 35% 400 A
Arbeidscyclus van 60% 300 A
Arbeidscyclus van 100% 230 A
Beschermingsgraad IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 128
Afmetingen mm 1000 x 600 x 600
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 500 A
PRIMAIR

230V 400 V
Driefasenspanning 230 V/400V
Frequentie 50/60 Hz
Werkelijk verbruik 57,6 A 33,3A
Maximaal verbruik 85,1 A 576 A

SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 68 + 75V
Lasstroom 10 A+ 500 A
Arbeidscyclus van 45% 500 A
Arbeidscyclus van 60% 430 A
Arbeidscyclus van 100% 340 A
Beschermingsgraad IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 176
Afmetingen mm 1000 x 600 x 600
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 630 A
PRIMAIR

230V 400V
Driefasenspanning 230V /400 V
Frequentie 50/60 Hz
Werkelijk verbruik 61,5A 354 A
Maximaal verbruik 102,2 A 59,4 A

SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 6875V
Lasstroom 10A+630A
Arbeidscyclus van 35% 630 A
Arbeidscyclus van 60% 470 A
Arbeidscyclus van 100% 370 A
Beschermingsgraad IP 23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 176
Afmetingen mm 1000 x 600 x 600
Normen EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 TOEBEHOREN
Beraad U daarover met de plaatselijke distributeur of leverancier.
1.4 BELASTING

De arbeidscyclus is een gegeven in procenten per 10 minuten bij
een omgevingstemperatuur van 40 °C, gedurende welke de ge-
nerator mag lassen bij het desbetreffende vermogen zonder over-
verhitting. Als de eenheid oververhit raakt, wordt de stroom
afgesloten en gaat het controle-lampje voor oververhitting bran-
den. In zon situatie vijftien minuten wachten, totdat de eenheid af-
koelt. Verlaag de stroom, spanning of beperk de arbeidscyclus
voor het begin van het volgende laswerk. Zie bladzijde VII - VIII.

1.5 VOLT-AMPERE KARAKTERISTIEKEN

De volt-ampere karakteristieken tonen de hoogste spanningen en
stroombelastingen van de generator. Zie bladzijde VII - VIII.

2.0 MONTAGE

BELANGRIJK: LEES VOOR AANSLUITING, VOORBEREI-
DING OF GEBRUIK VAN DE APPARATUUR EERSTE DE VEI-
LIGHEIDSVOORSCHRIFTEN.

21 VERBINDING VAN DE AANSLUITBRON MET HET
ELEKTRICITEITSNET

INDIEN TIJDENS LASWERKZAAMHEDEN DE STROOMLEVE-
RING WORDT UITGESCHAKELD, KAN DIT LEIDEN TOT ERN-
STIGE BESCHADIGING VAN DE APPARATUUR.

Controleer, of het stopcontact is uitgerust met een zekering zoals
vermeld op het gegevensplaatje van de aansluitbron. Alle model-
len generatoren zijn zo ontworpen, dat ze veranderingen in de
energielevering kunnen opvangen. Bij verandering van de gele-
verde energie met + 15 % veranderd de lasstroom met £ 0,2 %.

2.2 AANSLUITSPANNING

De generator is gedimensioneerd voor twee types aansluiting, op
het voorpaneel bevindt zich een nokschakleaar, die als hoofd-
schakelaar dient en daarnaast ook als keuzeschakelaar voor de
hoogte van de aansluitspanning.

D . 0 o %

%, Y0, 2
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230v ¢ * 400V
(220-240V) (380-415V)
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MONTAGE

De aansluitkabel moet gedimensioneerd worden volgens.

Modellen 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
2 2
Modellen tot 630 Amp. 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modellen tot 500 Amp. 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modellen tot 400 Amp. 4x10mm 4x6mm
(W000010103) (W000236119)

Kies een geschikte aansluitkabel
Demonteer de bovenste afdekplaat van het lasapparaat
Maak aan de 25 mm2 klem L1, L2, L3 vast

Hown

Bevestig met behulp van het bevestigingsoog 6 mm de aarde-
draad, (let er op, dat de lengte van het ongeisoleerde einde van
de aardedraad 1/3 langer is dan die lengtes van de fasedraden)

130 mm

SUPPLY CABLE

WAARSCHUWING : DEZE APPARATUUR VOLDOET NIET
AAN EN 61000-3-12. INDIEN HET WORDT AANGESLOTEN OP
EEN OPENBAAR LAGE VOLTS SYSTEEM, IS HET DE VE-
RANTWOORDELIJKHEID VAN DE INSTALLATEUR OF DE
GEBRUIKER VAN DE APPARATUUR OM ZICH ERVAN TE
VERZEKEREN, DOOR RAADPLEGING VAN DE
NETWERKDISTRIBUTEUR INDIEN NODIG, DAT DE APPA-
RATUUR AANGESLOTEN MAG WORDEN.

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

23 BEDIENING EN VERPLAATSING VAN DE AANSLUITBRON

VEILIGHEID: LASHELM — HANDSCHOENEN - SCHOENEN
MET EEN HOGE WELVING/HOGE SCHOENEN.

Het verplaatsen van de machine is eenvoudig. De machine is een-
voudig op te tillen, te verplaatsen en te bedienen, maar het is no-
dig om altijd de volgende voorschriften op te volgen:

1. Maak altijd de aansluitkabel en laskabel los, v66r optillen of
verplaatsen van de installatie.

Verplaats nooit het lasapparaat door aan de aansluitkabel of
de laskabel te trekken.

2.

3.

U kunt de generétor verplaatsen met behulp van de handgre-
pen en wielen of met behulp van een hefinstallatie.

4. Houd U bij het opheffen van de generator aan de veiligheids-
voorschriften.
24 PLAATS VAN DE GENERATOR

LET OP: ER KAN EEN SPECIALE INSTALLATIE VEREIST ZIJN
OOK IN RUIMTES, WAAR ZICH BRANDBARE VLOEISTOFFEN
OF ANDERE GEVAARLIJKE MATERIALEN BEVINDEN.

Lees voor het plaatsen van de generator de volgende instructies:

1. De bediener moet vrije toegang hebben tot het bediengspa-
neel en de laskabel

2. Gebruik het vermogensplaatje om een geschikte plaats te
bepalen voor aansluiting aan het elektriciteitsnet.
3. Plaats de generator niet in afgesloten ruimtes. Ventilatie van de

generator is extreem belangrijk voor een foutloze werking. Let er
op, dat de ventilator niet geblokeerd is. Ingangs- en uitgangs-
openingen voor koelingslucht moeten helemaal vrij zijn.
Let erop, dat de generator geen absorberende materialen aan-
zuigt, voornamelijk metaalstof, die beschadiging van de voeding
kan voorzaken.

2.5 VOORBEREIDING VAN DE GENERATOR VOOR HET
LASSEN MET EEN BEKLEDE ELEKTRODE.

Bevestig alle onderdelen met behulp van de volgende instructies:

1. Maak de aardkabel vast aan de min(-) pool. Let erop, dat de
kabel geschikt gedimensioneerd is voor het gewenste ver-
mogen. Bevestig de lasklem dichtbij de lasplek.

Bevestig de laskabel aan de plus(+) pool zvan het lasappa-
raat. Plaats een geschikte elektrode in de lastang.

BELANGRIJK: BEPAALDE ELEKTRODEN HEBBEN EEN OM-
GEKEERDE POLARITEIT NODIG. IN DIT GEVAL DE POLARI-
TEIT VAN DE LASKABELS VERWISSELEN.

3. Zet het apparaat aan, kies op de keuzeschakelaar de funktie
MMA
=
L]

OPMERKING: IN DEZE AFSTELLING IS DE GENERATOR GE-
SCHIKT OM TE VLAMGUTSEN (ARC AIR). DE HANDELSWIJ-
ZE VOOR HET AANSLUITEN VAN DE GUTSBRANDER IS
GELIJK AAN DIE BIJ HET LASSEN MET EEN BEKLEDE
ELEKTRODE. OM TE VLAMGUTSEN IS HET NODIG OM EEN

3 NL



BEDIENINGSELEMENTEN

GESCHIKTE GUTSBRANDER TE GEBRUIKEN. WEND U TOT
UW VERKOPER.

Zet de generator aan en stel de gewenste waarde van de stroom
in, die getoond wordt op de weergeefeenheid.

2.6  VOORBEREIDING VAN DE GENERATOR VOOR HET
LASSEN MET EEN NIET AFSMELTENDE ELEKTRO-
DE (TIG)

1. Bevestig de aardkabel aan de plus (+) pool. Let erop, dat de
kabel voldoende gedimensioneerd is voor het gewenste ver-
mogen.. Bevestig de aardklem dicht bij de lasplek.

2. Bevestig de laskabel aan de min (-) pool van het lasapparaat.
3. Sluit de geschikte brander aan op de gastank met behulp van
een reduceerventiel.
4. Zet het lasapparaat aan, stel op het voorpaneel op het tig
symbool in.
f=
L]
5. Begin met lassen

BELANGRIJK: DE KWALITEIT VAN DE LAS KAN BEINVLOED
WORDEN DOOR STERKE AFZUIGING EN LUCHTEN VAN DE
RUIMTE. HET GAS VAN DE BESCHERMDE ATMOSFEER
KAN DAN MINDER EFFECTIEF ZIJN !

2.7 HET VOORBEREIDEN VAN DE GENERATOR VOOR HET
LASSEN IN BESCHERMDE ATMOSFEER (MIG/MAG)

cv—

1. Bevestig de aardkabel aan de min (-) pool. Let erop, dat de
kabel geschikt gedimensioneerd is voor het gewenste ver-
mogen. Bevestig de aardklem dicht bij de lasplek.

2. Bevestig het draadaanvoersysteem DEVID ARC (DV44) vol-
gens de handleiding van het aanvoersysteem.. Verbind de
brander met de gastank met behulp van een reduceerventiel.

3. Zet het lasapparaat aan, stel op het voorpaneel CV/CC in.

4. Begin met lassen

2.8 STAND 42V

42V

1. Deze keuze van de generator dient voor het aansluiten met
een constante spanning van 42V DC max. 150A.

Deze spanning is aanwzezig op de lasklemmen van de ge-
nerator

BELANGRIJK: DEZE FUNCTIE HEEFT EEN BESCHERMING
TEGEN OVERBELASTING.

29 HET ACTIVEREN VAN DE AFSTANDSBEDIENING.

De afstandsbediening dient voor het bedienen van de generator
vanaf grotere afstand. De lengte van de kabel van de afstandsbe-
diening kan tot 50 m lang zijn. Activering

1. Schakel de generator aan
2. Kies de gewenste manier van lassen

3. Stel de gewenste maximale waarde van het lasvermogen in
op de generator.

Plaats de stekker van de afstandsbediening, het lasapparaat
detecteert automatisch de aanwezigheid van de afstandsbe-
diening, de staat wordt aangegeven door led 2. Met behulp
van de potentiemeter kunt U het gewenste lasvermogen in-
stellen. Het maximale vermogen wordt gereduceerd naar die
waarde, die voordien op het lasapparaat was ingesteld.

Na gebruik van de afstandsbediening trekt u de stekker eruit,
en de generator decteert automatisch de afwezigheid van de
bediening en dooft led 2.

3.0 BEDIENINGSELEMENTEN

1. Hoofdschakelaar
Controlelampje oververhitting

Controlelampje generator AAN

¥

Controlelampje geactiveerd zijn van de afstandsbediening

%

Functiekeuze MMA/ARC AIR. Deze functie op het lasappa-
raat maakt het mogelijk om te lassen met alle soorten bekle-
de elektroden. Bij deze functie is het mogelijk om te branden
met een koolstofelektrode.

L]
De functie LIFT-TIG maakt het mogelijk om te lassen volgens
het TIG proces. Het aansteken van de lasboog gebeurt door
aanraking. Bij deze functie wordt er voor gezorgd,, dat de
startstroom beperkt wordt tot een minimale waarde

|
L]
De functie CV/CC maakt het mogelijk om de spanning tra-
ploos in te stellen van 10 V tot 60 V DC

cv_

De functie 42V dient voor het aansluiten van een toege-
voegde installatie met een constante spanning van 42V DC,
met een maximale stroombelasting van 150A.

42V

4 NL
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ONDERHOUD

4. De hoofdpotentiemeter maakt het directe regulering van de
stroom en de spanning mogelijk (afhankelijk van de gekozen
functie)

5. Digitale weergeefeenheid voor spanning

6. Digitale weergeefeenheid voor stroom

7. Functieregulatie hot start (bij de regulatie wordt op de weer-
geefeenheid de procentuele waarde van de startstroom
zichtbaar)

8. Functieregulatie arc-force (bij de regulatie wordt op de weer-
geefeenheid de procentuele waarde van de arc-force stroom
zichtbaar)

9. Stekker van de afstandsbediening

WAARSCHUWING: VOOR ONDERHOUD ALTIJD DE INSTAL-
LATIE LOSKOPPELEN VAN HET ELEKTRICITEITSNET.

Het is nodig om de generator minstens één keer per jaar grondig
te reinigen van verzameld vuil.
Bij gebruik in een extreem verontreinigde omgeving is het nodig

om de generator vaker schoon te maken. Bij het regelmatig onder-
houd ook de verbindingsconnectoren schoonmaken.

4.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT AL-
VORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VO-
EREN.

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

Voer elke drie ( 3) maanden onderstaande werkzaamheden
uit:

1. Vervang onleesbare etiketten.

2. Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

3. Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.
Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

Maak de binnenkant van de generator stofvrij. Doe dit vaker wan-
neer de werkomgeving zeer stoffig is.

5.0 STORINGSMELDING OP DE WEERGEEFEENHEID

Tonen Yan de Betekenis van de storing Opheffing van de storing
storing
Err PH Van de drie arbeidsfases ontbreken er één of 2. Controleer, of de aanslunka.bell goed is aangesloten, zonodig zich tot
de distributeur wenden
Err oC Oververhitting van de transformator of van de gelijkrichter Wachten tot de generator is afgtrec:?ra;, werking van de ventilator con-
) Aansluitspanning is te hoog (meer dan +15 % boven nom- Het is niet mogelijk om de generator bij zulke spanning te gebruiken,
Err HiU ; s
inaal) wend U tot de distributeur.
Err LoU Aansluitspanning is te laag (meer dan -15 % onder nomi- Het is niet mogelijk om de generator bij zulke spanning te gebruiken,
naal) wend U tot de distributeur.
Indien er op de weergeefeenheid een andere melding Probeer de schakelaar uit- en op nieuw aan te doen, als de foutmelding
Err /#/ ) s -
getoond wordt dan hierboven nog steeds aanwezig is, wend U dan tot de distributeur

6.0 VERSCHILLENDE SOORTEN FOUTEN - MOGELIJKHEDEN OM ZE TE VERHELPEN

SOORTEN STORINGEN

MOGELIJKE OORZAKEN

CONTROLE EN MAATREGELEN

a/ Hoofdschakelaar uit

b/ Onderbroken aansluitkabel
¢/ Probleem met de generator
d/ Ander

Generator last niet

a/ Doe de hoofdschakelaar aan
b/ Controleer de aansluiting

¢/ Neem contact op met service
d/ Neem contact op met service

Tijdens het lassen wordt plotsklaps

de lasstroom onderbroken display

Kijk volgens TAB. 2., wat er zichtbaar wordt op de

Verhelp de storing volgens TAB. 2., of neem contact op met
service

Gereduceerd lasvermogen

De aansluitdraden zijn niet juist aangesloten, of
controleer of ze voldoende gedimensioneerd zijn.

Controleer de laskabels, hun kwaliteit of ze schoon zijn.
Controleer eventueel de lasklem.

Lange lasboog

Bovenmatig spatten Hoge lasstroom

Onjuiste polariteit van de brander
Waarde van de lasstroom verlagen

Kraters

Snelle afstandstoename van de elektroden

Insluitingen

Lasplek is onvoldoende schoongemaakt of
slechte beweging van de elektrode

Onvoldoende penetratie

Hoge voortgangssnelheid. Te lage lasstroom

Vastplakken van de elektroden Lage stroom, korte lasboog

Verhoog de waarde van de stroom

Luchtbelporien

Natte elektroden, lange lasboog. Onjuiste polariteit

Barstjes

Te hoge stroom. Verontreinigde materialen.
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R O DESCRIERE

1.0 DESCRIERE MOD. 630 A
M PRIMAR

1.1 DESCRIERE TEHNICA 230 V 200 V
Generatoarele din seria u_tilizeazé reglarea cu ajutorul tiristorilor Tensiune trifazata 230V /400 V
pentru gontrolul curentului de sudarel. Genergtlorul este conceput Frecventa 50/60 Hz
in principal pentru sudare cu electrozi acoperiti, dar este prevdzut Con m’ foci GT5A BaA
si cu functii integrate LIFT TIG, MIG/MAG cu un alimentator adec- onsum efectiv ’ .
vatde 42 V c.c. - 150A. Consum maxim 102,2 A 59,4 A
Elementul principal al panoului de comanda si control este un procesor i SR SEC L
programabil pe 8 biti care controleaza intregul proces de sudare, reali- Tensiune fara incarcare 68 =75V
zeaza compensarea curentului si tensiunii, controleaza si asigura pro- Curent de suduré 10 A+ 630 A

tectia echipamentelor i informeaza sudorul cu privire |la starea curenté.
Pentru sudare cu electrozi acoperiti, generatorul permite de ase-
menea setarea manuala a functiilor “HOT START” (pornire la
cald) si “ARC FORCE” (continuitate sudare). HOT START asigura
pornirea cu un arc electric de sudare de o calitate mai buna. ARC
FORCE asigura continuitatea procesului de sudare la modificari
bruste ale curentului de sudare.

La sudarea cu functia “LIFT TIG” (sudare cu arc electric in atmo-
sfera inerta cu electrod de tungsten), generatorul configureaza
automat parametrii optimi pentru pornirea usoara cu un arc elec-
tric de sudare si pentru continuitatea procesului de sudare.
Pentru procesul de ardere (ARCAIR) se utilizeaza functia MMA.
Pentru functia “MIG/MAG” (sudare cu arc electric in atmosfera
inerta cu electrod fuzibil ) sudare cu arc electric cu electrod de me-
tal Tn gaz protector care nu este inert) este obligatorie utilizarea
unui alimentator DEVID ARC adecvat.

O functie suplimentard a generatorului este reprezentata de pozitia
42V DC (42 V c.c.). Aceasta functie asigura o tensiune medie cu va-
loare constanta de 42 V c.c., pana la un curent absorbit de 150 A.

1.2 DATE TEHNICE - PLACUTA CU DATE
MOD. 400 A

Ciclu de lucru la 35% 630 A

Ciclu de lucru la 60% 470 A

Ciclu de lucru la 100% 370 A

Clasa de protectie IP 23

Clasa de izolatie H

Greutate Kg. 176

Dimensiuni mm 1000 x 600 x 600

Standarde de referinta EN 60974.1 / EN 60974.10
1.3 ACCESORII

Consultati distribuitorul sau furnizorul local.
1.4 FACTORUL DE SARCINA

Ciclul de functionare este indicat in procente de 10 minute la tem-
peratura ambianta de 40 °C , pe parcursul acestui ciclu generato-
rul avand capacitatea de a asigura sudarea la puterea nominala
fara a se produce supra-incalzirea. In cazul in care unitatea se su-
pra-incélzeste, curentul de opreste si indicatorul luminos de su-
pra-incalzire se aprinde. In astfel de situatii, asteptati timp de 15
minute pentru a se produce racirea unitatii. Micsorati curentul sau
tensiunea sau limitati ciclul de functionare inainte de a reincepe

PRIMAR procesul de sudare. Consultati pagina VII - VIII.
230V 400V 1.5 CARACTERISTICILE CURENT-TENSIUNE
Tens'une}”fazata 230 V/400 V Caracteristicile curent-tensiune prezinta tensiunea maxima si capaci-
Frecventa 50/60 Hz tatea de a produce curent a generatorului. Consultati pagina VII - VIII.
Consum efectiv 40,6 A 23,5A
Consum maxim 69 A 399A 2.0 INSTALAREA
SECUNDAR
Tensiune fara incarcare 68+75V IMPORTANT: INAINTE DE CONECTAREA, PREGATIREA
Curent de sudura 10 A +400 A PENTRU LUCRU SAU UTILIZAREA ECHIPAMENTULUI, CITITI
Ciclu de lucru la 35% 400 A MASURILE DE SIGURANTA.
Ciclu de lucru la 60% 300 A 2.1 CONECTAREA SURSEI DE ALIMENTARE LA DISTRI-
Ciclu de lucru la 100% 230 A BUTIA DE PUTERE
Clas3 de protecti P23 iN CAZUL IN CARE ALIMENTAREA CU ENERGIE ELECTRICA
454 06 protecte ESTE INTRERUPTA PE PARCURSUL PROCESULUI DE SU-
Clasa de izolatie H DARE, ACEST LUCRU POATE CONDUCE LA DETERIORAR-
Greutate Kg. 128 EA GRAVA A ECHIPAMENTULUL.
Dimensiuni mm 1000 x 600 x 600 Verificati daca priza este prevdzuta cu o siguranti conforma cu
Standarde de referinta EN 60974.1 / EN 60974.10 datele tehnice mentionate pe placuta de identificare a sursei de
alimentare. Toate modelele de generator au fost astfel concepute
MOD. 400 A Ay s : « Lo . .
incat sa egalizeze (sa ,netezeascd”) variatiile sursei de alimenta-
PRIMAR re. La variatii de peste + 15% ale puterii furnizate, curentul de su-
230 V 400 V dare se modifica numai cu * 0.2%.
Tensiune trifazata 230 V /400 V 2.2 TENSIUNEA DE ALIMENTARE
Frecventa _ 50760 Hz Generatorul este dimensionat pentru doud tipuri de surse de ali-
Consum efectiv 576 A 333 A mentare. Pe panoul frontal este prevazut un comutator cu came
Consum maxim 85,1A 57,6 A care serveste ca intrerupator principal si, in acelasi timp, ca selec-
SECUNDAR tor al nivelului tensiunii de alimentare.
Tensiune fara incarcare 68 + 75V 0
Curent de sudura 10 A =500 A 2 % Y %
Ciclu de ucru Ia 45% 500 A oS 5 %l S5 %,
o Vo 2 V 7 N
Ciclu de lucru la 60% 430 A & 9 & 9
Ciclu de lucru la 100% 340 A
Clasa de protectie IP 23
Clasa de izolatie H 230V ® ) 400V
Greutate Kg. 176 (220-240V) (380-415V)
Dimensiuni mm 1000 x 600 x 600
Standarde de referinta EN 60974.1 / EN 60974.10
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Cablul de alimentare trebuie dimensionat in conformitate cu.

Modele 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
2 2
Modele de pan la 630 A 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modele de p&n la 500 A 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Modele de pan la 400 A bl AxGmm
(W000010103) (W000236119)

Selectali cablul de alimentare adecvat.

Indepértati capacul superior al aparatului de sudare.

Atasati L1, L2, L3 la borna de 25 mm2.

Prin intermediul unei bucle de conectare de 6 mm atasati firul
de protectie (asigurati-va ca lungimea pe care a fost dezizo-
lat firul de protectie este cu 1/3 mai mare decét lungimea con-
ductorilor de faz&; consultati)

ElR A

130 mm

SUPPLY CABLE

AVERTISMENT: ACEST ECHIPAMENT NU ESTE CONFORM
CU EN 61000-3-12. DACA ESTE CONECTAT LA O RETEA
PUBLICA DE ALIMENTARE DE JOASA TENSIUNE, ESTE RE-
SPONSABILITATEA INSTALATORULUI SAU A UTILIZATO-
RULUI ECHIPAMENTULUI SA SE ASIGURE, IN URMA
CONSULTARII CU OPERATORUL RETELEI DE DISTRIBUTIE
DACA ESTE NECESAR, CA RESPECTIVUL ECHIPAMENT
POATE FI CONECTAT.

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

23 UTILIZAREA S| TRANSPORTAREA SURSEI DE ALI-
MENTARE

SIGURANTA: MASCA DE SUDOR - MANUSI — PANTOFI
INALTI PENTRU PROTECTIE FATA DE ARCUL ELECTRIC.
Transferul sursei este usor. Echipamentul poate fi ridicat, transfe-
rat si utilizat cu ugurinta. Cu toate acestea, trebuie respectate ur-
matoarele instructiuni:

1. Inainte de ridicarea sau de transferul echipamentului, indepértati
Tntotdeauna cablurile de alimentare si cele pentru sudare.

Nu trageti niciodata aparatul de sudare de cablurile de ali-
mentare sau de cele pentru sudare.

2.

3.

Puteti transfera generatorul utilizdnd manerele si rotile sau
un dispozitiv de ridicare.

4.
2.4

La ridicarea generatorului respectati instructiunile de siguranta.
AMPLASAREA GENERATORULUI

ATENTIE: POT EXISTA CERINTE SPECIALE iN CAZUL AMP-
LASARII iN LOCATII IN CARE SUNT PREZENTE LICHIDE IN-
FLAMABILE SAU ALTE MATERIALE PERICULOASE.

inainta de amplasarea generatorului, cititi urmétoarele instructiuni:

1. Operatorul trebuie sa aiba asigurat accesul liber la panoul de
comanda si control si la cablurile pentru sudare.

2. Utilizati datele tehnice mentionate pe placuta de identificare
pentru stabilirea amplasamentului adecvat al conexiunilor la
reteaua de alimentare cu energie electrica.

3. Nu amplasati generatorul in spatii inchise. Ventilarea gene-

ratorului este extrem de importanta pentru o functionare fara
defectiuni. Asigurati-va ca ventilatorul nu este blocat. Orifici-
ile de intrare si respectiv de iesire pentru aerul de racire tre-
buie sa fie in intregime libere.
Asigurati-va ca generatorul nu aspird materiale absorbabile, in
special pulberi metalice, care pot cauza deteriorarea sursei.

25 PREGATIREA GENERATORULUI PENTRU SUDARE
CU ELECTROD ACOPERIT.

Atasati toate accesoriile respectand urmatoarele instructiuni:

1. Atasati cablul de impamantare la polul negativ (-) al aparatu-
lui de sudare. Asigurati-va ca utilizati un cablu dimensionat in
mod corespunzator pentru performantele dorite. Atagati
clestii de Tmpamantare la ansamblul care se sudeaza.
Atasgati cablul pentru sudare la polul pozitiv (+) al aparatului
de sudare. Atagati un electrod adecvat la clestii de sudare.

IMPORTANT: ANUMITI ELECTROZI NECESITA POLARITATE
INVERSA. IN ASTFEL DE SITUATII, SCHIMBATI POLARI-
TATEA CABLURILOR PENTRU SUDARE.

3. Porniti echipamentul si selectati functia MMA prin intermediul
comutatorului.
L
L]

NOTA: CU ACEASTA SETARE (ARC AIR), APARATUL POATE FI
UTILIZAT PENTRU CREAREA DE CANELURI. PROCEDURA DE
CONECTARE A ARZATOARELOR PENTRU CANELURI ESTE
ACEEASI CA IN CAZUL SUDARII CU ELECTROD ACOPERIT.
PENTRU CREAREA DE CANELURI ESTE NECESARA UTILIZAR-
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ELEMENTELE DE COMANDA SI CONTROL

EA UNUI ARZATOR PENTRU CANELURI ADECVAT. VA RUGAM
SA VA CONTACTATI DEALER-UL.

Porniti generatorul si setati valoarea doritd a curentului, valoare
care va fi afisata de unitatea de afisare.

2.6 PREGATIREA GENERATORULUI PENTRU SUDARE
CU ARC ELECTRIC IN ATMOSFERA INERTA CU
ELECTROD DE TUNGSTEN (TIG)

1. Atagati cablul de impa@mantare la polul pozitiv (+) al aparatu-
lui de sudare. Asigurati-va ca utilizati un cablu dimensionat in
mod corespunzator pentru performantele dorite. Atagati
clestii de Tmpamantare la ansamblul care se sudeaza.

2. Atasati cablul pentru sudare la polul negativ (-) al aparatului
de sudare.

3. Atasati la rezervorul de gaz un arzétor adecvat, utilizand o
supapa reductoare.

4. Porniti aparatul de sudare si setati simbolul TIG pe panoul
frontal.

 J
L]
5. Porniti procesul de sudare.

IMPORTANT: CALITATEAjMBINI:\RII REALIZATE PRIN SUDARE
POATE FI INFLUENTATA DE VENTILAREA INTENSA A LO-
CATIEI SI DE EVACUAREA PUTERNICA A AERULUI DIN LO-
CATIE. GAZUL DE PROTECTIE POATE FI MAI PUTIN EFICIENT!

2.7 PREGATIREA GENERATORULUI PENTRU SUDARE
IN GAZ DE PROTECTIE MIG/MAG

(MIG/MAG - sudare cu arc electric in atmosfera inerta cu electrod
fuzibil / sudare cu arc electric cu electrod de metal in gaz protector

care nu este inert)
cv aan——
1. Atagati cablul de impamantare la polul negativ (-) al aparatu-
lui de sudare. Asigurati-va ca utilizati un cablu dimensionat in

mod corespunzator pentru performantele dorite. Atagati
clestii de Tmpamantare la ansamblul care se sudeaza

2. Atasati alimentatorul de fir DEVID ARC (DV44) in conformi-
tate cu instructiunile din manualul alimentatorului. Atagati ar-
zatorul la rezervorul de gaz, utilizand o supapa reductoare.

3. Porniti aparatul de sudare si setati CV/CC (tensiune continud
/ curent continuu) pe panoul frontal.

4. Porniti procesul de sudare.

2.8 POZITIA 42V

42V

1. Aceasta selectie pentru generator asigura furnizarea unei tensi-
uni constante de 42 V c.c. pentru un curent de cel mult 150 A.
Aceasta tensiune este prezenta la clemele de sudare ale ge-
neratorului.

IMPORTANT: ACEASTA FUNCTIE ARE PROTECTIE LA SU-
PRASARCINA.

29 ACTIVAREA TELECOMENZII.

Telecomanda este destinata controlului generatorului de la dis-
tante mari. Lungimea cablului telecomenzii poate ajunge pana la
50 m. Activarea:

2.

1. Porniti generatorul.

2. Selectati tipul procesului de sudare dorit.

3. Setatila generator valoarea maxima dorita a performantei de
sudare.

4. Montati soclul telecomenzii. Generatorul detecteaza automat

prezenta telecomenzii. Aceasta stare este indicata de ledul
2, care se aprinde. Puteli seta valoarea performantei de su-
dare dorite cu ajutorul unui potentiometru. Valoarea maxima
a performantei este redusa la o valoare setata in avans la
aparatul de sudare.

5. Dupd ce ati incheiat utilizarea telecomenzii, scoateti soclul
acesteia; generatorul detecteaza automat absenta teleco-
menzii si ledul 2 se stinge.

3.0 ELEMENTELE DE COMANDA Sl CONTROL

1. Comutatorul principal
Indicatorul luminos de supra-incalzire
Indicatorul luminos de functionare a generatorului

¥

Indicatorul luminos de activare a telecomenzii

%,

Selectorul functiei MMA/ARC AIR. Aceasta functie a apara-
tului de sudare permite sudarea cu electrozi acoperiti de ori-
ce tip. Prin intermediul acestei functii este posibild arderea
electrodului de carbon.

Functia LIFT-TIG. Aceasta functie a aparatului de sudare
permite sudarea prin intermediul procesului de sudare TIG.
Amorsarea arcului este o aprindere prin contact. Prin inter-
mediul acestei functii se asigura limitarea curentului de porni-
re la o valoare minima.

4
L]
Functia CV/CC. Aceasta functie a aparatului de sudare per-
mite setarea gradata a tensiunii de la 10 V1a 60 V c.c.

CV_
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Functia 42 V. Aceasta functie a aparatului de sudare asigura
alimentarea echipamentelor auxiliare cu o tensiune con-
stantd de 42 V c.c., cu o sarcina de curent maxima de 150 A.

42V

4. Potentiometrul principal. Aceasta functie a aparatului de su-
dare permite reglarea directa a curentului si a tensiunii (de-
pinzand de functia selectata)

5. Unitatea digitala de afisare a tensiunii

6. Unitatea digitala de afisare a curentului

7. Regulatorul functiei de pornire la cald (prin reglare, valoarea
procentuald a curentului de pornire este afisata de unitatea
de afisare)

8. Regulatorul functiei de continuitate sudare (prin reglare, va-
loarea procentuald a curentului de continuitate sudare este
afisata de unitatea de afisare)

9. Soclul telecomenzii

AVERTISMENT: iNAINTE DE EFECTUAREA PROCEDURILOR
DE INTRETINERE, DECONECTATI INTOTDEAUNA ECHIPA-
MENTUL DE LA SURSA DE ALIMENTARE CU ENERGIE
ELECTRICA.

Cel putin o data pe an, generatorul trebuie curatat temeinic pentru
a indeparta sedimentele acumulate.

In cazul in care este utilizat intr-un mediu extrem de contaminat,
generatorul trebuie curdtat la intervale mai scurte. In cadrul proce-
durilor de intretinere periodica, efectuati si curatarea conectorilor
bornelor.

4.0 iNTRE]’INEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE
INAINTE DE A EFECTUA OPERATII DE INTRETINERE.

Frecventa cu care se executd operatiile de intretinere trebuie sa
fie marita in conditii dificile de utilizare.

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

2. Curatati si strangeti terminalele de sudura.

3. Reparati sau inlocuiti cablurile de alimentare si de sudura de-
teriorate.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiuni:
Curatati de praf interiorul generatorului: Mariti frecventa cu care

se efectueaza aceste operatii cand se lucreaza in medii pline de
praf.

5.0 MESAJE DE EROARE AFISATE DE UNITATEA DE AFISARE
Afigajul de Semnificatia erorii Remedierea erorii
eroare ’
Err PH Din cele trei faze necesare pentru functionarea echipa- Verificati daca ati conectat corect cablul de alimentare; daca problema
mentului, una sau doua lipsesc. persista contactati distribuitorul.
Err oC Supra-incélzirea transformatorului sau redresorului Asteptati racirea generatorului si I\Leirlflcap functionalitatea ventilatoru-
. Tensiunea de alimentare este prea mare (difera cu mai Generatorul nu poate fi utilizat la o astfel de valoare a tensiunii, contac-
Err HiU < L R
mult de +15% fata de valoarea nominal&) tati distribuitorul.
Tensiunea de alimentare este prea mica (difera cu mai Generatorul nu poate fi utilizat la o astfel de valoare a tensiunii, contac-
Err LoU “ C s A
mult de -15% fatd de valoarea nominala) tati distribuitorul.
Err /4/ in cazulin care unitatea de afisare afiseazi un mesaj diferit Tncercat,i sé& opriti generatorul i apoi sa il porniti din nou. in cazul in
fatd de cele prezentate mai sus care mesajul de eroare persista, contactati distribuitorul.
6.0 DIVERSE TIPURI DE ERORI - POSIBILITATI DE ELIMINARE A ACESTORA

TIPURI DE ERORI

MOTIVE POSIBILE

VERIFICARI SI MASURI

ment oprit
Generatorul nu sudeaza

d/ Altele

a/ Comutatorul principal este in pozitia de echipa-

b/ Conductorul de alimentare este intrerupt
¢/ Problema existenta la generator

a/ Treceti comutatorul principal in pozitia de echipament
pornit

b/ Verificati sursa de alimentare

¢/ Contactati service-ul

d/ Contactati service-ul

Curentul de sudare se intrerupe br-

usc in timpul procesului de sudare sajului afisat

Utilizati TABELUL 2 pentru a afla semnificatia me-

Eliminati defectiunea in conformitate cu TABELUL 2 sau,
daca eroarea persista, contactati service-ul.

Performanta de sudare redusa

Conductorii de conectare nu sunt conectati corect
sau nu sunt dimensionati suficient

Verificati cablurile pentru sudare, calitatea gi starea de
curatenie a acestora. In cazul in care eroarea persista, ver-
ificati clestii de sudare.

Arc de sudare lung

~Sprituire” excesiva N
Sprit Arc de sudare inalt

Polaritate incorecta a arzatorului
Micgorati valoarea curentului de sudare

Formarea de ,cratere” intarziere a electrodului rapid

incorporarea de materiale stréine
trodului

Curétare insuficienta a ansamblului care se
sudeaza sau deplasare necorespunzatoare a elec-

Topire insuficienta prin sudare

Viteza de avans mare. Curent de sudare prea mic

Lipirea electrodului Curent mic, arc electric scurt

Mariti valoarea curentului

Pori care prezinta bule de gaz

(,basici”) corecta

Electrozi umezi, arc electric lung. Polaritate in-

Formarea de fisuri

Curenti prea mari. Materiale contaminate
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MEPIFPAGH E L

1.0 NEPIFPA®H MOD. 630 A
NMPQTEYON

1.1 TEXNIKH MEPIFPA®H 230V [ 400V
H oeip& yevvnTpiwv TUTIOU Xpnaoiyorolei pUBpIoN e BupioTop yix Tov Tpipaoikn T&ON 230V /400V
ENeyx0 TOu PeUPATOG GUYKOAANONG. H yevviTpIa Eivail oxedIoopéVn SuxvoTATO! 50/60 Hz
KUPIWG YIo GUYKOAANADEIG e emevOUPEVa NAEKTPODIX, MK €xel ] ; Y 615A 354 A
EVOWPOTOOE! £MioNg TIG AsiToupyieg ouykoAnong LIFT TIG, MIG/ MZQLL;W:;TL:?;%g il 102: A 59’4 A
MAG pe evav kKar&AAnAo TpododoTn 42V Z.P. — 150A. vom d AEYTEPEYON . .
H B&on Tou 1"[iVO(K(X eAEyxou sjvou s';\{otq rrpoypotppom'qc')psvoq Taon xwpic $opTio 68=75V
eme€epyaoTng 8 pmT MOU €AEyXEl OAN Tn SIxdIKOOIX CUYK- Bl ) T0A-630A
OAMNONG, avTIOTABICEl TO PEUPO KOI TNV TAON, EAEYXEI KA £l ouyKOANaNS . -
eEaopahilel TNV TPOOTAGI TOU eEOTTAIGUOU KOl EVNUEPMVEI TN Kukhog Aerroupyiag oe 35% 630 A
OUGKEUN GUYKOMNGNG YIX TNV TPEXOUTK KAXTHOTXOM. Kukhog Aertoupyiag oe 60% 470 A
Mo GUYKOAANGN pe emevdupéva NAekTPOSIa N YeEVVATPIX KUkhog AsiToupyiag og 100% 370 A
mpoodeEpel emiong Tn SUVATOTNTX XEIPOKIVNTNG PUBUIONG TWV : ,
Aerroupylwv «HOT START» (Beppr) évauon) ki «<ARC FORCE» AgikTng MPOoTACING IP 23
(1oxUg TOE0U). H Aeimoupyia HOT START eEaodahiler kahUTepn Khdon povwong H
moIOTNTG TNG €vauong Tou TOEoU ouykOAAnong. H Aeiroupyia B&pog Kg. 176
AR‘C FORCE s§a0¢aAi§§| OT(XGSp'(')TI’]TO( ouyKbAAnonq o€ TepI- AIOOTROEIG mm 1000 X 600 x 600
TWOEIG EXPVIKNG GAAQYNG 0TO pEUP GUYKOAANONG. Kawvovigpol EN 60974.1/ EN 60974.10

Mo ouykoAAnon pe Tn Aeimoupyia LIFT TIG n yevvrTpix diapop-
dWVEl QUTOPOTX TIG XPIOTEG TIXPAPETPOUG YIX EUKOAN €vauon
TOEOU Ko OTOOEPT) CUYKOAANGN.

Mo 1n dixdikaoia cuykdAAnong (ARCAIR) xpnoipomolgiTal n
Aeiroupyiat MMA. Mo guykoAAfoeig MIG/MAG mipérel va xpnoiu-
omoleiTan kar&AnAog TpopodoTng DEVID ARC.

Mia &AAN AeiToupyia TnNG yevvnTplag eival n Beon 42V X.P. H
Aeiroupyia auTr) eExodahilel pio oTaBepr péon Tiun T&oNg 42V,
péxp! Tnv emAexBeioa Tiun pelpaTog Twv 150A.

1.2 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA — MINAKIAA XAPA-

KTHPIZTIKQN
MOD. 400 A
MPQTEYON

230V | 400 V
Tpipaoikn T&on 230 V/400V
JuxvoTnTQX 50/60 Hz
MpayPaTIKN KATAVEAWON 40,6 A 235A
MéyioTn kaTavaAwon 69 A 39,9A

AEYTEPEYON
T&on xwpig popTio 68 +75V
PeUpa ouykdAAnong 10 A +400 A
Kukhog Aeitoupyiog oe 35% 400 A
KUkAog AeiToupyiog og 60% 300 A
KUkAog AeiToupyiag og 100% 230 A
AgiKTNG TIPOOTATIG IP 23
KA&on povmaong H
B&pog Kg. 128
AloTHOEIG mm 1000 x 600 x 600
Kawvoviopoi EN 60974.1 / EN 60974.10
MOD. 500 A
NMPQTEYON

230 V 400 V
Tpipaoikn T&on 230 V /400 V
ZuxvoTnTX 50/60 Hz
MpayUOTIKN KATAVEAWGN 57,6 A 33,3A
MéyioTn kaTavaAwon 85,1 A 57,6 A

AEYTEPEYON

Taon xwpig popTio 68 + 75V
PeUpa ouykOAANong 10 A +500 A
KUkAog AeiToupyiog o€ 45% 500 A
Kukhog Aeitoupyiog oe 60% 430 A
Kukhog Aeitoupyiog oe 100% 340 A
AgiKTNngG MPOOTOCING IP 23
KA&on pévwong H
B&pog Kg. 176
AlooTaoEIg mm 1000 x 600 x 600
Kavoviopoi EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 EZAPTHMATA
ZulnTrOTE e TOV TOTTIKO DIXVOUEX | TIPOUNBEUT.
14 ZYNTEAEZTHZ ®OPTIOY

O kUkAoG AeiToupyiag eivail To MO000TO TWV 10 AeTITOV O€
Beppokpacia TepIB&AovTog 400 C KOXT& TO OTT0I0 N YEVVATPIX
umopei va AEITOUPYEl JE TO OVOUGOTIKO TNG PEUUX XWPIG VO
urrepBeppavBei. Av n povada utrepBeppavBei, OTAPATR TO peU-
po Kol avaBel n Auxvian eAEyxou yia uTiepBEpUavVan. Z€ aUTr TNV
TIEPITITWON, TXPAKKAOUHE VX TTIEPIUEVETE DEKATIEVTE AETITA LEXPI
VO KPUWOEI N Jovada. MelnoTe To peUPX, TNV T&ON 1) TOV KUKAO
AeIToupyiag TpIv apxioeTe Eaxva TN oUYKOANon. Aeite oehida VII
- VIIL.

15 XAPAKTHPIZTIKA PEYMATOZ-TAZHZ
Ta XXPOKTNPIOTIK& PEUUATOG-TAONG DeiXxvouv Tnv uynAoTepn

TAON KOl TIG QUVATOTNTEG PEUPATOG TNG YEVVATPIOG. AgiTe oehi-
da VII - VIII.

2.0 ErKATAZTAZzZH

ZHMANTIKO: MPIN XYNAEZETE, ETOIMAZETE 'H XPHZIM-
OMOIHZETE TON EEONAIZMO, MAPAKAAOYME NA AIAB-
AZETE TA METPA AZOAAEIAZ.

21 2YNAEZH THZ NMHIHZ IZXYOZ 2TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ

H AMENEPrOMoO1IH=EH TOY MHXANHMATOZ KATA TH AIAP-
KEIA THZ ZYTKOAAHZHZ MIMOPE'l NA NMPOKAAEZEI ZOBA-
PEZ BAABEZ TO MHXANHMA.

EAéyETe av n mpila Tpododooiag SixBETEl TNV AOPAAEIX TTOU
AVOYPADETA OTOV THVOKA TWV TEXVIKOV XXPOKTNPIOTIKOV TNG
yevnTpiog. OAa T HOVTEAD YEVVATPIOG eival £TCI OXEDIXOUEVD
WOTE V& avTIOTOOWIZoUV TIG HETOPBOAEG OTNV TTapOX T 10XUO0G. Mo
HETABOAEG TAVW o + 15% TNnG MoPeXOPEVNG IOXUOG TO PEUPO
OUYKOAANONG HETORGANETOIN KOTX + 0.2%.

2.2 TAZH MNAPOXHZ

ZTOV UMTPOOTIVO TTIVOKO UTTAPXE! EVAG BIGKOTITNG HE EKKEVTPO
mou Taiel POAO KUPIOU DIGKOTITN KOI TAUTOXPOVK ETTIAOYEX TOU
EMMEDOU TNG TAONG TIXPOXNS.)

N o %, %9 Qo 0 4%
,{f&@ %, 0 ,{'5%,3% %, 0)
& \ % & , %
230v ¥ * a00v
(220-240V) (380-415V)
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EFrKATAZTAZH

H yevviTpia TpododoTeital Xwpig kahwdio Tpododooiag. Or dIxoTd-
0€IG TOU KXAWSIOU TTOPOXIG TTPETTEI VXX EIVOI CUPPWVES PE TOV

MovTéAax 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
N 4x16mm? 4x10mm?
MovTéAa péxp 630 A
VTEAX HEXP! (W000010104) (W000010103)
N 4x16mm? 4x10mm?
MovTéAa péxpl 500 A
VTEAX HEXP! (W000010104) (W000010103)
2 2
MovTéAa péxpr 400 A bl AxGmm
(W000010103) (W000236119)

EmAEETE TO OWOTO KXAWDIO TIXPOXNS
APaIPETTE TO TAVW KXAUPHPO TNG CUCKEUNG GUYKOAANONG
JuvdéoTe Ta L1, L2, L3 oTov oKpOodEKTN TV 25mm2

Me éva dakTUMIO oUvdEONG Bmm ouvOEDTE Eval EEWTEPIKO
KoAwJI0 Yeiwong (OlYOUPEUTEITE OTI TO UKOG KIMOYURVWONG
Tou KaAwdiou TpooTaaiag eival kKaTd 1/3 peyaAUTepo oo
TO UKOG TV GyWwYWV G&ang)

ElR A

130 mm

SUPPLY CABLE

MPOEIAOMOIHZH: O NAPQN EZONAIZMOZ AEN EINAI
ZYM®QNOZ ME TO NMP'OTYMNO EN 61000-3-12. AN ZYNAEOEI
ME 'ENA AHMOZIO ZYZTHMA XAMHA'HZ TAZHZ, ANOTEAEI
EYO'YNH TOY TEXNIKOY EFKATAZTAZHZ 'H TOY XEIPIZTH
TOY EZOMAIZMOY NA BEBAIQOE', A®OY ZHTHZEI TH
2YMBOYA'H TOY XEIPIZTH TOY AIKTYOY AIANOMHZ AN
EINAI ANAPAITHTO, ‘OTI O EZEONAIZMOZ MMOPE'l NA
2YNAEOEI.

ENAZ EZONAIZMOZ KATHIOPIAZ A AEN NPOOPIZETAITIA
XPHZH ZE KATOIKIEZ ONOY H HAEKTPIKH ENEPTEIA
MNAPEXETAI ANO TO AHMOZIO AIKTYO XAMHAHZ TAZHZ.
Ol XQPOI AYTOI MMOPEI NA AHMIOYPIrHZOYN
NMPOBAHMATA 2TH AIAZOAAIZH THZ
HAEKTPOMATNHTIKHEZ ZYMBATOTHTAZ AOIQ
AHMIOYPTOMENQN, KAOQZ KAl EKNIEMOOMENQN
OOPYBQN.

23 XEIPIZMOZ KAl META®OPA FENNHTPIAZ

NMPOXZTAZIA: KPANOZXZ ZYFTKOAAHZHZ - FANTIA -
YNOAHMATA AZ®AAEIAZ.

H yevvATpia peTapEpeTal EUKOAX. Eival eUKOAO VO ONKWOETE, VX
HETOPEPETE KA VO BECETE O€ AEITOUPYIX TO PNXAVNHO.
EvTouToIg, Tpémel vai TNPOUVTAI 0l ’kOAOUBEG 0dnyieg:

1. AmoouvdéeTe TIAVTA TO UNXAVNUO OO TO PEUPA KA
apapEaTe Ta KAADSIO GUYKOAANGNG TTPIV ONKWOETE ) HETO-
DEPETE TO PNXAVNUO.

H ouokeur) dev TIPETEl TTOTE V& EAKETAI MO TO KOAWDIO
TPOo¢0odOasiag ) GUYKOAANONG.

3.  MropeiTe V& HETAPEPETE TN YEVVATPIN HECW TWV AXBWV KX
TOV TPOXWV I Pe €va Pnx&vnua aviywong.)

4. 'OTavV QVUYWVETE Tn YEVVATPIX Tnpeite TIG 0dnyieg
ACPAAEING.

2.4 TOMNOOETHZH THZ FTENNHTPIAZ.

MPOZOXH: 3TO XQPO TOMNOGETHEZHX THE FENNHTPIAZ
MMOPEI NA ANAITEITAI EIAIKH EFTKATAZTAZH OMOY ©OA TOMNO-
OETOYNTAI TA KAYZIMA YFPA 'H AAAA ENIKINAYNA YAIKA.
Mpiv TNV TomoBETNON TNG YEVVATPIAG TTapaKaAoUPE va JIaBao-
€Te TIG akOAOUBEG 00NYieg:

1. O xelpIoTNAG TpEMel va €xel TTPOOROON XWPIG eurmodia aTov
VoKX EAEYXOU KOl 0T KOXAMSI GUYKOAANONG.

2. ZUPPBOUAEUTEITE TOV THVOKO TEXVIKOV XOPOKTNPIOTIKWOV YIx
ToV KaBoPIopO TNG owoTNG B€ong Yia TN oUVDEDN PE TO DiKT-
U0 TP0H0d00IxG.

3. Mnv TomoBeTeiTe TN yEVVATPIG 0 KAEIOTOUG XWPoug. Eival

eEAPETIKA ONUAVTIKO N YEVVATPIX VO BPIOKETAI 08 KOAX
oepI{OPEVOUG XWPOUG WOTe Vo eExadpaAileTan ayoyn
AeiToupyia. BeBaiwBeite 0TI 0 eEaeplioTrpag dev eivail ppay-
pévog. O1 omég e1I0aywynG Kol EEQywYnNg Tou aépa YUENG
Oev TIPETTEI VO EIVOI GPAYHPEVES OE KOUIX TTIEPITITWON.
BeBaiwBeite 0TI N yevvATpix dev amoppodd SIXPopa UAIKK,
KUPIwG oKOVN HETGANWY TTOU UTTopEi vax TNG TTPoKaAEaouv BAGBN.

25 ETOIMAZIA THZ TENNHTPIAZ A ZYFTKOAAHZH ME
ENENAYMENO KAAQAIO.

JUvOEDTE OAX TOX EEQPTHHATA CUUPWVK e TIG akOAouBEG 0dnyieg:

1. ZuvdéoTe To KxAwdIo YEIWONG OTOV apvNTIKO (-) TTOAO. ZIyo-
UPEUTEITE OTI TO KXADDIO EXEI TIG KATKAANAESG DIOTHOEIG YIX
TNV amaiToUpevn amodoon. ZuvdeaTe TNV TOIUMOX yeiwong
KOVT& OTNV TIEPIOXT) OUYKOAANGNG.

uvdEaTe To KOAWDIO GUYKOAANONG GTOV (+) TTOAO TNG CUOK-
€UNng. TormoBeTnOTE TOo KATGAANAO NAEKTPOSI0 OTNV TOIUTIOX
OUYKOAANONG.

ZHMANTIKO: OPIZMENA HAEKTPOAIA ANAITOYN ANEZTP-

AMMENH NMOAIKOTHTA. ZE AYTH THN NEPINTQXH AAAAZTE
THN NMOAIKOTHTA TQN KAAQA'IQN ZYTKOAAHZHE.

3. EvepyormoifoTe To pnxavnua Kol eMAEETE OTOV EMAOYEX TN
Aerroupyia MMA.
i
L]

ZHMEIQZH: H FENNHTPIA EINAI KATAAAHAH T1A AHMI-
OYPI'IA AYAAKQZHZ ME AYTH TH PYOMIZH (ARC AIR). H

3EL



2TOIXEIA ENEMXOY

AIAAIKAZIA ZYNAEZHZ TQN TZIMITIAQN AYAAKQZHZ
E'INAI 1AIA ME AYTH THXZ ZYFTKOAAHZHZ ME EMENAYME-
NO HAEKTPOAIO. NA THN AYAAKQZH MPENEI NA XPHZIM-
ONOIHOET KATAAAHAH TZIMIMAA. NAPAKAAOYME,
EMIKOINQN'HZTE ME TON NPOMHOEYTH ZAx.
EvepyoroifoTe Tn yeVnTPIX K&l B&ATE TNV amaiToUpevn Tiun
PEUNATOG, TTOU B epdaviaTel oTNV 000VN.

2.6 ETOIMAZIA THZ FTENNHTPIAZ A ZYTKOAAHZH ME
HAEKTPOAIO BOA®PAMIOY (TIG).

1. ZuvdéoTe To KOAWDIO yeiwong oTo BETIKO (+) TOAO. Ziyo-
UPEUTEITE OTI TO KAA®DIO £Xel TIG KATXAANAEG SIXOTHOEIG YIxX
TNV amaiToupevn omddoon. ZuvdEaTe TNV TOIUTIOX YEIWoNg
KOVT& OTNV TIEPIOXT) OUYKOAANONG.

2. ZuvdéoTe TO KOAWSIO GUYKOANGNG aTOV (-) TOAO TNG OUCKEUNS.

3.  ZuvdeoTe pio KATXAANAN Tolpmida oTn GIAN aepiou pEoW
™G BaABISQG TOU PEIWTAPX TTIEDNG.

4. EvepyomoioTe Tn OUOKEUN OUYKOAANONG K&l OTOV
UTTPOOTIVO TTivaka: puBpioTe yiok To cUpBoio TIG.

5. ApyxioTe Tn ouyKOAAnon.

ZHMANTIKO: H NOIOTHTA THZ PA®HZ ZYITKOAAHZHZ
MMOPE' NA EMHPEAZTE'l AN ZTO XQPO YITAPXOYN AYNA-
TA PEYMATA AEPA. TO NMPOZTATEYTIKO AEPIO MIMOPEI!
NA EINAI AIF'OTEPO ANMOTEAEZMATIKO!

2.7 ETOIMAZIATIA ZYTKOAAHZH ME MPOZTATEYTIKO

AEPIO (MIG/MAG)
cv aasm—

1. ZuvdéoTe To KxAwdIOo YEIWONG OTOV apvNTIKO (-) TTOAO. ZIyo-
UPEUTEITE OTI TO KOAWDIO EXEI TIG KATHAANAEG DIXOTAOEIG YIX
TNV amaiToupevn amddoon. ZuvdEaTe TNV TOIUMOX YEIWoNg
KOVT& OTNV TIEPIOX) OUYKOANONG.

2. Zuvdéote TOV TPOodOTN oUppoTog DEVID ARC (DV44)
oUPOWVQ e TIG 0dnyieg aTo eyXelpidId Tou. ZUvOEDTE TNV TOIWTT-
da oTn PIaAn aepiou PEow TNG BaABIDRG TOU PEIWTHP TTiEDNS.

3. EvepyormoioTe Tn GuoKeur] GUYKOANGONG Kai pubpiote CV/
CC oToV PrpoaoTIvo VoK

4. ApxioTe Tn oUyKOAMNON

2.8 OEZH 42V

42V

1. H emAoyr auTr Xpnoideue! yix Tn oTaBepn Mapoxn T&oNg
ouvexoug peupaTog 42V pe pey. 150A.

H T&on auTr un&pxel 0TOUG OPIYKTAPES OUYKOANNGNG TNG
YEVVNTPIOG

ZHMANTIKO: H AEITOYPI'IA AYTH EXElI MPOZTAZIA
YNEP®OPTIZHZ.

29 ENEPronolHzH THAEXEIPIZMO'Y.

O TnAexelpIopdg XPNOIYEUE! VI TOV EAEYXO TNG YEVVATPING GTTO
HEYOAUTEPEG AMOOTAOEIG. TO KOAWDIO TNAEXEIPIOUOU PTTOPET VX
£Xel UNKog péEXP! Kai 50m. Evepyorroinon:

1. EvepyommoinoTe Tn YEVVATPIX.

2. EmAEETE TO amaiToUpEVO 100G OUYKOANONG.

3. PuBpioTe Tnv amoiToUpevn PEYIOTN TIUN YIX T GUYKOANON
oTN YEVVNTPIX.

B&Ate Tnv mpia Tou TnAexelpiopoU. H ouokeur) ouykoAAnong
evTomidel auUTOPOTa TNV UNMaPEN TnAEXeIpIopoU. H kaT&oTaon
auTn deixveTal pe Tn Auyvia 2. Me Eva TTOTEVOIOPETPO UTTOPEITE
va puBpioeTe TNV amauToUpevn amddoon TNG ouykoAAnong. H
HEYIOTN amOd00N PEIMVETAI UTTOPEI VO PEIWOE PEXPI TNV TIWN
TToU €xel KXBOPIOTEI €K TWV TIPOTEPWV OTN CUOKEUN),

Otav mAéov de XPeIKTETAI VO XPNOIUOTIOINOETE TOV TnAe-
XEIPIOUO, Byahte TnVv mpila. H yevvATpIo evTomilel aquTOpO-
TO TNV QTTOUCIX TNAEXEIPIOPOU KO N AuXVick 2 aBrvel.

3.0 ZTOIXEIA ENEMXOY

1. Kupiog diakomnTng

2. Auyvia ehéyxou utepBepuavong
Auyvia eAEyXoU evepyoTToinang YEVVATPIOG
g
Auyvia eAéyxou evepyoroinaong TnAexeipiopou
3. Emhoyeag Asitoupyiog MMA/ARC AIR. H Aerroupyia auTn
TNG OUCKEUNG OUYKOAANONG €MITPETIEI TN OUYKOAANGN pe
emevOUPEVA NAEKTPODIO K&BE TUTTOU. Me TN AeIToupyiot auTr
UTTOPEITE VOt GUYKOAANOETE e TO NAEKTPOSIO OTTO AVOPOKKK.
|
L]
Aeitoupyia LIFT-TIG, emTpémel ouykOAANGon pe Tn
diadikaoia TIG. H évauon Togou yiveTan pe emadr. Me auTr)
TN Aeimoupyia eEaodpaxAileTan OTI TO PEUPX TNG EKKIivNoNg
TTEPIOPIZETAI GTNV EAXKIOTN TIUA.
f=
L]
H Aeimoupyia CV/CC emTpémel Tn pubuion TnG T&ONG amd
10V oe 60V 2.P.
cv L)
AeiToupyia 42V, xpnolgeUel yix Tnv TIpoxr Tou BondnTikou
eEomhiopoU pe oTaBepd ouvexeg pelpa T&aong 42V, pe
peyloTo popTio pelpaTog 150A.
4.  KUpio moTevOIOUETPO, EMTPEMEI duean pUBUION PEUPOTOG

Ko T&XONG (av&Aoyor e T AEITOUPYIT TIOU €XEI ETTIAEYEI).

4EL
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2YNTHPHZzH

5. Wnaoiakn 08ovn T&ONG

Wnaiakr 006vn peUPaTog

7. PuBpiotng Aemoupyiag hot start (Bepung évauong) (ue Tn
pUBuIoN eppavileTan 0TV 080vVN N TIPN TOIG EKATO TOU
PEUPOTOG EKKIVNONG)

8. PuBuiotng Aermoupyiag Arc-force (1oxUog TOEoU) (pe TN
puBpion eudavileTal 0TV 060V N TPEXOUOX TIUNA TOIG
EKOTO TNG I0XUOG TOU TOEOU)

9. TMpilax TnAexelpiopou

o

MPOEIAOMOIHEH: AMOZYNAEETE MANTA TO MHXANHMA
AIMO THN NAPOXH PEYMATOZ NPIN TH XYNTHPHZH.

H yevviTpia mpémel va KaBapileTal amd TIG eMOwPeUOEIS
TOUA&XIOTOV Hi pOp& TO XPOVO.

H yevviTpiax mpémel va KaBapileTal Mo CUXV Qv XPNOILOTTON-
eiTal 0g eEXIPETIKA poAuapévo epiBaAlov. OTav To GUVTNPEITE,
KaBapioTe EMIONG KOXI TOUG KPODEKTEG.

5.0 MHNYMATA BAABQN ZTHN OOONH

4.0 2YNTHPHZzH

MPOZOXH: AMNOZYNAEZTE TO @Iz TPOPOAOZIAZ KAI
NEPIMENETE TOYAAXIZTON 5 AENTA MNPIN ANO
OMOIAAHMNOTE EMEMBAZH ZYNTHPHZHZ. H ZYXNOTHTA
2YNTHPHZHZ NPENEI NA AY=ANETAI ZE AYZMENE'Z
2YNOHKEZ XPHZHZ.

K&Be Tpeig (3) MRveg EKTEAEITE TIG XKOAOUBEG evepyeleg:
a. AVTIKOTGOTOON DUOVAYVWOTWY ETIKETMV.
b. KaBapiopdg kau gUOIEN TEPUATIKWY OUYKOANONG.
c. Emokeun 1 avTIKOTROTOON EAGTTOUOTIKOV KXAWDIV
OGUYKOAANONG.
d. AvTIKaT&oTOOn oo eEEIDIKEUYEVO  TIPOOWTTIKO  TOU
NAEKTPIKOU koAwdiou av TTaxpouci&lel PBoPEG.
K&Oe £&1 (6) Mriveg EKTEAEITE TIG ’AKOAOUBEG EVEPYEIEG:
KaBapiopog amd Tn okdvVn TOU E0WTEPIKOU TNG YEVVATPIOG Ue
ENPO TIETIEOUEVO OEPA.

H ouxvoTnTa TNG JIXDIKACING QUTHG TTPETTEl V& QUERVETAI OTOV
TO UNX&vNUa AEIToUpyEi € XWPOUG e TTOAU GKOVN.

Ovopaoix . . . .
. Inuaoia BAK D16p6won BAK
BAKBNG nuacio PA&BNG péwan BAGRNG
Err PH Aeimouv 1 | 2 GAOEI 6T TIC TPEIG TTOU AETOUEYODY. EAeyETe av TO KO()I\(.Oﬁlo Tpoq>0690|aq EXEl ouvéeee] OWOT&, O TEAIKN
O&ON EMKOIVWVAOTE PE TO SIGVOUED.
. - , MepipéveTe PEXPI VO KPUMOE! N YEVVATPIC Kol EAEYETE v AeiToupyei 0
Err oC YrepBepuavon PETROXNUXTIOTH 1] avopBwTr AVENITTRPOG
Err HiU H T&aon mapoxng eivan mapa oAU uwnAn (mévw omo 15% H yevvnTpia dev Pmiopei var AEITOUpynoel Je QUTr TNV T&ON,
QIO TNV OVOUXOTIKI) TTXPOKXAOUE ETIKOIVWVOTE PE TO DIAVOUED.
Err LoU H Té&on mapoxng eival T&pa oAU XapunAn (k&Tw omd - H yevvnTpia dev pmopei var AeIToupynoel Pe auTh Tnv T&aon,
15% QIO TNV OVOUOGOTIKI) TTXPOKXAOUYE ETTIKOIVWVIOTE PE TO DIAVOPED.
, . - . EvepyormoinoTe Kol ormevepyorToInoTe T YEVVATPIC. AV TO privupa
Err /#/ Av engovigeTan oy ofovn 6'°.(¢0p8TIKO HAvUpG aTo BAGBNG dev €xel OPrOel, TAPAKAAOUUE VO ETTIKOIVWVIOETE PE TO
aUT& TTOU avapEPBNKav Siavopta

6.0 AIA®OPA E1AH BAABQN — AYNATOTHTEZ EZAAEIWHZ TOYZ

EIAOX BAABHZ

MIGANEX AITIEX

EAEMXOI KAl METPA

H yevvnTpia & GUYKOAAX

o/ O yevikog SIGKOTITNG eival KAEIOTOG
B/ O aywyodg mopoxng €xel amoouvdeBei
y/ MpdBANua Ye TN yevvhTpIo

5/ AMo

o/ AvoIETE TOV KeVTPIKO SIKOTITN
B/ EAéyETe TNV maXpoxr 10XU0G
y/ EmikoivwviioTe pe To Z€pPIG
0/ EmikoivwvnoTe pe To Z€pPIg

To peupa GUYKOAANONG JIKOTITET
EQPVIKX KOTS TN SIXPKEIR TNG
OUyKOANoNg

Bpeite, oupdpwva pe Tov MIN.2 11 deixvel n 0Bovn

AlopBwoTe Tn BAGPN olpdwva pe Tov MIN.2 iy av dev To
KOTOQEPETE, EMKOIVWVIOTE PE TO OEPPIG.

Meiwpévn amddoan cuykoAAnong

O1 akpodEKTEG dev eival owoTd ouvdedepévol
eNeYETE PTG Sev £XOUV TIG OWOTEG DIKOTAOEIG

EAEYETE TO KAAOBIX GUYKOAANGNG, TNV TTIOIOTNT TOUG KX
av gival KaBapd. TENoG, eAEYETE TIG TOIUTIOEG
OUYKOAMNONG

YriepBoAikd mToiNiopo

Meyahou prikoug TOE0 GUYKOAANGNG
YynAo 1680 ouykdAAnong

NavBoopévn TONKOTNTO TOIUMDNG
MeIwoTe TNV TIUr Tou PeUPATOG GUYKOANONG

KpoaTnpeg Tayeix amop&kpuvan NAeKTPodiwv
AVETOPKNG KXOAPIOPOG TNG TIEPIOXNG
EykAwBiopoi ouykOAMNong f AavBaopévn kivnon Twv
NAeKTPOdinv
Avenapkric Bisioduon YynAn ToxutnTa mPowong. YmepBoAk& XapnAo

pelpa aUYKOANONG

To nAekTPOdI0 KOMGE!

Xopnho petpa, pikpd TOEO

AUENOTE TNV TIr PeUPATOG

duoaideq mopol

Yyp& nAekTpodIax, pey&Ao TOEO. AavBaopévn
TTONKOTN T

Pwypég

M&pa TOAU uwnAG pelpaTa. Bpopika UNK&
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RU ONMUCAHME
1.0 OINMUCAHHUE MOD. 630 A
NEPBUYHAA OBMOTKA
1.1 TEXHUYECKOE ONMUCAHUE 230V 200V
TunoBoOM pAA reHepaTopoB UCNONb3YET PEryIMPOBKY ynpasnaemMblM TpexdasHoe HanpsxeHue 230V /400V
BEHTUNEM ANA KOHTPOMA CBAPOYHOro Toka. FeHepatop npeaHasH- Qactora 50/60 Hz
aueH, NpexXxae BCEro, AN CBAPKMU 3MEKTPOAAMM C MOKPLITUEM, HO
obnapaet Takxke QyHkuMAmK ceapku LIFT TIG, MIG/MAG ¢ cooT- Patouee norpeGnenve 61,54 3544
BETCTBYIOLMM NOAAIOLLMM MexaHuamoM 42VDC - 150A. MaxoumansHoe notpebnenve 1022 A 59,4 A
. . BTOPUYHAA OBMOTKA
OcHOBOI NaHeNM ynpasneHns ABNAETCA NPOrpamMM1pYeMbii 8- Hanpmxenie 663 HarpysKi 68 =75V
6aiToBLIA NpoLeccop, KOTOPLIM ynpaBnfaeT BCEM CBAPOYHLIM >
NPOLECCOM, KOMNEHCHPYeT KonebaHMa TOKa M HaNpPKEHKS, CaapHo#i Tok 10A+630A
KOHTPONMUPYyeT 1 oBecneunBaeT 3aluTy 060pya0BaHUS, HHPO- Lmkn Harpysku npu 35% 630 A
PMHUPYET cBapLUMKa 06 aKTyanbHOM COCTOAHMH. Linkn Harpysku npu 60% 470 A
[nAa cBapKM 3neKTpoaamu ¢ MOKPLITUEM reHepaTop no3sonaet Lvkn Harpyskw npu 100% 370 A
BPYUHYt0 HacTpoutb GpyHKumio «<HOT START» n «<ARC FORCE».
«HOT START» obecneunBaeT 605ee Ka4eCTBEHHbI CTapT Ayru. CreneHb 3awurel IP 23
«ARC FORCE" obecneunBaet nnaBHOCTb CBapku Npu BHe3an- Knacc usonayum H
HbIX U3MEHEHUAX CBapO4YHOro ToKa. Bec Kg. 176

Mpu cBapke ¢ ncnonb3oBannmem ¢yHKumn «LIFT TIG» reHepatop
aBTOMATUYECKMU KOHOUIYpUPYET OnTUManbHble napameTpbl Anf
Nerkoro crapta Ayrv 1 NnaBHOW CBapKM.

Ina npouecca poaxura (ARCAIR) ncnonssyetca ¢pyHkuma MMA.
Ceapka «MIG/MAG» 3aBMCHUT OT UCNONb30BAHUA NOAXOAALLEro
nopatowlero yctpoictsa DEVID ARC.

Cnepnyrowiei pyHKuUMeN reHepatopa AsnaeTcA nosuuma 42V DC.
JaHHasa PyHKuMA obecneunBaeT KOHCTAHTHYHO CPEAHIO BEU-
YnHy Hanps>keHua 42V, [o BenuurHbl notpebnaemoro Toka 150A.

1.2 TEXHUYECKHUE XAPAKTEPUCTUKU - TABITUUKA C
AAHHbIMU
MOD. 400 A
NEPBUYHAA OBMOTKA

230V 400V
TpexdasHoe HanpAXeHue 230 V /400 V
Yacrota 50/60 Hz
Pab6ouee notpebnexue 40,6 A 235A
MakcumansHoe notpebnexue 69 A 39,9 A

BTOPUYHAA OBMOTKA

Hanps»xkeHve 6e3 Harpysku 68 - 75V
CBapHoW ToK 10 A+ 400 A
Linkn Harpysku npu 35% 400 A
Linkn Harpysku npu 60% 300 A
Linkn Harpysku npu 100% 230 A
CteneHb 3auThI IP 23
Knacc usonauuun H
Bec Kg. 128
abapuTHble pasmepsl mm 1000 x 600 x 600
CraHaapTHble 06pasibl EN 60974.1 / EN 60974.10

MOD. 500 A
NEPBUYHAA OBMOTKA
230V 400V

TpexdasHoe HanpAXeHue 230 V /400 V
Yacrota 50/60 Hz
Pab6ouee notpebnexue 57,6 A 33,3A
MakcumansHoe notpebnexue 85,1 A 576 A

BTOPUYHAA OBMOTKA
Hanps»xkeHve 6e3 Harpysku 68 - 75V
CBapHoW ToK 10 A+ 500 A
Linkn Harpysku npu 45% 500 A
Linkn Harpysku npu 60% 430 A
Linkn Harpysku npu 100% 340 A
CrteneHb 3auThI IP 23
Knacc usonauuu H
Bec Kg. 176
abapuTHble pasmepsl mm 1000 x 600 x 600
CraHaapTHble 06pasibl EN 60974.1 / EN 60974.10

abapuTHble pasmeps mm 1000 x 600 x 600

CraHaapTHble o6pasibl EN 60974.1 / EN 60974.10

1.3 APUHAONEXHOCTHU
POKOHCYNETUPYATECH CO CBOMM AMCTPUOLIOTOPOM MM MOCTABLUMKOM.
1.4 KO3® dULIMEHT HATPY3KHU

Pabouuit UMK - 3TO JaHHOE B NPOLEHTaX NpU TemMneparype oKpy-
»atowen cpeabl 40 °C, 3a 10 MUH, BO BPEMA KOTOPbIX reHepaTop
MOXET cBapvBaTb MpU pacyeTHon MoLHOCTM 6e3 neperpesa.
Ecnu mexaHu3Mm neperpeetcs, TOK nepectaHeT noctynatb, Oyaet
CBETUTLCA KOHTPONbHaA namnoyka neperpesa. B naHHow cuty-
auun nogoxauvte nATHaauatb MUMHYT, NOKa annapar He OXNnaauT-
cA. CHU3bTE TOK, HaNpPf)KeHWe UNKU orpaHuubTe Pabounit LMK
nepea Havanom cneaytowlen csapku. Cm. ctpanuuy VI - VI

1.5 BONbT-AMMEPHbIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbtamMnepHble xapakTepuCTUKKU NOKasbiBalOT MakCHManbHOe
HanpsA>XeHue 1 Tok ana reHepartopa. Cm. ctpanuuy VII - VIII.

2.0 MOHTAX

BAXHO: NEPEA NPUCOEAUHEHUEM, NOATOTOBKOK
U1 UCNONb3OBAHUEM OBOPYZIOBAHUA MPOYUTATDL O
MEPAX BE3OMNACHOCTH.

2.1 NPUCOEANHEHWUE UCTOYHUKA NUTAHUA K PACNPE-
OENUTENbHOU CUCTEME 3JIEKTPOMNMUTAHUA

ECJIM BO BPEMA CBAPOYHbIX PABOT NMNOAAYA TOKA
NPEKPATUTCA, 3TO MOXET NPUBECTU K CEPbE3HOMY
NOBPEXAEHUIO OBOPYOBAHMA.

[MpoBepbTe, OCHalleHa Nu 3neKTpuyeckana poseTKka npeaox-
paH1TeNnem Takoro TMna, KOTOPbIM yKasaH Ha LUTKe C napamert-
pamMu UCTOYHMKA nNUTaHuA. Bce moaenu reHepatopos 6binu
CKOHCTPYMPOBaHbI TaK, 4T CMOCOBHbI BbipaBHMBATL KonebaHus B
noaaye aHepruu. [pu nsmeHeHnax noctynaroLien sHeprum e + 15
% CBapOYHbIM annapart U3MeHUT ToK Ha * 0,2 %.

2.2 HAMPAXEHUE UCTOYHUKA

I'eHepaTop npeaHasHayeH Ana AByX TMNOB UCTOYHMKOB, Ha nepe-
OHEeW naHenu HaxoauTcA KyﬂaHKOBbIVI nepeknyaresb, cnyxaw-
M TNaBHbLIM BbiKOYaTENEM U perynaTopom BeNUYUHbBI
HanpAXXeHnA UCTOYHUKA NUTaHUA.

» o @, % S ¥ 4w
‘{,bQQﬂ«“Q %qv)% b ‘{:"QQ.‘I/Q %0‘7, ob
& \ % & , %
230v @ © 400V
(220-240V) (380-415V)
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Kabenb nutaHua aomkeH ObiTb onpeaeneH no taénuue.

Moaen 230 V (50 Hz) 400 V (50 Hz)
2 2
Mozen 630 Amp. 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Mozen 500 Amp. 4x16mm 4x10mm
(W000010104) (W000010103)
2 2
Mogen 400 Amp. 4x10mm 4x6mm
(W000010103) (W000236119)

MpasunbHO BbIBpaTh Kabenb NuTaHus
CHUMUTE BEPXHIOKO KPBILLKY CBAPOYHOro annapara
K 25Mm knemme npucoeavnute L1, L2, L3

C nomMoLLbi MPUCOEANHUTENBHOM BMM AYEKK NPUCOEANHHU-
Te OXpaHHbIA NPOBOJ, (CneauTe 3a TeM, YToObl ANIMHA HEUS-
ONMPOBAHHOIO OXpPaHHOro nposoga Beina Gonblue, Yem 1/3
AnvHbl $as3oBbIX NPOBOAOB.)

ElR A

130 mm

SUPPLY CABLE

BHUMAHUE! JAHHOE OBOPYOOBAHMWE HE
COOTBETCTBYET TPEFOBAHWUAM CTAHOAPTA EN 61000-
3-12. IPU NOOKNFOUYEHUM K HU3KOBOJNIbTHOM CUCTEME
OBLWEF0 MNONb30BAHUA YCTAHOBLUMK WNH
NONb3OBATENb OBOPYLOBAHUA OONKEH, NPU
HEOBXOAMMOCTH, MPOKOHCYNbTUPOBATBLCA C
ONEPATOPOM PACNPENENMUTENbHOW CETU O
BO3MOMHOCTHU TAKOTO NOOKMFOUEHMUA.
OBOPYJIOBAHME KITACCA A HE NPEQHA3HAUEHO ANA
MCNONb30OBAHUA B XMUNbIX NOMELLEHUAX, ANA
KOTOPBIX nogson SNEKTPO3HEPTUM
OCYLECTBNAETCA NO  HU3KOBOMNbTHbIM
KOMMYHANbHbIM CUCTEMAM 3MEKTPOMMUTAHUA. B
TAKUX YCNOBMUAX CHNOMHO OBECMNEYUTH
SNEKTPOMATHUTHYIO COBMECTUMOCTb
OBOPYLAOBAHMWA U3-3A KOHOYKTUBHbIX, A TAKXKE
U3MYYAEMBIX MOMEX.

23 OBCIY KMBAHUE U NEPEBO3KA UCTOYHUKA
NMUTAHUA

BE3ONACHOCTb: CBAPOYHAA MACKA / KACKA -
NEPYATKWU - BOTUHKU C BbICOKMUM NOOABEMOM / BbICO-
KUE BOTUHKMH.

MepeMellerne UCTOUHMKA ABNAeTCA NpocTbiM. Mpubop nerko
NoAHATb, NePeHOCUTb U 0BCNy)KMBaTb, OIHAKO, HAZ0 Bceraa
cobnoarb cneaytoLme MHCTPYKLWK:

1. Bcerna otcoeauHsaite kabenb WCTOYHMKA WM CBAPOYHbIH
kabenb nepes NOAHATUEM UK NEPEHOCKOW 0O0PYAOBaHMA.

Hukorza He nepertackuBaiTe annapart 3a kabenb cBapou-
HbIA UK NUTaHKA.

2.

3. TeHepatop Bbl MOXeTe nepemellatb C NOMOLLbIO PYYKMU K

Konec, nin e ¢ noMoLbto noagHMMatroLero ychOﬁCTBa.

4. Tpu NoAHUMaHUM reHepaTopa NpUAEPXXMBAUTECH UHCTPY-
KUuit no 6e3onacHoCTu.
24 YCTAHOBKA TrEHEPATOPA

BHUMAHHUE: MOXET NOHAOOBUTbLCA CNEUUANBbHAA
YCTAHOBKA B NMOMELLEHUAX, TAE HAXOOATCA FOPHO-
YUE KMOKOCTU U APYTUE ONACHbIE MATEPUATbI.
[Mepea yctaHOBKOWM reHeparopa npounTamTe cneayroLlme pexo-
MeHAaLUuu:

1. Onepatop AOMKEH MMEeTb CBOOOAHLIM AOCTYyM K MaHenu
ynpaBneHua u CBapoYHbIM Kabenam.

2.  Wcnonb3syiTe wWWNbAMK ANA onpeAeneHus MNOAXOAALLEero
MecTa NPUCOEANHEHNSA K CETU MUTaHUS.
3. TeHepatop He ycTaHaBnuBaiTe B 3aMKHYTbIX MecTax.

BeHTunupoBsaHue reHepatopa ypesBblyaiHO BaXKHO AnA
6e3ynpeyHoit pabotel. Cneaunte 3a TemM, YToObl BEHTUNATOP
He Obin 3a6nokuMpoBaH. BxoaHble M BbIXOAHbIE OTBEPCTUA
ANs oxNa)kaarLlero Bosayxa A0MKHbl BbiTb MONHOCTHIO
cBOBGOAHBLIMM.
Cneaute 3a Tem, 4ToObl B reHepaTop He nonanu abcopbupyroLme
mMarepwasbl, rmasHbIM 00pasomM, MeTannmyeckas nblb, KoTopas
MOXXET BblI3BaTb NMOBPEXAEHUE UCTOUHMKA.

25 NOAOroTOBKA rEHEPATOPA K CBAPKE
ANEKTPOAOM C NOKPbLITUEM.

MpucoeanHUTEe BCE KOMMNEKTYIOLME C NOMOLLbLIO CrieaytoLei
UHCTPYKLMK:

1. [MpucoeaunHute 3aseMnaoLLmii Kabenb K MMHYCOBOMY MOSO-
cy. Cneaute 3a Tem, 4ToObl pasmepsl kabena cooTBeTC-
TBOBaNnu TpebyemMoi MOWHOCTU. 3a3eMnfatoWwne KieLm
nNpUcoeanHUTE PAAOM C MECTOM CBapuBaHWA
MpucoeanHuTe CBAPOUHbIA Kabenb K NOMOXUTENBHOMY (+)
noncy cBapoyHoro annapara. [omecTute cooTBeTC-
TBYIOLLWA 3NEKTPOA B CBAPOYHbIE KNELLM.

BAXHO: HEKOTOPBIE SNIEKTPOAbI HY KAAKTCA B

PEBEPCHOW NOJNIAPHOCTW. B 3TOM CNYYAE 3AMEHUTE

NONAPHOCTb CBAPO4YHbIX KABEJEMW.

3. Bkntounte obopyAoBaHWe, HacTpoiTe Ha nepekatoyarene
dyHKyno MMA

3 RU
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ANEMEHTbI YNPABNEHHUA

NPUMEYAHUE: MPU TAKOW HACTPOWMKE FTEHEPATOP
noaxoauT AnA CTPOXKHU (ARC AIR). MOCNEAOBAT-
ENbHOCTb NPUCOEANHEHUA TOPEJNIKKU ANA NOBE-
PXHOCTHOW KUCITOPOOHOU CBAPKU TAKAA XE, KAK
NPU CBAPKE 3JIEKTPOAOM C NMOKPbITUEM. ANA PE3KU
HEOBXOAWUMO UCMNOJIb3OBATb NOAXOAALLYHO rOPE/-
Ky A4nA NOBEPXHOCTHOW KUCITOPOAHOWU CBAPKMW.
KOHTAKTUPYUTE CBOEIO NPOOABLA.

BkntounTe reHepatop v HacTpoiTe TpeByemyto BENUUMHY Hanp-
FXKEHHWA, KoTopas M300pasuTCs Ha M30BparkatoLLemM YCTPOMCTBE.

2.6 noaroToBKA rEHEPATOPA K CBAPKE C HEMJ-
ABALLUMCA ISNEKTPOAOM (TIG)

1. TpucoeanHute 3azemnAtoLLMin Kabeb K MUHYCOBOMY MOJItO-
cy. Cneaute 3a Tem, 4ToObl pasmepbl kabena cooTBeTc-
TBOBaNnu Tpebyemoi MOLWHOCTU. 3a3eMNfAtoLWwne Knewm
NpUCOEaNHUTE PALOM C MECTOM CBapuBaHus
MpucoeanHuTe cBapOYHbLIM Kabenb K oTpuuatensHoMy (-)
nostocy cBapoyHoro annapara. 3. [pucoeauHuTe CooTBETC-
TBYIOLLYIO FOPENKY K rasoBoMy 6annoHy ¢ MoMOLLbIO peay-
KUMOHHOIO BEHTUAA.

Bkntounte cBapouHbIM annapar, Ha nepeaHen naHenu ycra-
HoBMTE cMMBON tig.
f=
L]
4. Haunute cBapky
BAMXHO: HA KAYECTBO CBAPKW MOXET MOBAUATb CUMNbHbIN

OTCOC U NPOBETPUBAHUE MOMELLEHUWA. TA3 3ALLIUTHOH
ATMOC®EPbI MOXET BblTb MEHEE AKTUBHbIM!

2.7 NOAroTOBKA TEHEPATOPA K CBAPKE B 3ALLIU-
THOU (MIG/MAG)

c"—

1. [MpucoeanHuTe 3a3eMnaoLmit Kabesb K MUHYCOBOMY MOJIHo-
cy. Cneaute 3a Tem, 4ToObl pasmepsl kabena cooTBeTc-
TBOBaNU TpedyemMoi MOLIHOCTU. 3aseMiAtowwmne Knewm
npucoeanMHute paaomMm ¢ MeCTOM CBapuBaHuAa

2. lpvcoeanHute ycTponcTBo, nojatoee nposonoky DEVID
ARC (DV44) B COOTBETCTBUM C UHCTPYKUMEN K HEMY.
MpucoeanHuTe ropenky K rasoBomy 6annoHy ¢ NOMOLLbIO
PeAyKUMOHHOrO BEHTUNIA.

3. Bkounte cBapoyHbI annapar, Ha nepeaHen naHenu ycra-
HosuTe cumeon CV/CC

4. Haunute cBapky

2.8 no3uvuud 42v

42V

1. Oraonuua reHepartopa CNy>KUT ANA NUTAHWA C KOHCTAHTHLIM
Hanps>xeHnem 42V DC makc. 150A.

Takoe HanpAXeH1e HanuuyecTByeT Ha CBApPOYHbIX KleMMax
reHeparopa.

BAXHO: 3TA ®YHKLUMUA UMEET 3ALLIUTY OT NEPEIPY3KW.
29 AKTUBUPOBAHWE AUCTAHUWOHHOIO YNPABIEHHUA.

JnctaHuMOHHOE ynpaBsneHne CRy>kuT AnA ynpasneHuda reHeparo-
poM Ha 60nbLLIOM paccToAHMW. AnuHa kabena AMCTaHLMOHHOIO
ynpaBneHus MOXeT ObiTb 40 50M. AKTUBUPOBAHME:!

1. Bknrounte reHepatop

2.

2. Bblbepute Tpebyemblit cnocob cBapku

3. Hactpoite Tpebyemyto MaKCMMasbHyt0 BENMUYWHY CBapoy-
HOW MOLLHOCTHM Ha reHepatope.

4. BwtounTe WTENCENb AUCTAHUMOHHOTO 060PYAOBaHMUA, CBApPOY-

HbIl annapar aBToMaTUieckn OBGHAPYIKUT NPUCYTCTBME ANUCTaH-
LUMOHHOrO ynpaBsnieHua, MHANKATOPOM AaHHOIO MONOXKEHUA
Gyaer led 2. C noMoLLbto NOTEHLUMOMETPA Bbl MOXKETE HaCT-
pouTb TpebyemMyro MOLYHOCTb CcBapKku. MakcumanbHaa MoLy-
HOCTb OrpaHuyeHa TakoW BeNUUYUHOM, KoTopana Gbina
npeaBapuTENbHO HACTPOEHa Ha CBApOYHOM annapare.

5. Tlocne OKOHYaHMA UCMONBL3OBAHWA AMCTAHLMOHHOMO ynpa-
BNEHMA BbITALMTE LUTENCeNb, FreHepaTop aBTOMaTUYECKM
onpeaenuT OTCYTCTBME ynpasneHua u noracut led 2.

3.0 OJJEMEHTbI YNNIPABNEHUA

1. [naBHbI BbIKNtOYaTEND
KoHTponbHas namnoyka neperpesa

KOHTpOJ’IbHaH NlaMnoyKa BKIKOYEeHUA reHeparopa

¥

KOHTpOJ’IbHaH NlaMno4yKa akTuBMpoBaHUA ANCTaHUWMOHHOIo

ynpasneHus

%,

Cenektop ¢yHkunn MMA/ARC AIR. 3ta ¢yHKuMA cBapou-
HOro annapara No3BONAET cBapuBaTb 3NIEKTPOAAMM C
MOKPLITUEM BCEX BUAOB. [pn AaHHOW PYHKLMUM MOXKHO UC-
nonb3oBatb KapOOHOBLIE BNEKTPOALI

L]
®yHkuuna LIFT-TIG, no3sonAeT cBapusaTb C MOMOLLbIO
npouecca TIG. Po3xur ayru KoHTakTHbIW. MNpu 3TON GYHKLMUK
obecneunBaeTca TO, YTO CTApPTOBbLIA TOK OrpaHUyYeH Ha
MWUHUMANbHYIO BENUYUHY.

b
L]
®yHkuyma CV/CC nossonAeT nnaBHO HacTpausaTb
Hanps>xeHue ot 10V go 60V DC

Ly

Ccv
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TEXHUYECKOE OBCInY KUBAHUE
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PyHKUMA 42V, CNYKUAT ANA NUTAHUA AONONHUTENBHOIO
yCTPOMCTBA C KOHCTaAHTHbIM Hanpsxexuuem 2V DC, ¢
MaKCMMasnbHbIM 3arpy304HbIM TokoMm 150A.

42V

4. [naBHbIM NOTEHUMOMETP, NO3BONAET MPAMO PeryaMposarb
TOK M Hanps>keHue (B 3aBUCMMOCTM OT BbIOPAHHON GYHKLIMK)

5.  Uudposan yacTb, NOKasbIBaroLLaA HanpmxeHe

6. Lwudposans yacTtb, nokasbisatoLyasn Tox

7. Perynatop ¢yHkumn <«hot start» (npu perynuposke B
LMPPOBOI YacTM U300pa3UTCA NPOLIEHTHAA BENWYMHA CTap-
TOBOIO TOKA)

8.  Perynartop ¢yHKumu «arc-force» (npu perynuposke B LM$POBOM
yacTu M306pasnTCA NPOLEHTHaA BenuymrHa arc-force)

9. PoseTka And AMCTaHUMOHHOro ynpaBneHua

BHUMAHME: NEPEA BbINONMHEHUEM OENCTBUM no
yxoay 3A NPUBOPOM BCETAA OTKNMKOYUTE YCTPOMC-
TBO OT NOOAYU SNEKTPO3HEPIUN.

leHepaTop HEOBXOAMMO KaK MUHUMYM pas B rof TatesbHO
BbIYACTUTb OT HAKOMMUBLUMXCA HEYnUCTOT. [NA Mcnonb3oBaHuA B
npeaenbHO 3arpA3HEHHbIX YCNOBUAX reHepaTop Heo6xoaAMmo
uncTUTL B Gonee KOPOTKUX MHTepBanax. MNpu perynapHoM yxone
UMCTUTE TAKIKE COLMHUTESNbHBIE KOHHEKTOPbI.

4.0 TEXHUYECKOE OBCJTYXMBAHUE

BHUMAHUWE: NPEXAE YEM NPUCTYMAUTb K BbIMNO-
NHEHWIO ONEPALUN TEXHUYECKOIO OBCNY XUBAHUA
OTCOEAUHUTE BUIKY OT JNEKTPUYECKOU CETH.

|-|pI/I TAXeNblX YyCNOBMAX SKCNayatauuMm MalluHbl, YKa3aHHYHO HUXe

4acToTy BBINOHEHUA TEXHUIECKOTO 0BCNY)KUBAHUSA CleayeT YBENUuMTb.

Yepes Kaxable Tpu (3) MecAua BbINONHUTE cneayroljme

onepauuu:

1. 3ameHa NCNOPYEHHbIX HAKEeK.

2. OuucTKa 1 3aTArMBaHne 3aXKMMOB CBAPOYHON CUCTEMBI.

3. PeMOHT unu 3ameHa MoBpeXAeHHbIX Kabenei mUTaHuA M
CBapOoYHbIX Kabenen.

Yepes Kamable wecTb (6) mecALeB BbINONHUTE cneayoLue

onepauuu:

OuncTKa BHYTPEHHEH YacTv reHeparopa oT Nbinn. YactoTy BbINONHEHUA

9TOW Onepauuyi yBenuuuTb B cnyyae padoTbl B 3anbiNEHHLIX NOMELLEHHUAX.

5.0 CWIHAINbI CBOA HA U30BPAXAROLLEN EAUHULIE

UzobpameHnue
3HaueHWe HeucnpaBHOCTH WUcnpaBneHue HeMcnpaBHOCTH
HeucnpaBHOCTH
o MpoBepuTL NPaBUILHOCTY NPUCOEANHEHUA Kabena NUTaHus, B ciydyae
Err PH M3 Tpex pabounx ¢pas oaHOW UK ABYX HE XBaTaeT. posep P P A y
HEO0BX0ANMOCTHU KOHTAKTUPOBaTb AUCTPHObLIOTOpa
Mopoxaatk, NOKa reHepaTop OXnNaauTcaA, NPOBEPUTL
Err oC Meperpes TpaHchopmaropa 1nm pacnpeaenutens
dYHKLUMOHMPOBaHWE BEHTUAATOPA
Err HiU HanpskeHne nutaHnA cnuwKkom Beicokoe (6onee yem [eHepaTop Henb3A UCMOMb30BaTL NPU TAKOM HaNPAXKEHWH,
+15% HOMWHaNLHOrO) CBAXKMTECH CO CBOUM AUCTPUOLIOTOPOM.
Err LoU HanpsxeHne nuTaHusA CIULIKOM HU3Koe (MeHee YeMm [eHepaTop HeNb3A UCMONL30BaTbL MPU TAKOM HAMPAXKEHWH,
+15% HOMWHaNLHOrO) CBAXXMTECH CO CBOUM AUCTPUOLIOTOPOM.
Err /4/ Ecnu Ha nsobpakaroLLieit eiIMHNLIE NOKaXKeTCA Apyroi MonpoByiiTe BLIKMNIOYUTE 1 BKAKOYMTL FEHEPATOP, ECAIU CUTHAN He
CUrHan, Yem onucaHo BhblLLE. 1CcYe3aeT, KOHTAKTUPYHTE CBOETO AUCTPUObLIOTOpa

6.0 PASJIMYHBIE BUObl HEUCNIPABHOCTEHW — BO3MOXHOCTH UX SNMUMUHUPOBAHMUA

TUMbl HEUCMPABHOCTEMN

BO3MOMHbIE MPUYUHDI

KOHTPOJb U MEPbI

leneparop He cBapuBaeT
parop P ¢/ Mpobnema ¢ reHepatopom

d/ Opyroe

a/ [naBHbIN BBIKNtOYATENb BLIKITIOYEH
b/ PasbeanHeHve nposoaa nuTaHua

a/ BKntouuTb rnaBHbIf BbIKItOYaTenb
b/ MpoBepuTb NUTaHWe

¢/ KoHTakTMpoBaTtb cepsuc

d/ KoHTaktupoBsarb cepsuc

Bo BpemA cBapku BHE3amnHo

npepsetcA CBapOHHbIﬁ TOK aucnnee

Onpeaenuts no TABJ. 2. 4To NoKasaHo Ha

YcTpaHuTb HemcnpasHOCTb ¢ nomoLbto TABJT. 2. unu e
KOHTaKTUpOBaTb CepBUC

PeayunposaHHan cesapoyHas
MOLLHOCTb

[MpoBoaa NUTaHWA He NPUCOEANHEHbI NPaBUBLHO,
npoBepbTe A0CTATOYHOCTb UX pasmMmepoB

MpoBepbTe cBapOuHble Kabenu, Ux KauecTBo U uucToTy. B
crnyyae HeoOX0AMMOCTH NPOBEPbTE CBAPOYHbIE KNeLyu

NMHHAA cBapoYHas ayra
YpeamepHas noaaya A P Y

Bbicokoe cBapouHoe HanpskeHue

HenpasunbHaa NONAPHOCTL FOpPesnKu
CHU3UTb BENMYMHY CBAPOYHOrO TOKa

Kparepsbl BeicTpoe yaaneHue anektpoaa

BxoxaeHua
ABWKEHWA 3NEKTPOA0B

HenocrtatoyHoe ouuLleHre nnu HenpasuibHbIe

HeaocTatouHbl nposap . o
HWU3KUI CBapOYHbIA TOK
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R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
01 W000370096 | CIRCUIT BOARD TABLEAU DES CIRCUITS IMPRIMES PLACA DE CIRCUITO
02 | W000272979 |CIRCUIT BOARD TABLEAU DES CIRCUITS IMPRIMES PLACA DE CIRCUITO
03 | WO000272983 |RECTIFIER CONVERTISSEUR RECTIFICADOR
04 | W000272982 | TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR
05 | WO000272973 |RESISTOR RESISTANCE REOSTATO
06 | W000272976 |DIOD DIODE DIODO
07 | WO000272977 |RELAY RELE RELE
08 | WO000272975 |RESISTOR RESISTANCE REOSTATO
12 | WO000231165 |OUTLET CONECTOR CONNECTEUR DE SORTIE CONECTOR DE SALIDA
15 | W000254660 |CONECTION REMOTE LIGNE DE COMMUNICATION CONEXION A DISTANCIA
20 | W000272981 |CABLE CLAMP SERRE-CABLE BORNE DE CABLE
21 W000273073 | KNOB + HOOD BOUTON TOURNANT + CAPOT BOTON + TAPA
22 | WO000272964 |KNOB +HOOD BOUTON TOURNANT + CAPOT BOTON + TAPA
24 | WO000227473 |SWITCH COMMUTATEUR INTERRUPTOR
26 | WO000147565 |FAN VENTILATEUR VENTILADOR
27 | WO000270050 |FAN ENGINE MOTEUR DU VENTILATEUR MOTOR DE VENTILADOR
29 | WO000231630 |WHEEL ROUE RUEDA
30 | WO000272980 |OUTPUT CHOKE BOBINE D'ARRET DE SORTIE BOBINA DE SALIDA
60 | WO000272970 |HANDLE POIGNEE MANGO

60.1 | W000231314 |RUBBER TO HANDLE CAOUTCHOUC POUR LA POIGNEE GOMA PARA EL MANGO
61 W000227751 | THERMAL CUT-OUT SONDE THERMIQUE SONDA TERMICA

62 | W000373630 | AUXILIARY TRANSFORMER TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR
R. CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING

01 W000370096 | PIASTRA DI CIRCUITO STAMPATO PLACA CIRCUITO PRINTPLAAT

02 | W000272979 |PIASTRA DI CIRCUITO STAMPATO PLACA CIRCUITO PRINTPLAAT

03 | W000272983 | RADDRIZZATORE RECTIFICADOR GELIJKRICHTER

04 | W000272982 | TRASFORMATORE TRANSFORMADOR TRANSFORMATOR

05 | WO000272973 |RESISTORE RESISTOR WEERSTAND

06 | WO000272976 |DIODO DIODO DIODE

07 | W000272977 |RELE RELE RELAIS

08 | W000272975 |RESISTORE RESISTOR WEERSTAND
12 | W000231165 |CONNETTORE D'USICTA CONECTOR SAIDA UITGANGSCONNECTOR
15 | W000254660 |COLLEGAMENTO A DISTANZA LIGAGAO REMOTO AANSLUITING VOOR AFSTANDSBEDIENING
20 | W000272981 |MORSETTO SERRAFILO GRAMPO CAB KABELKLEM

21 W000273073 | MANOPOLA + CAPPUCCIO MANIPULO + TAMPA DRAAIKNOP + KAP/DEKSEL
22 | W000272964 |MANOPOLA + CAPPUCCIO MANIPULO + TAMPA DRAAIKNOP + KAP/DEKSEL
24 | W000227473 | COMMUTATORE INTERRUPTOR SCHAKELAAR

26 | WO000147565 |VENTILATOR VENTOINHA VENTILATOR

27 | W000270050 |MOTORE DEL VENTILATORE VENTOINHA MOTOR VENTILATORMOTOR

29 | W000231630 |RUOTA DISCO WIEL

30 | WO000272980 |BOBINA D'INDUTTANZA IN USCITA REGULADOR SAIDA UITGANGSSMOORSPOEL
60 | W000272970 |MANIGLIA MANIPULO HANDVAT

60.1 | W000231314 |GOMMA PER MANIGLIA BORRACHA MANIPULO HANDVATRUBBER

61 W000227751 | SONDA TERMICA SENSOR TERMICO TEMPERATUUR SENSOR
62 | WO000373630 | TRASFORMATORE AUSILIARIO TRANSFORMADOR AUXILIAR HULPTRANSFORMER




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

ZOZNAM NAHRADNYCH DIELOV / SEZNAM NAHRADNICH DiL0 / POTALKATRESZEK LISTAJA / LISTA CZESCI ZAMIENNYCH

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb SANACHbIX YACTEN

R. CODE DESCRIERE KQAIKAZ NMEPITPAOH OMUCAHUE
01 W000370096 |PLACA CU CIRCUITE NAAKETA KYKAQMATOX MAHENb NEYATHAAR
02 | WO000272979 |PLACA CU CIRCUITE NAAKETA KYKAQMATOX MAHENb NEYATHAAR
03 | W000272983 |REDRESOR ANOPOQOTHX BbIMPAMUTESb
04 | W000272982 | TRANSFORMATOR METAZXHMATIZTHZ TPAHCOOPMATOP
05 | WO000272973 |REZISTOR ANTIZTATHZ PE3NCTOP
06 | WO000272976 |DIODA AlIOAOX non
07 | WO000272977 |RELEU PEAE PENE
08 | W000272975 |REZISTOR ANTIZTATHZ PE3NCTOP
12 | W000231165 |CONECTOR DE IESIRE PAKOP EZ0AQY KOHHEKTOP HA BbIXOOE
15 | W000254660 |TELECOMANDA YYNAEZH THAEXEIPIZMOY INCTAHLIMOHHOE COEOVMHEHWE
20 | W000272981 |CLEMA DE STRANGERE CABLU TZIMMIAA KAAQAIOY KABEJTbHbIN 3AXM
21 W000273073 |BUTON ROTATIV + HUSA KOYMI + KAAYMMA MOBOPOTHAA KHOMMKA + KANOT
22 | W000272964 |BUTON ROTATIV + HUSA KOYMII + KAAYMMA NOBOPOTHAA KHOMKA + KANOT
24 | W000227473 | COMUTATOR AIAKONTHX NEPEKMIOYATESb
26 | W000147565 |VENTILATOR ANEMIZTHPAZ BEHTWNATOP
27 | W000270050 |MOTOR VENTILATOR ANEMIZTHPAZ KINHTHPA MOTOP BEHTUNIATOPA
29 | W000231630 |ROATA TPOXOX KONECO
30 | WO000272980 |BOBINA REACTANTA PE IESIRE MHNIO EZ0A0Y TYTOrACALLAR KATYLLIKA HA BbIXOLE
60 | WO000272970 |MANER NABH PYUKA
60.1 | W000231314 |PROTECTIE DIN CAUCIUC PENTRU MANER EAAZTIKO AABHZ PESVHA INNA PYYKK
61 W000227751 | SONDA TERMICA OEPMIKOZ AIAKONTHX JATUYAK TEMMNEPATYPbI
62 | WO000373630 | TRANSFORMATOR AUXILIAR BOHOHTIKOZ METAXXHMATIXTHX PESEPBHbIA TPAHCOOPMATOP
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R. | BUFFALO 500X | BUFFALO 650X |DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
01 W000370097 W000370098 | CIRCUIT BOARD TABLEAU DES CIRCUITS IMPRIMES PLACA DE CIRCUITO
02 W000272979 CIRCUIT BOARD TABLEAU DES CIRCUITS IMPRIMES PLACA DE CIRCUITO
03 W000373745 RECTIFIER CONVERTISSEUR RECTIFICADOR
04 W000272972 TRANSFORMER TRANSFORMATEUR TRANSFORMADOR
05 W000272973 RESISTOR RESISTANCE REOSTATO
06 W000272976 DIOD DIODE DIODO
07 W000272977 RELAY RELE RELE
08 W000272975 RESISTOR RESISTANCE REOSTATO
12 W000231165 OUTLET CONECTOR CONNECTEUR DE SORTIE CONECTOR DE SALIDA
15 W000254660 CONECTION REMOTE LIGNE DE COMMUNICATION CONEXION A DISTANCIA
20 W000272981 CABLE CLAMP SERRE-CABLE BORNE DE CABLE
21 W000273073 KNOB + HOOD BOUTON TOURNANT + CAPOT BOTON + TAPA
22 W000272964 KNOB + HOOD BOUTON TOURNANT + CAPOT BOTON + TAPA
24 W000227473 SWITCH COMMUTATEUR INTERRUPTOR
27 W000270050 FAN ENGINE MOTEUR DU VENTILATEUR MOTOR DE VENTILADOR
29 W000231630 WHEEL ROUE RUEDA
30 W000272971 OUTPUT CHOKE BOBINE D'ARRET DE SORTIE BOBINA DE SALIDA
60 W000272970 HANDLE POIGNEE MANGO

60.1 W000231314 RUBBER TO HANDLE CAOUTCHOUC POUR LA POIGNEE GOMA PARA EL MANGO
61 W000227751 THERMAL CUT-OUT SONDE THERMIQUE SONDA TERMICA
62 W000373630 AUXILIARY TRANSFORMER TRANSFORMATEUR AUXILIAIRE TRANSFORMADOR AUXILIAR
R. | BUFFALO 500X | BUFFALO 650X | DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING
01 W000370097 W000370098 | PIASTRA DI CIRCUITO STAMPATO PLACA CIRCUITO PRINTPLAAT
02 W000272979 PIASTRA DI CIRCUITO STAMPATO PLACA CIRCUITO PRINTPLAAT
03 W000373745 RADDRIZZATORE RECTIFICADOR GELIJKRICHTER
04 W000272972 TRASFORMATORE TRANSFORMADOR TRANSFORMATOR
05 W000272973 RESISTORE RESISTOR WEERSTAND
06 W000272976 DIODO DIODO DIODE
07 W000272977 RELE RELE RELAIS
08 W000272975 RESISTORE RESISTOR WEERSTAND
12 W000231165 CONNETTORE D'USICTA CONECTOR SAIDA UITGANGSCONNECTOR
15 W000254660 COLLEGAMENTO A DISTANZA LIGACAO REMOTO AANSLUITING VOOR AFSTANDSBEDIENING
20 W000272981 MORSETTO SERRAFILO GRAMPO CAB KABELKLEM
21 W000273073 MANOPOLA + CAPPUCCIO MANIPULO + TAMPA DRAAIKNOP + KAP/DEKSEL
22 W000272964 MANOPOLA + CAPPUCCIO MANIPULO + TAMPA DRAAIKNOP + KAP/DEKSEL
24 W000227473 COMMUTATORE INTERRUPTOR SCHAKELAAR
27 W000270050 MOTORE DEL VENTILATORE VENTOINHA MOTOR VENTILATORMOTOR
29 W000231630 RUOTA DISCO WIEL
30 W000272971 BOBINA D'INDUTTANZA IN USCITA REGULADOR SAIDA UITGANGSSMOORSPOEL
60 W000272970 MANIGLIA MANIPULO HANDVAT

60.1 W000231314 GOMMA PER MANIGLIA BORRACHA MANIPULO HANDVATRUBBER
61 W000227751 SONDA TERMICA SENSOR TERMICO TEMPERATUUR SENSOR
62 W000373630 TRASFORMATORE AUSILIARIO TRANSFORMADOR AUXILIAR HULPTRANSFORMATOR
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R. | BUFFALO 500X | BUFFALO 650X | DESCRIERE KQAIKAZ NEPITPAOH OMNCAHUE
01 W000370097 W000370098 | PLACA CU CIRCUITE NAAKETA KYKAQMATOX MAHENb NMEYATHAR
02 W000272979 PLACA CU CIRCUITE NAAKETA KYKAQMATOX MAHENb NMEYATHAR
03 W000373745 REDRESOR ANOPOQOTHX BbINMPAMUTENb
04 W000272972 TRANSFORMATOR METAZXHMATIZTHX TPAHCOOPMATOP
05 W000272973 REZISTOR ANTIZTATHZ PE3NCTOP
06 W000272976 DIODA AIOAOX onon
07 W000272977 RELEU PEAE PENE
08 W000272975 REZISTOR ANTIZTATHZ PE3NCTOP
12 W000231165 CONECTOR DE IESIRE PAKOP EZ0AQY KOHHEKTOP HA BbIXOLE
15 W000254660 TELECOMANDA YYNAEXH THAEXEIPIZMOY INCTAHLIMOHHOE COEOVMHEHNE
20 W000272981 CLEMA DE STRANGERE CABLU TZIMMIAA KAAQAIOY KABETbHbIN 3AXXM
21 W000273073 BUTON ROTATIV + HUSA KOYMI + KAAYMMA NMOBOPOTHAA KHOMKA + KANOT
22 W000272964 BUTON ROTATIV + HUSA KOYMMI + KAAYMMA NMOBOPOTHAA KHOMKA + KANOT
24 W000227473 COMUTATOR AIAKONTHX NEPEKNIOYATENb
27 W000270050 MOTOR VENTILATOR ANEMIZTHPAZ KINHTHPA MOTOP BEHTUITATOPA
29 W000231630 ROATA TPOXOX KONECO
30 W000272971 BOBINA REACTANTA PE IESIRE MHNIO EZ0A0Y NYFOrACALLAA KATYLLKA HA BbIXOOE
60 W000272970 MANER MNABH PYUKA
60.1 W000231314 PROTECTIE DIN CAUCIUC PENTRU MANER | EAAZTIKO AABHZ PESVHA [INA PYYKN
61 W000227751 SONDA TERMICA OEPMIKOZ AIAKOMTHX JATYMK TEMMEPATYPbI
62 W000373630 TRANSFORMATOR AUXILIAR BOHOHTIKOZ METAXXHMATIZTHX PEGEPBHbI TPAHCOOPMATOP
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EN The equipment can be connected to motor generator. To avoid any problem due to internal
impedance of motor generator during welding, the motor generator shall have a more than
100kVA power availability, put at minimum the regulation of Arc Force and Hot Start.
WARNING: If the equipment is connected to motor generator with other equipmenst which
inject noisy on net, it can suffer of instability of current during welding.

FR Léquipement peut étre raccordé a un moteur générateur. Pour éviter tout probléme di a
limpédance interne du moteur générateur pendant la soudure, le moteur générateur doit avoir
plus de 100 kVA de puissance disponible, et vous devez régler au minimum la puissance de
I'arc et le démarrage a chaud. ATTENTION: si I'équipement est connecté avec d'autres
machines surun méme groupe électrogéne, le courant de soudage peut devenirinstable.

ES Elequipo puede ser conectado a un grupo electrégeno. Para evitar problemas debidos a la
impedancia interna del grupo durante la soldadura, el grupo debe ser capaz de entregar una
potencia de 100kVA como minimo, regule en el minimo el ajuste de Fuerza de Arco y
Arranque en Caliente. ATENCION: Si se conectan cargas adicionales al grupo electrogeno
que inyecten ruido enla red, laintensidad de soldadura del equipo puede sufririnestabilidad.
IT L'apparecchio pud essere collegato a un gruppo convertitore. Per evitare problemi dovuti
allimpedenza interna di un gruppo convertitore durante la saldatura, il guscio del gruppo
convertitore ha una disponibilita di energia elettrica superiore a 100 kVA. Regolare al minimo
la Forza dell'Arco e I'Avviamento a Caldo. ATTENZIONE: Se la saldatrice & connessa a
motogeneratore con altre attrazzature che disturbano la linea, essa pud essere soggetto ad
instabilita d'arco durante la saldatura.

DE Das Geréat kann mit einem Umformer verbunden werden. Der Umformer sollte eine
Leistung von mehr als 100kVA haben mit mindestens einer Arc-Force- und Hot-Start-
Regelung, um Probleme zu vermeiden, die wahrend des Schwei3ens wegen des internen
Schwellenwiderstands des Umformers auftreten kénnen. WARNUNG: Wird das Gerét mit
dem Umformer durch eine Einrichtung verbunden, die L&rm in das Stromnetz einspeist, kann
eswahrend des SchweiBens zu einer Strominstabilitdt kommen.”

PT O equipamento pode ser ligado ao gerador do motor. Para evitar qualquer problema
devido a impedancia interna do gerador do motor durante a soldagem, o gerador do motor
deve possuir uma alimentacéo disponivel superior a 100 kVA, devendo colocar no minimo a
regulagao da Forga do Arco e do Aranque a Quente. AVISO: Se o equipamento estiver ligado
ao gerador do motor juntamente com outros equipamentos que causem interferéncias na
rede, pode ser alvo da instabilidade da corrente durante a soldagem.”

SV Utrustningen kan kraftforsorjas fran en motorgenerator. For att undvika problem till foljd av
hég ingangsimpedans ska motorgenerators effektkapacitet overstiga 100 kVA, och
Svetsstrom och Varmstart stéllas respektive lagsta varden. VARNING: Om utrustningen &r
ansluten till en motorgenerator tillsammans med andra utrustning vilka alstrar stérningar pa
kraftnatet kan svetsstrommen vara ostabil under svetsning”

NL De apparatuur mag aangesloten worden op een motorgenerator. Om te voorkomen dat er
problemen optreden als gevolg van de interne impedantie van de motorgenerator tijdens het
lassen, zou de motorgenerator eigenlijk een vermogen moeten hebben van minstens 100
kVA. De afstelling van de functies Arc Force en Hot Start moet op het minimum gezet worden.
WAARSCHUWING: Indien de apparatuur wordt aangesloten op een motorgenerator
tesamen met andere apparatuur, die voor interferentie zorgen op het net, kan dit instabiliteit
van de stroom veroorzaken tijdens het lassen.

DA Udstyret kan tilsluttes il en motorgenerator. For at undgé problemer med intern impedans i
motorgeneratoren under svejsning skal det sikres, at der er mindst 100k VA strem tilgeengelig
for motorgeneratoren, der som minimum stilles til Arc Force og Hot Start. ADVARSEL: Hvis
udstyret tilsluttes til motorgeneratoren med andet udstyr, der kan skabe interferens, kan det
medfare, at strammen bliver ustabil under svejsningen”.

NO Utstyret kan kobles til en motorgenerator. For & unnga eventuelle problemer pa grunn av
intern impedans i motorgeneratoren under sveising, skal motorgeneratoren ha mer enn 100
kVA tilgiengelig strom, og sett reguleringen av Buestyrke og Varmstart til minimum.
ADVARSEL: Hvis utstyret er koblet til en motorgenerator sammen med annet utstyr som
forarsaker stoy i nettet, kan det forekomme ustabilitet i strammen under sveising."

FI Laitteisto voidaan liittdéd moottorigeneraattoriin. Minké tahansa ongelman valttdmiseksi
moottorigeneraattorin sisdisestd impedanssista johtuen hitsauksen aikana,
moottorigeneraattorissa taytyy olla yli 100 kVa virtaldhde kéytdssd, jolloin aseta
Hitsauskaaren ja Kuumakaynnistyksen sa&din minimiasentoon. VAROITUS: Jos laitteisto
litetd&n moottorigeneraattoriin muilla laitteilla, jotka tuottavat kohinaa verkkoon, se voi altistua
virtapiikeille hitsauksen aikana.”

RO Echipamentul poate fi conectat la motorul generator. Pentru a evita problemele cauzate de
impedanta intern& a motorului-generator in timpul sudurii, motorul-generator trebuie s& aibd o
putere disponibild mai mare de 100kVA, setaté la minimum prin reglarea Arc Force (Forta arc)
si a Hot Start (Pornire la cald). AVERTISMENT: Daca echipamentul este conectat la motorul-
generator impreund cu alte echipamente care induc zgomote de retea, poate rezulta o
instabilitate a curentului in timpul sudurii.”

SK Zariadenie je mozne pripojit na motor generator. Aby sa predislo problemom vzhladom na
vnutornu impedanciu motor generatora, motor generator musi mat vykon aspon 100 kVA.
UPOZORNENIE: Ak je zariadenie pripojene na motor generator spolu s dalsimi zariadeniami
ktrore zarusuju siet, potom toto moze viest k nestabilite prudu pocas zvarania.

CS Zafizeni Ize napojit na motorovy generdtor. Aby nedochdzelo k potizim v disledku
vnitiniho odporu motorového generéatoru béhem svareni, musi byt kapacita motorového
generatoru vétsi nez 100kVA, regulaci Sily oblouku (Arc Force) a horkého startu (Hot Start)
nastavte na minimum. VAROVANi: Pokud je zafizeni pfipojeno na motorovy generator
spoleéné s dal$imi zafizenimi, ktera v siti vytvafeji Sum, miZe béhem svafeni trpét
nestabilitou elektrického proudu.”

HU Motorgeneratorhoz csatlakoztathaté a berendezés. Annak elkerillésére, hogy a
motorgenerator bels@ impedancidja miatt a hegesztés soran barmilyen probléma meriiljon fel,
100 kVA-t meghaladé teljesitményl a motorgenerator, allitsa minimumra az Arc Force
iver6szabalyozas a Hot Start gyujtaskonnyités bedllitdsat. FIGYELMEZTETES: Ha olyan
mas berendezések vannak motorgeneratorhoz csatlakoztatva, melyek zajt keltenek a
hélézatba, akkor ez &ramingadozasokat okozhat a hegesztés soran.”

PL Urzadzenia mozna podigcza¢ do przetwornicy dwumaszynowej.  Przetwornica
dwumaszynowa musi mie¢ zakres mocy przekraczajgcy 100 kVA (minimalna regulacja
cisnienia fuku i gorgcego zaptonu), aby zapobiec potencjalnym problemom wynikajacym z
wewnetrznej impedancji przetwornicy w czasie spawania. OSTRZEZENIE: Podigczenie
urzadzen do przetwornicy dwumaszynowej wespot z innymi urzgdzeniami, ktdre emitujg
zakt6cenia do sieci moze powodowac w czasie spawania niestabilno$¢ pradowa.

EL O eomhioudg pmopei vo ouvdebei oe yevvATpior Kivntipo. Mo vo omodeuyBei To
oroiadnrote MPOPBANHK TTou odeiNeTan OTNV E0WTEPIK EUMEANON TNG YEVVATPIOG KIVITAPOL
KOG Tr) SIPKEI TNC OUYKOAANGNG, TO KEAUDOC TNG YEVVATPIOE KIVTAPG EXEl SIGOETILA TTOVE
om6 100kVA 1oxU0¢, 6¢oTe aTo eAdyioTo TN pUBKIon TG AUvaung Todou (Arc Force) kou T
Oeppry Exkivnon (Hot Start). TIPOZOXH: Av o eZomAiopdg ivai ouvOedEpEVOC OE YEVWNTPIOL
KivnTpa pe &hhoug e€omhiopouc Tou mpokahoUv B0puPo aTo dikTuO, Uropei var UTodEpe!
OTTO 0OTROEI TOU PEUHOTOC KOTE TN SIGPKEIN TNG OUYKOAANong”

RU [laHHoe obopynoBaHue MOXHO MOAKMKoYATh K ABUraTento-reHepatopy. Bo usbexaHue
npobnem BO BpemA CBapki K3-3a BHYTPEHHErO MOMIHOTO COMPOTUBIIEHWA MBUraTens-
reHeparopa Kopnyc ABMraTens-reHepatopa MeeT 3HeproBoOpy»XeHHOCTb cabille 100 kBA,
YCTaHOBYUTE MUHUMAMbHBbI TOK Oyri v ropaumnin 3anyck. BHUMAHWE! Mpu nopknroueHmnn
[aHHOro 0BOPYAOBAaHWA K [BMraTento-reHepaTopy BMecTe C ApyriM 06opyaoBaHWEM
MOMVMO CO3[1aHNA NOMEX B CETV BO3MOXXHA HECTabULHOCTb TOKa Npy cBapke.”
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SAF-FRO

¢ SHOULD YOU WISH TO MAKE A COMPLAINT, PLEASE QUOTE THE CONTROL NUMBER SHOWN HERE ®
® EN CAS DE RECLAMATION VEUILLEZ MENTIONNER LE NUMERO DE CONTROLE INDIQUE ®
* EN CASO DE RECLAMACION, SE RUEGA COMUNICAR EL NUMERO DE CONTROL INDICADO AQUI ®
¢ N CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ¢
¢ IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
¢ SE NEPINTQZH NAPATONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIGMO EAETXOY ¢
* B CIYYAE MPEQBLABNEHNA PEKNAMALIMM COOBLUMTE YKASAHHBI HUYKE KOHTPONBHBIA HOMEP ©
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