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TECHNICAL DESCRIPTION

1.0 TECHNICAL DESCRIPTION

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
PRESTOTIG 1800

VOLTAGE CAN DAMAGE THE- WELDING MACHINE AND IN-
VALIDATE THE WARRANTY.

1.3 ACCESSORIES (OPTIONALS)
Consult the area agents or the dealer.

1.4 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

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

15 VOLT - AMPERE CURVES

PRESTOTIG 2200

PRIMARY Volt-ampere curves show the maximum voltage and amperage
MMA TIG output capabilities of the welding power source. Curves of other
Single phase supply 230V settings fall under curves shown (See page V).
Frequency 50/60 Hz
Effective consumption 15A 1A 2.0 INSTALLATION
Maximum consumption 21A 14 A
SECONDARY IMPORTANT: BEFORE CONNECTING, PREPARING OR US-
Open circuit voltage 50V ING EQUIPMENT, READ SAFETY PRECAUTIONS.
Welding current 5A+160A 2.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS
Duty cycle 35% 160 A ELECTRICITY SUPPLY.
Dut le 40% 160 A
Duty Cycle 507 A0 SERIOUS DAMAGE TO THE EQUIPMENT MAY RESULT IF
uly cycle 0% THE POWER SOURCE IS SWITCHED OFF DURING WELDING
Duty cycle 100% 120 A 130 A OPERATIONS.

Protection class IP 23S Check that the power socket is equipped with the fuse indicated in
nsuiat the features label on the power source. All power source models
ulation class H ) L :

_ are designed to compensate power supply variations. For varia-
Weight 9.5Kg tions of + 15% a welding current variaton of +- 0,2% is created.
Dimensions 205 x 345 x 460 mm
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10 230 V

0-60 Hz BEFORE INSERTING THE MAINS
50-6 PLUG, IN ORDER TO AVOID THE FAIL

European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

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

- Output voltage between 185 and 275 Vac.

- Frequency between 50 and 60 Hz.

IMPORTANT: MAKE SURE THE POWER SOURCE MEETS
THE ABOVE REQUISITES. EXCEEDING THE SPECIFIED

PRIMARY
OF POWER SOURCE, CHECK IF THE

. MMA ma (@) MAINS CORRESPONDS TO THE
Single phase supply 230V WISHED MAIN SUPPLY.
Frequency 50/60 Hz
Effective consumption 16 A 12A
Maximum consumption 245A 215A

SECONDARY |

Open circuit voltage 50 V ON - OFF SWITCH :
Welding current 5A+180A | 5A+ 220A This switch has two positions: ON = | and OFF = O.
Duty cycle 35% 220 A (o)
Dut; le 40% 180 A
s At = R THIS CLASS A EQUIPMENT IS NOT INTENDED FOR USE IN

uty cycle 60% RESIDENTIAL LOCATIONS WHERE THE ELECTRICAL POW-
Duty cycle 100% 130 A 150 A ER IS PROVIDED BY THE PUBLIC LOW-VOLTAGE SUPPLY

SYSTEM. THERE MAY BE POTENTIAL DIFFICULTIES IN EN-
Protection dlass P 235 SURING ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY IN THOSE
Insulation class H LOCATIONS, DUE TO CONDUCTED AS WELL AS RADIATED
_ DISTURBANCES.

Weight 9,5 Kg
Dimensions 05 % 345 % 450 Tm 22  HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER

SOURCE

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

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

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

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

Always disconnect the power source and accessories from
main supply before lifting or handling operations.

2.
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3.
23

Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT
FOR STICK WELDING.
» TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

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

Fit the selected electrode to the electrode clamp.

4. Connect the ground cable quick connection to the negative (-

) receptacle and locate the clamp near the welding zone.

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

6. Use the above connection for straight polarity welding; for re-
verse polarity turn the connection.

7. On the unit preset for coated electrode welding
(Ref.1 - Picture 1 Page 4.).

8. Adjust welding current with ampere selector (Ref. 30 - Picture
1 Page 4.).

9. Turn on the power source

24 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT

FOR GAS TUNGSTEN ARC WELDING TIG.

+ TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

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

1. Position the welder in TIG LIFT and TIG HF mode.

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

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

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

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

6. Regulate the welding mode and the desired parameters
(Section 5.0) .

7. Open the gas valve on the torch.

8. Connection of relay command.

9. When relay command is required connect the relay to the
socket on the front panel. In this position regulation can be
fractioned through the power gauge.

10. Turn ON the power source.

3.0 FUNCTIONS

3.1 FRONT PANEL

Picture 1.

Covered Electrode Welding -
1 Indicator (MMA) 18 |Digital Instrument mode
TIG DC Welding Indicator .
2 with High Freq. Start 19 | Pre Gas Indicator
3 TIG DC Welding Indicator with 20 Initial Current Indicator (Four
Lift Start Times mode)
4-8
11 |Vertical Function Key 21 | Ascent Slope Indicator
14
Welding Indicator (Two Nominal Current Welding In-
5 X 22 .
Times) dicator
Welding Indicator (Four Reduced Current Indic. (Four
6 | 23 )
Times) Times mode)
7 | Spot Welding Indicator 24 | Spot Time Indicator
9 |TIG GD Pressed Indicator o5 | Wave-Shaped Balance Indi-
cator
10 |TIG CD Indicator 26 |Pressed Frequency Indicator
12 | Remote Control Indicator 27 |Descent Slope Indicator
13 | Remote Control Indicator 28 F!nal Current Indicator (Four
Times mode)
15 | Alarm Indicator 29 |Post Gas Indicator
16 | Current Supply Indicator 30 |Regulation Knob
31 Left scrolling key/Memorized
- program recall
17 | Digital Instrument 32 Right scrolling key/Storage
program
4.0 WELDING SET UP
4.1 FUNCTION KEYS.

If you press for at least a second the function keys
On the panel as represented by the symbol.

o000

It is possible to select the desired welding functions. With each
function key pressed you are selecting a welding function.

IMPORTANT: VERTICAL FUNCTION KEYS DO NOT WORK
DURING THE WELDING STAGE.

1. Covered Electrode Welding MMA.

By pressing the function key 4 and taking the luminous indicator
on symbol 1 - Picture 1 Page 4.) you can select the mode of elec-
trode welding.

2. TIG DC HF Welding.

®

By pressing the function key 4 - Picture 1 Page 4.) you can select
the mode of TIG welding with high-voltage start until the luminous
indicator reaches the position on symbol 2 - Picture 1 Page 4.) , If
you press the torch button you will get a high-voltage discharge
that allows the arc fusing.

3. TIG DC Welding with Lift Start

&

By pressing the function key 4 - Picture 1 Page 4.) you can select
the mode of TIG welding with lift start until the luminous indicator
reaches the position on symbol 3 - Picture 1 Page 4.) .

In this mode the arc fusing occurs with the following sequence:

4 EN
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WELDING PROCESS PROFILE

1. If the electrode points to the welding piece it provokes the
short-circuit between the piece and the electrode.
2. Pressing the torch key the pre gas is set. The end of the
pre gas is indicated by a long BEEP. If that operation is car-
ried out starting from the post gas you get the long BEEP im-
mediately as soon as you press the torch key.
3. During the BEEP it is possible to lift the electrode from the
piece provoking the arc fuse.

4. Two Times Welding.

Active only in TIG mode.

&

By pressing the function key 8 - Picture 1 Page 4.) you can posi-
tion the luminous indicator on symbol 5 - Picture 1 Page 4.) . In
this mode you press the torch button to prime the welding current
and it should be pressed whilst welding.

5. Four Times Welding.
Active only in TIG mode.

By pressing the function key 8 - Picture 1 Page 4.) you can posi-
tion the luminous indicator on symbol 6 - Picture 1 Page 4.) . In
this mode the torch button works in four times for an automatic
weld. The gas flux is activated by first pressing the torch button.
By releasing the button the welding arc is primed. The second
pressing on the torch button interrupts the welding. By releasing
the gas flux is deactivated.

6. Spot Welding.
Active only in TIG mode.

can position the luminous indicator on symbol 7 - Picture 1 Page
4.) . In this mode you obtain a spot welding timed with a set up tim-
er as described on reference 24 - Spot time.

7. TIG pressed.

Once the TIG mode is selected (Lift or HF), press the function key

1 - Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the
position on symbol 9 - Picture 1 Page 4.) . In this mode the current
pulsates between a maximum and a minimum value and can be
set up as described on reference 22: Nominal Current Welding
and e 23: Reduced Current respectively.

8. TIGDC.

Once the TIG (Lift or HF) mode is selected press the function key
1 - Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the
position on symbol 10 - Picture 1 Page 4.) .

9. Remote.

()

In order to connect the remote control press the function key 14 -
Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the posi-
tion on symbol 12 - Picture 1 Page 4.) .

10. Local.

@

In order to connect the remote control press the function key 14 -
Picture 1 Page 4.) until the luminous indicator reaches the posi-
tion on symbol 13 - Picture 1 Page 4.) .

11. Alarm Indicator.

@

When one of the alarms goes off the indicator 15 - Picture 1 Page
4.) and the display 17 - Picture 1 Page 4.) The alarm, the relative
indications and the instructions to follow to restore the genera-
torare shown immediately:

DISPLAY MEANING
o Insufficient voltage entry, line switch open or lack of line,
no V regulated.
Interface connector disconnected, absence of the 24V
LtF - :
auxiliary voltage, other interface problems..
Power converter overheated.
ThA
Restoration occurs when the alarm stops.
Short-circuit caused by:
a) Generator's terminal output in short-circuit.
SCA b) Output stage failure.
a) Eliminate the short-circuit.
b) Call after-sales service.
PiF The inverter stage does not work properly.
ATTENTION: WHENEVER ALL THE PANEL LUMINOUS INDI-

CATORS REMAIN ON OR OFF SIMULTANEOUSLY FOR
MORE THAN 40 SECONDS IT WILL BE NECESSARY TO CON-
TACT THE MANUFACTURER.

12. Current supply

The indicator 16 - Picture 1 Page 4.) lights up every time the gen-
erator is supplying a current.

13. Led.

Symbols that display the following; Duty Cycle, Frequency, Time,
Amps) 18 - Picture 1 Page 4.)

%
Hz
Sec
A

5.0 WELDING PROCESS PROFILE

In this section of the panel you can set up all the parameters in or-
der to improve the process previously selected.

5.1 FUNCTION KEYS.

Press the function keys 31 o 32 - Picture 1 Page 4.) for at least a
second with the symbols

In order to select the welding parameters that you wish to modify.
By pressing a function key you select the different welding modes.

Please note that during every single parameter the corresponding
luminous indicator lights up. The display 17 - Picture 1 Page 4.)
and the led 18 - Picture 1 Page 4.) indicate the parameter's value
and unity measure respectively.

5EN
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ATTENTION: THIS SECTION OF THE PANEL IS CHANGE-
ABLE DURING WELDING.

1. Pregas.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 19 - Picture 1 Page 4.) then by activating the knob 30, the
time length for the gas flux is set up in seconds. The value range
is between 0,2 and 5 seconds.

l
) /1-

2. Initial Current

By pressing function keys 31 e 32 32 the luminous indicator is po-
sition at 20 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30,
the value for the initial current on the mode TIG Four Times is set
up. The value range is between | Min and the nominal current
welding.

&

Ascent Slope.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 21 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time to reach the nominal current welding in TIG modality is set
up. The value range is between 0 and 10 seconds.

1

<« P>
FREQUENCY
<« P>

4. Nominal Current Welding.
By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 22 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
value for the nominal current welding for alvl the available modal-
ities is set up. The value range is between 5A and 220A in elec-
trode mode; 5A and 220A.

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

-
3

FREQUENCY

N

5. Reduced Current/ Basic Current.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 23 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the

<« >

SPOT TIME

value for the reduced current in the Four Times mode is set up. If
the TIG mode is pressed (either Two or Four Times) the pulsation
of the basic current is set up. The value range is between the nom-
inal current welding and the 10% of that same value.

FREQUENCY

4« P>

SPOT TIME

6. Spot Time.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 24 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time length for the spot impulse is set up in seconds. TIG The val-
ue range is between 0,1 and 10 seconds.

L4 b
] 1
] 1

4« P

FREQUENCY

N

7. Wave-shaped Balance.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 25 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
balance of the different wave shapes pressed on TIG is set up.

FREQUENCY

«d

The wave-shaped balance can be set up in a value ranging from
1 and 99 for frequencies between 0,3 Hz and 15 Hz. The range
decreases linearly for higher frequencies (up to 250 Hz) up to
range between 30 and 70 (See - Picture 2 Page 7.).

<« P

SPOT TIME

J
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FOUR TIMES FUNCTIONALITY FOR TIG WELDING

WAVE-SHAPED BALANCE

Picture 2.

Bes8838488

FREQUENCY

5

o

o 10 20 30 40 50

WAVE-SHAPED BALANCE
8. DC Frequency Pressed.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 26 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
frequency for the DC TIG pressed is set up.

_,/{ ‘ .

4« »
The frequency can be regulated between the following ranges:

SPOT TIME

a) Between 0,3 Hz and 1Hz with a 0,1 Hz step.

b) Between 1 Hz and 250Hz with a 1 Hz step.
9. Descent Slope.
By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 27 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the
time is set up in seconds either to reach the final current welding
in the Four Times mode, or to cancel the nominal current welding
in the Two Times mode.

60 70 80 90 100

The value range is between 0 and 10 seconds.

FREQUENCY

«d

10. Final Current.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is posi-
tion at 28 - Picture 1 Page 4.) ; then by activating the knob 30, the

<« P>

SPOT TIME

value for the final current on the TIG Four Times mode is set up.
The value range is between | Min and the nominal current welding.

l
/'

44 >
<« P>

FREQUENCY
SPOT TIME

11. Post gas.

By pressing function keys 31 e 32 32 the luminous indicator is po-
sition at 29 - Picture 1 Page 4.) then by activating the knob 30, the
time length for the final gas flux is set up in seconds. The value
range is between 0,2 and 20 seconds.

4 2
1 ]
1 '
1 I

1
A

FREGUENCY
<« P>

29

FOUR TIMES FUNCTIONALITY FOR TIG
WELDING

6.0

The generator allows a management of the Four Times Intelligent
mode. In fact, it is possible to modify the automatic sequence de-
pending on how the torch button is used (See - Picture 1 Page 4.).

The current's descent slope is also possible from the reduced cur-
rent.

Pressure without the torch button release.

4 Torch button release.
*4 Pressure and immediate release of the torch button.
** Release and immediate pressure of the torch button.

7EN
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Picture 3.

S

AUTOMATIC SEQUENCE

7.0 MEMORISE AND RECALL PROGRAM

The generator allows you to memorize and subsequently recall up
30 welding programs.

71 MEMORISE A PROGRAM

1. Set the process and the desired welding profile (as specified
in § 4.0 and 5.0);

Press for more than three seconds the key 32 (entry in the
memorise state is accompanied by long "beep" and the first
memory location PO1on the display );

If you want to memorize the program in another memory lo-
cation, turn the encoder to the right (increasing the number of
memory location) to the memory location where you want to
memorize the program;

Press for more than three seconds the key 32. At this point
the program is stored in desired memory location (the memo-
rise is accompanied by long "beep" and the text "MEM" on
the display).

The exit from this state is possible in three ways:

2.

- Memorize of program;

- Inactivity of key 32 and encoder (10 seconds);

- Short press of key 32.
NOTE: THE MEMORY LOCATIONS CAN BE OVERWRITTEN.
DURING THE MEMORISE STATE ALL KEYS (WITH THE EX-
CEPTION OF THE KEY 32 AND THE ENCODER) ARE DIS-

ABLED AND THEREFORE YOU CAN NOT CHANGE ANY
PARAMETER.

7.2 MEMORIZED PROGRAM RECALL

1. Press for more than three seconds the key 31 (entry in the re-
call program state is accompanied by long "beep" and the
first memory location PO1on the display );

2. Turnthe encoder to the right (increasing the number of mem-
ory location) to the program memory location that you want
to recall;

3. Press for more than three seconds the key 31. At this point

desired program is loaded (the recall is accompanied by long
"beep").
The exit from this state is possible in three ways:
- Recalling a program;
- Inactivity of key 31 and encoder (10 seconds);
- Short press of key 31.

NOTE: DURING THE RECALL STATE ALL KEYS (WITH THE
EXCEPTION OF THE KEY 31 AND THE ENCODER) ARE DIS-

ABLED AND THEREFORE YOU CAN NOT CHANGE ANY PA-
RAMETER.

8.0 WELDING PROGRAMS MANAGEMENT

The welding and the relative parameters set up can be done man-
ually through various commands.

When first switched on the generator is set up in a predefined
state and with welding parameters value that allows to work imme-
diately.

Moreover, the generator is provided with a memory that saves the
set up configuration for each welding mode (MMA, TIG HF, TIG
Lift) before it is turn off.

Therefore, the worker will be able to see the last set up when the
generator is switched on again.

9.0 THE USE OF THE REMOTE CONTROL

The power source allows the use of the remote
controls. After connecting the remote control to
the female connector on the front of the ma-
chine you can choose whether to work in local
or remote mode by means of vertical scroll key
(Ref. 14 - Picture 1 Page 4.) .

CAUTION: PRESSING VERTICAL SCROLL KEY (REF. 14 -
PICTURE 1 PAGE 4.) WHEN THE REMOTE CONTROL IS NOT
CONNECTED HAS NO EFFECT.

In electrode welding mode, after activating the remote function
you can adjust welding current continuously from minimum to
maximum using the remote control. The display will show the cur-

rent set with the control.

In TIG welding mode you can select between two different remote
controls:

NOTE: IN ELECTRODE MODE YOU CAN SE-
LECT MANUAL REMOTE CONTROL ONLY

1. Manual Remote Control:
this mode is especially useful in combination with re-
mote controls or RC-type torches, i.e. equipped with
a knob or slider to regulate current remotely. The
welding current will be adjustable continuously from
minimum to maximum. To use this peripheral device

8 EN
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MAINTENANCE

properly and comfortably selection of "four stroke" mode is recom-
mended.

2. Pedal-Operated Remote Control:

this mode is especially useful in combination with
pedals equipped with a microswitch with a trigger
function. This selection involves inhibition of the up
and down slopes. Welding current can be adjusted
with the pedal between the minimum value and the
panel setting.

The microswitch in the control pedal means you can start welding
by simply pressing the pedal, i.e. without using the TIG torch but-
ton. To use this peripheral device properly and comfortably selec-
tion of "four stroke" mode is recommended.

NOTE: IN THIS MODE, WHEN THE WELDING PROCESS IS
NOT ACTIVE, USING THE REMOTE CONTROL (PEDAL) WILL
PRODUCE NO CHANGE IN THE CURRENT INDICATED ON
THE DISPLAY.

10.0 MAINTENANCE

IMPORTANT: DISCONNECT THE POWER PLUG AND WAIT
AT LEAST 5 MINUTES BEFORE CARRYING OUT ANY MAIN-

TYPES OF MALFUNCTIONING

WELDING FAULTS POSSIBLE CAUSES

A) The main switch is off.
The generator does not weld: the digital switch
is not lit. two phases).

C) Other.

B) The power lead is interrupted (lack of one or

TENANCE. MAINTENANCE MUST BE CARRIED OUT MORE
FREQUENTLY IN HEAVY OPERATING CONDITIONS.

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

- Replace any illegible labels.
- Clean and tighten the welding terminals.
- Replace damaged gas tubing.
- Repair or replace damaged welding cables.
- Have specialized personnel replace the power cable if dam-
aged.
Carry out the following operations every six (6) months:
- Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.

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

TYPES OF MALFUNCTIONING/WELDING FAULTS -
CAUSES - REMEDIES

10.1

CONTROLS AND REMEDIES

A) Switch on mains.
B) Verify and repair.

C) Ask for the intervention of the Assistance Centre.

During welding suddenly the outgoing current is
interrupted, the the orange led goes on.

Overheating has occurred and the automatic
protection has come on. (See work cycles).

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

Welding power reduced. A phase is missing.

Outgoing wires are not correctly attached.

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

Welding arch too long.

Excessive jets. Welding current too high.

Wrong torch polarity, lower the current values.

Craters. Fast removal of the electrodes.
Inadequate cleaning and bad distribution of
Inclusions. coating.

Faulty movement of the electrodes.

Inadequate penetration. low.

Forward speed too high. Welding current too

Welding arch too short.

Sticking. Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity. polarity

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

The electrode fuses in TIG.

Wrong torch polarity. Type of gas not suitable.

9 EN
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DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.0 DESCRIPTION DONNEES TECHNIQUES

1.1 DESCRIPTION

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

1.2 DONNEES TECHNIQUES
PRESTOTIG 1800

1.3 ACCESSOIRES (OPTIONALS)

Consulter les agents de zone ou le revendeur.

14 FACTEUR DE MARCHE

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

Si le poste surchauffe, le courant de sortie s'arréte et le voyant de
surchauffe s'allume. Laisser le poste refroidir pendant quinze min-
utes. Réduire l'intensité du courant de soudage, sa tension ou le
cycle de travail avant d'opérer a nouveau (Voir page 1V-V).

15 COURBES VOLT/AMPERE

PRESTOTIG 2200

PRIMAIRE

MMA TIG
Tension monophasé 230V
Fréquence 50/60 Hz
Consommation effective 16 A 12A
Consommation maxi 245A 215A

SECONDAIRE

Tension a vide 50V
Courant de soudage 5A+180A 5A+ 220A
Facteur de marche 35% 220 A
Facteur de marche 40% 180 A
Facteur de marche 60% 150 A 180 A
Facteur de marche 100% 130 A 150 A
Indice de protection IP 23S
Classe d’isolement H
Poids 9,5 Kg
Dimensions 205 x 345 x 460 mm
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

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

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

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

PRIMAIRE - ) - . .
Les courbes Volt/Ampere indiquent l'intensité et la tension maximales
MMA TG du courant de soudage généré par le poste (Voir page IV-V).
Tension monophasé 230V
Fréquence 50/60 Hz 2.0 INSTALLATION
Consommation effective 15A 11A
Consommation maxi 21A 14A IMPORTANT: AVANT DE RACCORDER, DE PREPARER OU
SECONDAIRE D'UTILISER LE GENERATEUR, LIRE ATTENTIVEMENT LE
Tension & vide 50 V CHAPITRE SECURITE.
Courant de soudage 5A+160A 21  BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU
Facteur de marche 35% 160 A L p h p g
— ’extinction du générateur en phase de soudage peut provo-
Facteur de marche 40% 160A quer de graves dommages a I’appareil.
Facteur de marche 60% 140 A , . . ) S -
S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indi-
Facteur de marche 100% 120 A 130A qué sur le tableau des données techniques placé sur le générate-
ur. Tous les modeles de générateur prévoient une compensa-tion
Indice de protection P 23S des variations de réseau. Pour chaque variation de +- 15%, on ob-
Classe disolement m tient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.
Poids 9,5 Kg 230 V
Dimensions 205 x 345 x 460 mm 50-60 Hz AFIN D'EVITER TOUT DOMMAGE A
Norme EN 60974.1/EN 60974.10 L'APPAREIL, CONTROLE QUE LA TEN-

SION DU RESEAU CORRESPONDE A
CELLE DU GENERATEUR AVANT DE
BRANCHER LA PRISE D'ALIMENTA-
TION.

@

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur possede
deux positions

| = ALLUME - O = ETEINT.

o

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 M-
LIEUX PEUVENT ENTRAINER DES PROBLEMES DE COM-
PATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE EN RAISON DES
PERTURBATIONS CONDUITES AINSI QUE DES PERTURBA-
TIONS RAYONNEES.

2.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

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

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

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

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

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

2.
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FUNCTION F R
3. L'appareil ne doit pas étre remorqué, trainé ou soulevé a 3.0 FUNCTION
I'aide des cables électriques.
2.3 BRANCHEMENT, PREPAF}ATION DE L'APPAREIL 3.1 PANNEAU AVANT
POUR LE SOUDAGE A L'ELECTRODE ENROBEE. Fioure 1
igure 1.

- ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

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

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

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

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

4. Le raccordement des deux cables effectué comme indiqué
ci-dessus donnera un soudage a polarité directe. Pour un
soudage a polarité inverse, intervertir les connexions des
deux cables.

5. Positionner le sélecteur de modalité (Réf.1 - Figure 1 Pag. 3.)
sur le type de soudage a électrodes enrobées

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

7. Allumer le génerateur en tournant le bouton démarrage - arrét.

24 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL

POUR LE SOUDAGE TIG.

« ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS.

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

1. Positionner la fonctionnalité de la soudeuse en modalité TIG
LIFT et TIG HF.

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

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

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

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

6. Régler la fonctionnalité de la soudeuse et les parameétres
désirés (Section 5.0). Ouvrir le robinet du gaz.

7. Raccordement de la commande a distance.

8. Lorsque I'on veut raccorder la commande a distance, raccor-
der le connecteur de la commande sur la prise du panneau
frontal, in questa condizione si on peut réduire le réglage de
la puissance.

9. Allumé le generateur.

Indicateur soudure élect- L .
1 rodes revétus (MMA) 18 | Fonction instrument digital
2 Ind|cat§ur so‘udure Tig DC 19 | Indicateur Pré-gas
avec départ a HF
3 Indicateur soudure TIG DC 20 Indicateur courant initial
avec départ lift (en modalité 4T)
48 | Touche de déplacement
11 u P 21 | Indicateur rampe de montée
verticale
14
5 Indicateur soudure TIG 2 22 Indicateur courant nominal
temps de soudure
Indicateur soudure TIG 4 Indicateur courant réduit
6 23 "
temps (en modalité 4T)
7 Indicateur soudure DC Spot| 24 | Indicateur temps de pointage
9 Indicateur Tig DC arc pulsé | 25 Indmateuyr équilibrage
formes d’onde
10 | Indicateur TIG DC 26 Indlcateur.de fréquence
des pulsations
12 [nd!cateur commande 27 | Indicateur rampe de descente
a distance
Indicateur commande lo- Indicateur courant final
13 28 "
cale (en modalité 4T)
Indicateur commande lo- .
15 29 | Indicateur post-gaz
cale
16 Indicateur de débit de cou- 30 | Bouton de réglage
rant
17 | Instrument digital 31- | Touche déplacement horizon-
32 |tale
40 CHOIXDE LA MODALITE DE SOUDURE
41 TOUCHES DE DEPLACEMENT.

En appuyant pour au moins une seconde sur les touches de dép-
lacement présentes sur le panneau et représentées par le sym-
bole:

On peut sélectionner les fonctions de soudure désirées. A chaque
pression des touches on sélectionne une fonction de soudure.

o000
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CHOIX DE LA MODALITE DE SOUDURE

IMPORTANT: LES TOUCHES DE DEPLACEMENT VERTICA-
LES NE FONCTIONNENT PAS PENDANT LA PHASE DE SOU-

DURE .

1. Soudage a I'électrode enrobée mma

En appuyant sur la touche de déplacement 4 et positionnant I'in-
dicateur lumineux sur le symbole 1 - Figure 1 Pag. 3.), on peut sél-
ectionner la modalité de soudure a électrode.

2. Soudage TIG DC HF.

En appuyant sur la touche 4 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a positionner
l'indicateur lumineux sur le symbole 2 - Figure 1 Pag. 3.), on peut
sélectionner la modalité desoudure TIG avec départ a haute ten-
sion. En appuyant sur le bouton torche on produit une décharge a
haute tension qui permet I'amorce de I'arc.

3. Soudage tig dc avec depart lift

En appuyant sur la touche 4 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a positionner
l'indicateur lumineux sur le symbole 3 - Figure 1 Pag. 3.), on peut
sélectionner la modalité de soudure TIG avec départ Lift.

Dans cette modalité I'amorce de I'arc se produit de la fagon suivante:

1. On pointe I'éléctrode sur la piéce a souder établissant ainsi
un court-circuit entre la piece et I'éléctrode.

2. On appuie sur le bouton torche: de cette fagon on obtient
le démarrage du pré-gaz. La fin du pré-gaz, est signalée par
un BIP prolongé. Si I'on exécute la méme operation en par-
tant du Post-gaz, des que I'on appuie sur le bouton torche on
a toute de suite le BIP prolongé.

3. Pendant le BIP on peut soulever I'éléctrode de la piece
établissant ainsi 'amorgage de l'arc.

4. Soudure a 2 temps
Actif seulement en modalité TIG

&

En appuyant sur la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne l'indica-
teur lumineux sur le symbole 5 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette moda-
lité on appuie sur le bouton torche pour amorcer le courant de
soudure et on maintient appuyé jusqu’a ce qu'il se soit réchauffé.

5. Soudure a 4 temps
Actif seulement en modalité TIG

En appuyant sur la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne I'in-
dicateur lumineux sur le symbole 6 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette
modalité le bouton torche fonctionne a quatre temps pour pouvoir
souder automatiquement. Avec la premiére pression du bouton
torche on active le flux du gaz et au relachement successif on.ac-
tive I'arc de soudure. La seconde pression du bouton torche inter-
rompt la soudure et au relachement on désactive le flux de gaz
(Voir aussi section - Figure 1 Pag. 3.).

6. Soudure a points.
Actif seulement en modalité TIG

&

En appuyant la touche 8 - Figure 1 Pag. 3.) on positionne l'indicateur
lumineux sur le symbole 7 - Figure 1 Pag. 3.). Dans cette modalité on
a une soudure a points temporisée avec un temps au choix comme décrit
a la référence 24 - Temps de soudure a résistance (Spot time).

7. TIG pulsato.

()

Pour obtenir le fonctionnement pulsé, une fois que la modalité de TIG
(Lift ou bien HF), on appuie sur la touche 11 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner 'indicateur lumineux sur le symbole 9 - Figure 1
Pag. 3.). Dans cette modalité le courant pulse entre une valeur maxi-
male et minimale au choix comme décrit respectivement dans les réf-
érences 22: courant nominal de soudure e 23: courant réduit.

8. TIGDC.

DC Pour obtenir le fonctionnement TIG DC (TIG a courant conti-
nue), une fois sélectionnée la modalité de TIG (Lift ou HF), on ap-
puie sur la touche ( Lift ou HF ), on appuie sur la touche 11 - Figure
1 Pag. 3.) jusqu’a positionner I'indicateur lumineux sur le symbole
10 - Figure 1 Pag. 3.)

9. Remote.

@

En appuyant sur la touche 14 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a position-
ner I'indicateur lumineux sur le symbole 12 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner I'indicateur lumineux sur le symbole.

10. Local.

En appuyant sur la touche 14 - Figure 1 Pag. 3.) jusqu’a position-
ner I'indicateur lumineux sur le symbole 13 - Figure 1 Pag. 3.) jus-
qu’a positionner I'indicateur lumineux sur le symbole.

11. Indicateur intervention alarmes.

Quand se vérifie une des alarmes prévues, l'indicateur 15 - Figure
1 Pag. 3.) s'allume et en méme temps le display 17 - Figure 1 Pag.
3.) Alire ci-dessous les alarmes possibles, les indications relati-
ves et les opérations a faire pour rééquiper le générateur:

DISPLAY SIGNIFICATION

Tension d’entrée insuffisante, interrupteur de ligne ou-
vert ou absence de ligne, VCC non réglée.

Connecteur interface détaché, tension auxiliaire 24Vcc

LiF absente, autres problemes a l'interface.

Surtempérature du convertisseur de puissance .
ThA

La remise en marche advient quande l'alarme cesse.

Court circuit en sortie créé par :
a) Bornes de sortie du générateur en court circuit.

SCA b) Ou panne du stade de sortie

a) Eliminer le court circuit
b) Appeler I'assistance technique

PiF Mauvais fonctionnement du stade inventer.

ATTENTION: SI LES INDICATEURS LUMINEUX DU PANNEAU
RESTENT TOUS ALLUMES EN MEME TEMPS OU ETEINTS
POUR UN INTERVALLE DE TEMPS SUPERIEUR A 40 SECON-
DES, IL EST NECESSAIRE DE CONTACTER LE FABRIQUANT.

12. Distribution de courant.

Cetindicateur 16 - Figure 1 Pag. 3.) s’allume toutes les fois que le
générateur est en train de distribuer du courant.

13. Led.
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PROFIL DU PROCESSUS DE SOUDURE
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Symboles qui indiquent le type de grandeur visible sur le display
(Duty cycle, fréquence, temps, ampére) 18 - Figure 1 Pag. 3.).
%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIL DU PROCESSUS DE SOUDURE

Dans cette section du panneau on peut choisir tous les paramét-
res pour optimiser le processus précédemment sélectionné.
5.1 TOUCHES DE DEPLACEMENT.

En appuyant pour au moins une seconde sur une des touches 31
ou 32 représentés par les symboles:

on peut sélectionner les paramétres de soudure que I'on entend
modifier. A la pression d’une touche, on sélectionne les diverses
fonctions de soudure que I'on veut modifier.

A remarquer que pendant le choix de chaque parametre, l'indicateur
lumineux correspondant | s’illumine et les display 17- - Figure 1 Pag.
3.) etlesled 18 - Figure 1 Pag. 3.) indiquent respectivement la valeur
et l'unité de mesure du parametre modifié.

ATTENTION: CETTE SECTION DU PANNEAU EST MODIFIA-
BLE PENDANT LA SOUDURE.

1. Pregas.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux
dans la position 19 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le
bouton 30,0n établit la durée en secondes du flux initial du gaz.
Range de valeurs compris entre 0,2 sec. et 5 sec.

l
"

2. Courant initial

Par I'intermédiaire des boutons 31 et 32 positionner l'indicateur lu-
mineux su la position 20 - Figure 1 Pag. 3.) et aprés en tournant
le bouton 30, on affiche la valeur du courant initial dans la moda-
lité TIG 4 temps. Plage des valeurs comprise entre Imin. et Inomi-
nal de soudure.

-,{P J

4 S
] ]
' '

<« >

FREQUENCY

<« »

SPOT TIME

<« >
<« >

FREQUENCY
SPOT TIME

Rampe de montée.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 21 - Figure 1 Pag. 3.); quindi, agendo sulla manopola
30, , en agissant sur le bouton 30 on établit le temps désiré pour
rejoindre le courant nominal de soudure dans la modalité TIG.
Range de valeurs compris entre 0 sec. et 1 0 sec.

l

FREQUENCY
4“4 >
4. Courant réduit / Courant de base.

SPOT TIME
Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 22 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit la valeur du courant nominal de soudure pour toutes
les modalités disponibles. Range de valeurs compris entre 5A et
220A.

FREQUENCY

N

5. Courant réduit / Courant de base.

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne I'indicateur lumineux
sur le symbole 23 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bou-
ton 30, on établit la valeur du courant réduit dans la modalité TIG
DC 4 Temps; au contraire dans la modalité TIG pulsé ( a 2 temps
et a 4 temps) on établit le courant de base de la pulsation. Range
de valeurs compris entre courant nominal de soudure et le 10%
de cette valeure.

s

4« >
6. Temps de soudure a résistance (Spot time).
Avec les touches 31 et 32 32 on positionne I'indicateur lumineux
sur le symbole 24 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bour-
ton 30, on établit la durée en secondes de I'impulsion de soudure
a résistance. Range de valeurs compris entre 0,1 sec. et 10 sec.

<« >

SPOT TIME

FREQUENCY

7. Equilibrage forme d’onde.

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne l'indicateur lumineux
sur le symbole 25 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bou-
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FONCTIONNALITE 4 TEMPS POUR SOUDURE TIG.

ton 30, on établit I'équilibrage des diverses formes d’'onde en TIG
a pulsations .

<« P

FREQUENCY

N

L’équilibrage de la forme d’onde est établi dans un range de va-
leurs compris entre 1 et 99 pour fréquences comprises entre 0,3
Hz et 15 Hz, pour des fréquences supérieures (jusqu’a 250 Hz) le
range diminue d’une facon linéaire jusqu’a étre compris entre les
valeurs 30 et 70 (Voir - Figure 2 Pag. 6.).

EQUILIBRAGE DE LA FORME D’ONDE.
Figure 2.

<« >

SPOT TIME

J

FREQUENCE

[ A A B

EQUILIBRAGE DE LA FORME D’ONDE.
8. Fréquence DC a impulsions.
Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 26 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit la fréquence pour le TIG DC pulsé .La fréquence
peut étre réglée dans les ranges suivants:

LI\
--’//1- ::.,n.;: i

La fréquence peut étre réglée dans les ranges suivants:

a) Entre 0,3 Hz et 1 Hz avec step de 0.1Hz.
b) Entre 1Hz et 250 Hz avec step de 1 Hz.
9. Rampe de descente.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 27 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit le temps en secondes pour rejoindre le courant final
de soudure, dans la soudure a 4 Temps, ou I'annulation du cou-

4 a
1
1

rant nominal dans la soudure a 2 Temps. Range de valeurs com-
pris entre 0 sec. et 10 sec.

/ <« >
FREQUENCY
I -
- « »
SPOT TIME )

10. Courant final.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur lumineux sur
le symbole 28 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30, on établit la valeur du courant final dans la modalité TIG DC 4
Temps. Range de valeurs compris entre Imin et | nominal de sou-
dure.

/ FREQUENCY
I »
- « »
SPOT TIME )

11. Post gas.

Avec les touches 31 et 32 on positionne l'indicateur luminaux sur
le symbole 29 - Figure 1 Pag. 3.); puis, en agissant sur le bouton
30,0n établit la durée en secondes du flux final du gaz. Range de
valeurs compris entre 0,2 sec et 20 sec.

4 S
1 '
1 '

/ PUENS

I FREQUENCY
- «» @

SPOT TIME J

6.0 FONCTIONNALITE 4 TEMPS POUR SOUDURE
TIG

Ce générateur permet une gestion de la modalité 4 temps intelli-
gent. En effet , comme vu dans la figure 3, en fonction de com-
ment on intervient sur le bouton torche, on peut modifier la
séquence automatique.

On précise que la rampe de descente du courant est possible
méme a partir du courant réduit.

Pression sans relachement du bouton torche.

4 Relance du bouton torche.

*4 Pression et relachement immédiat du bouton torche.

** Relachement et pression immédiate du bouton tor-
che.




MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAMMES
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SEQUENCE AUTOMATIQUE

MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAM-
MES

7.0

Le générateur vous permet de mémoriser puis de rappeler jusqu’a
30 programmes de soudure.

7.1 MEMORISATION D’UN PROGRAMME

1. Définissez le processus et le profil de soudure de votre choix
(tel que spécifié aux paragraphes 5.0 et 6.0) ;

Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 32 (le
passage en mode mémorisation est accompagné d’un long
« bip » et le premier emplacement de mémorisation P01 ap-
parait a I'écran) ;

Si vous souhaitez mémoriser le programme dans un autre
emplacement, tournez I'encodeur vers la droite (le numéro
de 'emplacement de mémorisation augmente) jusqu’a I'em-
placement ou vous souhaitez mémoriser le programme ;
Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 32. Le
programme est alors enregistré dans I'emplacement choisi
(la mémorisation est accompagnée d’un long « bip » et le tex-
te « MEM » apparait a I'écran).

Pour quitter ce mode, vous pouvez procéder de trois maniéres dif-
férentes :

2.

- Mémorisez le programme ;

- N'appuyez pas sur la touche 32 et ne touchez pas a I'enco-
deur (pendant 10 secondes) ;

- Appuyez brievement sur la touche 32.

REMARQUE : LES PROGRAMMES ENREGISTRES DANS LES
EMPLACEMENTS DE MEMORISATION PEUVENT REMPLA-
CES PAR D’AUTRES. LORSQUE LE MODE MEMORISATION
EST ACTIF, TOUTES LES TOUCHES (A L'EXCEPTION DE LA
TOUCHE 32 ET DE L’ENCODEUR) SONT DESACTIVEES ET
VOUS NE POUVEZ DONC CHANGER AUCUN PARAMETRE.

7.2 RAPPEL D’UN PROGRAMME MEMORISE

1. Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 31 (le
passage en mode rappel de programme est accompagné
d’un long « bip » et le premier emplacement de mémorisation
P01 apparait a I'écran) ;

2. Tournez I'encodeur vers la droite (cela augmente le numéro
de I'emplacement de mémorisation) jusqu’a 'emplacement
correspondant au programme que vous souhaitez rappeler;

3. Appuyez pendant plus de trois secondes sur la touche 31. Le

programme souhaité est alors chargé (le rappel est accom-
pagné d’un long « bip »).

Pour quitter ce mode, vous pouvez procéder de trois maniéres dif-
férentes :

- Rappelez le programme ;

- N'appuyez pas sur la touche 31 et ne touchez pas a I'enco-
deur (pendant 10 secondes) ;

- Appuyez brievement sur la touche 31.

REMARQUE: LORSQUE LE MODE RAPPEL EST ACTIF, TOU-
TES LES TOUCHES (A L’ EXCEPTION DE LA TOUCHE 31 ET
DE L’ENCODEUR) SONT DESACTIVEES ET VOUS NE POU-
VEZ DONC CHANGER AUCUN PARAMETRE.

8.0 GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDURE

Le choix de la modalité de soudure et des parameétres relatifs
peut étre faite en agissant manuellement sur les diverses com-
mandes;

Au premier allumage, le générateur se trouve placé dans un état
prédéfini et avec une valeur des parametres de soudure qui per-
mettent a 'opérateur de pouvoir travailler immédiatement.

Le générateur est en outre doté de mémoire qui sauve la configu-
ration établie, avant I'extinction, pour chaque modalité de soudure
(MMA, TIG DC HF, TIG DC Lift). Donc, a l'allumage successif le
dernier choix de travail se représentera a I'opérateur.

9.0 UTILISATION DE LA COMMANDE A DISTANCE

Le générateur permet l'utilisation des comman-
des a distance. Une fois la commande a distan-
ce branchée au connecteur femelle présent sur
la partie avant de la machine, il est possible de
sélectionner la modalité locale ou a distance en
agissant sur la touche de défilement vertical
(Réf 14 - Figure 1 Pag. 3.).

ATTENTION : LA PRESSION EXERCEE SUR LA TOUCHE DE
DEFILEMENT VERTICAL (REF 14 - Figure 1 Pag. 3.), SI LA COM-
MANDE A DISTANCE N'EST PAS RELIEE, N'A AUCUN EFFET.

En modalité de soudage a électrode, une fois la fonction a distan-
ce activée, il sera possible de régler en continu le courant de sou-
dage a l'aide de la commande a distance, du minimum au
maximum. L'afficheur indiquera le courant programmé via la com-
mande a distance.
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MAINTENANCE ORDINAIRE

REMARQUE: EN MODE ELECTRQDE, SEULE LA
SELECTION DE LA COMMANDE A DISTANCE A
CONTROLE MANUEL EST POSSIBLE.

En mode de soudure TIG, il existe la possibilité de
choisir entre deux dispositifs de commande a distance différents:

1. Commande a distance a contréle manuel:

@ ce mode est particulierement adapté en association

a l'utilisation de commandes a distance ou de tor-
ches de type RC, a savoir dotées d'un bouton ou d'un
curseur pour le réglage a distance du courant. Le
courant de soudage sera réglé en continu, du mini-
mum au maximum.

Pour une utilisation correcte et facile de ce périphéri-

/';& que, il est conseillé de sélectionner la modalité “qua-
— tre temps”.
Commande a distance a pédale: cette modalité est
particulierement adaptée en association a I'utilisation
de pédales pourvues d'un microswitch avec fonction
trigger.

Cette sélection comporte la désactivation des rampes de montée
et de descente. Le courant sera réglable via la pédale, entre va-
leur minimum et valeur programmée sur le panneau.

Le microswitch se trouvant a l'intérieur de la pédale de commande
permet de commencer le soudage par simple pression de celle-ci
et sans utiliser le bouton de la torche TIG. Pour une utilisation cor-
recte et facile de ce périphérique, il est conseillé de sélectionner
la modalité “deux temps”.

TYPE DE PANNE

DEFAUT DE SOUDAGE CAUSES POSSIBLES

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

A) Linterrupteur général est éteint.
B) Céble d'alimentation coupé (une ou plu-
sieurs phases manquantes).

REMARQUE: AVEC CETTE MODALITE, LORSQUE LE PRO-
CESSUS DE SOUDAGE N'EST PAS ACTIVE, L'ACTION
EVENTUELLE SUR LA PEDALE DE COMMANDE A DISTAN-
CE NE COMPORTE AUCUNE VARIATION DU COURANT INDI-
QUE A L'AFFICHEUR.

10.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

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

Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:
- Remplacer les étiquettes illisibles.
- Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.
- Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.
- Réparer ou remplacer les cables de soudage endommageés.

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

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

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

- Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail
en environnement tres poussiéreux.

CONTROLES ET RIMEDES

A) Allumer l'interrupteur général.
B) Controler et intervenir.

C) Faire contrdler par le Centre d'Assistance.

Au cours du soudage, le courant est soudaine-

ment coupé a la sortie. La LED jaune s'allume. vail)

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

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

Puissance de soudage réduite. Une phase est absente.

Cables de raccordement mal branchés.

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

Eclats excessifs.

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

Polarité incorrecte de la torche.

Cratéres.

Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions.

Mauvais nettoyage ou distribution erronée des passages. Mouvement défectueux de I'électrode.

Pénétration insuffisante.

Vitesse d'avance trop forte. Courant de soudage trop faible.

Collages. Courant trop faible.

Arc de soudage trop court.

Augmenter la valeur de courant programmée

Soufflures et porosité.

Electrodes humides. Arc trop long. Polarité incorrecte de la torche.

Criques.

Courants trop forts. Matériaux sales.

L'électrode fond dans TIG.

Polarité incorrecte de la torche. Type de gaz inapproprié.
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

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

1.2 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA
PRESTOTIG 1800

PRIMARIO

MMA TIG
Alimentacion monofésica 230V
Frequencia 50/60 Hz
Consumicién eficaz 15A 11A
Consumicién maxima 21A 14A

SECONDARIA
Tension en vacio 50V
Corriente de soldadura 5A+160A
Ciclo de trabajo a 35% 160 A
Ciclo de trabajo a 40% 160 A
Ciclo de trabajo a 60% 140 A
Ciclo de trabajo a 100% 120 A 130 A
Grado de proteccion IP 23S
Clase de aislamiento H
Peso 9,5 Kg
Dimensiones 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10
PRESTOTIG 2200
PRIMARIO

MMA TIG
Alimentacion monofésica 230V
Frequencia 50/60 Hz
Consumicién eficaz 16 A 12A
Consumicién maxima 245A 21,5A

SECONDARIA

Tensién en vacio 50V
Corriente de soldadura 5A+180A 5A+ 220A
Ciclo de trabajo a 35% 220 A
Ciclo de trabajo a 40% 180 A
Ciclo de trabajo a 60% 150 A 180 A
Ciclo de trabajo a 100% 130 A 150 A
Grado de proteccion IP 23S
Clase de aislamiento H
Peso 9,5 Kg
Dimensiones 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

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

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

IMPORTANTE: COMPROBAR QUE LA FUENTE DE ALIMEN-
TACION CUMPLA DICHOS REQUISITOS. TENSIONES MAYO-
RES QUE LA INDICADA PUEDEN DANAR LA SOLDADORA E
INVALIDAR LA GARANTIA.

1.3 ACCESORIOS (OPTIONALS)

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

14 CICLO DE TRABAJO

El ciclo de trabajo es el porcentaje de un intervalo de 10 minutos
en el que la soldadora puede soldar a la corriente nominal con
una temperatura ambiente de 40 °C sin que se dispare la protec-
cién termostatica. Si la proteccion se dispara hay que dejar enfriar
la soldadora por lo menos 15 minutos y bajar el amperaje o acor-
tar el ciclo antes de retomar el trabajo (A ver pag. IV-V).

15 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

2.0 INSTALACION

IMPORTANTE: ANTES DE CONECTAR, PREPARAR O UTILI-
ZAR EL EQUIPO, LEA CUIDADOSAMENTE NORMAS DE SE-
GURIDAD.

21 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

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

230V

50-60 Hz ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL

GENERADOR EN LA TOMA DE CORRI-
@

ENTE HAY QUE COMPROBAR SI LA
RED TIENE EL VOLTAJE QUE NECESI-
TA EL GENERADOR.

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

o

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

2.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR

PROTECCION DEL SOLDADOR: CASCO - GUANTES - CAL-
ZADO DE PROTECCION.

LA SOLDADORA TIENE UN PESO MAXIMO DE 25 KG Y PUE-
DE SER LEVANTADA POR EL SOLDADOR. LEER ATENTA-
MENTE LAS PAGINAS QUE SIGUEN.

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

1.  Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la
red y desconectar todos los accesorios.
3. No elevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de ali-

mentacion o de los accesorios.
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FUNCIONES

ES

PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA
CON ELECTRODO REVESTIDO .

+ APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

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

1. Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

23

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

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

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

5. Poner el selector de modo (Ref.1 - Figura 1 Pagina 3.) en
soldadura con electrodos revestidos.

6. Ajustar el amperaje de soldadura moviendo el selector de
amperaje (Ref.3 - Figura 1 Pagina 3.) .

7. Encender el generador girando el conmutador de encendido.

24 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA

GTAW (TIG ) LIFT.
« APAGAR LA SOLDADORA ANTES DE CONECTARLA.

Conectar los accesorios de soldadura con sumo cuidado
para evitar pérdidas de potencia y fugas de gas. Cumplir las
normas de seguridad indicadas.

1. Colocar la funcionalidad de la soldadora en modalidad TIG
LIGT y TIG HF.

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

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

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

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

6. Regular la funclonalidad de la soldadora y los parametros
deseados (Sec. 5.0).

7. Abrir la llave del gas.

8. Conexién mando a distancia.

9. Cuando se quiere conectar el mando a distancia, onectar el co-
nector del mando a distancia a la toma en el panel frontal, de
esta forma se puede parcializar la regulacién de la potencia.

10. Encender el generador.

3.0 FUNCIONES

3.1 PANEL FRONTAL

Figura 1.

:
16 ¢

2
%
o

1 Indicador soldadura electro- 18 | Funzione strumento digitale
dos revestidos (MMA) 9

5 Ind.lcador soldadura TIGDC 19 | Indicador Pre-gas
salida a alta frecuen.

3 Indicador soldadura TIG DC 20 Indicador corriente inicial
salida ligt (en modalidad 4T)

48 | Bot6n de deslizamiento ver-

11 - 21 | Indicador rampa de subida
tical

14
Indicador soldadura TIG Indicador corriente nominal de

5 . 22
(2 tiempos) soldadura

6 Indicador soldadura TIG 23 Indicador corriente reducida
(4 tiempos) (en modalidad 4T)

7 Indicador soldadura TIG o4 Indicador tiempo de soldadura
Spot por puntos

9 Indicaddor TIG DC pulsado | 25 Indicador equilibrio forma de

onda
10 | Indicador TIG DC 26 Indicador de frecuenca por pul-
sado

12 Lr;;dlcador mando a distan- 27 | Indicador rampa de descenso

13 Indicador mando a distan- 8 Indicador corriente final
cia (en modalidad 4T)

15 Indicardor intervencién alar- 29 | Indicador Post-gas
mas

16 Indicador salida de corri- 30 | Botén de regulacion
ente

17 | Instrumento digital 31- | Botdén de desplazamiento hori-

32 | zontal
4.0 SELECCION MODALIDAD DE SOLDADURA
4.1 BOTONES DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por al menos un segundo los botones de desplaza-
miento presentes en el panel y representados con el simbolo se
pueden seleccionar las funciones de soldadura deseadas. Con
cada presion de los botones de desplazamiento se selecciona
una funcién de soldadura.

0000

IMPORTANTE: LOS BOTONES DE DESPLAZAMIENTO VERTI-
CAL NO FUNCIONAN DURANTE LA FASE DE SOLDADURA.

1. Soldadura con electrodo revestido MMA.

Apretando el boton de deslizamiento 4 y llevando el indicador lu-
minoso al simbolo 1 - Figura 1 P4gina 3.) , se puede seleccionar
la modalidad de soldadura con electrodo.

2. Soldadura TIG DC HF.

®

Apretando el botén de deslizamiento 4 - Figura 1 P4gina 3.) hasta
llevar el indicador luminoso al simbolo 2 - Figura 1 P4gina 3.) , se
puede seleccionar la modalidad de soldadura TIG con salida a
alta tension. Apretando el botén portaelectrodo se genera una
descarga a alta tensién que consiente el encendido del arco.

3. Soldadura TIG DC con salida ligt.

&
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PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

Apretando el boton de desplazamiento 4 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta llevar el indicador luminoso al simbolo 3 - Figura 1 Pagina
3.) , se puede seleccionar la modaldiad de soldadura TIG con sa-
lida Ligt.

En esta modalidad el encendido del arco tiene lugar con la si-
guiente secuencia:

1. Se dirige el electrodo al trozo que soldar provocando un
cortocircuito entre el trozo y el electrodo.

2. Se aprieta el pulsador portaelectrodo; asi se pone en fun-
cionamiento el pre-gas. El final del pre-gas es sefalado por
un prolungado BIP.Si se realiza tal operacién empezando
por el post-gas cuando se aprieta el pulsador portaelectrodo
se produce enseguida el BIP prolungado.

3. Durante el BIP se puede levantar el electrodo del trozo
provocando el encendido del arco.

4. Soldadura a dos tiempos.
Activa sélo en modalidad TIG.

&

Aprentado el botén de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.) .

En esta modalidad se aprieta el pulsador portaelectrodo para en-
cender la corriente de soldadura y se tiene apretado todo el tiem-
po en el que se suelde.

5. Soldadura a cuatro tiempos.
Activa sélo en modalidad TIG.

Apretando el boton de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 6 - Figura 1 Pagina 3.)
. En esta modalidad el pulsador portaelectrodo funciona en cuatro
tiempos para consentir la soldadura de forma automatica. Con la
primera presion del pulsador portaelectrodo se activa el flujo del
gas y cuado se suelta se enciende el arco de soldadura. La se-
gunda presion del pulsador portaelectrodo interrumpe la soldadu-
ra y cuando se deja desactiva el flujo del gas.

6. Soldadura por puntos.
Activa sélo en modalidad TIG.

&

Apretando el botén de desplazamiento 8 - Figura 1 Pagina 3.) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.) .

En esta modalidad se obtiene una soldadura por puntos tempori-
zada con tiempo que se puede seleccionar como esta descrito en
24. Tiempo de soldadura por puntos (Spot time).

7. TIG pulsado

()

Para obtener el funcionamiento pulsado, una vez seleccionada la
modalidad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta el botén de despla-
zamiento 11 - Figura 1 P&gina 3.) colocar el indicador luminoso
en el simbolo 9 - Figura 1 Pagina 3.). En tal modalidad la corriente
va de un valor maximo a una minimo que se puede seleccionar
como esta descrito en 22: Corriente nominal de soldadura y 23:
Corriente reducida.

8. TIGDC.

Par aobtener el funcionamiento TIG DC (Tig a corriente continua),
una vez seleccionada la modaliad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta
el boton de desplazamiento 11 - Figura 1 Pagina 3.) hasta colocar el
indicador luminoso en el simbolo 10 - Figura 1 Pagina 3.)

9. Remoto

()

Apretando el botén de desplazamiento 14 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta colocar el indicador luminoso en el simbolo 12 - Figura 1
Pagina 3.) se conecta el mando a distancia.

10. Local.

@

Apretando el botén de desplazamiento 14 - Figura 1 Pagina 3.)
hasta colocar el indicador luminoso en el simbolo 13 - Figura 1
Péagina 3.) se conecta el mando a distancia.

11. Indicador Intervencion alarmas.

@

Cuando se pone en marcha una alarma, se enciende el indicador
15 - Figura 1 Pagina 3.) y, contemporaneamente el display 17 -
Figura 1 Pagina 3.) Se indican las posibles alarmas, las relativas
indicaciones y las operaciones que hay que realizar para resta-
blecer el generador:

DISPLAY SIGNIFICADO

Tensién de entrada insuficiente, interruptor principal
abierto, o ausencia de tension de linea, o tension no es-
tabilizada

Conector interface desconectado, tensién auxiliar

LtF 24Vcc ausente, otros problemas en la interface.

Temperatura elevada del convertidor de potencia.

ThA
El restablecimiento tiene lugar al apagarse las alarmas.

Cortocircuito de salida originado por:
a) Bornes de salida del generador en cortocircuito.

SCA b) Averia del estadio de salida

a) Eliminar el cortocircuito.
b) Llamar a la asistencia técnica.

PiF Mal funcionamiento del estadio convertidor.

CUIDADO: EN EL CASO DE QUE LOS INDICADORES LUMI-
NOSOS DEL PANEL PERMANECIERAN TODOS A LA VEZ
ENCENDIDOS O APAGADOS, POR UN INTERVALO DE TIEM-
PO SUPERIOR A 40 SEGUNDOS, ES NECESARIO CONTAC-
TAR AL CONSTRUCTOR.

12. Salida corriente.

Tal indicador 16 - Figura 1 Pagina 3.) se ilumina siempre que el
generador produzca corriente.

13. Led.

Simbolos que indican el tipo de magnitud visualizada en el display
(Duty cycle, frecuencia, tiempo, amperios) 18 - Figura 1 Pagina 3.)

%
Hz
Sec
A

5.0 PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

En esta seccién del panel se pueden establecer todos los param-
etros para optimizar el proceso precedentemente seleccionado.
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PERFIL PROCESO DE SOLDADURA
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5.1 BOTOS DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por lo menos un segundo uno de los botones de des-
plazamento 31 0 32 - Figura 1 Pagina 3.) representados con los
simbolos

Se pueden seleccionar los parametros de soldadura que se quie-
ren modificar. Con la presién de un botén de desplazamiento, se
seleccionan las varias funciones de soldadura que se quieren mo-
dificar.

Notese que durante la seleccion de cada parametro, el indicador
luminoso correspondiente se ilumina y el display 17 - Figura 1
Pagina 3.) y el piloto 18 - Figura 1 Pagina 3.) indican respectiva-
mente el valor y la unidad de medida del parametro modificado.

CUIDADO: ESTA SELECCION DEL PANEL SE PUEDE MODI-
FICAR DURANTE LA SOLDADURA.

1. Pregas.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 sse coloca el in-
dicador luminoso en la posciciéon 19 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del flujo inicial del gas. Range de valores comprendido entre
0,2segyb5seg.

l
"

2. Corriente inicial

Mediante los botones de desplazamento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en la posicién 20p; por lo tanto, moviendo el bo-
ton 30, se selecciona el valor de la corriente inicial en la
modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores comprendido entre
1min y 1 nominal de soldadura.

o

Rampa de salida.
Med|ante los botones de desplazameinto 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en la posicién 21 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el tiempo deseado

4« >

FREQUENCY

<« »»

SPOT TIME

44 >

FREQUENCY

44 >

SPOT TIME

o@o .4

para alcanzar la corriente nominal de soldadura en la modalida-
dTIG. Range de valores comprendidos entre 0 seg y 10 seg.

4« >

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

4. Corriente nominal de soldadura.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el valor de la corriente
nominal de soldadura para todas las modalidades disponibles.
Range de valores comprendido entre 52 y 220A en modalidad
electrodo, 5A y 220A en modalidad electrodo, 5A y 220A.

FREQUENCY

«d

5. Corriente reducida/corriente de base.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el indica-
dor luminoso en el simbolo 23 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo tanto mo-
viendo el botén 30, se selecciona el valor de la corriente reducida en
la modalidad TIG DC 4 tiempos, en cambio en la modalidad TIG pul-
sado (Tanto 2 tiempos como 4 tiempos) se selecciona la corriente de
base de la pulsacién. Range de valores comprendido entre corriente
nominal de soldadura y el 10% de tal valor.

|

6. iempo de soldadura por puntos (Spot Time).

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 24 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del impulso de soldadura por puntos. Range de valores com-
prendido entre 0,2 seg. Y 10 seg.

<« >

SPOT TIME

4
]
'
I

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

J

<« >

FREQUENCY

7. Equilibrio de la onda.

A través de los botones de desplazamiento 31 y 32 32 se coloca
el indicador luminoso en el simbolo 25 - Figura 1 Pagina 3.) ; por
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FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDADURA TIG

lo tanto, actuando en el botén 30, se selecciona el equilibrio de las
varias formas de onda en Tig pulsado.

<« P

FREQUENCY

N

El equilibrio de la forma de la onda se puede seleccionar en un
range de valores comprendido entre 1y 99 para frecuencias com-
prendidas entre 0,3 HZ y 15 HZ, para frecuencias superiores
(hasta 250 HZ) el range disminuye linealmente hasta estar com-
prendido entre los valores 30 y 70 (Ver - Figura 2 Pagina 6.).

EQUILIBRIO DE LA ONDA
Figura 2.

<« >

SPOT TIME

J

FRECUENCIA

[ A A B

EQUILIBRIO DE LA ONDA
8. Frecuencia DC pulsado
Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 26 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la frecuencia para el
TIG DC pulsado.

LI TN\
--’//1- ::.,n.;: i

La frecuencia se puede regular en los siguientes range:

a) Entre 0,3 Hz y 1 Hz con step de 0,1 Hz.

b) Entre 1 Hz y 250 Hz con step de 1 Hz.
9. Rampa de descenso.
Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 27 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona el tiempo en segundos
para alcanzar la corriente final de soldadura, en la soldadura a 4
tiempos, o anulando la corriente nominal en la soldadura a 2 tiem-
pos.

4 a
1
1

Range de valores comprendido entre 0 seg. y 10 seg.

/4 2
1 ]
1 '
1 I

/ FREQUENCY
.l' »
- «“ »
SPOT TIME )

10. Corriente final.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso en el simbolo 28 - Figura 1 Pagina 3.) ; por lo
tanto, moviendo el bot6n 30, se selecciona el valor de la corriente
final en la modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores compren-
dido entre | Min y | nominal de soldadura.

/4 2
1 ]
1 '
1 I

/ FREQUENCY
I »
- «“ »
SPOT TIME )

11. Post gas.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el in-
dicador luminoso enel simbolo 29 - Figura 1 Pagina 3.) ;) por lo
tanto, moviendo el botén 30, se selecciona la duracién en segun-
dos del flujo final del gas. Range de valores comprendido entre
0,2 seg y 20 seg.

/ PUENS

I FREQUENCY
- «» @

SPOT TIME J

6.0 FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDA-
DURA TIG

el presente generador consiente una gestion de la modalidad 4
tiempos inteligente. De hecho (Como se muestra en la Figura 3),
en funcion de como se interviene en el pulsador portaelectrodo,
se puede modificar la secuencia automatica.

La rampa de descenso de la corriente se puede obtener también
de la corriente reducida.

Presién sin dejar el pulsador portaelectrodo.

4 Soltar el pulsador portaelectrodo.

&
by

Prresion y dejar inmediatamente el pulsador portae-
lectrodo.

Dejar de apretar inmediatamente el pulsador portae-
lectrodo.




MEMORIZACION Y RECUPERACION DE PROGRAMAS
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SEQUENCIA AUTOMATICA

MEMORIZACION Y RECUPERACION DE
PROGRAMAS

7.0

El generador permite la memorizacion y posterior recuperacion
de hasta 30 programas de soldadura

7.1 MEMORIZACION DE UN PROGRAMA

1. Establecer el proceso y el perfil de soldadura deseados (se-
gun se especificaen §5.0y § 6.0

Mantener accionada la tecla 32 durante por lo menos 3 se-
gundos (la entrada en el estado de memorizaciéon se acom-
pafna de un "bip" prolongado y aparece en la pantalla la
primera posicion de la memoria (P01);

Si desea memorizar el programa en otra parte de la memo-
ria, girar el encoder a la derecha (incrementando el nimero
de la posicion de la memoria) hasta la posicion de la misma
en que quiera introducir el programa.

Mantener accionada la tecla 32 durante por lo menos 3 se-
gundos. En este punto, el programa esta grabado en la parte
deseada de la memoria (la memorizacién se acompafa de
un bip largo y aparece el texto "MEM" en la pantalla).

Se puede salir de este estado de tres maneras:

2.

- Memorizacion del programa
- Inactividad de la tecla 32 y del encoder (10 segundos);
- Pulsacién momentanea (muy corta) de la tecla 32.

NOTA: SE PUEDEN SOBRESCRIBIR LAS POSICIONES DE
LA MEMORIA. EN EL ESTADO DE MEMORIZACION TODAS
LAS TECLAS ESTAN DESACTIVADAS (CON LA EXCEPCION
DE LA 32 Y DEL ENCODER), POR LO QUE NO SE PUEDE MO-
DIFICAR NINGUN PARAMETRO

7.2 RECUPERACION DE UN PROGRAMA MEMORIZADO

1. Mantener accionada la tecla 31 durante por lo menos 3 se-
gundos (la entrada en el estado de recuperacién se acompa-
fia de un "bip" prolongado y aparece en la pantalla la primera
posicién de la memoria (P01);

2. Girar el encoder a la derecha (incrementando el nUmero de
posicién de la memoria) hasta la posicién que interesa recu-
perar;

3. Pulsar durante por lo menos tres segundos la tecla 31. En

este punto, el programa deseado esta cargado (la recupera-
cién va acompanada de un "bip" prolongado

Se puede salir de este estado de tres maneras:
- Recuperando un programa

- Inactividad de la tecla 31 y del encoder (10 segundos);
- Pulsacién momentanea (muy corta) de la tecla 31.

NOTA: EN EL ESTADO DE RECUPERACION TODAS LAS TE-
CLAS ESTAN DESACTIVADAS (CON LA EXCEPCION DE LA
31 Y DEL ENCODER), POR LO QUE NO SE PUEDE MODIFI-
CAR NINGUN PARAMETRO

GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDA-
DURA

8.0

La seleccién de la modalidad de soldadura y de los relativos pa-
rametros puede tener lugar actuando manualmente en los varios
mandos.

Cuando se enciende, el generador se encuentra seleccionado en
estado predefinido y con un valor de los parametros de soldadura
que consiente al operador poder trabajar inmediatamente.

El generador esta dotado de una memoria que graba la configu-
racién establecida, antes del apagado, para cada modalidad de
soldadura (MMA, TIG,HF,TIG Lift).

Por eso, la segunda vez que se enciende se representara al ope-
rador la Gltima programacion de trabajo.

9.0 USO DEL MANDO A DISTANCIA.

El generador permite el uso de los mandos a
distancia. Una vez conectado el mando a dis-
tancia al conector hembra presente en el frente
de la maquina, es posible elegir entre la moda-
lidad local o remota pulsando la tecla de despla-
zamiento vertical (Ref 14 - Figura 1 Pagina 3.) .

ATENCION: SI EL MANDO A DISTANCIA NO ESTA CONEC-
TADO AL PULSAR LA TECLA DE DESPLAZAMIENTO VERTI-
CAL (REF 14 - Figura 1 Pagina 3.) , NO SE PRODUCE NINGUN
EFECTO.

En modalidad de soldadura electrodo, una vez activada la funcién
remota, con el mando a distancia sera posible regular con conti-
nuidad la corriente de soldadura entre el minimo y el méximo. En
el display aparecera la corriente programada en el mando.

&

NOTA: EN MODO ELECTRODO SOLO SE PUEDE
SELECCIONAR EL MANDO A DISTANCIA MA-
NUAL
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MANTENIMIENTO

En modalidad de soldadura TIG se puede seleccionar uno de los
dos dispositivos de mando a distancia:

1. Mando a distancia manual:
esta modalidad es particularmente indicada si se uti-
liza con mandos a distancia o antorchas tipo RC, es
decir, dotadas de pomo o cursor para la regulacion a
distancia de la corriente. La corriente de soldadura
podra regularse con continuidad entre el minimo y el
maximo. Para agilizar el uso de este periférico se
aconseja seleccionar la modalidad “cuatro tiempos”.

2. Mando a distancia de pedal:
[)) es particularmente adecuada si se utiliza con peda-
é les provistos de microinterruptores con funcion trig-
ger.

Su seleccién implica la inhabilitacién de las rampas
de subida y bajada. La corriente podra regularse a
través del pedal entre el valor minimo y el valor pro-
gramado en el panel.

El microinterruptor presente en el interior del pedal de mando
hace que se pueda comenzar a soldar simplemente presionando,
sin utilizar el pulsador de la antorcha TIG. Para agilizar el uso de
este periférico se aconseja seleccionar la modalidad “dos tiem-
pos”.

NOTA: EN ESTA MODALIDAD, Sl EL PROCESO DE SOLDA-
DURA NO ESTA ACTIVO, EL EVENTUAL ACCIONAMIENTO

DEL MANDO A DISTANCIA (PEDAL) NO IMPLICA NINGUNA
VARIACION DE LA CORRIENTE INDICADA EN EL DISPLAY.

10.0 MANTENIMIENTO

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

Cada tres (3) meses:
- Sustituir las etiquetas ilegibles.
- Limpiar y apretar los terminales de soldadura.
- Sustituir los tubos de gas que estén dafados.

- Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén da-
fados.

- Hacer sustituir, por personal especializado, el cable de ali-
mentacion si estd danado.

Cada seis (6) meses:
- Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.

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

11.0 FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA - CAU-
SAS POSIBLES - SOLUCIONS

El generador no suelda. El display digital esta
apagado tan una o mas fases).

C) Oftra causa.

A) El interruptor general esta apagado
B) El cable de alimentacién esta cortado (fal-

A) Encender el interruptor general.
B) Revisarlo y conectarlo correctamente.

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

Durante la soldadura la corriente de salida se

corta de repente, el led amarillo se enciende. .
trabajo).

Si ha disparado la proteccién térmica de so-
bretemperatura (Véase el apartado ciclo de

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

Baja potencia de soldadura. Falta una fase.

Los cables de salida estan mal conectados.

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

Los chorros son demasiado grandes

El arco de soldadura demasiado largo.
La corriente de soldadura es demasiado

La polaridad de la antorcha no es adecuada.
Ajustar la corriente.

grande.
Créteres. El electrodo se aleja demasiado rapido.
Inclusiones Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracién insuficiente

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

El electrodo se pega.

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

Aumentar la corriente.

Soplos y poros

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

Fisuras

Corriente demasiado alta. Materiales sucios.

En TIG se funde el electrodo

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

1.0 DESCRIZIONE E CARATTERISTICHE TECNI-
CHE
1.1 DESCRIZIONE

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

1.2 CARATTERISTICHE TECNICHE
TARGA DATI

PRESTOTIG 1800

1.3 ACCESSORI (OPZIONALLI)
Consultare gli agenti di zona.

14 DUTY CYCLE

Il duty cycle € la percentuale di 10 minuti che la saldatrice pud sal-
dare alla sua corrente nominale, considerando una temperatura
ambiente di 40° C, senza l'intervento della protezione termostati-
ca. Se questa dovesse intervenire, si consiglia di aspettare alme-
no 15 minuti in modo che la saldatrice possa raffreddarsi e prima
di saldare ancora ridurre la corrente o il duty cycle (Vedi pag. IV -
V).

15 CURVE VOLT - AMPERE

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

PRESTOTIG 2200

PRIMARIO

MMA TIG
Tensione monofase 230V
Frequenza 50/60 Hz
Consumo effettivo 16 A 12A
Consumo massimo 245A 215A

SECONDARIO

Tensione a vuoto 50V
Corrente di saldatura 5A+180A 5A+ 220A
Ciclo di lavoro 35% 220 A
Ciclo di lavoro 40% 180 A
Ciclo di lavoro 60% 150 A 180 A
Ciclo di lavoro 100% 130 A 150 A
Indice di protezione IP 23S
Classe di isolamento H
Peso 9,5 Kg
Dimensioni 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

La macchina puo essere connessa ad un motogeneratore di potenza
adeguata ai dati di targa e che presenti le seguenti caratteristiche:

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

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

PRIMARIO 2.0 INSTALLAZIONE
MMA TIG
Tensione monofase 230 V IMPORTANTE: PRIMA DI COLLEGARE, PREPARARE O UTI-
Frequenza 50/60 Hz LIZZARE L'ATTREZZATURA, LEGGERE ATTENTAMENTE LA
Consumo effettivo 5A 1A PRESCRIZIONI DI SICUREZZA.
Consumo massimo 21 A 14 A 2.1 CONNESSIONE DELLA SALDATRICE ALLA RETE DI
SECONDARIO ALIMENTAZIONE
Tensione a vuoto 50 V DISATTIVARE LA SALDATRICE DURANTE IL PROCESSO DI
Cormente i saldatura 5A-160A g_f_\llz.gs,:TURA POTREBBE CAUSARE SERI DANNI ALLA
C!CIO d! lavoro 35% 160 A Accertarsi che la presa d'alimentazione sia dotata del fusibile in-
Ciclo di lavoro 40% 160 A dicato nella tabella tecnica posta sul generatore. Tutti i modelli di
Ciclo di lavoro 60% 140 A generatore prevedono una compensazione delle variazioni di re-
Ciclo di 1avoro 100% 120 A 130 A te_. Per variazione +-15% si ottiene una variazione della corrente
di saldatura del +-0,2%.

Indice di protezione IP 23S 230 V
Classe di isolamento H 50-60 Hz PRIMA DI INSERIRE LA SPINA DI ALI-
Peso 9,5 Kg MENTAZIONE, ONDE EVITARE LA ROT-

. — TURA DEL GENERATORE,
Dimensioni 205 X 345 x 460 mm (@) CONTROLLARE CHE LA TENSIONE DI
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10 LINEA CORRISPONDA ALL’ALIMENTA-

ZIONE VOLUTA.

SELETTORE D’ACCENSIONE:

Questo interuttore ha due posizionil = ACCESO -0 =
SPENTO.

o

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

2.2 MOVIMENTAZIONE E TRASPORTO DEL GENERATORE

PROTEZIONE OPERATORE: CASCO - GUANTI - SCARPE DI
SICUREZZA.

LA SALDATRICE NON SUPERA IL PESO DI 25 KG. E PUO ES-

SERE SOLLEVATA DALL’OPERATORE. LEGGERE BENE LE

PRESCRIZIONI SEGUENTI.

La saldatrice & stata progettata per il sollevamento e il trasporto.

Il trasporto dellattrezzatura € semplice ma deve essere compiuto

rispettando le regole qui riportate:

1. Tali operazioni possono essere eseguite per mezzo della
maniglia presente sul generatore.

2. Scollegare dalla rete di tensione il generatore e tutti gli ac-
cessori dallo stesso, prima del sollevamento o spostamento.

3. L’attrezzatura non dev’essere sollevata, trascinata o tirata
con l'ausilio dei cavi di saldatura o di alimentazione.

21T



FUNZIONI

23 COLLEGAMENTO PREPARAZIONE ATTREZZATURA

PER SALDATURA CON ELETTRODO RIVESTITO

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

Collegare accuratamente gli accessori di saldatura onde evi-

tare perdite di potenza. Attenersi scrupolosamente alle pre-

scrizioni di sicurezza.

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

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

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

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

5. Posizionare il selettore modalita (Rif.1 - Figura 1 Pagina 3.)

i

su saldatura con elettrodi rivestiti.

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

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

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

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

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

1. Posizionare la funzionalita della saldatrice in modalita TIG
LIFT e TIG HF.

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

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

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

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

6. Regolare la funzionalita della saldatura e i parametri deside-
rati (Sez. 5.0).

7. Aprire il rubinetto del gas.

8. Collegamento comando a distanza.

9. Quando si vuole collegare il comando a distanza, connettere
il connettore del comando a distanza alla presa sul pannello
frontale, in questa condizione si puo parzializzare la regola-
zione della potenza.

10. Accendere il generatore.

3.0 FUNZIONI
3.1 PANNELLO ANTERIORE
Figura 1.

Indicatore saldatura . .
1 elettrodi rivestiti (MMA) 18 | Funzione strumento digitale
2 Indicatore saldatura TIG DC 19 | Indicatore Pre-Gas
partenza ad alta frequenza
3 Indicatore saldatura TIG DC 20 Indicatore corrente iniziale
partenza lift (In modalita 4T)
4-8 Tasto di scorrimento verti-
11 21 | Indicatore rampa di salita
cale
14
Indicatore saldatura TIG Indicatore corrente nominale
5 . 22 |
( 2 tempi) di saldatura
6 Indicatore saldatura TIG 23 Indicatore corrente ridotta
(4 tempi) (In modalita 4T)
7 Indicatore saldatura TIG 24 | Indicatore tempo di puntatura
Spot
9 Indicatore TIG DC pulsato | 25 Ir]dlcatore bilanciamento forme
d’'onda
10 | Indicatore TIG DC 26 Indicatore di frequenza per pul-
sato
12 | Indicatore comando remoto| 27 | Indicatore rampa di discesa
13 | Indicatore comando locale |28 Ind|cator§ E:orrente finale
(In modalita 4T)
15 Imnidlcatore intervento allar- 29 | Indicatore Post-gas
16 Indicatore erogazione corr- 30 | Manopola di regolazione
ente
17 | Strumento digitale 212 Tasto di scorrimento orizzontale
4.0 IMPOSTAZIONI MODALITA DI SALDATURA.
41 TASTI DI SCORRIMENTO.

Premendo per almeno un secondo i tasti di scorrimento presenti
sul pannello e rappresentati con il simbolo

o000

si possono selezionare le funzioni di saldatura desiderate. Ad ogni
pressione dei tasti di scorrimento si seleziona una funzione di sal-
datura.

IMPORTANTE: | TASTI DI SCORRIMENTO VERTICALE NON
FUNZIONANO DURANTE LA FASE DI SALDATURA .
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IMPOSTAZIONI MODALITA DI SALDATURA.

1. Saldatura ad elettrodo rivestito MMA.

Premendo il tasto di scorrimento 4 e portando I'indicatore lumino-
so sul simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.) , si pud selezionare la mo-
dalita di saldatura ad elettrodo.

2. Saldatura TIG DC HF.

Premendo il tasto di scorrimento 4 - Figura 1 Pagina 3.) fino a por-
tare l'indicatore luminoso sul simbolo 2 - Figura 1 Pagina 3.) , si
puo selezionare la modalita di saldatura TIG con partenza ad alta
tensione. Premendo il pulsante torcia viene generata una scarica

ad alta tensione che consente 'innesco dellarco.

3. Saldatura TIG DC con partenza lift

Premendo il tasto di scorrimento 4 - Figura 1 Pagina 3.) fino a por-
tare l'indicatore luminoso sul simbolo 3 - Figura 1 Pagina 3.) , si
puo selezionare la modalita di saldatura TIG con partenza Lift.

In questa modalita I'innesco dell’arco avviene con la seguente se-
quenza:

1. Si punta I'elettrodo al pezzo da saldare provocando il cor-
tocircuito tra pezzo ed elettrodo.

2. Si preme il pulsante torcia: cosi parte il PRE-GAS. La fine
del pre gas, viene segnalata da un “BIP” prolungato. Se si es-
egue tale operazione partendo dal POST-GAS, appena si
schiaccia il pulsante torcia si ha subito il “BIP” prolungato.

3. Durante il “BIP” si puo sollevare I'elettrodo dal pezzo pro-
vocando 'innesco dell’arco.

4. Saldatura a due tempi.
Attivo solo in modalita TIG.

&

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona lindicatore luminoso sul simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita si preme il pulsante torcia per innescare la cor-
rente di saldatura e si tiene premuto per tutto il tempo in cui si
deve saldare.

Saldatura a quattro tempi.
5. Attivo solo in modalita TIG.

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona l'indicatore luminoso sul simbolo 6 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita il pulsante torcia funziona in quattro tempi al fine
di consentire la saldatura in modo automatico. Con la prima pres-
sione del pulsante torcia si attiva il flusso del gas ed al successivo
rilascio si innesca l'arco di saldatura. La seconda pressione del
pulsante torcia interrompe la saldatura ed al rilascio si disattiva il
flusso del gas.

6. Saldatura a punti.
Attivo solo in modalita TIG.

&

Premendo il tasto di scorrimento 8 - Figura 1 Pagina 3.) si posi-
ziona l'indicatore luminoso sul simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.) . In
questa modalita si ha una saldatura a punti temporizzata con tem-
po impostabile come descritto al riferimento 24 - Tempo di punta-
tura (Spot time).

7. TIG pulsato.

()

Per ottenere il funzionamento pulsato, una volta selezionata la moda-
lita di TIG ( Lift oppure HF ), si preme il tasto di scorrimento 11 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) fino a posizionare l'indicatore luminoso sul simbolo
9 - Figura 1 Pagina 3.) . In tale modalita la corrente pulsa tra un va-
lore massimo e minimo impostabili come descritto rispettivamente nei
riferimenti 22: Corrente nominale di saldatura e 23: Corrente ridotta.

8. TIGDC.

Per ottenere il funzionamento TIG DC (Tig a corrente continua),
una volta selezionata la modalita di TIG ( Lift oppure HF ), si pre-
me il tasto di scorrimento 11 - Figura 1 Pagina 3.) fino a posizio-
nare l'indicatore luminoso sul simbolo 10 - Figura 1 Pagina 3.)

9. Remote.

Q)
~

Premendo il tasto di scorrimento 14 - Figura 1 Pagina 3.) fino a
posizionare I'indicatore luminoso sul simbolo 12 - Figura 1 Pagina
3.) si abilita il comando a distanza.

10. Local.

@

Premendo il tasto di scorrimento 14 - Figura 1 Pagina 3.) fino a
posizionare I'indicatore luminoso sul simbolo 13 - Figura 1 Pagina
3.) si disabilita il comando a distanza senza la necessita di dover
staccare fisicamente quest’ultimo dalla macchina.

11. Indicatore intervento allarmi.

@

Al verificarsi di uno degli allarmi previsti, si accende l'indicatore 15
- Figura 1 Pagina 3.) e, contemporaneamente il display 17 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) Si riportano di seguito i possibili allarmi, le relative
indicazioni e le operazioni da eseguire per ripristinare il generato-
re:

DISPLAY SIGNIFICATO

Ingresso voltaggio insufficiente, commutatore di linea
aperto o mancanza di linea, nessun Volt regolato.

Connettore interfaccia sconnesso, tensione ausiliaria

LtF 24Vcc assente, altri problemi all'interfaccia.

Sovratemperatura del convertitore di potenza.

ThA
Il ripristino avviene al cessare dell’allarme.

Corto circuito in uscita originato da:
a) Morsetti di uscita del generatore in cortocircuito.

SCA b) Guasto dello stadio d’uscita.

a) Eliminare il cortocircuito.
b) Chiamare assistenza tecnica.

PiF Mal funzionamento dello stadio inverter.

ATTENZIONE: QUALORA GLI INDICATORI LUMINOSI DEL
PANNELLO RIMASSERO TUTTI CONTEMPORANEAMENTE
ACCESI O SPENTI, PER UN INTERVALLO DI TEMPO SUPE-
RIORE A 40 SECONDI, E NECESSARIO CONTATTARE IL CO-
STRUTTORE.

12. Erogazione corrente.
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Tale indicatore 16 - Figura 1 Pagina 3.) si illumina ogni qualvolta
il generatore sta erogando corrente.

13. Led.
Simboli che indicano il tipo di grandezza visualizzata sul display

(Duty cycle, frequenza, tempo, ampere) 18 - Figura 1 Pagina 3.) .
%
Hz
Sec
A

5.0 PROFILO PROCESSO DI SALDATURA

In questa sezione del pannello si possono impostare tutti i para-
metri per ottimizzare il processo precedentemente selezionato.
5.1 TASTI DI SCORRIMENTO.

Premendo per almeno 1 secondo uno dei tasti di scorrimento 31
0 32 - Figura 1 Pagina 3.) rappresentati con i simboli

si possono selezionare i parametri di saldatura che si intendono
modificare. Alla pressione di un tasto di scorrimento, si selezio-
nano le varie funzioni di saldatura che si intendono modificare.

Si noti che durante I'impostazione di ogni singolo parametro, il
corrispondente indicatore luminoso si illumina ed i display 17 -
Figura 1 Pagina 3.) eiled 18 - Figura 1 Pagina 3.) indicano rispet-
tivamente il valore e I'unita di misura del parametro modificato.

ATTENZIONE: QUESTA SEZIONE DEL PANNELLO E MODIFI-
CABILE DURANTE LA SALDATURA.

1. Pregas.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso nella posizione 19 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo
sulla manopola 30, si imposta la durata in secondi del flusso ini-
ziale del gas. Range di valori compreso tra 0,2 sec. e 5 sec.

1
s

FREQUENCY

<« P>
<« >

2. Corrente iniziale

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso nella posizione 20 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo
sulla manopola 30, si imposta il valore della corrente iniziale nella
modalita TIG 4 Tempi. Range di valori compreso tra Imin e | no-
minale di saldatura.

vk

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

3. Rampa di salita.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso nella posizione 21 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo
sulla manopola 30, si imposta il tempo desiderato per raggiungere
la corrente nominale di saldatura nella modalita TIG. Range di va-
lori compreso tra 0 sec e 10 sec.

1

FREQUENCY
4 P>

4. Corrente nominale di saldatura.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente nominale di sal-
datura per tutte le modalita disponibili. Range di valori compreso
tra 5A e 220A .

FREQUENCY

N

5. Corrente ridotta / Corrente di base.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona 'indicatore lu-
minoso sul simbolo 23 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente ridotta nella mo-
dalita TIG DC 4 Tempi; invece nella modalita TIG pulsato (Sia 2
tempi che 4 tempi) si imposta la corrente di base della pulsazione.
Range di valori compreso tra corrente nominale di saldatura e il
10% di tale valore.

e

FREQUENCY

4 >

SPOT TIME
6. Tempo di puntatura (Spot Time).
Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 24 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la durata in secondi dell'impulso di pun-
tatura.

<« >

SPOT TIME

Range di valori compreso tra 0,1 sec. e 10 sec.

4« P>

FREQUENCY

7. Bilanciamento forma d’onda.

51T
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Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 25 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il bilanciamento delle varie forme d’onda
in TIG pulsato.

\

FREQUENCY

«d

Il bilanciamento della forma d’onda € impostabile in un range di
valori compreso tra 1 e 99 per frequenze comprese tra 0,3 Hz e
15 Hz, per frequenze superiori (fino a 250 Hz) il range diminuisce
linearmente fino ad essere compreso traivalori 30 e 70 (Vedi -
Figura 2 Pagina 6.).

BILANCIAMENTO FORME D’ONDA.
Figura 2.

<« P

SPOT TIME

J

FREQUENZA

0N D T N DWW W D W

BILANCIAMENTO FORME D’ONDA

8. Frequenza DC pulsato.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore Iu-
minoso sul simbolo 26 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la frequenza per il TIG DC pulsato.

4 b
1 1
1 1

LI T\
--’//1- ::m.;: i

La frequenza pud essere regolata nei range seguenti:

a) Tra 0,3Hz e 1Hz con step di 0,1 Hz.

b) Tra1 Hz e 250Hz con step di 1 Hz.
9. Rampa di discesa.
Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore Iu-
minoso sul simbolo 27 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il tempo in secondi per raggiungere la
corrente finale di saldatura, nella saldatura a 4 tempi, o I'annulla-
mento della corrente nominale nella saldatura a 2 tempi.

Range di valori compreso tra 0 sec. e 10 sec.

/4 2
1 ]
1 '
1 I

/ FREQUENCY
.l' »
- «“ »
SPOT TIME )

10. Corrente finale.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 28 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta il valore della corrente finale nella moda-
lita TIG 4 tempi. Range di valori compreso tra Imin e | nominale
di saldatura.

/ FREQUENCY
I »
- «“ »
SPOT TIME )

11. Post gas.

Mediante i tasti di scorrimento 31 e 32 si posiziona l'indicatore lu-
minoso sul simbolo 29 - Figura 1 Pagina 3.) ; quindi, agendo sulla
manopola 30, si imposta la durata in secondi del flusso finale del
gas.

Range di va lori compreso tra 0,2 sec e 20 sec.

/ <« »

I FREQUENCY
- « » @

SPOT TIME )

6.0 FUNZIONALITA 4 TEMPI PER SALDATURA
TIG

Il presente generatore consente una gestione della modalita 4
Tempi intelligente. Infatti (Come mostrato in Figura 3), in funzione
di come si interviene sul pulsante torcia, si pud modificare la se-
quenza automatica.

Si precisa che la rampa di discesa della corrente & possibile an-
che dalla corrente ridotta.

Pressione senza rilascio del pulsante torcia.

4 Rilascio del pulsante torcia.

Pressione ed immediato rilascio del pulsante torcia.
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Rilascio ed immediata pressione del pulsante torcia. **

SEQUENZA AUTOMATICA

7.0 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI UN PRO-

GRAMMA

Il generatore consente di memorizzare e richiamare successiva-
mente fino a 30 programmi di saldatura.

71 MEMORIZZAZIONE DI UN PROGRAMMA

1. Impostare il processo e il profilo di saldatura desiderato (co-
me specificato in § 5.0 e 6.0);

2. Premere per piu di tre secondi il tasto 32 (I'ingresso nella fun-
zione di memorizzazione € accompagnato da un segnale
acustico prolungato e dalla visualizzazione della prima loca-
zione di memoria P01 sul display);

3. Se sidesidera memorizzare il programma in un’altra locazio-
ne di memoria, ruotare il codificatore verso destra (aumen-
tando il numero di locazione di memoria) per selezionare la
locazione di memoria dove si desidera memorizzare il pro-
gramma;

4. Premere per piu di tre secondi il tasto 32. A questo punto il
programma e immagazzinato nella locazione di memoria de-
siderata (la memorizzazione & accompagnata da un segnale
acustico prolungato e dal testo “MEM” sul display).

E possibile uscire da questa funzione in tre modi:
— Memorizzazione di un programma;
- Inattivita del tasto 32 e del codificatore (10 secondi);
— Breve pressione del tasto 32.

NOTA: LE LOCAZIONI DI MEMORIA SONO SOVRASCRIVIBI-
Ll. DURANTE LA MEMORIZZAZIONE TUTTI | TASTI (ECCET-
TO IL TASTO 32 E IL CODIFICATORE) SONO DISABILITATI,

PERTANTO NON E POSSIBILE MODIFICARE ALCUN PARA-
METRO.

7.2 RICHIAMO DI UN PROGRAMMA MEMORIZZATO

1. Premere per piu di tre secondi il tasto 31 (I'ingresso nella fun-
zione di richiamo di un programma & accompagnato da un
segnale acustico prolungato e dalla visualizzazione della pri-
ma locazione di memoria P01 sul display);

2. Ruotare il codificatore verso destra (aumentando il numero di
locazione di memoria) per selezionare la locazione di memo-
ria del programma che si desidera richiamare;

3. Premere per piu di tre secondi il tasto 31. A questo punto il
programma desiderato € caricato (il richiamo &€ accompagna-
to da un segnale acustico prolungato).

E possibile uscire da questa funzione in tre modi:

- Richiamando un programma;
- Inattivita del tasto 31 e del codificatore (10 secondi);
— Breve pressione del tasto 31.

NOTA: DURANTE IL RICHIAMO TUTTI | TASTI (ECCETTO IL
TASTO 31 E IL CODIFICATORE) SONO DISABILITATI, PER-
TANTO NON E POSSIBILE MODIFICARE ALCUN PARAME-
TRO.

8.0 GESTIONE DEI PROGRAMMI DI SALDATU-
RA

L’impostazione della modalita di saldatura e dei relativi parametri
puo avvenire agendo manualmente sui vari comandi.

Alla prima accensione, il generatore si trova impostato in uno sta-
to predefinito e con un valore dei parametri di saldatura che con-
sentono all'operatore di poter lavorare immediatamente.

Il generatore € inoltre dotato di memoria che salva la configurazio-
ne impostata, prima dello spegnimento, per ogni modalita di sal-
datura (MMA, TIG HF, TIG Lift).

Percio, alla successiva accensione si ripresentera all’operatore
I'ultima impostazione di lavoro.
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UTILIZZO DEL COMANDO REMOTO

9.0 UTILIZZO DEL COMANDO REMOTO

Il generatore consente I'utilizzo dei comandi re-
moti. Una volta connesso il comando remoto al
connettore femmina presente sul frontale della
macchina & possibile scegliere se lavorare in
modalita locale o remota agendo sul tasto di
scorrimento verticale (Rif. 14 - Figura 1 Pagina
3).

ATTENZIONE: LA PRESSIONE DEL TASTO DI SCORRIMEN-
TO VERTICALE (RIF. 14 - Figura 1 Pagina 3.) , QUALORA IL
COMANDO REMOTO NON SIA COLLEGATO, NON SORTISCE
ALCUN EFFETTO.

In modalita di saldatura elettrodo, una volta attivata la funzione re-
mote, con il comando a distanza sara possibile regolare con con-
tinuita la corrente di saldatura dal minimo al massimo. Sul display
sara indicata la corrente impostata tramite il comando stesso.

NOTA: IN MODO ELETTRODO E CONSENTITA
LA SELEZIONE DEL SOLO COMANDO REMOTO
A CONTROLLO MANUALE.

In modalita di saldatura TIG & possibile scegliere tra due diversi
dispositivi di comando a distanza:

1. Comando Remoto a Controllo Manuale:

questa modalita & particolarmente adatta in abbina-
mento all'impiego di comandi a distanza o di torce
tipo RC, ovvero dotate di manopola o cursore per la
regolazione a distanza della corrente. La corrente di
saldatura sara regolabile con continuita dal minimo
al massimo. Per un corretto e agevole uso di questa
periferica & consigliata la selezione della modalita
“quattro tempi”.

2. Comando Remoto a Pedale:
) questa modalita & particolarmente adatta in abbina-
é mento all'impiego di pedali provvisti di microswitch
con funzione trigger. Questa selezione comporta la
disabilitazione delle rampe di salita e di discesa. La

TIPO DI GUASTO - DIFETTI DI SALDATURA CAUSE POSSIBILI

Il generatore non salda: lo strumento digitale
non ¢ illuminato. za di una o piu fasi).

C) Altro

A) L'nteruttore generele & spento.
B) Cavo di alimentazione interrotto (mancan-

corrente sara regolabile attraverso il pedale tra valore minimo e
valore impostato a pannello.

Il microswitch presente all'interno del pedale di comando fa si che
si possa iniziare a la saldatura con la semplice pressione dello
stesso e senza utilizzare il pulsante della torcia TIG. Per un cor-
retto e agevole uso di questa periferica & consigliata la selezione
della modalita “due tempi”.

NOTA: IN QUESTA MODALITA, A PROCESSO DI SALDATU-
RA NON ATTIVO, L’EVENTUALE AZIONE SUL COMANDO
REMOTO (PEDALE) NON COMPORTA ALCUNA VARIAZIONE
DELLA CORRENTE INDICATA A DISPLAY.

10.0 MANUTENZIONE

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

Ogni tre (3) mesi eseguire le seguenti operazioni:
- Sostituire le etichette che non sono leggibili.
- Pulire e serrare i terminali di saldatura.
- Sostituire i tubi gas danneggiati.
- Riparare o sostituire i cavi di saldatura danneggiati.

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

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

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

11.0 TIPI DI GUASTO / DIFETTI DI SALDATURA -
CAUSE - RIMEDI

CONTROLLI E RIMEDI

A) Accendere l'interuttore generale.
B) Verificare e ovviare.

C) Richiedere un controllo al Centro Assistenza.

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

led verde e si accende il led giallo. (Vedere i cicli di lavoro).

Si & verificata una sovratemperatura ed € in-
tervenuta la protezione termica

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

Potenza di saldatura ridotta. correttamente.

Mancanza di una fase.

Cavi di collegamento in uscita non allacciati

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

. . Arco di saldatura lungo.
Spruzzi eccessivi.

Corrente di saldatura elevata.

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

Crateri.

Allontanamento rapido dell’elettrodo in staccata.

Inclusioni.

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

Penetrazione insufficiente.

Velocita di avanzamento elevata. Corrente di saldatura troppo bassa.

Incollature.
collature Corrente troppo bassa.

Arco di saldatura troppo corto.

Aumentare il valore della corrente impostata.

Soffiature e porosita.

Elettrodi umidi. Arco lungo. Polarita torcia non corretta.

Cricche.

Correnti troppo elevate. Materiali sporchi.

In TIG si fonde I'elettrodo.

Polarita torcia non corretta. Tipo di gas non adatto.

8IT
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

11 DESCRICAO

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

1.2 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA DE DADOS
PRESTOTIG 1800

1.3 ACESSORIOS (OPT.)

Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais préximos.

14 CICLO DE TRABALHO

O ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minu-
tos durante os quais a soldadora pode soldar a sua corrente no-
minal, a temperatura ambiente de 40° C, sem que intervenha o
dispositivo de protecgdo termostatica. Se o dispositivo intervir,
convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a ampera-
gem ou a duragao do ciclo (Vide pagina IV - V).

15 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

As curvas do diagrama Volts - Amperes ilustram a corrente e ten-
sdo de saida maximas que o aparelho pode debitar (Vide pagina
IV - V).

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

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

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

PRIMARIO
MMA TIG ~
Tensdo monofésica 230V 2.0 INSTALAng
Frequéncia 50/60 Hz
Consumo efectivo 15 A 1A IMPORTANTE: ANTES DE LIGAR, PREPARAR OU UTILIZAR
Consumo maximo >TA T4A O EQUIPAMENTO, LER ATENTAMENTE NORMAS DE SEGU-
RANCA.
SECUNDARIO 3 .
Tensao em circuito aberto 50V 21 LIGACOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTA-
Corrente de soldadura 5A+160A CAO
Ciclo de trabalho a 35% 160 A DESACTIVAR A SOLDADORA DURANTE O PROCESSO DE
Ciclo de trabalho a 40% 160 A SOLDADURA PODERA CAUSAR A MESMA SERIOS DANOS.
Ciclo de trabalho a 60% 140 A Certificarse que a tomada de alimentagao seja dotada de fusivel
Ciclo de trabalho a 100% 120 A 130 A indicado na tabela técnica colocada no gerador. Todos os mode-
los de gerador prevéem uma compensacgao das variagdes de re-
_ de. Para variagoes +- 15% obtem-se uma variagéo da corrente de
Grau de protecgdo IP 23S soldadura de +- 0,2%.
Classe de isolamento H
Peso 9,5 Kg 230 V
Dimensodes 205 x 345 x 460 mm 50-60 Hz ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALI-
Normas EN 60974.1/ EN 60974.10 MENTACAO, PARA EVITAR A ROTURA
DO GERADOR, CONTROLAR QUE A
PRESTOTIG 2200 (@)  TENSAO DA LINHA CORRESPONDA A
PRIMARIO ALIMENTACAO DESEJADA.
MMA TIG
Tensao monofasica 230V
Frequéncia 50/60 Hz |  SELECTOR DE COMBUSTAO:
Consumo efectivo 16 A 12A Este int for t d ic5es | = LIGADO - O
— ste interruptor tem duas posigdes | = -0 =
Consumo méaximo 245A 21,5A DESLIGADO.
SECUNDARIO
Tenséao em circuito aberto 50V o
Corrente de soldadura 5A+180A 5A+ 220A
Ciclo de trabalho a 35% 220A 0 EQUIPAMENTO DE CLASSE A NAO SE DESTINA A SER
Ciclo de trabalho a 40% 180 A UTILIZADO EM LOCAIS ONDE O FORNECIMENTO ELETRICO
Ciclo de trabalho a 60% 150 A 180 A SEJA FORNECIDO PELO SISTEMA PUBLICO DE FORNECI-
Ciclo de trabalho a 100% 130 A 150 A MENTO ELETRICO DE BAIXA VOLTAGEM. OS REFERIDOS
LOCAIS PODERAO APRESENTAR PROBLEMAS EM ASSE-
_ GURAR A COMPATIBILIDADE ELETROMAGNETICA DEVIDO
Grau de protecgao IP 238 A INTERFERENCIAS DE CONDUGAO ASSIM COMO INTER-
Classe de isolamento H FERENCIAS POR RADIACAO.
Peso 9,5 Kg ~
Dimensaes 505 X 345 X 460 mm 2.2 MOVIMENTACAO E TRANSPORTE DO GERADOR
Normas EN 60974.1/ EN 60974.10 PROTECGAO DO OPERADOR: CAPACETE — LUVAS — SAPA-

TOS DE SEGURANCA.

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

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

1. As operagdes podem ser executadas por meio da manilha

presente no gerador.

Separar da rede de tenséo o gerador e todos os acessoérios
do mesmo, antes da elevagéo e da deslocagao do local.

2.
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FUNCOES

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

LIGACAO PREPARAQAO DO EQUIPAMENTO PARA
SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO.

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

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

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

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

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

4. A unido destes dois conectores assim efectuada dara como
resultado uma soldadura com polaridade directa; por obter
uma soldadura com polaridade inversa, inverter a unido.

5. Posicionar o selector modalidade (Rif.1 - Figura 1 Pagina 3.)

i

sobre soldadura com eléctrodos revestidos.

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

7. Ligar o gerador premindo o interruptor.

24  LIGACAO E PREPARACAO DO EQUIPAMENTO
PARA SOLDADURA GTAW (TIG) LIFT.

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

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

1. Coloque a maquina de soldar na modalidade TIG LIFT e TIG HF.

2. Monte na tocha porta-eléctrodo o eléctrodo e o bico de géas
adequados. (Verifiqgue a saliéncia e o estado da ponta do
eléctrodo).

3. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra ao terminal rap-
ido positivo (+) e a pinga do mesmo junto a zona a soldar.

4. Ligue o conector do cabo de poténcia da tocha ao terminal
rapido negativo (-).

5. Ligue o tubo de gés ao regulador na botija de géas.

6. Regule a funcdo da maquina de soldar e os parametros pre-
tendidos (Secgao 5.0).

7. Abra avalvula de gas.
Ligacdo do comando a distancia.

9. Quando pretender ligar o comando a distancia, ligue o res-
pectivo conector a tomada no painel dianteiro; deste modo,
podera parcializar a regulagéo da poténcia.

Ligue o gerador.

23

©

10.

3.0 FUNCOES
3.1 PAINEL DIANTEIRO
Figura 1.

Indicador de soldadura de

1 eléctrodos revestidos 18 | Funcgdes do instrumento digital
(MMA)
Indicador de soldadura TIG

2 DC com partida de alta 19 | Indicador Pré-Gas
frequéncia

3 Indicador de soldadura TIG 20 Indicador de corrente inicial
DC com partida lift (Na modalidade 4T)

4-8 Tecla de deslocamento ver-

11 . 21 | Indicador da rampa de subida
tical

14
Indicador de soldadura TIG Indicador da corrente nominal

5 22
(2 tempos) de soldadura

6 Indicador de soldadura TIG 23 Indicador de corrente reduzida
(4 tempos) (Na modalidade 4T)
Indicador de soldadura Indicador do tempo da soldadu-

7 24
TIG Spot ra por pontos

9 Indicador TIG DC pulsado | 25 Indicador de equilibrio da forma

de onda
10 | Indicador TIG DC 26 Indicador de frequéncia para
pulsado

12 Ir?d|i:ad9r do comando a 27 | Indicador da rampa de descida
distancia

13 Indicador do comando a 8 Indicador da corrente final
distancia (Na modalidade 4T)

15 | Indicador de alarmes 29 | Indicador Pés-gas

16 Indicador de distribuicdo da 30 | Botdo de regulagao
corrente

17 | Instrumento digital 31 | Tecla de deslocamento horizon-

32 |tal
4.0 DEFINIQ()ES DA MODALIDADE DE SOLDA-
DURA.
4.1 TECLAS DE DESLOCAMENTO.

Premindo durante pelo menos um segundo as teclas de desloca-
mento presentes no painel e representadas com o simbolo

o000
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DEFINICOES DA MODALIDADE DE SOLDADURA.

pode seleccionar as fungbes de soldadura pretendidas. Sempre
que se prime as teclas de deslocamento, selecciona-se uma fun-
¢ao de soldadura.

IMPORTANTE: AS TECLAS DE DESLOCAMENTO VERTICAL
NAO FUNCIONAM DURANTE A FASE DE SOLDADURA.

1. Soldadura com eléctrodo revestido MMA.

Premindo a tecla de deslocamento 4 e colocando o indicador lu-
minoso no simbolo 1 - Figura 1 Pagina 3.), pode seleccionar a
modalidade de soldadura com eléctrodo.

2. Soldadura TIG DC HF.

Premindo a tecla de deslocamento 4 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 2 - Figura 1 Péagina 3.),
pode seleccionar a modalidade de soldadura TIG com partida de
alta tensao. Premindo o botédo da tocha, gera-se uma descarga de
alta tensdo que permite o escorvamento do arco.

3. Soldadura TIG DC com partida lift.

Premindo a tecla de deslocamento 4 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 3 - Figura 1 Péagina 3.),
pode seleccionar a modalidade de soldadura TIG com partida Lift.

Nesta modalidade, o escorvamento do arco ocorre através da se-
guinte sequéncia:

1. Aponte o eléctrodo a pega a soldar, provocando o curto-
circuito entre a peca e o eléctrodo.

2. Prima o botdo da tocha: inicia-se o PRE-GAS. O final do
pré-gas é assinalado com um “BIP” prolongado. Se executar
esta operagao partindo do POS-GAS, s6 deve accionar o
botédo da tocha quando ouvir o “BIP” prolongado.

3. Durante o “BIP”, pode levantar o eléctrodo da pega provo-
cando o escorvamento do arco.

4. Soldadura a dois tempos.
Funciona apenas na modalidade TIG.

&

Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.) coloque
o indicador luminoso no simbolo 5 - Figura 1 Pagina 3.). Nesta
modalidade, prima o botéo da tocha para escorvar a corrente de
soldadura e mantenha-o premido durante todo o tempo em que
estiver a soldar.

5. Soldadura a quatro tempos.
Funciona apenas na modalidade TIG.

Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.), colo-
que o indicador luminoso no simbolo 6 - Figura 1 P4gina 3.). Nes-
ta modalidade, o botéo da tocha funciona em quatro tempos, para
permitir a soldadura automatica. Premindo o botdo da tocha pela
primeira vez, activa-se o fluxo de gas; ao solta-lo, escorva-se o
arco de soldadura. Premindo o botdo da tocha uma segunda vez,
interrompe-se a soldadura; ao solta-lo, desactiva-se o fluxo de
gés.

6. Soldadura por pontos.

Funciona apenas na modalidade TIG.

&)

Premindo a tecla de deslocamento 8 - Figura 1 Pagina 3.) coloque
o indicador luminoso no simbolo 7 - Figura 1 Pagina 3.). Nesta

modalidade, obtém-se uma soldadura por pontos temporizada
com um tempo predefinido, como descrito no capitulo 24 - Tempo
da soldadura por pontos (Spot time).

7. TIG pulsado.

()

Para obter o funcionamento pulsado, depois de seleccionar a mo-
dalidade TIG (Lift ou HF), prima a tecla de deslocamento 11 - Fig-
ura 1 Pagina 3.) até colocar o indicador luminoso no simbolo 9 -
Figura 1 Pagina 3.). Nesta modalidade, a corrente pulsa entre os
valores maximo e minimo predefinidos, como descrito respectiva-
mente nos capitulos 22: Corrente nominal de soldadura e 23: Cor-
rente reduzida.

8.

g
&3
g
13

Para obter o funcionamento TIG DC (Tig com corrente continua),
depois de seleccionar a modalidade TIG (Lift ou HF), prima a tecla
de deslocamento 11 - Figura 1 Pagina 3.) até colocar o indicador

luminoso no simbolo 10 - Figura 1 Pagina 3.).
9. Comando a distancia.

[

D

Premindo a tecla de deslocamento 14 - Figura 1 Pagina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 12 - Figura 1 Pagina 3.) ac-
tiva-se o comando a distancia.

10. Local.

)

Premindo a tecla de deslocamento 14 - Figura 1 P4gina 3.) até co-
locar o indicador luminoso no simbolo 13 - Figura 1 Pagina 3.) ac-
tiva-se o comando a distancia.

11. Indicador de alarmes.

©

Ao activar-se um dos alarmes previstos, acende-se o indicador 15
- Figura 1 Péagina 3.) e, a0 mesmo tempo, no visor 17 - Figura 1
Péagina 3.) aparecem em seguida os possiveis alarmes, as res-
pectivas indicagcdes e as operagdes a efectuar para reactivar o
gerador:

VISOR SIGNIFICADO

Voltagem de entrada insuficiente, interruptor da linha
aberto ou falta de linha, nenhum V regulado.

Conector do interface desligado, tensao auxiliar 24Vcc

LtF )
t ausente, outros problemas no interface.

Sobreaquecimento do conversor de poténcia.

ThA
O restabelecimento ocorre quando o alarme para

Curto-circuito de saida originado por:
a) Terminais de saida do gerador em curto-circuito.

SCA b) Desgaste na fase de saida.

a) Elimine o curto-circuito.
b) Contacte a assisténcia técnica.

PiF Mau funcionamento do inversor

ATENCAO: SEMPRE QUE OS INDICADORES LUMINOSOS
DO PAINEL PERMANECEREM TODOS ACESOS OU APAGA-
DOS, AO MESMO TEMPO, POR UM PERIODO DE TEMPO SU-
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PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA
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PERIOR A 40 SEGUNDOS, E NECESSARIO CONTACTAR O

FABRICANTE.

12. Distribuicao da corrente.
O indicador 16 - Figura 1 Pagina 3.) acende-se sempre que o ge-
rador esté a distribuir a corrente.
13. Led.
Simbolos que indicam o tipo de grandeza mostrada no visor (Duty
cycle, frequéncia, tempo, amperagem) 18 - Figura 1 Pagina 3.).
%
Hz
Sec
A

5.0 PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA

Nesta seccao do painel, podem programar-se todos os paramet-
ros para optimizar o processo anteriormente seleccionado.

5.1 TECLAS DE DESLOCAMENTO.

Premindo durante pelo menos 1 segundo uma das teclas de des-
locamento 31 ou 32 - Figura 1 Pagina 3.) representadas com os
simbolospode seleccionar os pardmetros de soldadura que pre-
tende modificar. Premindo uma das teclas de deslocamento, se-
lecciona as varias fungdes de soldadura que pretende modificar.

Tenha em atengao que, durante a programagao de cada param-
etro, o indicador luminoso correspondente acende-se e 0s visores
17 - Figura 1 Pagina 3.) e os leds 18 - Figura 1 Pagina 3.) indicam
respectivamente o valor e a unidade de medida do parametro mo-
dificado.

ATENCAO: ESTA SECGAO DO PAINEL PODE SER ALTERA-
DA DURANTE A SOLDADURA.

1. Pré-gas.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32 coloque o indicador lumi-
noso na posigao 19 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe a duragdo em segundos do fluxo inicial de
gés. Intervalo de valores compreendido entre 0,2 seg. e 5 seg.

<« »

FREQUENCY

J

&

2. Corrente inicial.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32 coloque o indicador lumi-
noso na posig¢ao 20 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe o valor da corrente inicial na modalidade

4« >

SPOT TIME

TIG 4 Tempos. Intervalo de valores compreendido entre Imin e |
nominal de soldadura.

i

Rampa de subida.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso na posicao 21 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o
manipulo 30, programe o tempo desejado para atingir a corrente
nominal de soldadura na modalidade TIG. Intervalo de valores
compreendido entre 0 seg. e 10 seg.

l

4. Corrente nominal de soldadura.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, posicione o indicador lu-
minoso no simbolo 22 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o valor da corrente nominal de soldadu-
ra para todas as modalidades disponiveis. Intervalo de valores
compreendido entre 5A e 220A .

4« >

FREQUENCY

4 P>

SPOT TIME

4« >

FREQUENCY

»
4« >

SPOT TIME

FREQUENCY

N

1 »
5. Corrente reduzida / Corrente de base.

Com as teclas 31 e 32, posicione o indicador luminoso no simbolo
23 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando o manipulo 30, pro-
grame o valor da corrente reduzida na modalidade TIG DC 4
Tempos; pelo contrario, na modalidade TIG pulsado (Tanto a 2
tempos como a 4 tempos), programe corrente de base da pulsa-
¢ao. Intervalo de valores compreendido entre a corrente nominal
de soldadura e 10% desse valor.

4« >

SPOT TIME

44 P>

SPOT TIME

6. Tempo da soldadura por pontos (Spot Time).

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 24 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe a duragdo em segundos do impulso da

5PT
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PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA

soldadura por pontos. Intervalo de valores compreendido entre
0,1 seg. e 10 seg..

7. Equilibrio das formas de onda.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 25 - Figura 1 Pagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o equilibrio das varias formas de onda
em TIG pulsado.

<« >

FREQUENCY

N

O equilibrio da forma de onda é programavel num intervalo de va-
lores compreendido entre 1 e 99 para frequéncias entre 0,3 Hz e
15 Hz; para frequéncias superiores (até 250 Hz), o intervalo dimi-
nui linearmente até ficar compreendido entre os valores de 30 e
70 (Vide - Figura 2 Pagina 6.).

EQUILIBRIO DAS FORMAS DE ONDA.

<« P

SPOT TIME

J

Figura 2.

< .
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EQUILIBRIO DAS FORMAS DE ONDA

8. Frequéncia DC pulsado.

\ l
A8

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 26 - Figura 1 P4gina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe a frequéncia para o TIG DC pulsado.

--_,
Sy

\

26

<« P

SPOT TIME

A frequéncia pode ser regulada nos intervalos seguintes:

a) Entre 0,3Hz e 1Hz com passos de 0,1 Hz.

b) Entre 1 Hz e 250Hz com passos de 1 Hz.
9. Rampa de descida.
Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 27 - Figura 1 P4gina 3.); depois, accionando
o0 manipulo 30, programe o tempo em segundos para atingir a cor-
rente final de soldadura, na soldadura a 4 tempos, ou a anulagao
da corrente nominal na soldadura a 2 tempos. Intervalo de valores
compreendido entre 0 seg. e 10 seg.

l
/'

<« »
<« P

FREQUENCY
SPOT TIME

10. Corrente final.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 28 - Figura 1 P4gina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe o valor da corrente final na modalidade
TIG 4 tempos. Intervalo de valores compreendido entre Imin e |
nominal de soldadura.

l
/'

FREGUENCY
<« P>

SPOT TIME

11. Pé-gas.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador lu-
minoso no simbolo 29 - Figura 1 Péagina 3.); depois, accionando
o manipulo 30, programe a duragdo em segundos do fluxo final
do gas.

Intervalo de valores compreendido entre 0,2 seg. e 20 seg.

1
A

FREQUENCY

44 >
<« P>
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FUNCAO 4 TEMPOS PARA SOLDADURA TIG
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6.0 FUNGAO 4 TEMPOS PARA SOLDADURA TIG

O presente gerador permite uma gestdo da modalidade 4 Tem-
pos inteligente. De facto (como mostra a Figura 3), dependendo
do modo como se acciona o botdo da tocha, é possivel modificar
a sequéncia automatica.

Lembre-se que a rampa de descida da corrente também é possiv-
el pela corrente reduzida.

Premir sem soltar o botéo da tocha.

Solte o botdo da tocha.

Prima e solte imediatamente o botéo da tocha.

L
by

Solte e prima imediatamente o botao da tocha.

SEQUENCIA AUTOMATICA

7.0 PROGRAMA DE MEMORIZACAO E RECALL

O gerador permite memorizar e subsequentemente fazer o recall
de um maximo de 30 programas de soldadura.

71 8.1 MEMORIZAR UM PROGRAMA

1. Configure o processo e o perfil de soldadura desejados (tal
como especificado em § 5.0 € 6.0);

Pressione a tecla 32 durante mais de trés segundos (a entra-
da no estado de memorizagdo é acompanhada por um longo
"bip" e o primeiro local de meméria PO1aparece no visor );
Se quiser memorizar o programa num outro local da memér-
ia, rode o codificador para a direita (aumentando o nimero
do local de meméria) para o local de meméria onde desejar
memorizar 0 programa;

Pressione a tecla 32 durante mais de trés segundos. Nesta
altura o programa é armazenado no local de meméria dese-
jado (a memorizagao é acompanhado por um longo "bip" e
aparece no visor o texto "MEM").

E possivel sair deste estado de trés formas:

2.

— Memorizar o programa;
- Desactivar a tecla 32 e codificador (10 segundos);
- Pressionar levemente a tecla 32.

NOTA: OS LOCAIS DE MEMORIA PODEM SER SUBSTITUID-
0OS. DURANTE O ESTADO DE MEMORIZACAO, TODAS AS
TECLAS (A EXCEPCAO DA TECLA 32 E O CODIFICADOR)

SAO DESACTIVADAS E COMO TAL NAO PODERA ALTERAR
QUALQUER PARAMETRO.

7.2 PROGRAMA DE RECALL MEMORIZADO

1. Pressione atecla 31 durante mais de trés segundos (a entra-
da no programa de recall é acompanhada por um longo "bip"
e o primeiro local de memaéria PO1aparece no visor);

2. Rode o codificador para a direita (aumentando o nimero de
local de meméria) para o programa de local de meméria para
onde pretende fazer um recall;

3. Pressione a tecla 31 durante mais de trés segundos. Nesta

altura é carregado o novo programa (o recall € acompanha-
do por um longo "bip").
E possivel sair deste estado de trés formas:
— Fazer um recall do programa;
— Desactivar a tecla 31 e codificador (10 segundos);
— Pressionar levemente a tecla 31.

NOTA: DURANTE O ESTADO RECALL, TODAS AS TECLAS
(A EXCEPCAO DA TECLA 31E O CODIFICADOR) SAO DE-
SACTIVADAS E COMO TAL NAO PODERA ALTERAR QUAL-
QUER PARAMETRO.

8.0 GESTAO DOS PROGRAMAS DE SOLDADURA

A programacgao da modalidade de soldadura e dos respectivos
parametros pode ser efectuada accionando manualmente os var-
ios comandos.

Na primeira igni¢ao, o gerador esta programado com uma confi-
guragao predefinida e com valores dos parametros de soldadura
que permitem ao operador poder trabalhar imediatamente.

O gerador possui ainda uma memoria que guarda a configuragao
programada, antes de desligar, para cada modalidade de solda-
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UTILIZACAO DO COMANDO REMOTO.

dura (MMA, TIG HF, TIG Lift). Por isso, na proxima ligagéo, apa-
rece a Ultima programacéo de trabalho.

9.0 UTILIZAGAO DO COMANDO REMOTO.

O gerador permite a utilizagdo dos comandos
remotos. Depois de ligar o comando remoto ao
conector fémea presente na parte frontal da
maquina, é possivel optar por trabalhar na mo-
dalidade local ou remota, accionando a tecla de
deslocamento vertical (Ref. 14 - Figura 1 Pagin-
ad.).

ATENCAO: PREMIR A TECLA DE DESLOCAMENTO VERTI-
CAL (REF. 14 - FIG. 1 PAG. 3) COM O COMANDO REMOTO
DESLIGADO NAO TEM QUALQUER EFEITO.

Na modalidade de soldadura do eléctrodo, uma vez activada a fun-
¢ao remota, com o comando & distancia seré possivel regular com
continuidade a corrente de soldadura do minimo ao méaximo. No visor
serd indicada a corrente programada através do préprio comando.

NOTA: NO MODO ELECTRODO, SO E PERMITI-
DA A SELECCAO DO COMANDO REMOTO DE
CONTROLO MANUAL

Na modalidade de soldadura TIG é possivel esco-
Iher entre dois dispositivos de comando a distancia distintos:

1. Comando remoto de controlo manual:

esta modalidade é particularmente adequada em
combinagao com a utilizacdo de comandos a dis-
tancia ou de tochas tipo RC, ou seja, equipadas com
manipulo ou cursor para a regulagao a distancia da
corrente. A corrente de soldadura sera regulavel
Para uma utilizagao simples e correcta deste periférico, é aconse-
Ihavel seleccionar a modalidade “quatro tempos”.
2.

com continuidade do minimo ao maximo.

Comando remoto com pedal:

B esta modalidade é particularmente adequada em

combinagao com a utilizacdo de pedais dotados de
microinterruptor com fungéo trigger. Esta selecgao
implica a desactivagao das rampas de subida e de

descida. A corrente sera regulavel através do pedal entre o valor
minimo e o valor programado no painel. O microinterruptor exis-
tente no interior do pedal de comando faz com que se possa ini-
ciar a soldadura premindo-o simplesmente, sem ter de utilizar o
botao da tocha TIG. Para uma utilizagao simples e correcta deste
periférico, é aconselhavel seleccionar a modalidade “dois tem-
pos”.

NOTA: NESTA MODALIDADE, COM O PROCESSO DE SOL-
DADURA DESACTIVADO, A EVENTUAL ACCAO NO COMAN-
DO REMOTO (PEDAL) NAO COMPORTA QUALQUER
VARIACAO DA CORRENTE INDICADA NO VISOR.

10.0 MANUTENGCAO

ATENGAO: RETIRE A FICHA DE ALIMENTAQAO ANTES DE
EFECTUAR AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO.

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

- Substitua as etiquetas ilegiveis.

- Limpe e aperte os terminais de soldadura.

- Substitua os tubos de gas danificados.

- Repare ou substitua os cabos de alimentagao e de solda-
dura danificados.

De seis em seis meses efectue as seguintes operacoes:

- Limpe o p6 de todo o gerador.

- Aumente a frequéncia destas operac¢des se o ambiente de
trabalho for muito poeirento.

11.0 TIPOS DE AVARIA / DEFEITOS DE SOLDA-
DURA - CAUSAS - SOLUCOES

O gerador néo solda: o instrumento digital esta
apagado. de uma ou mais fases).

C) Outro

A) O interruptor geral esta desligado.
B) Cabo de alimentagao interrompido (auséncia

A) Ligue o interruptor geral.
B) Verifique e solucione.

C) Solicite umainspecgao ao Centro de Assisténcia.

Durante o trabalho de soldadura, a corrente de
saida é inesperadamente interrompida, o led

verde apaga-se e acende-se o led amarelo. balho).

Verificou-se um excesso de temperatura e a pro-
tecgao térmica foi accionada (Ver os ciclos de tra-

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

O gerador néo solda: o led verde permanece
aceso mesmo em vazio.

Existe um problema no circuito do gerador.

Solicite uma inspecgdo ao Centro de Assisténcia.

Poténcia de soldadura reduzida.

Os cabos de ligagao de saida ndo estéo correcta-
mente ligados. Falta uma fase.

Verifique a integridade dos cabos, certifique-se de
que a pinga de terra é suficiente e que esta aplicada
na peca a soldar limpa de ferrugem, tinta ou massa.

Borrifos excessivos.

Arco de soldadura longo.
Corrente de soldadura elevada.

Polaridade da tocha incorrecta.
Baixe o valor da corrente programada.

Crateras.

Afastamento rapido do eléctrodo em separagao.

Inclusdes.

M4 limpeza ou distribuicdo das passagens. Movimento defeituoso do eléctrodo.

Penetracéo insuficiente.

Velocidade de avango elevada. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens.

Arco de soldadura demasiado curto.
Corrente demasiado baixa.

Aumente o valor da corrente programada.

Bolhas de ar e porosidade.

Eléctrodos himidos. Arco longo. Polaridade da tocha incorrecta.

Fendas.

Correntes demasiado elevadas. Materiais sujos.

Em TIG funde-se o eléctrodo.

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

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMER-
KEN

1.1 BESCHRIJVING

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

1.2 TECHNISCHE KENMERKEN

TYPEPLAATJE
PRESTOTIG 1800

14 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan las-
sen met de nominale stroomwaarde, bij een omgevingstempera-
tuur van 40a C, zonder dat de thermostatische beveiliging ingrijpt.
Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam minstens 15 minuten
te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens op-
nieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen
(zie pag. IV - V). Overschrijden van de op het typeplaatje vermel-
de duty cycle kan schade aan het lasapparaat veroorzaken en de
garantie doen vervallen.

15 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampere krommen geven de maximale stroom- en spannings-
waarden weer die het lasapparaat kan leveren (zie pag. IV - V).

2.0 INSTALLATIE

PRIMARIO

MMA | TIG
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50/60 Hz
Werkelijk verbruik 15A 1A
Max. verbruik 21A 14 A

SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 50V
Snijstroom 5A+160A
Bedrijfscyclus 35% 160 A
Bedrijfscyclus 40% 160 A
Bedrijfscyclus 60% 140 A
Bedrijfscyclus 100% 120 A 130 A
Beschermingsgraad IP 23S
Classe di isolamento H
Gewicht 9,5 Kg
Afmetingen 205 x 345 x 460 mm
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

PRESTOTIG 2200

BELANGRIJK: ALVORENS DE UITRUSTING AAN TE SLUITEN,
KLAAR TE MAKEN OF TE GEBRUIKEN EERST AANDACHTIG.

2.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET
VOEDINGSNET

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

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

230V ALVORENS DE STEKKER IN HET

50-60 Hz STOPCONTACT TE STEKEN EERST

CONTROLEREN OF DE LIJNSPANNING

@ OVEREENKOMT MET DE GEWENSTE

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

PRIMARIO

MMA TIG
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50/60 Hz
Werkelijk verbruik 16 A 12A
Max. verbruik 245 A 21,5A

SECUNDAIR

Spanning bij leegloop 50V
Snijstroom 5A+180A | 5A+ 220A
Bedrijfscyclus 35% 220 A
Bedrijfscyclus 40% 180 A
Bedrijfscyclus 60% 150 A 180 A
Bedrijfscyclus 100% 130 A 150 A
Beschermingsgraad IP 23S
Classe di isolamento H
Gewicht 9,5 Kg
Afmetingen 205 x 345 x 460 mm
Normering EN 60974.1 / EN 60974.10

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

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

1.3 ACCESSOIRES

Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.

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

(o]

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

2.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

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

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

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en ver-

voerd kan worden. Het vervoer is heel eenvoudig, maar er moet
met het volgende rekening worden gehouden:

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

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

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




23 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTINGVOOR

HET LASSEN MET BEKLEDE ELEKTRODE

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

FUNCTIES N L
3.0 FUNCTIES
3.1 PANEEL VOORKANT
Figuur 1.

Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van
krachtverlies.

Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven
staan.

1. Bevestig de gewenste elektrode op de elektrodentang.

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

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

4. De op deze manier aangesloten connectoren brengen rechte
polariteit teweeg; voor omgekeerde polariteit de aansluiting
omkeren.

5. Zet de keuzeschakelaar op lassen met beklede elektrode.
(Ref. 1 - Figuur 1 Pag. 3.)

7:-

6. Stel de lasstroom in met behulp van de ampére-keuze-
schakelaar (Ref. 3 - Figuur 1 Pag. 3.)

7. Zetde generator aan door de hoofdschakelaar te draaien.

24 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR
GTAW (TIG) LASSEN.

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

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

1. Stel de werking van het lasapparaat in op de modus TIG LIFT
en TIG HF.

2. Bevestig de gewenste elektrode en mondstuk op de lasbran-
der. (Controleer de elektrodenpunt en kijk hoever deze uit-
steekt).

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

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

5. Verbind de gasslang met de regelaar op de gasfles.

6. Stel de lasfunctie en de gewenste parameters in (Deel 5.0).

7. Draai de gaskraan open.

8. Aansluiting afstandsbediening.

9. Als u de afstandsbediening wilt aansluiten, moet de connec-
tor van de afstandsbediening in de aansluiting op het voorpa-
neel worden gestoken. In deze conditie kan het vermogen
worden geregeld.

10. Schakel de generator in.

Indicatielampje lassen met ) L .
1 beklede elekirode (MMA) 18 | Werking digitaal instrument
2 Indicatielampje TIG DC Iasj 19 | Indicatielampje Voorgas
sen, start op hoge frequentie
3 Indicatielampje TIG DC las- 20 Indicatielampje beginstroom
sen, lift-start (In modus 4T)
4-8
11 | Verticale schuiftoets 21 | Indicatielampje stijgtijd
14
Indicatielampje TIG-lassen Indicatielampje nominale lasst-
5 22
(2-fasen) room
6 Indicatielampje TIG-lassen 23 Indicatielampje beperkte stroom
(4-fasen) (In modus 4T)
7 Indicatielampje TIG punt- 24 | Indicatielampje puntlastijd
lassen
Indicatielampje gepulst TIG Indicatielampje balancering
9 25
DC golfvormen
10 | Indicatielampje TIG DC | 26 | " reauentie-indicator voor
gepulst lassen
1p | Indicatielampje afstandsbe- | .o, || i tielampie daaltiid
diening
Indicatielampje afstandsbe- Indicatielampje eindstroom
13 S 28
diening (In modus 4T)
15 Indicatielampje ingrijpen 29 | Indicatielampje Nagas
alarmen
16 Ir?dlcatlelampje stroomaf- 30 | Regelknop
gifte
- . 31 ) .
17 | Digitaal display 32 Horizontale schuiftoets
4.0 INSTELLING LASMODUS
41 SCHUIFTOETSEN

Door de schuiftoetsen op het paneel met het symbool

minstens een seconde ingedrukt te houden, kunnen de gewenste
lasfuncties worden geselecteerd. Bij elke druk op de schuiftoets
wordt een lasfunctie geselecteerd.

o000
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INSTELLING LASMODUS

BELANGRIJK: DE VERTICALE SCHUIFTOETSEN WERKEN

NIET TIJDENS HET LASSEN.

1. Lassen met beklede elektrode MMA.

Door op schuiftoets 4 te drukken en het indicatielampje op sym-
bool 1 - Figuur 1 Pag. 3.3) te brengen, wordt de lasmodus met

elektrode geselecteerd.

2. TIG DC HF lassen.

Door op schuiftoets 4 - Figuur 1 Pag. 3.3) te drukken totdat het
indicatielampje op symbool 2 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
TIG-lasmodus met hoogspanningsstart geselecteerd. Door het in-
drukken van de knop op de lasbrander wordt een hoogspannings-
ontlading veroorzaakt, waardoor de boog wordt ontstoken.

3. TIG DC lassen met lift-start.

Door op schuiftoets 4 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het in-
dicatielampje op het symbool 3 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
lasmodus TIG met Lift-start geselecteerd.

In deze modus wordt de boog ontstoken met de volgende se-
quens:

1. Richt de elektrode op het te lassen werkstuk, zodat er ko-
rtsluiting ontstaat tussen het werkstuk en de elektrode.

2. Druk vervolgens op de knop van de lasbrander: het VOOR-
GAS start. Het einde van het voorgas wordt gesignaleerd door
een lange pieptoon. Als deze handeling wordt uitgevoerd door te
starten vanuit NAGAS, hoort u onmiddellijk een lange pieptoon
zodra knop op de brander ingedrukt wordt.

3. Tijdens de pieptoon kan de elektrode worden opgetild van
het werkstuk, zodat de boog ontstoken wordt.

4. Lassen in twee fasen.
Alleen actief in de TIG-modus.

&

Door op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken, gaat het
indicatielampje naar het symbool 5 - Figuur 1 Pag. 3.) . In deze
modus moet de drukknop op de lasbrander worden ingedrukt om
de lasstroom in te schakelen. De knop moet ingedrukt gehouden
worden zolang het lassen moet duren.

5. Lassen in vier fasen.
Alleen actief in de TIG-modus.

Druk op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) totdat het indicatie-
lampje op het symbool 6 - Figuur 1 Pag. 3.) staat. In deze modus
werkt de drukknop van de lasbrander in vier fasen, om lassen in
automatisch bedrijf mogelijk te maken. Wanneer de knop van de
lasbrander de eerste keer wordt ingedrukt, wordt de gasstroom
geactiveerd, en wanneer de knop vervolgens losgelaten wordt,
wordt de lasboog ontstoken. De tweede keer dat de knop van de
lasbrander wordt ingedrukt, wordt het lassen onderbroken, en
wanneer hij vervolgens losgelaten wordt, wordt de gasstroom ge-
stopt. (Zie ook Deel 9)

6. Puntlassen.
Alleen actief in de TIG-modus.

&

Druk op de schuiftoets 8 - Figuur 1 Pag. 3.) totdat het indicatie-
lampje op het symbool 7 - Figuur 1 Pag. 3.) staat. In deze modus
kunt u tijdgeschakeld puntlassen, waarbij de tijd kan worden inge-
steld zoals beschreven wordt onder referentie 24 - Puntlastijden
(Spot time).

7. Gepulst TIG.

()

Voor gepulst lassen moet, nadat de TIG-lasmodus (Lift of HF) is
geselecteerd, de schuifknop 11 - Figuur 1 Pag. 3.) ingedrukt ge-
houden worden totdat het indicatielampje op symbool 9 - Figuur 1
Pag. 3.) komt. In deze modus pulseert de stroom tussen een
maximum- en minimumwaarde die kunnen worden ingesteld zo-
als beschreven wordt onder respectievelijk punt 22: Nominale las-
stroom en 23: Begrensde stroom.

8. TIGDC.

®

Voor TIG DC-lassen (Tig met gelijkstroom), moet nadat de TIG-
modus (Lift of HF ) is geselecteerd, de schuiftoets 11 - Figuur 1
Pag. 3.) ingedrukt gehouden worden totdat het indicatielampje op

symbool 10 - Figuur 1 Pag. 3.) komt.
9. Remote.

)

D

Door op schuiftoets 14 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het
indicatielampje op symbool 12 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
afstandsbediening vrijgegeven.

10. Local.

®)

Door op schuiftoets 14 - Figuur 1 Pag. 3.) te drukken totdat het
indicatielampje op symbool 13 - Figuur 1 Pag. 3.) komt, wordt de
afstandsbediening vrijgegeven.

11. Indicatielampje ingreep alarmen.

®

Als er zich één van de mogelijke alarmen voordoet, gaat het indi-
catielampje 15 - Figuur 1 Pag. 3.) branden en tegelijkertijd ook
het display 17 - Figuur 1 Pag. 3.) Hier volgt een overzicht van de
mogelijk alarmen, de bijpbehorende meldingen en de handelingen
die nodig zijn om de generator te herstellen:

DISPLAY BETEKENIS

Onvoldoende ingangsspanning, de lijnmagneetschake-
laar is open of er is geen ingangsspanning, er wordt
geen enkele spanning gereguleerd.

Interface-connector los, geen hulpspanning 24V gelijk-

LtF . ;
stroom aanwezig, andere interface-problemen

Te hoge temperatuur van de vermogensomzetter.
ThA

De machine is hersteld wanneer het alarm ophoudt.

Kortsluiting aan de uitgang, veroorzaakt door:
a) Kortsluiting op de uitgangklemmen van de generator.

SCA b) Defect in het uitgangsstadium.

a) Hef de kortsluiting op.
b) Bel de klantenservice.

PiF

Slechte werking van de omzetter.

LET OP: ALS DE INDICATIELAMPJES VAN HET PANEEL GE-
DURENDE MEER DAN 40 SECONDEN TEGELIJKERTIJD AL-
LEMAAL AAN OF UIT ZIJN, DAN MOET CONTACT
OPGENOMEN WORDEN MET DE FABRIKANT.

12. Stroomafgifte.

Dit indicatielampje 16 - Figuur 1 Pag. 3.) gaat telkens branden
wanneer de generator stoom afgeeft.

4 NL
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13. Led.

Symbolen die aangegeven welke grootheid op het display wordt
weergegeven (Duty cycle, frequentie, tijd, ampeére) 18 - Figuur 1
Pag. 3.) .

%
Hz
Sec
A

5.0 PROFIEL LASPROCES

Op dit deel van het paneel kunnen alle parameters worden inge-
steld om het eerder geselecteerde proces te optimaliseren.

5.1 SCHUIFTOETSEN.

Door minstens 1 seconde op een van de schuiftoetsen 31 of 32 -
Figuur 1 Pag. 3.) met de symbolen

te drukken, kunnen de Iasparameters worden geselecteerd die u
wilt wijzigen. Door indrukken van een schuiftoets worden de ver-
schillende lasfuncties geselecteerd die gewijzigd moeten worden.

Let erop of bij het instellen van elke parameter het corresponde-
rende indicatielampje gaat branden, en of het displays 17 - Figuur
1 Pag. 3.) en de leds 18 - Figuur 1 Pag. 3.) respectievelijk de
waarde en de meeteenheid van de gewijzigde parameter aange-
ven.

LET OP: OP DIT DEEL VAN HET PANEEL ZIJN OOK TIJDENS
HET LASSEN NOG WIJZIGINGEN MOGELIJK.

1. Voorgas.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje naar de positie 19 - Figuur 1 Pag. 3.) verplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de duur in seconden
van de aanvankelijke gasstroom ingesteld. Waardenbereik tussen
0,2 sec. en 5 sec.

/ <« »
FREQUENCY
I -
<« »
SPOT TIME

2. Beginstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje naar positie 20 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door vervol-
gens aan de knop 30, te draaien, wordt de aanvankelijk stroom
ingesteld in de modus TIG met 4 fasen. Waardenbereik tussen
Imin e de nominale lasstroom.

<« »
FREQUENCY
I -
- <« »
SPOT TIME

3. Stijgtijd.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op positie 21 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; draai vervol-
gens aan de knop 30 om de gewenste tijd in te stellen waarin de
nominale lasstroom moet worden bereikt in de TIG-modus. Waar-
denbereik tussen 0 sec en 10 sec.

1

4. Nominale lasstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 22 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de waarde van de
nominale lasstroom ingesteld voor alle beschikbare modi. Waar-
denbereik tussen 5A en 220A.

FREQUENCY

N

5. Begrensde stroom / Basisstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 23 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de waarde van de
begrensde stroom in de modus TIG met 4 fasen ingesteld; in de
modus Gepulste TIG (zowel 2 als 4 fasen), wordt de basisstroom
voor de pulsering ingesteld. Waardenbereik tussen nominale las-
stroom en 10% van die waarde.

/e

FREQUENCY

4 >

SPOT TIME
6. Puntlastijd (Spot Time).
Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 24 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de duur in seconden
van de puntlasimpuls ingesteld. Waardenbereik tussen 0,1 sec.
en 10 sec.

<« >

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

7. Balancering van de golfvorm.
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WERKING MET 4 FASEN VOOR TIG-LASSEN

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 25 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de balancering van de
diverse golfvormen tijdens gepulste TIG ingesteld.

FREQUENCY

«d

De balancering van de golfvorm kan worden ingesteld binnen een
waardenbereik van 1 tot 99 voor frequenties tussen 0,3 Hz en 15
Hz, voor hogere frequenties (tot 250 Hz) neemt het bereik op line-
aire wijze af totdat het tussen de waarden 30 en 70 ligt (zie -
Figuur 2 Pag. 6.).

BALANCERING VAN DE GOLFVORMEN.
Figuur 2.

<« P

SPOT TIME

J

FREQUENTIE

0N D T N DWW W D W

BALANCERING VAN DE GOLFVORMEN
8. Frequentie gepulste gelijkstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 26 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de frequentie voor
gepulst TIG DC lassen ingesteld.

4
1
1
1

N

S

<« P

De frequentie kan in de volgende bereiken worden ingesteld:

a) Tussen 0,3Hz en 1Hz in stappen van 0,1 Hz.

b) Tussen 1 Hz en 250Hz in stappen van 1 Hz.
9. Daaltijd.
Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 27 - Figuur 1 Pag. 3.) geplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de tijd in seconden
ingesteld waarin de eindlasstroom moet worden bereikt bij het las-

sen in 4 fasen, of annulering van de nominale lasstroom bij lassen
in 2 fasen. Waardenbereik tussen 0 sec. en 10 sec.

/ <« >
FREQUENCY
I -
- « »
SPOT TIME )

10. Eindstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 28 - Figuur 1 Pag. 3.) gebracht; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien, wordt de waarde van de
eindstroom in de modus TIG-lassen met 4 fasen ingesteld. Waar-
denbereik tussen Imin en nominale lasstroom.

/ FREQUENCY
I »
- « »
SPOT TIME )

11. Nagas.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatie-
lampje op het symbool 29 - Figuur 1 Pag. 3.) geplaatst; door ver-
volgens aan de knop 30 te draaien wordt de duur in seconden
ingesteld van de uiteindelijke gasstroom.

Waardenbereik tussen 0,2 sec en 20 sec.

/4 2
1 ]
1 '
1 I

1
- //{ we | &

6.0 WERKING MET 4 FASEN VOOR TIG-LASSEN

Deze generator maakt een intelligent beheer van de modusmet 4
fasen mogelijk. Zoals getoond wordt op afbeelding 3, kan de au-
tomatische sequens namelijk worden gewijzigd, afhankelijk van
de manier waarop de knop van de lasbrander wordt bediend.

Wij wijzen erop dat de daaltijd van de stroom ook mogelijk is van-
uit de begrensde stroom.

Indrukken van de knop op de lasbrander zonder hem los
te laten.

4 De knop van de lasbrander loslaten.

&
by

Indrukken en onmiddellijk loslaten van de knop op de
lasbrander.

De knop op de lasbrander loslaten en onmiddellijk
weer indrukken.
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AUTOMATISCHE SEQUENS

7.0 OPSLAAN EN OPROEPEN VAN EEN PRO-

GRAMMA

Het is mogelijk om in de generator 30 lasprogramma’s op te slaan
en deze vervolgens op te roepen

71 OPSLAAN VAN EEN PROGRAMMA

1. Stel de procedure en het gewenste lasprofiel in (volgens de
aanwijzingen in de paragrafen 5.0 en 6.0).

Druk langer dan drie seconden op toets 32 (de toegang tot de
opslagmodus wordt begeleid door een lange pieptoon en het to-
nen van de eerste geheugenplaats P01 op het scherm).

Als U het programma wilt opslaan in een andere geheugen-
plaats, draai dan de bedieningsknop naar rechts (waardoor
het geheugenplaatsgetal wordt verhoogd) totdat u de geheu-
genplaats ziet waar U het programma wilt opslaan.

Druk langer dan drie seconden op toets 32. Het programma
wordt opgeslagen in de gewenste geheugenplaats (het op-
slaan wordt begeleid door een lange pieptoon en het tonen
van de tekst ,MEM" op het scherm ).

Deze opslagmodus kunt U op drie manieren verlaten:

2.

- door opslaan van het programma

- door langere tijd niet op toets 32 te drukken en niet aan de
bedieningsknop te draaien (10 seconden)

- door kort op toets 32 te drukkken

OPMERKING: DE GEHEUGENPLAATSEN KUNNEN OVER-
SCHREVEN WORDEN. IN DE OPSLAGMODUS ZIJN ALLE
KNOPPEN (BEHALVE TOETS 32 EN DE BEDIENINGSKNOP),
GEBLOKKEERD EN DAAROM IS HET NIET MOGELIJK OM
EEN PARAMETER TE VERANDEREN.

7.2 OROEPEN VAN EEN OPGESLAGEN PROGRAMMA

1. Druk langer dan drie seconden op toets 31 (de toegang tot
de modus oproepen programma wordt begeleid door een
lange pieptoon en het tonen van de eerste geheugenplaats
P01 op het scherm)

2. Draai de bedieningsknop naar rechts (waardoor het geheu-
genplaatsgetal wordt verhoogd), tot aan de geheugenplaats
die U wilt oproepen.

3. Druk langer dan drie seconden op toets 31. Het gewenste

programma wordt ingelezen (het oproepen wordt begeleid
door een lange pieptoon)
Deze oproepmodus kunt U op drie manieren verlaten :

- door oproepen van het programma

- door langere tijd niet op toets 31 te drukken en niet aan de
bedieningsknop te draaien (10 seconden)

- door kort op toets 31 te drukkken
OPMERKING: IN DE OPROEPMODUS ZIJN ALLE KNOPPEN
(BEHALVE TOETS 31 EN DE BEDIENINGSKNOP), GEBLOK-

KEERD EN DAAROM IS HET NIET MOGELIJK OM EEN PARA-
METER TE VERANDEREN.

8.0 BEHEER LASPROGRAMMA'S

De lasmodus en de bijbehorende parameters kunnen op de diver-
se bedieningselementen met de hand worden ingesteld.

Bij de eerste inschakeling wordt de generator ingesteld op een te-
voren vastgelegde staat, met zodanige waarden voor de laspara-
meters dat de bediener onmiddellijk kan gaan werken.

De generator heeft bovendien een geheugen waarin de ingestel-
de configuratie wordt opgeslagen voor elke lasmodus (MMA, TIG
HF, TIG Lift), voordat de generator wordt uitgeschakeld. Daarom
zal de bediener bij de volgende inschakeling de laatste werkinstel-
ling weer zien.

9.0 GEBRUIK VAN DE AFSTANDSBEDIENING.

Met de generator kunnen de afstandsbedienin-
gen worden. Nadat de afstandsbediening is
aangesloten op de vrouwelijke connector op de
voorkant van de machine, kan met de verticale
schuiftoets (Ref. 14 - Figuur 1 Pag. 3.) worden
gekozen of men de lokale of afstandsbediening
wil gebruiken..

LET OP: ALS DE VERTICALE SCHUIFTOETS (REF. 14 - AFB.
1 PAG. 3) WORDT INGEDRUKT ZONDER DAT DE AF-

7NL
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ONDERHOUD

STANDSBEDIENING IS AANGESLOTEN, HEEFT DIT GEEN
ENKEL EFFECT.

Nadat de werking met afstandsbediening geactiveerd is, is het bij
het lassen met elektrode mogelijk de lasstroom traploos te rege-
len van het minimum tot het maximum. Op het display wordt de

DE MAG ALLEEN AFSTANDSBEDIENING MET
Bij het TIG-lassen kan worden gekozen tussen twee verschillende

stroom aangegeven die met de bediening zelf is ingesteld.
OPMERKING: BlJ HET LASSEN MET ELEKTRO-
@ HANDMATIGE BESTURING (SYMBOOL) WOR-
DEN GESELECTEERD.
afstandsbedieningen:

ders van het type RC, d.w.z. voorzien van een draai-
2. Afstandsbediening met pedaal:

1. Afstandsbediening met handmatige besturing:
deze bedrijfswijze is vooral geschikt in combinatie
@ met het gebruik van afstandsbedieningen of bran-
of schuifknop om de stroom vanaf afstand te rege-
len. De lasstroom is traploos regelbaar van het mini-
mum tot het maximum. Voor een correct,
gemakkelijk gebruik van dit randapparaat wordt aan-
bevolen de “viertraps”-bedrijfswijze te selecteren.
) deze bedrijfswijze is vooral geschikt in combinatie
@ met het gebruik van pedalen met een microschake-
laar en triggerfunctie. Door deze selectie worden de
stijg- en daalcurves buiten werking gesteld. De
stroom wordt geregeld via het pedaal, tussen de mi-
nimumwaarde en de waarde die op het paneel is in-
gesteld. De microschakelaar in het bedieningspedaal zorgt ervoor
dat het lassen kan worden begonnen door eenvoudig op het pe-
daal te duwen, en zonder de knop van de TIG-brander te gebrui-

SOORT STORING -
FOUTEN IN HET LASWERK

MOGELIJKE OORZAKEN

De generator last niet: het digitale instrument is niet
verlicht.
C) Anders

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

ken. Voor een correct, gemakkelijk gebruik van dit randapparaat
wordt aanbevolen de “tweetraps”-bedrijfswijze te selecteren.

OPMERKING: IN DEZE BEDRIJFSWIJZE HEEFT HET IN-
DRUKKEN VAN DE AFSTANDSBEDIENING (PEDAAL) GEEN
ENKELE VERANDERING VAN DE OP HET DISPLAY AANGE-
GEVEN STROOM TOT GEVOLG ALS HET LASPROCES NIET
ACTIEF IS.

10.0 ONDERHOUD

OPGELET: HAAL DE STEKKER UIT HET STOPCONTACT AL-
VORENS ONDERHOUDSWERKZAAMHEDEN UIT TE VOE-
REN. WANNEER HET APPARAAT ONDER ZWARE
OMSTANDIGHEDEN WERKT MOETEN DE ONDERHOUDSIN-
TERVALLEN VERKORT WORDEN.

Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:

- Vervang onleesbare etiketten.

- Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.

- Vervang beschadigde gasslangen.

- 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 wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

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

CONTROLE EN OPLOSSINGEN

A) Zet de hoofdschakelaar op "aan".
B) Controleren en verhelpen.

C) Contact opnemen met Klantenservice voor een
controle.

Tijdens het lassen onverwachte onderbreking van
de uitgangsstroom, doven van groene lampje en

branden van geel waarschuwingslampje. (Zie bedrijfscycli).

Eris een te hoge temperatuur geconstateerd,
met ingrijpen van de thermische beveiliging

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

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

Probleem in het circuit van de generator.

Contact opnemen met Klantenservice voor een con-
trole.

Te laag lasvermogen.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.
Er ontbreekt een fase.

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

Lasboog te lang.

Overdreven gesproei. Lasstroom fe hoog.

Polariteit lasbrander verkeerd.
De ingestelde stroomwaarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

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

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Gebrek aan smelting. Lasboog te kort.

Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.

8 NL
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DESCRIERE SI CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE $I CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

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

1.2 CARACTERISTICI TEHNICE

PLACUTA CU DATELE TEHNICE
PRESTOTIG 1800

PRIMAR

MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50/60 Hz
Consum efectiv 15A 11A
Consum maxim 21A 14 A

SECUNDAR

Tensiune in gol 50V
Curent de sudura 5A+160A
Ciclu de lucru 35% 160 A
Ciclu de lucru 40% 160 A
Ciclu de lucru 60% 140 A
Ciclu de lucru 100% 120 A 130 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate 9,5 Kg
Dimensiuni 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

PRESTOTIG 2200

PRIMAR

MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50/60 Hz
Consum efectiv 16 A 12A
Consum maxim 245A 21,5A

SECUNDAR

Tensiune in gol 50V
Curent de sudurd 5A+180A 5A+ 220A
Ciclu de lucru 35% 220 A
Ciclu de lucru 40% 180 A
Ciclu de lucru 60% 150 A 180 A
Ciclu de lucru 100% 130 A 150 A
Indice de protectie IP 23S
Clasa de izolare H
Greutate 9,5 Kg
Dimensiuni 205 x 345 x 460 mm
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

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

- Tensiune de iesire cuprinsa intre 185 si 275 Vac.
- Frecventa cuprinsa intre 50 si 60 Hz.

IMPORTANT: VERIFICATI CA SURSA DE ALIMENTARE SA
CORESPUNDA CERINTELOR DE MAI SUS. DEPASIREA TEN-
SIUNII INDICATE POATE DUCE LA DETERIORAREA
APARATULUI DE SUDURA Sl LA ANULAREA GARANTIEL

1.3 ACCESORII

Consultati agentii de zon& sau vanzatorul.

14 DUTY CYCLE

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

15 CURBE VOLT - AMPERE

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

2.0 INSTALAREA

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

21 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RE-
TEAUA DE ALIMENTARE

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

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

230V INAINTE DE A INTRODUGE STECHER-

50-60 Hz yL DE ALIMENTARE, PENTRU A EVITA

DEFECTAREA GENERATORULUI,

@ CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE

< > SA CORESPUNDA CU ALIMENTATIA
DORITA.

| SELECTORUL DE APRINDERE:

Acest intrerupator are doué pozitii:
I= APRINS - O = STINS.

(o]

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

22  DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI
PROTECTIE UTILIZATOR: CASCA - MANUSI - PANTOFI DE
SIGURANTA.

APARATUL DE SUDURA NU ARE O GREUTATE MAI MARE
DE 25 KG. SI POATE FI RIDICAT DE CI\TBE UTILIZATOR. CI-
TITI CU ATENTIE INSTRUCTIUNILE URMATOARE.

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

1. Aceste operatii pot fi executate prin intermediul manerului pr-

ezent pe generator.
Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate
accesoriile acestuia, Thainte de a-l ridica si de a-l deplasa.

2.

2RO



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

CONECTAREA PREGATIBEA APARATULUI PENTRU
SUDURA CU ELECTROD INVELIT

23

FUNCTII RO
3.0 FUNCTII
3.1 PANOUL ANTERIOR
Figura 1.

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierd-

erile de putere. Respectati cu strictete normele.

1. Montati electrodul ales pe clestele portelectrod.

2. Conectati conectorul cablului de masa la borna rapida negativa
(-) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie sudata.

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

4. Conexiunea acestor doua conectoare, efectuata in acest mod,

va avea ca rezultat o sudura cu polaritate directd; pentru a avea
0 sudurd cu polaritate inversa, inversati conexiunea.

5. Pozitionati selectorul pentru modalitate pe suduré cu electro-
zi inveliti. (Pct. 1 - Figura 1 Pag. 3.)

i

6. Reglati curentul de sudurd prin intermediul selectorului pen-
tru amperaj (Pct. 3 - Figura 1 Pag. 3.)

7. Aprindeti generatorul rotind selectorul de aprindere.

24  CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU
SUDURA GTAW (TIG).

STINGETI APARATUL DE SUDURA INAINTE DE A EFECTUA
CONEXIUNILE.

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

1. Pozitionati selectorul pentru modalitatea de sudurd pe sudu-
ra Lift TIG si TIG HF.

2. Montali pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghida-
rea gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului
electrodului).

3. Conectati conectorul cablului de masé la borna rapida poziti-
va (+) iar clestele acestuia in apropierea zonei ce trebuie su-
data.

4. Conectati conectorul cablului de putere al tortei la borna ra-
pida negativa (-).

5. Conectali tubul pentru gaz la dispozitivul de reglare de pe bu-
telia de gaz.

6. Reglarea functionalitatii sudurii si a parametrilor doriti.

7. Deschideti robinetul de gaz.

8. Conectarea comenzii la distanta.

9

Cand doriti sa conectati comanda la distanta, conectati co-
nectorul comenzii la distanta la priza de pe panoul frontal, in
aceasta situatie se poate partializa reglarea puterii.

10. Aprindeti generatorul.

Indicator sudura cu electrozi L -
1 nveliti (MMA) 18 |Functie instrument digital
2 Indicator SUd?ra 1:|G bC « 19 |Indicator Pre-Gaz
amorsare cu inalta frecventa
3 Indicator sudura TIG DC 20 Indicator curent initial (on
amorsare lift modalitatea 4T)
4-8
11 |Buton de derulare verticala 21 |Indicator panta de crestere
14
5 |Indicator sudura TIG (2 timpi) | 22 | Indicator curent nominal de
sudura
’ « o Indicator curent redus (on
6 |Indicator sudura TIG (4 timpi) 23 modalitatea 4T)
7 |Indicator sudura TIG Spot 24 Indicator timp de sudurd in
puncte
9 [Indicator TIG DC pulsat 25 Indlgator balans forme de
unda
10 | Indicator TIG DC 26 Indicator de frecventd pentru
pulsat
12 |Indicator comanda la distanta | 27 Indicator pantd de de-
’ screstere
13 |Indicator comanda la distanta | 28 Ind.lcator curent final (on mo-
’ dalitatea 4T)
15 | Indicator interventie alarme 29 |Indicator Post-gaz
16 |Indicator producere curent 30 |Buton de reglare
31
17 |Instrument digital Buton de derulare orizontala
32
4.0 REGLAREA MODALITATII DE SUDURA.
41 BUTOANE DE DERULARE

Apasand timp de minim o secunda butoanele de derulare situate
pe panou si reprezentate cu simbolul

o000

se pot selecta functiile de sudura dorite. La fiecare apasare a bu-
toanelor de derulare se selecteaza o funciie de sudura.

IMPORTANT: BUTOANELE DE DERULARE VEBTICALA NU
FUNCTIONEAZA ON TIMPUL FAZEI DE SUDURA.

1.  Sudura cu electrod invelit MMA.
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REGLAREA MODALITATII DE SUDURA.

Apasand pe butonul de derulare 4 si aducand indicatorul luminos
pe simbolul 1 - Figura 1 Pag. 3.) , se poate selecta modalitatea de

sudura cu electrod.

2. Sudura TIG DC HF.

Apéasand pe butonul de derulare 4 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
indicatorul luminos ajunge pe simbolul 2 - Figura 1 Pag. 3.) , se
poate selecta modalitatea de sudura TIG cu amorsare cu inalta
tensiune. Apdsand pe butonul tortei se genereaza o descarcare

de Tnalta tensiune care permite amorsarea arcului.

3.

Apéasand pe butonul de derulare 4 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
indicatorul luminos ajunge pe simbolul 3 - Figura 1 Pag. 3.) , se
poate selecta modalitatea de sudura TIG cu amorsare Lift.

Sudura TIG DC cu amorsare lift

Tn aceastd situatie amorsarea arcului se face in urméatoarea sec-
venta:

a. Se atinge electrodul de piesa de sudat, provocandu-se un
scurtcircuit intre piesa si electrod.

b. Se apasa butonul tortei: in acest mod porneste faza PRE-
GAZ. Terminarea fazei pre-gaz e semnalata de un "BIP" pre-
lungit. Daca se executa aceasta operatie pornind de la faza
POST-GAZ, cand se apasé pe butonul tortei se aude imediat
un "BIP" prelungit.

c. in timp ce se aude "BIP"-ul se poate ridica electrodul de pe
piesa, provocandu-se amorsarea arcului.

4. Sudura in doi timpi.
Activ doar in modalitatea TIG.

&

Apasand pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 5 - Figura 1 Pag. 3.) . on
aceastd modalitate se apasa butonul tortei pentru a amorsa cu-
rentul de sudurd si se tine ap&sat pe tot intervalul de timp cat se
sudeaza.

5. Sudura in patru timpi.
Activ doar in modalitatea TIG.

Apaséand pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 6 - Figura 1 Pag. 3.) . on
aceasta modalitate butonul tortei functioneaza in patru timpi pen-
tru a permite sudarea in mod automat. Cu prima apasare a buto-
nului tortei se activeaza fluxul de gaz, iar la urméatoarea eliberare
se amorseaza arcul de sudurd. A doua apéasare a butonului tortei
intrerupe sudarea, iar la eliberare se dezactiveaza fluxul de gaz.

6. Sudura in puncte.
Activ doar Tn modalitatea TIG.

&

Apaséand pe butonul de derulare 8 - Figura 1 Pag. 3.) se pozitio-
neaza indicatorul luminos pe simbolul 7 - Figura 1 Pag. 3.) . In
aceasta modalitate se obtine o sudura in puncte temporizata cu
timp reglabil asa cum se descrie la punctul 24 - Timp de sudura in
puncte (Spot time).

7. TIG pulsat.

()

Pentru a obtine functionarea pulsata, dupa ce a fost selectatd mo-
dalitatea TIG (Lift sau HF), se apasa pe butonul de derulare 11 -
Figura 1 Pag. 3.) pana cand se pozitioneaza indicatorul luminos
pe simbolul 9 - Figura 1 Pag. 3.) . In aceasta modalitate curentul

pulseaza intre o valoare maxima si minima care pot fi reglate asa
cum se descrie la punctele 22: Curentul nominal de sudura, si re-
spectiv 23: Curentul redus.

8.

4
&3
=]
o

Pentru a obtine functionarea TIG DC (Tig cu curent continuu), du-
pa ce a fost selectata modalitatea TIG (Lift sau HF), se apasa pe
butonul de derulare 11 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand se pozition-
eaza indicatorul luminos pe simbolul 10 - Figura 1 Pag. 3.) .

9. Telecomanda.

Dy

Apasand pe butonul de derulare 14 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
se pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 12 - Figura 1 Pag.
3.) se activeazd comanda la distanta.

10. Local.

)

Apasand pe butonul de derulare 14 - Figura 1 Pag. 3.) pana cand
se pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 13 - Figura 1 Pag.
3.) se activeaza comanda la distanta.

11. Indicator interventie alarme.

>

Cand apare una dintre alarmele prevazute, se aprinde indicatorul
15 - Figura 1 Pag. 3.) si, simultan, afisajul 17 - Figura 1 Pag. 3.) .
Se indica Tn continuare posibilele alarme, indicatiile corespunzat-
oare gi operatiile ce trebuie executate pentru a reseta generatorul:

AFISAJ SEMNIFICATIE

Intrare tensiune insuficientd, contact de linie deschis
sau lipsa tensiune, fara tensiune stabilizata

Conector interfata deconectat, tensiune auxiliara 24Vcc

LtF absentd, alte probleme la interfata.

Supratemperatura la convertizorul de putere.
ThA

Resetarea are loc cand alarma inceteaza.

Scurtcircuit pe iesire produs de:
a) Bornele de iesire ale generatorului in scurtcircuit.

SCA b) Defect la faza de iesire.

a) Eliminati scurtcircuitul.
b) Contactati asistenta tehnica.

PiF Functionare defectuoasa in stadiul invertizor.

ATENTIE: DACI\ INDICATOARELE LUMINOASE DE PE
PANOU RAMAN TOATE, SIMULTAN, APRINSE SAU STINSE,
PE UN INTERVAL DE TIMP MAI MARE DE 40 SECUNDE,
TREBUIE SA CONTACTATI PRODUCATORUL.

12. Producere curent.

Acest indicator 16 - Figura 1 Pag. 3.) se aprinde de fiecare data
cand generatorul produce curent.

13. Led.
%
Hz
Sec
A

Simboluri care indica tipul de marime vizualizata pe afisaj (Duty
cycle, frecventa, timp, amperi) 18 - Figura 1 Pag. 3.) .
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PROFILUL PROCESULUI DE SUDURA

RO

5.0 PROFILUL PROCESULUI DE SUDURA

in aceasta sectiune a panoului se pot seta toti parametrii pentru a
optimiza procesul selectat in prealabil.

5.1 BUTOANE DE DERULARE.

Apasand timp de minim 1 secunda unul dintre butoanele de deru-
lare 31 sau 32 - Figura 1 Pag. 3.) reprezentate cu simbolurile

se pot selecta parametrii de sudura pe care dorlt,l sa-i modificati.
La apasarea unui buton de derulare se selecteaza diferitele functii
de sudura pe care doriti sa le modificati.

Veti observa ca, in timpul reglarii fiecarui parametru, respectivul
indicator luminos se aprinde, iar afisajele 17 - Figura 1 Pag. 3.) si
ledurile 18 - Figura 1 Pag. 3.) indica valoarea, respectiv unitatea
de masura, a parametrului modificat.

ATENTIE: AQEASTA SECTIUNE A PANOULUI POATE FI
MODIFICATA IN TIMPUL SUDARII.

1. Pre-gaz.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 i 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 19 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleazé durata in secunde a fluxului initial
de gaz. Interval de valori cuprins intre 0,2 sec. si 5 sec.

l
"

2. Curentul initial

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 20 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului initial in
modalitatea TIG 4 Timpi. Interval de valori cuprins intre Imin si |
nominal de sudura.

o

Panta de crestere.
Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe pozitia 21 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza intervalul de timp dorit pentru a se

4
] ]
' '

S

<« >

FREQUENCY

<« »

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

44 >

SPOT TIME

atinge curentul nominal de sudura in modalitatea TIG. Interval de
valori cuprins intre 0 sec. si 10 sec.

l

4. Curentul nominal de sudura.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 22 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului nominal de
sudura pentru toate modalitatile disponibile. Interval de valori cu-
prins intre 5A si 220A.

4« >

FREQUENCY

4« >

SPOT TIME

<« >

FREQUENCY

N

5. Curent redus / Curent de baza.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 gi 32 se pozitioneazd indi-
catorul luminos pe simbolul 23 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza valoarea curentului redus in
modalitatea TIG DC 4 Timpi; in schimb, in modalitatea TIG pulsat
(atat 2 timpi cat si 4 timpi) se regleaza curentul de baza al pulsa-
tiei. Interval de valori cuprins intre curentul nominal de sudura si
10% din aceasta valoare.

|

6. Timpul de sudura in puncte (Spot Time).

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 24 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza durata in secunde a impulsului
de sudura in puncte. Interval de valori cuprins intre 0,1 sec. si 10
sec.

4« >

SPOT TIME

FREQUENCY

44 >

SPOT TIME

\

<« »»

FREQUENCY

7. Balans forma de unda.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 25 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,

5RO
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FUNCTIONALITATEA 4 TIMPI PENTRU SUDURA TIG

actionand butonul 30, se regleaza balansul diferitelor forme de
unda in TIG pulsat.

<« P

FREQUENCY

«d

Balansul formei de unda poate fi reglat intr-un interval de valori
cuprins ntre 1 si 99 pentru frecvente cuprinse intre 0,3 Hz si 15
Hz, pentru frecvente mai mari (pané la 250 Hz) intervalul scade li-
niar pana cand e cuprins intre valorile 30 si 70 (Vezi - Figura 2
Pag. 6.).

BALANS FORME DE UNDA.

<« >

SPOT TIME

J

Figura 2.

< .

|_-

=2 "

w .

> ]

o

w 10

[T

m @

BALANS FORME DE UNDA

8. Frecventa DC pulsat.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 26 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaza frecventa pentru TIG DC pul-

ll \
-I/q ) =26 -

SPOT TIME
Frecventa poate fi reglata in urméatoarele intervaluri:

a) ontre 0,3Hz si 1Hz cu step de 0,1 Hz.

b) ontre 1 Hz si 250Hz cu step de 1 Hz.
9. Panta de descrestere.
Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 27 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleaz& timpul in secunde pentru a se
atinge curentul final de sudura, in sudura in 4 timpi, sau anularea
curentului nominal in sudura in 2 timpi.

Interval de valori cuprins intre 0 sec.

l
i

10. Curentul final.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 28 - Figura 1 Pag. 3.) ; dupa aceea,
actionand butonul 30, se regleazé valoarea curentului final in mo-
dalitatea TIG 4 timpi. Interval de valori cuprins intre Imin si | nomi-
nal de sudura.

l
7

11. Post-gaz.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indi-
catorul luminos pe simbolul 29 - Figura 1 Pag. 3.); dupa aceea, ac-
tionand butonul 30, se regleaza durata in secunde a fluxului final
de gaz.

si 10 sec.

/4
1
1
1

FREQUENCY

<« P>

SPOT TIME

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

Interval de valori cuprins intre 0,2 sec. si 20 sec.

l
/'

4 >
<« >

FREQUENCY
SPOT TIME

&

FUNCTIONALITATEA 4 TIMPI PENTRU SU-
DURATIG

6.0

Acest generator permite o gestionare inteligentd a modalitatii 4
Timpi. Astfel (asa cum se indica in Figura 3), in functie de modul
n care se intervine asupra butonului tortei, se poate modifica sec-
venta automata.

Se precizeaza ca panta de descrestere a curentului e posibila si
de la curent redus.

Apésare fara eliberarea butonului tortei.

4 Eliberarea butonului tortei.
*4 Apasare si eliberare imediata a butonului tortei.
** Eliberare gi apasare imediata a butonului tortei.
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SECVENTA AUTOMATA

7.0 PROGRAM DE MEMORARE $I ACCESARE

Generatorul permite memorarea si accesarea ulterioara a pana la
30 de programe de sudare.

7.1 MEMORAREA UNUI PROGRAM

1. Setati procesul si profilul de sudare dorit (asa cum este spe-
cificat in § 5.0 si 6.0);

Apésati timp de mai mult de trei secunde tasta 32 (introduce-
rea in starea de memorare este insotitd de un sunet "beep"
lung, iar prima locatie de memorie P01 apare pe afisaj);
Daca doriti s& memorati programul intr-o alta locatie de me-
morie, rotiti dispozitivul de codare spre dreapta (marind nu-
marul locatiei de memorie), spre locatia de memorie in care
doriti memorarea programului;

Apésati timp de mai mult de trei secunde tasta 32. In acest
moment, programul este stocat in locatia de memorie dorita
(introducerea in memorie este insotita de un sunet "beep”
lung, iar textul "MEM" apare pe afisaj).

lesirea din aceasta stare este posibila in trei moduri:

2.

— Memorarea programului;
- Inactivitate a tastei 32 si a dispozitivului de codare (10 secunde);
— Apasare scurta a tastei 32.

NOTA: LOCATIILE DE MEMORIE POT FI SUPRASCRISE. iN
TIMPUL PROCESULUI DE MEMORARE, TOATE TASTELE
(CU EXCEPTIA TASTEI 32 Sl A DISPOZITIVULUI DE CO-
DARE) SUNT DEZACTIVATE $I, DREPT URMARE, NU MAI
PUTETI MODICA NICIUN PARAMETRU.

7.2 ACCESARE PROGRAM MEMORAT

1. Apésati timp de mai mult de trei secunde tasta 31 (introducerea
in starea de accesare program este insotita de un sunet "beep"
lung, iar prima locatie de memorie P01 apare pe afigaj);

2. Rotiti dispozitivul de codare spre dreapta (marind numarul lo-
catiei de memorie) la locatia de memorie program pe care
doriti sa o accesati;

3. Apasati timp de mai mult de trei secunde tasta 31. in acest

punct, este incarcat programul dorit (accesarea este insotitd
de un sunet "beep" lung).
lesirea din aceasta stare este posibila in trei moduri:

— Accesarea unui program;

- Inactivitate a tastei 31 si a dispozitivului de codare (10 se-
cunde);

— Apasare scurta a tastei 31.

NOTA: iN TIMPUL PROCESULUI DE ACCESARE, TOATE
TASTELE (CU EXCEPTIA TASTEI 31 Sl A DISPOZITIVULUI DE
CODARE) SUNT DEZACTIVATE $I, DREPT URMARE, NU MAI
PUTETI MODICA NICIUN PARAMETRU.

8.0 GESTIONAREA PROGRAMELOR DE SUDU-

RA

Setarea modalitatii de sudura si a parametrilor respectivi se poate
efectua actionand manual asupra diferitelor comenzi.

La prima aprindere, generatorul e setat intr-o stare predefinita si
cu o valoare a parametrilor de sudura care permit operatorului sa
poata lucra imediat.

in plus, generatorul e dotat cu o memorie care salveaza configu-
ratia setatd, Tnainte de stingere, pentru fiecare modalitate de su-
durda (MMA, TIG HF, TIG Lift). De aceea, la urmatoarea aprindere
operatorul va vedea ultima setare de lucru.

9.0 UTILIZAREA COMENZII LA DISTANTA.

Generatorul permite utilizarea comenzilor la dis-
tanta. Dupa ce ati conectat comanda la distanta
la conectorul-mama aflat pe panoul frontal al
aparatului, e posibil sa alegeti daca sa lucrati in
modalitate locala sau la distanta, actionand
asupra butonului de derulare verticala (Pct. 14 -
Figura 1 Pag. 3.) .

ATENTIE: APASAREA BUTONULUI DE DERULARE VERTI-
CALA (PCT. 14 - Figura 1 Pag. 3.) , CAND COMANDA LA DIS-
TANTA NU E CONECTATA, NU PRODUCE NICI UN EFECT.
In modalitatea de sudura cu electrod, dup activarea functiei la
distanta, cu ajutorul comenzii la distanta se va putea regla in mod
continuu curentul de sudura de la minim la maxim. Pe afisaj va fi
indicat curentul reglat cu ajutorul comenzii.

NOTA: iN MODUL "ELECTROD" E PERMISA NU-
MAI SELECTAREA COMENZII LA DISTANTA CU
CONTROL MANUAL

in modalitatea de sudura TIG se poate alege intre
doua dispozitive diferite de comanda la distanta:
1. Comanda la Distanta cu Control Manual:

aceasta modalitate e adecvata mai ales impreuna
@ cu utilizarea comenzilor la distantd sau a tortelor de

tip RC, care sunt dotate cu buton sau cursor pentru
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INTRETINEREA

a regla curentul la distanta. Curentul de sudura poate fi reglat in
mod continuu de la minim la maxim. Pentru o utilizare corecta si
usoara a acestui dispozitiv se recomanda selectarea modalitatii
"patru timpi".

2. Comanda la Distanta cu Pedale:
) aceasta modalitate e adecvatda mai ales impreuna
4 cu utilizarea pedalelor prevazute cu microintrerup-

ator cu functie trigger. Aceasta selectare duce la
dezactivarea pantelor de crestere si de descrester-
e. Curentul poate fi reglat cu ajutorul pedalei intre
valoarea minima si valoarea reglata pe panou.

Microintrerupatorul situat in interiorul pedalei de comanda face
posibil sa se poate incepe sudarea doar prin apasarea pedalei si
fara a utiliza butonul tortei TIG. Pentru o utilizare corectd gi usoara
a acestui dispozitiv se recomanda selectarea modalitatii "doi
timpi".

NOTA: iIN ACEASTA MODALITATE, CAND PROCESUL DE
SUDURA NU E ACTIV, EVENTUALA ACTIONARE A COMEN-
ZIl LA DISTANTA (PEDALA) NU PRODUCE NICI O VARIATIE
A CURENTULUI INDICATA PE AFISAJ.

10.0 INTRETINEREA

ATENTIE: DECONECTATI STECHERUL DE ALIMENTARE SI
APOI A$TEPTATI CEL PUTIN 5 MINUTE iINAINTE DE A EFEC-

DEFECTE DE SUDURA CAUZE POSIBILE

Generatorul nu sudeaza: sau mai multe faze).

C) Altceva

A) Intrerupatorul general este stins.
B) Cablu de alimentare intrerupt (lipsesc una

D) Exista o problema in circuitul generatorului.

TUA ORICE OPERATIE DE INTRETINERE. FRECVENTA CU
CARE SE FAC OPERATIILE DE INTRETINERE TREBUIE SA
FIE MARITA iN CONDITII DIFICILE DE UTILIZARE.

O data la fiecare trei (3) luni executati urmatoarele operatiuni:
- Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.
- Curatati si strangeti terminalele de sudura.
- Tnlocuiti tuburile de gaz deteriorate.
- Reparati sau inlocuiti cablurile de sudura deteriorate.
- Cereti personalului specializat sa inlocuiasca cablul de ali-
mentare daca e deteriorat.
O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiu-
ni:
- Curétati de praf interiorul generatorului utilizand un jet de
aer uscat.
- Mariti frecventa cu care se executa aceasta operatie cand
se lucreaza in medii pline de praf.

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

CONTROALE $I SOLUTII

Aprindeti intrerup&torul general.

Verificati si corectati.

Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui control .
Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui control.

A
B
C
D

In timpul operatiei de sudura curentul de iesire
se intrerupe pe neasteptate, se stinge ledul

verde si se aprinde ledul galben. lucru).

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

L&sati generatorul aprins gi agteptati s& se raceasca
(10-15 minute) pana la restabilirea protectiei si re-
spectiv stingerea ledului galben.

Putere de sudare redusa.
corect.

Cabluri de conectare in iesire conectate in-

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

Stropi excesivi. Arc de sudura lung.

Polaritate torta incorecta. Micgorati valoarea curentu-

Curent de sudura ridicat. lui reglat.
Cratere. Indepértarea rapida a electrodului la desprindere.
A Curatare sau distribuire neadecvata a trecerilor.
Incluziuni. ’

Miscare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicata.
Curent de sudura prea scazut.

Lipituri. Curent prea scézut.

Arc de sudura prea scurt.

Mariti valoarea curentului reglat.

Sufluri gi porozitati.

Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate torta incorecta.

Crapaturi.

Curent prea ridicat. Materiale murdare.

in TIG se topeste electrodul.

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

1.0 TMEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHP-
IZTIKA
1.1 NEPIFrPA®H

H eykar&oTaon eivail pix alyxpovn YEVVATPIO OUVEXOUG PEUPOT-
0G YIOt TN OUYKOAANGn peT&AAwv, TTou AeiToupyei X&pn otnv
epappoyn Tou inverter. H €I0IKN auTr TexVoOAoyia EMETPEYE TNV
TOXPAYWYN YEVVNTPIOV HIKPOV SIXOTXOEWV Kol B&poug, pe
emdooeIg uynhou emmedou. O1 duvaTdTNTEG PUBUIONG, N UYNAR
amodoon Kal N TIEPIOPIoUEVN KATAVAAWGON EVEPYEING TNV KABI-
oTOUV €V EEXIPETIKO OPYOVO EPYOTING, KATXANAO YIG GUYKOA-
Anoeig pe emevdupevo nhekTpodio ko GTAW (TIG).

Mop&ANAG e Ta XXPAKTNPIOTIKS aUTX, TO JovTeéAo SX 170 GC
OIGBETEl VO TIPWTOTTOPIGKO KUKAWHG TTOU KABIOT& 1IDIiTEP
€UKOAN TNV &vauaon KAl T OUYKOAANGN Pe KUTTAPIVOUXD KOl
oAOUIVEVI NAEKTPODICK.

1.2 TEXIKA XAPAKTHPIZTIKA NMINAKIAA XAPAKTHP-
IZTIKQN

TEXIKA XAPAKTHPIZTIKA
PRESTOTIG 1800

MPQTEYON

MMA TIG
Movodaaikr T&on 230V
SuxvoTnTa 50/60 Hz
MPOYHOTIKI KXTAVEAWON 15A 1A
MeyioTn KaravaAwon 21 A 14 A

AEYTEPEYON

T&on xwpig popTio 50 V
Pelpa ouykOANong 5A+160A
KUkAog Aeimoupyiag 35% 160 A
Kukhog Aeitoupyiag 40% 160 A
Kukhog Aeiroupyiag 60% 140 A
KUkAog Aeiroupyicg 100% 120 A 130 A
A€giKTng MpooTaoiog IP 23S
KA&on povwong H
Bapog 9,5 Kg
AlxoTt&aoeig 205 x 345 x 460 mm
Kavoviopoi EN 60974.1 / EN 60974.10

PRESTOTIG 2200

NMPQTEYON

MMA TIG
Movogaaikr T&on 230V
SuxvoTnTa 50/60 Hz
MOy HOTIKI] KATAVEAWGN 16 A 12A
MeyioTn kaTavaAwan 245A 215A

AEYTEPEYON

T&on xwpiq popTio 50 V
Pelpa ouykOAnong 5A+180A | 5A+ 220A
Kukhog Aeitoupyiag 35% 220 A
KUkhog Aeitoupyiag 40% 180 A
KUkAog Aeiroupyiag 60% 150 A 180 A
KUkhog Aeitoupyiag 100% 130 A 150 A
AeikTng mpooTaoiog IP 23S
KA&on povwong H
B&pog 9,5 Kg
AlooTAOEIG 205 x 345 x 460 mm
Kavoviopoi EN 60974.1 / EN 60974.10

To pnx&vnuo Prmopei va ouvdeBei oe NAEKTPOYEVVATPIX KOTA-
MnNANG 10xU0G pe T akOAOUBX XXPAKTNPIOTIKA:

-T&on €€0dou amod 185 ¢wg 275 Vac.

-ZuxvoTnTa amd 50 €wg 60 Hz.

2HMANTIKO: BEBAIQOEITE OTI H MHI'H TPO®OAOZXIAZ
IKANONOIE' AYTEZ TIZ ANAITHZEIZ. H YTEPBAZH THZ
ENAEAEIFMENHZ TAZHZ MIMOPE' NA NMPOKAAEZEI BAA-
BEZ ZTO MHXANHMA KAI NA AKYPQZEI THN EFT'YHZH.

1.3 A=EZOYAP

ZupBouleuBeite TNV TOTIKA QVTITIPOCWTIEIX 1} TO KATHROTNUX
mwAnong.

1.4 KYKAOZ AEITOYPIIAZ

O KUKAOG AeIToupyiag gival To Too0oTO 10 AETITOV KXT& TO OTT0I0
TO UNXAVNUOX PTTOPET VO AEITOUPYEI E TO OVOUOOTIKO TOU PEUPX,
oe Beppokpaaia mepIBaANovTog 400 C, Xwpig TNV eméupaon TNG
BepUOOTATIKNG MPooTaCIG. E&v n mpooTacia emeppel, ouvi-
OTATOI VX TIEPIPEVETE TOUAXXIOTOV 15 AETIT £TOI MOTE TO UNX&-
VNHO VO KPUWOE! Kl TIPIV EEKIVIOETE TN GUYX9 O ) TOV KUKAO
Aeiroupyiag (BAEme oeh. IV - V).

15 KAMMYAEZ VOLT - AMPERE

O1 kapmUAeg Volt-ampere gpdavifouv To PEYIoTO PEUP KOI TNV
T&on €§000U Tou gival o€ BE€0N VO TIXPAOXEI TO PNXavnua (BAEme
oel. IV - V).

2.0 ErKATAZTAzZH

ZHMANTIKO: MPIN ZYNA'EZETE, MPOETOIMAZETE H
XPHZIMOMNOIHZETE TH ZYZKEYH, AIABAZTE NPOZEKTI-
KA.
2.1 ZYNAEZH TOY MHXANHMATOZX 2TO AIKTYO

TPO®OAOZIAZ

H AMENEPIOMOIHEH TOY MHXANHMATOZ KATA TH AIAP-
KEIA THZ ZYTKOAAHZHZ MMOPET NA MPOKAAEZEI ZOBA-
PEZ BAABEZ ZTO 1AIO TO MHXANHMA.

Bepauwbeite 011 n mpila Tpopodoaiag dIxBETEI TNV KOPEAEI
TTOU QVOYPXPETOI OTOV THVOKK TWV TEXVIKWOV XXPOAKTNPIOTIKOV
™G yevvnTpIaG. OAX T HOVTEAD YEVVATPIOG TTPOBAETTOUV TNV
QvTIOTGOUION TWV PETAPROAWY TOU DIKTUOU. Mot ETABOAEG +-15%
ETTUYXAVETOI HETOPROAN TOU PEUPATOG OUYKOANONG +-0,2%.

230V

50-60 Hz A NA AMNO®YIETE BAABEX ZTH

FENNHTPIA, MPIN XYNAEXETE TO ®IX
@

TPOPOAOZIAZ, EAEM=TE EAN H TAZH
THZ TPAMMHZ EINAI KATAAAHAH T1A
TO MHXANHMA.

EMIAOMEAZ ENAYZHZ:

O diakOTTNG auTdG SixBeTel dUo Béoeig | =
ANAMMENO - O = 2BHZTO.

o

ENAZ EZONAIZMOZ KATHIOPIAZ A AEN NMPOOPIZETAITIA
XPHZH ZE KATOIKIEZ OMOY H HAEKTPIKH ENEPrTEIA
MAPEXETAI ANO TO AHMOZIO AIKTYO XAMHAHZ TAZHZ.
Ol XQPOI AYTOI MMOPEI NA AHMIOYPITrHZOYN
NMPOBAHMATA ZTH AIAZOAAIZH THZ
HAEKTPOMATNHTIKHZ ZXZYMBATOTHTAZ AOrQ
AHMIOYPITOMENQN, KAOGQZ KAl EKMNEMNOMENQN
OOPYBQN.

2.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FTENNHTPIAZ
MPOZTAZIA XEIPIZTH: KPANOZ - TANTIA - NAMOYTZIA
AZOAAEIAZ.

TO MHXANHMA ZYITKOAAHZHZ AEN YNEPBA'INEI TO
BAPOZ TQN 25 KG KAI MMOPE'T NA ANYWQOE' AITO TO
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AEITOYPTIEZ

XEIPIZTH. AIABAZTE NPOZEKTIKA TIx AKOAOYOEXx
OAHIIEZ.

To pnxavnua exel peAeTnBel yiok vor EMTPEMEl TNV avUPWon Kol TN
peTapopd. H peTadpop& TNG cUOKEUNG eival ommAr, otAAG TIPETTE VOX
TIPOYHOTOTIOIEITAI CUPPWVO PE TOUG OKOAOUBOUG KOVOVEG:

1. O1 evépyeleG QUTEG UTMOPOUV VO EKTEAOUVTOI UECW TNG
XEIPOAPNG TTOU UTT&PXEI OTN YEVVITPIX.

2. Mpiv Tnv avuywon f TN HETAPOPE, XTTOCUVIEDTE GO TO
NAEKTPIKO OIKTUO TN YEVVATPIX KO OAG TOX EEXPTAUOTA TNG.

3. H ouokeur) dev TIPEMEl VO QVUYPWOVETAI, VO CUPETAI ] VX
ENKETOI OTTO T KOAMDIX GUYKOAANGNG 1 TPOd0dOTIxG.

2.3 ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZOMAIZMOY A

2YFKOAAHZH ME ENENAYMENO HAEKTPOAIO

« 2BHZTE TO MHXANHMA NPIN THN EKTEAEZH TQN
ZYNAEZEQN.

ZUVOEOTE MPOOEKTIKX TA EEXPTHHATH CUYKOAANONG YIX V&
amoPpUYETE AMWAEIEG 10XUOG. TNPEITE OXOAXOTIKK TIG
0dnyieg aopaAeiag Tou kepaxAaiou 1.0.

Tomo0eTHOTE 0TV TOIUMiIda NAEKTPOdiou To EMIAeyUEVO
NAeKTPOdIO.

4. ZuvdeoTe TO BUOPX TOU KOXAWDIOU YEIWONG OTOV XPVNTIKO
OKPODEKTN TAXEING OUVDEDNG KAl TNV TOIPTOX TOU KOVTX
oTn Jovn yIo GUYKOANNGN.

5. ZuvdéoTe To BUoUa TNG TOIUTIOOG NAeKTPOdiou GTO BETIKO
oKPOJEKTN Tayeiag alvdeang.

6. H olvdeon Twv dUO QUTAV BUOPGTWV PE QUTOV TOV TPOTIO
€XEl WG ATTOTEAEOPUX TN OUYKOAANGN pe opBr) TTOAIKOTNTA.
o TN OUYKOAANGN PE QVECTPOPPEVN TTOAMKOTNTX,
QVTIOTPEYTE TN oUVOEDN.

7. TomoBetnoTe Tov emAoyéa Aeiroupyiag (Ref. 1 - Eikova 1
OeA. 3.) oTn B€0on Yy OUYKOAANON pe emevOUPEVQ
NAEKTPODIAL.

8. PuBpiote TO pelpa OUYKOAANONG pEOW TOU emAOyEX
évtaong (Ref. 3 - Eikova 1 OgA. 3.).

9. AvayTe Tn YEVVATPIX YUPVAVTOG TOV EMAOYEX EVAUONG.

2.4 2ZYNAEZH KAITPOETOIMAZIA EEONAIZMOY MNA TH

2YFKOAAHZH GTAW (TIG) LIFT.

« 2BHZTE TO MHXANHMA MNMPIN THN EKTEAEXZH TQN
ZYNAEZEQN.

ZUVOEOTE TIPOOEKTIKX TA EEXPTHHATH GUYKOAANONG YIX V&
amodUyeTe amwAeieg 1I0XU0G | eMIKivouveg dippoEQ
aepiou. TnpeiTe OXOAXOTIKK TIG 08NnYieq doPpaAeing Tou.

1. EmA&ETe oTO pnxavnua T Aerroupyia TIG LIFT kau TIG HF.

2. TomoBetote oTnv ToIUmidx NAekTPOSioU TO EMAEYyHEVO
NAekTPOdI0 KOl TO pTiek aepiou. (EAEYETE Tnv mpoe&oxr) Ko
TNV KATGOTAON TNG IXKNG TOU NAEKTPOBIOU).

3. ZuvdeoTte TO PuUopa Tou KoAwdiou yeiwong oto BeTikd
OKPOBEKTN TOKEING OUVDEDNG (+) KOI TNV TOIUMOX TOU KO-
VvT& 07N {WVn YIX CUYKOAANGON.

4. ZuvdeoTe TO BUOPX TNG TOIUTIOXG NAEKTPOBIOU OTOV Qpvn-
TIKO OKPOJEKTN Taxeixg olvdeong (-).

5. ZuvbeaTe TO CWANVA epiou 0To PUBKIOTH TNG PIGANG aepiou.

6. EmAEETE TN AeiToupyict OUYKOAANONG KO TIG €MOUUNTES
napapéTpoug (Ked. 5.0).

7. Avoi€te TnRava aepiou.

8. ZUvdeon TnAexeipiotnpiou. OTav BEAETE vor OUVOEDETE TO
TNAEXEIPIOTNPIO, OUVOEDTE TO PUCU TOU TNAEXEIPIOTNPIOU
oTnV ummodoyr Tou epmPocBiou Tivaka. Me Tov TpdTo auTOd
umopeite vapuBpioete Tnv emAgypévn 1oxU.

9. Avayrte Tn yewnTpICK.

3.0 AEITOYPIIEX
3.1 EMMPOZ NINAKAZ
Eikova 1.

‘EvdeIgn ouykoAAnong pe , .
1 |emevdupéva nAekTpodia 18 QSIT&):(?JIG ynoiakou
(MMA) Py
‘Evdeign ouykoAMnong TIG DC
2 | ye évauon uwnAng 19 |Evdeign Pre-Gas
ouUXVOTNTOG
‘Evdel§n ouykoAnong TIG DC ‘Evdeign apxikoU peUPaTOq
3 . . 20 )
pe evauon lift (AeiToupyia 4T)
4-8 , .
11 anT,po xademng 21 [Evdeign oTtadiaknig avodou
14 |vETOKIVIONG
5 'Evdelgn ouykoAnong TIG (2 22 'EvOEIEN OVOUOOTIKOU
XPOvwv) peUPOTOG CUYKOANNONG
'Evdeign ouykoAnong TIG (4 ‘EvdeIgn peiwpévou
6 . 23 . ’
XPOvwv) peupaTog (Aeiroupyia 4T)
‘Evdeign ouykdAAnong TIG ‘EvdeIEn XpOvoU ONPEIRKAG
7 24 .
Spot ouykOANong
9 ‘EvdeI§n ouykoAnong 25 ‘Evdeign 1000T&OUIONG
moAopevou TIG DC KUHOTOHOpO MV
10 |Evdeign TIG DG 26 | CVOBIEN oUXVOTNTOG yicx
TTOAMIKR AeIToupyia
12 |'Evdelgn TnAexeipiopol 27 |Evdeign otadiokng kaBodou
\ , ‘Evdeign TeNIKoU peUpaTog
13 |'Evdeign TnAexeipiopou 28 (Nermoupyia 4T)
15 Evoeién srfsuBO(onq 29 |'Evdeign Post-gas
GUVOYEPUMV
16 | Mopoxn peupaTog. 30 | AixkoOnTNG pUBuIoNg
31 . ,
17 |Wnoioko opyavo quT,po opicovTiag
peTOKiVNONg
32
40 PYOMIZEIZ AEITOYPIIAZ ZYTKOAAHZHZ.
41 NMAHKTPA METAKINHZHZ.

MiECovToG TOUAGKIOTOV €T EVax OEUTEPOAETTO T TTANKTPO PETO-
Kivnong mou UTI&PXOUV OTOV TTIVOKX KO OTTEIKOVICOVTAI E TO
oUPBoAo propeiTe va eMAEEETE TIG EMOUUNTEG AEITOUPYIEG TUYK-
OANONG. Ze K&Be TTieon MANKTPWV HETAKIVNONG EMAEYETOI pick
AEITOUPYiOt GUYKOAANONG.

o000

ZHMANTIKO: TA NAHKTPA KAOETHZ METAKINHZHZ AEN
AEITOYPIOYN ZTH ®AZH ZYTKOAAHZHZ

1. ZuykOAAnon pe emevdupévo nAekTpodio MMA.
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PYOMIZEIZ AEITOYPI'IAZ X YITKOAAHZHZ.

MiECoVTOG TO MARKTPO PETOKIVNONG 4 KO JETOKIVOVTOG TN QWTE-
IVevOeIEn aTo oUpPoAo 1 - Eikdva 1 Oel. 3. pmopeite vax emAEE-
€Te TN AeIToupyia oUyKOAANGNG pe NAekTpodIo.

2. SuykoAAnon TIG DC HF.

&

MeéCovTag To TANKTPO pETakivnong 4 - Eikdva 1 Oel. 3. €ng dTou
peTakivnBei n pwTeiviévdelgn oTo ouppolo 2 - Eikdva 1 OegA. 3.
propeite va emAEEETE TN AeIToupyiat oUYKOANONGTIG pe Evauon
uwnAng T&ong. MiZovtag To MARKTPO TOIUMIOOG TXPAYETAI
EKKEVWON UYNANG T&ONG TTOU EMTPETIEI TNV €VAUCH TOU TOEOU.

3. ZuykoAAnon TIG DCpe évauon Lift

MéZovTag To TARKTPO pETakivnong 4 - Eikdva 1 Oel. 3. €wg dTou
peTakivnBei n pwTeivr) EvdeiEn oTo aupBoAo 3 - Eikdva 1 OeA. 3.
pmopeite va emAegeTe TN AeiToupyia ouykoAAnong TIG pe
évauon Lift.

Me Tn AeiToupyia quTr N évauan Tou TOEOU EMTUYXXVETOI PE TNV
akOAoubn Siadikaaia:

a. MAnoi&oTe To NAEKTPODIO OTO TEUGXIO YIX OUYKOAANGN
TTPOKGAWVTAG TO BPAXUKUKAWUO PHETREU TEPQYiOU KOl
nAekTpodiou.
b.MeéaTe To MANKTPO TNG TOIPTdG: EeKIvael To oTadI0 PRE-
GAS. To TéAog Tou oTadiou pre gas EMONUAIVETAI OO Eva
nmapateTapévo «MMIM». E&v n S1adIkaoia eKTEAEITAI
EeKIVOVTOG oo To 0TadI0 POST-GAS, To TOPATETAPEVO
«MMIM>» akoUyeTal JONIG TATNBEI TO TIANKTPO TOIUTTIOXG.
C.AvOONKOVOVTOG TO NAEKTPODIO GTTO TO TEPAXIO EVW
OKOUYETOI TO TAPATETAUEVO «MMIM» mpoKaAeiTal n
€vauaon Tou TOEOoU.

4. ZuykoAAnon dUo Xpovwv.

Evepyn povo oe Aeitoupyia TIG.

&

MigCovTag To MANKTPO peTakivnong 8 - Eikova 1 OeA. 3. n dpwTe-
Ivr] €VOEIEN YETOKIVEITAI 0TO GUMPOAO 5 - Eikdva 1 OegA. 3. 2Tn
AeIToupyia auTr) TTIPEME! V& TXTNBEl TO TTANKTPO TOIUTOXG VIO VO
OXNUOTIOTEI PEUPG CUYKOANNGNG KOI VO KPOXTNBEi TaTNUEVO VI
000 XpPOVO BIPKE N CUYKOAANDN.

5. ZuykKOAANON TEGGAPWV XPOVWV.

Evepyn povo oe Aeitoupyia TIG.

MeéCovTag To MARKTPO PETaKivNong 8 - Eikova 1 OeA. 3. n pwTe-
Ivr] €VOEIEN YETOKIVEITAI OTO OUPPOAO 6 - Eikdva 1 OegA. 3. 2T
AEITOUPYiGt QUTH TO TTAAKTPO TOIPTTIONG AeIToupyei o€ TEOOEPIG
XPOVOUGOUTWG WOTE VX EMTPETETAI N AUTOPXTN CUYKOAANGN. Me
TNV TIPWTN THECN TOU TTARKTPOU TOIUTONG EVEPYOTTOIEITAI N POr)
OlEPIOU KOl OTN GUVEXEIX PE TNV ameAeUBEPWON ETITUYXAVETAI N
€vauon Tou TOEoU ouykoAAnang. H delTepn miean Tou TMARKTPOU
TOIUTIOXG DIGKOTTEI TN GUYKOAANGN Kail N ameAeuBEPWar) Tou TN
por| aepiou.

6. ZINMEIXKN GUYKOAAnON.
Evepyn povo oe Aeitoupyia TIG.

&)

MeéCovTag To MANKTPO PETaKIVNoNG 8 - Eikova 1 Oel. 3. n pwTe-
Ivr] €vOEIEn YETOKIVEITAI OTO OUMBOAO 7 - Eikdva 1 OgA. 3. 2Tn
AEITOUPYIO QUTH EKTEAEITOI ONUEIGKT OUYKOAANGN PE XPOVIOHO
KOl XpOVO TTou puBpideTan OTWG TTEPIYPAPETAI OTO ONUeio 24-
Xpovog onuelakng ouykoAAnong (Spot time).

7. MoaAAopevo TIG.

)

Mo TN xprion Tng MaANOPEVNG AEITOUpPYIaG, EMAEETE TIPWTA TN
Aeitoupyia TIG (Lift 1 HF) ko 0Tn ouvexeia MEaTe TO TMANKTPO
peTakivnong 11 - Eikova 1 OgA. 3. £wg 0Tou PeTaKIVNOEi N dwTe-
Ivr) evOeIEN 0To oUPBoA0 9 - Eikova 1 OgA. 3. ZTn AeiToupyia auTh
TPEMel TO peUPA TTHAAETOI PHETAEU PIGG PEYIOTNG KOI EAGXIOTNG
TIUAG TTOU EMAEYOVTOI CUPWV PE TIG 0dnyieg Twv onueinv 22:
OvopaoTIKG pelpot GUYKOAANONG Kol 23:Melwpévo peUpa.

8. TIGDC.

Mo mn xprion Tng Aeiroupyiag TIG DC (Tig ouvexoUg peupaTog),
emAEETE MpwTa TN Aermoupyia TIG (Lift i} HF) ko oTn ouvéxeix
meoTe TO MANKTPO peTakivnongll - Eikova 1 OeA. 3. €wg 0Tou
peTakivnBei n pwTelvr) évoeign oTo oUPPBoAo 10 - Eikova 1 OgA. 3.

9. TnAexeipioThpio.
)

D

MieCovtag To TANKTPO peTakivnong 14 - Eikova 1 Oel. 3. €wg
oTou peTaKivnBei n pwTeivry €vdelEn oto olpBoAo 12 - Eikova 1
‘O¢\. 3. evepyoToleiTal TO TNAEXEIPIOTAPIO.

10. Mivakag.

)

MeéCovTag To MARKTPO PeTakivnong 14 - Eikova 1 Oel. 3. €wg
oTou peTakivnBei n pwteivry €vdeign oto oUupBoAo 13 - Eikdva 1
‘O¢\. 3. evepyoroleiTal TO TNAEXEIPIOTAPIO.

11. 'Evd€IEn eMEPBARONG CUVAYEPHMV.

>

‘OTavV TXPOUCIAZETOI EVOIG GO TOUG TTPORAETOEVOUG CUV-
yepHOUG, avaBel n evoeiEn 15 - Eikova 1 Oeh. 3. kau mop&AnAa
n oBovn 17 - Eikova 1 OeA. 3. ZTn GUVEXEIX TTOPOUCIGZOVTAI Ol
mMBavoi oUVAYEPHOI, O OXETIKEG EVOEIEEIG KA OI AVAYKAIES
EVEPYEIEG YIX TNV XTTOKATAOTAON TNG AEITOUPYING TNG YEVVNT-
plog:

OOONH ZHMAZIA

AVETIOPKIG T&ON €10080U, ATTEVEQYOTTOINON
AerToupyiag ry SiokoTm MoPoxng, dev UM&pxel pUBpIoN
TAONG

AmooUvdeon ouvdeTnPa dIoUVIEDNG, ATTOUCIX
BonBnTikng T&ong 24Vcee, &AM TIPoBARpOTR
Sioxouvdeong.

LtF

YriepBeppavon HETATPOTIEN 10XUOG.

ThA
ATTOKOTXOTOON e TN ANEN TOU oUVAYEPHOU.

BpoayxukUkAwpa oTnv €£0d0 amo:
a) BpoyUKUKAWPO akpoSeKTMV EEOD0U TNG
YEVVNTPIOG.

SCA b) BA&BN oTo oT&dI0 £E6DOU.

a) ATTOKOTOOTIOTE TO BPOXUKUKAWHOL.
b) KaAéoTe To Z€pBIG.

PiF Kakn Aeiroupyia Tou oTadiou inverter.

MPOZOXH: EAN Ol ®QTEINEZ ENAEIZEIZ TOY ITINAKA
MAPAMENOYN OAEZ TAYTOXPONA ANAMMENEZ 'H ZBH-
2TEZ NEPIZZOTEPO AIMO 40 AEYTEPOAENTA, OA MNMPENEI
NA AMEYOYNOEITE ZTON KATAZKEYAZTH.

12. Napoxn peUPATOG.

H évdeign auTtr 16 - Eikova 1 Ogh. 3. avipel k&Be popd mou n
YEVVATPIX TTOPAYE! PEUPQ.

13. Led.
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MAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ YT KOAAHZHZ

ZUpBoAa mou urmodnAwvouv Tov TUTo peyEBoug ou epdavileTal
oTnv 0086vn (Duty cycle, ouxvoTnTa, xpdvog, ampere) 18 - EIkova
1 O¢gA. 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 TMAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ YTKOAAHZHZ

& QUTO TO TUAHPO TOU TTHVOKX PTTOPEITE VO TTIPOYPOUUATIOETE
OAEQ TIG TAXPOUETPOUG YIX TN BeATIOTOTOINON TNG EMAEYUEVNG
OIadIKAOIG.

5.1 NAHKTPA METAKINHZHZ.

MedovTag emi éva TOUAGYIOTOV BEUTEPOAETITO Evar ammd T
mANKTPa peTakivnong 31 1) 32 - Eikova 1 Oel. 3. Tou amelkovi-
CovTal pe To gUpBoAX

uTIopeiTe Vo sm)\sE&:Ts TIG TXPOUETPOUG ouyKo)\)\r]or]q mpog
Tporromoinon. MEJovTag Eva TTANKTPO PETOKIVNONG ETIAEYOVTAI
ol dixpopeg AeiToupyieg OUYKOAANONG yia TpoTToToiNaN.

‘Exete umoyn OTI KATX TOV TTPOYPXUHATIONO K&OE TAPAUETPOUG
n avtioToIxn dwTeIvh EvOeIEN avaBel, evm n oBovn 17 - Eikova 1
OeA. 3. kau 7ot led18 - Eikdva 1 Ogl. 3. epdaviCouv Tnv TIPAR Kol
TN HOvaO X PETPNONG TNG TPOTIOTTOINUEVNG TTRPAUETPOU.

MPOZOXH: AYTO TO TMHMA TOY MINAKA MMNOPE' NA
TPOMOMOIHOET KATA TH ZYTKOAAHZH.

1. Pregas.

Me T TARKTPO peTakivnong 31 Kol 32 PETOKIVAOTE TN GWTEIVH
€vdeign otn B¢on 19 - Eikova 1 Oel. 3. kol 0TN CUVEXEIX TTPOYPOK-
ppaTioTe TN dIGPKeIx o€ DEUTEPONETIT TNG KPXIKIG PONG XEPIOU
peow Tou SiakomTn 30. KAipara Tipov amo 0,2 sec. €éwg 5 sec.

/4 S
] ]
' '

FREQUENCY

<« P>
<« P>

1
s

1 »
2.  ApXIKO peUpa

Me T TARKTPA peTakivnong 31 Kol 32 PETOKIVAOTE TN QWTEIVN
€vdelgn otn B€on 20 - Eikova 1 OeA. 3. KOl 0T CUVEXEIX TIPOYPO-
UUOTIOTE TNV TIPM TOU &PXIKOU peUpaTog oTn AsiToupyia TIG 4
XPOvav peow Tou diakomTn 30. KAipoka Tipov armd Imin €éwg

OVOMXOTIKO | GUYKOAANONG.

o

ZTad10KN &vodog.
Ms T MAAKTPQ PETOKIVNONG 31 KOl 32 PETOKIVAOTE TN QWTEIVH
evdelfn otn B¢on 21 - Eikdva 1 OgA. 3. KOl 0T OUVEXEIX TIPOYPO-
UUOTIOTE TOV EMBUUNTO XPOVO YIG TNV TIXPOXI OVOUXGCTIKOU
PEUPATOG OUYKOANONG oTn Aeitoupyia TIG p€ow Tou SIOKOTTN
30. KAipoka Tipwv oo 0 sec. éwg 10 sec.

l

44 »
FREQUENCY
44 >
SPOT TIME
4. OVOMXOTIKO pEUPX GUYKOAANGNG.
Me Ta TARKTPO PeTakivnong 31 Ko 32 PETAKIVAOTE TN QWTEIVN
evdelgn o1o oUpBolo 22 - Eikdva 1 Oeh. 3. Ko 0T CUVEXEIX
TTPOYPOUUGTIOTE TNV TIUA TOU OVOUXOTIKOU PEUUATOG OUYK-
OMNONG yia OAeg TIG DIxBETIPEG AeITOUPYiES HEOW TOU BIGKOTTTN
30. KAipoka Tipwv omo 5 A €wg 220 A.

1

4« P

FREQUENCY

4« P>

SPOT TIME

4 2
1 1
1 1

FREQUENCY

N

5. Meiwpévo peupa / PeUpa paong.

Me T MAAKTPO PeTakivnong 31 Kol 32 PETAKIVAOTE TN GWTEIVH
¢vdelgn o1o oUpPolo 23 - Eikova 1 Oel. 3. KAl 0TN CUVEXEIX
TTPOYPOUHGTIOTE TNV TIUI TOU PEIWPEVOU PEUPATOG OTN AEITOU-
pyia TIG DC 4 xpévwv péow Tou diakomTn 30. AvTIBETWG, OTN
Aerroupyia maAdpevou TIG (2 1) 4 XpOVWV) TIPOYPAUUOTICETAI TO
peupa Baaong Tou mohpoU. KAIpPOKS TIHWV OO OVOUXOTIKO peUpa
OUYKOAANONG €wg To 10% QUTNAG TNG TIUNG.

|

l »
6. Xpovog onuelxkng oUYKOAAnong (Spot Time).
Me Ta TARKTPO peTakivnong 31 Ko 32 PETOKIVAOTE TN QWTEIVN
¢vdelgn o1o oUpBolo 24 - Eikdva 1 Oeh. 3. Kol 0T CUVEXEI
poypappaTioTe TN dIGPKEIX 0€ DEUTEPOAETIT TOU TTAXAPOU

4« >

SPOT TIME

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME
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MAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ YT KOAAHZHZ

ONUEINKAG OUYKOAANONG PEow Tou BIaKOTTN 30. KAIpOKS TIH®V
amo 0,1 sec. €éwg 10 sec.

7. loooT&6uion KUPXTOHOPPAG.

Me T MARKTP peTakivnong 31 Kol 32 PETOKIVAOTE T QWTEIVN
€voeln ato oupBolo 25 - Eikova 1 OeA. 3. Kol OTn OuvEXEIX
TTPOYPOUHGTIOTE TNV IGOGTAOUION TWV JIXPOPWY KUUKTOHOPDWOV
oTn Aeiroupyia maAAopevou TIG péow Tou diakorTn 30.

FREQUENCY

«d

H 1000T&OUION TNG KUPGTOUOPPNG pubpileTal o€ P KANIJOKo
TIHOV amd 1 €wg 99 yia ouxvoTnTeg amd 0,3 Hz ¢wg 15 Hz, evw
YIX QvOTEPEG oUXVOTNTEG(EWG 250 Hz) n kAipoka dpBivel ypappi-
K& ewg TIG TIHEG omd 30 ewg 70 (BA. - Eikova 2 OgA. 6.).

IZOZTAOMIZH KYMATOMOP®QN.

<« P

SPOT TIME

J

Eikéva 2.

<

[

o w

= w

o .

b4

x 10

> o«

N Ll

IZOZTAOMIZH KYMATOMOP®QN
8. Zuyxvornta maAAopevou DC.

Me T MARKTP peTakivnong 31 Kol 32 PETOKIVAOTE TN QWTEIVN

€voelEn oto oupBolo 26 - Eikova 1 Oeh. 3. Kol OTn GUVEXEIX l
-d

TTPOYPOUUATIOTE TN oUXVOTNTA YI TN AeiToupyiamaAAdpevou

TIG DC péow Tou diakomnTn 30.
S/
«d /1- -

<« P>

SPOT TIME

H ouxvoTnTa pmopei var puBpioTei 0TIG akOAoUBEG KAIPOKEG:

a) Amo 0,3 Hz ¢wg 1 Hz pe BripaTa 0,1 Hz.

b) Amd 1 Hz ¢wg 250 Hz pe Brpoara 1 Hz.
9. Zrtadiokn k&Bodog.
Me Ta TARKTPO JeTaKivnong 31 Ko 32 PETOKIVAOTE TN QWTEIVN
¢vdelgn oTo oUPBoAo 27 - Eikdva 1 OeA. 3. KOl OTn OUVEXEIX ,
péow Tou diakomTn 30, MPOYPOUUGTIOTE TO XPOVO Og deuTEp-
OAETTA Y1 TNV €TMTEUEN TOU TEAIKOU PEUPTOG OUYKOAANONG OTN
AeIToupyiot CUYKOAANGNG 4 XPOVWV i TO UNSEVIGHO TOU OVOUOOTI-
KOU PEUPATOG OTN GUYKOANONG 2 Xpovwv. KNipoKa TIHGOV ormd 0
sec. ¢wg 10 sec.

l
/'

<« »
<« P

FREQUENCY
SPOT TIME

10. TeAIKO peUpa.

Me To TARKTPO PEeTaKivnong 31 Kol 32 PETOKIVAOTE TN QWTEIVN
&vdelgn o1o oUpBolo 28 - Eikova 1 Ogl. 3. Kol 0TN CUVEXEIX
TTPOYPOUUATIOTE TNV TIUA TOU TEANIKOU pEUPOTOG OTN AeIToupyia
TIG 4 xpovwv péow Tou diakonTn 30. KANipoka TiHwv ormo Imin
€WG OVOUXOTIKO | GUYKOAANONG.

l
/'

FREGUENCY
<« P>

SPOT TIME

11. Post gas.

Me Ta TARKTPO PeTakivnong 31 Ko 32 PETOAKIVAOTE TN QWTEIVN
¢vdeliEn o1o oUpBolo 29 - Eikdva 1 Oeh. 3. Kol 0T CUVEXEIX
TTPOYPQUHGTIOTE TN JIXPKEIX 08 DEUTEPOAETITGN TNG TEAIKNG PONG
aepiou peow Tou diakomTn 30. KAipoka TIpOV oo 0,2 sec. £wg
20 sec.

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME
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AEITOYPTIA 4 XPONQN INA XYTKOAAHZH TIG

EL

6.0 AEITOYPIIA 4 XPONQN INA ZYTKOAAHZH TIG

H yevvrtpix emTpémel Tn Sioxeipion Tng e§unvng Aeimoupyiag 4
Xpovwv. MpdypoTi (01wg paiveTal oTnv eik. 3), aVOAOYWS PE TNV
eMEPPAON OTO MANKTPO TOIUTIONG PTTOPEITE VO UETABGAETE TNV
auTOPOTN SIodIKOTICK.

Emonuaivetal 0TI n oTadiakr k&BoO0G TOU PEUPATOG EMITPE-
TTETQI KO OTTO TO PEIMPEVO PEUMKK.

Mieon xwpig ameAeuBEPWAN TOU TMANKTPOU TOIUTTIOOG.

Picture 3.

AreAeuBEpwon Tou TTANKTPOU TOIUTTIOXG.

Mieon kol Gueon ameheuBeépwan Tou TTARKTPOU
TOIPTTIOOG.

AneAeuBepwon Kol &uean Tiean Tou TARKTPOU
TOIPTIOOG.

)

S

AYTOMATH AIAAIKAZIA

7.0 ANOMNHMONEYZH KAl ANAKAHZH

NMPOrPAMMATOX

H yevvnTpix 00G EMTPETIEI VO XTTOUVNHOVEUCETE KOI OTN OUVE-
XEIO VO AVOKOAETETE PEXPI KOl 30 TIPOYPAPUOTA CUYKOAANGNG.

71 ATMOMNHMONEYZH NMPOrPAMMATOZ

1. PuBpioTe Tn dIGIKXCIX KOl TO UTTODEIYPO CUYKOAANGNG TTOU
emBupeite (OMwg opileTan otnv 5.0 Kol 6.0)

MotrioTe To TARKTPO 32 YIa TAVW OO TPIX SEUTEPOAETITA
(n €i00d0G OTNV KATHOTAGN GTTOUVNHOVEUONG OCUVOJSEUETI
oo €Val JOKPU X0 «UTTITT» KAl 0TV 080vn epdavileTal n
mpwTn 60N pvrung PO1).

Av emOBUpEITE VO QTOUVNUOVEUTETE TO TTPOYPOAUHUO G GANN
B8&on pvipng, oTpiyTe Tov KWAIKOTTOINTN TTPOG T Oe&IX
(owTd Bax awUEnoel Tov apPIBPG TNG B€aNg pvnung) otn B€on
HVAHNG OTTOU BEAETE VO AIMTOPVNUOVEUCETE TO TIPOYPAUO.
MoTtroTe To MARKTPO 32 yIo TAVW oo TPiok dEUTEPOAETTTAL.
3T0 onueio auTd To TPOYPAPUX amoBnkeUeTal OTn BEan
HVAUNG TTOU eMBUYEITE (N ATTOPVNPOVEUON OUVOJEUETOI QIO
EVOL UOKPU MXO «HTTITT» KOl 0TnV 080vn gpdavileTon n AeEn
«MEM»).

H £€000G oMo TNV KATAOTOON KIMOUVNUOVEUONG YIVETOI LE TPEIG
TPOTIOUG:

2.

- ATTOUVNPOVEUCH TOU TIPOYPOUUGTOG

- Av dev maTroeTe TO TIANKTPO 32 Kail Tov kwdikoroinTn (10
OeUTEPOAETTTC)

- Av TTaTroeTe eAapp& To TIARKTPO 32.

ZHMEIQZH: TA ZTOIXEIA ZTIZ ©EZEIZ MNHMHZ MMOPO'YN
NA ANTIKATAZTAOOYN. KATA TH AIAPKEIA THZ KATA-
ZTAZHZ AMMOMNHMONEYZHZ 'OAA TA NAHKTPA (EKTOZ
AMO TO NMAHKTPO 32 KAl TON KQAIKOMOIHTH) EINAI

AMENEPrONOIHMENA KAI ZYNEMQXz AEN MAOOPEITE NA
AANAZETE KAMIA MAPAMETPO.

7.2 ANAKAHZH ATOMNHMONEYMENOY MNPOrPA-
MMATOZ

1. MNoTioTe To TANKTPO 31 yio &V oo Tpia SEUTEPOAETTT
(n €i00d0g OTNV KATAOTARGN AVAKANGNG TIPOYPXHUUATOG
OUVOJEUETAI OTTO &V UOKPU MXO «UTTTT>» KOl 0TNV 08dvn
epdavileTar n mpwTn 6éon pvrung PO1).

2. Z1piyTe Tov KWOIKOTIOINTY OTX OeEI (QUTO Bax AUEnoel Tov
apIBuod TNG B£0NG PvAUNG) 0Tn BEON PvANG Tou TPOYPG-
HHOTOG TIOU BEAETE VO AVOKOAEDETE

3. MatnoTe To MANKTPO 31 yia TIAVK OO TPIX JEUTEPOAETIT.

210 onpeio auTd POPTMVETAI TO TPOYPAUUX TTOU EMBUEITE

(n av&KANon cuvodeUETAI OO EVOX HOKPU NXO «UTTITT»).
H ¢€000g amd TNV KAT&XOTAON AVAKANGNG YIVETOI PE TPEIG
TPOTIOUG:

- AvakAnon TIPOYPAPUGTOG

- Av bev maTrioeTe To TIARKTPO 31 Kol Tov KwdikoroinTr (10

OEUTEPOAETTTX)

- Av taTroeTe EAapp& To TTAfKTPO 31.
ZHMEIQZH: KATA TH AIAPKEIA THX KATAXTAZHZ ANAKAH-
ZHZ 'OAA TAMA'HKTPA (EKTOZ AITO TO NAHKTPO 31 KAI TON
KQAIKOMOIHTH) EINAI ANENEPIOMOIHMENA KAI ZYNEMQX
AEN MNOPEITE NA AANAZETE KAMIA NAPAMETPO.

8.0 AIAXEIPIZH TQN MPOIrPAMMATQN 2YI'K-
OAAHZHZ

O TPOYPOUPATIONOG TNG AEITOUPYIG GUYKOAANONG KO TWV
OXETIKWV TIXPAPETPWY EMITUYXAVETAI ETTEUPAIVOVTAG XEIPOKIVN-
TOX OTO DIXPOPA XEIPIOTAPIXK.

MET& TO TTPAOTO GVAMUQ, N YEVVATPIX PPIOKETOI puBpICUEVN OE
piot TTPOKABOPIoPEVN KATXOTOON KAl UE TIUEG TWV TTHPXUETPWV

7EL
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XPHZH EEQTEPIKOY XEIPIZTHPIOY

OUYKOAANGNG TTOU EMTPETIOUV OTO XEIPIOTH VO EEKIVIOEI GUECWG
TNV EPYQOIQ.

H yevvhTpiax SIaBETel eMioNg Pvrun Tou amoBnKeUe! TIG EMAEY-
péveg pubpioeig Tpiv To OBRoIPo Yix K&BE AeIToupyia OUYK-
6Mnang (MMA, TIG HF, TIG Lift).

KoT& GUVETIEIR, OTO ETMTOPEVO XVAUPG 1 YEVVATPIC edavilel oTO
XEIPIOTN TNV TeAeuTaia pUBUION AeiToupyiog.

9.0 XPHzH EZQTEPIKOY XEIPIZTHPIOY

H yevvATpix emTpEmel TN xpnon Twv e&wTep-
KOV XEIPIOTNPIWV TIOU TTIEPIYPADOVTAL.

MeT& Tn oUvdeon Tou eEwTepikoU XeIpIoTNPIoU
0TO BNAUKO OUVOETNPO OTNV TIPOCOYN TOU
UNXAVAUXTOG, UTTOpEiTE VO €MAEEETE TOV
€AEYXO HEOW TOU TIVAKX N TOoU eEwTEPIKOU
XEIPIOTNPIOU Pe TO TANKTPO K&BETNG YeTOKIVN-
ong (Ap. 14- 92°. 1. 3).

MPOZOXH: H NIEZH TOY NAHKTPOY KAOETHXZ METAKINH-
ZHZ(AP. 14 - Eikova 1 Oel. 3. AEN EXEI KANENA AMTOTEAEZMA
EAN AEN EINAI YNAEAEMENO TO E=QTEPIKO XEIPIZTHPIO.
31N AeIToupyict GUYKOAANGONG pE NAEKTPODIO, HETATNV EVEPYOTTO-
inon Tng AeiIToupyiag remote, To EEWTEPIKO XEIPIOTHPIO ETITPETIE
TN ouvexn pUBUIoN Tou PeUPOTOG GUYKOANGONG OO TNV EA&XIOTN
£€WG TN YEYIOTN TIur. 2TV 000vn gpdavileTan n emAeypévn TiPn

PEUPOTOG HEOW TOU EEWTEPIKOU XEIPIOTNPIOU.
MONO TOY EEQTEPIKOY XEIPIZTHPIOY ME

ﬁ XEIPOK'INHTO 'EAEIXO.

3tn Aeitoupyia ouykoAnong TIG pmopeite va emAeEeTe dUO
OIPOPETIKA CUOTAPOTX EAEYXOU €E ATOOTHOEWG:

ZHMEIQZH: ZTH AEITOYPI'A ZYTKOAAHZHZ
ME HAEKTPOAIO ENITPENETAI H ENIAOTH

1.  EEwTepIkd XEIPIOTAPIO PE XEIPOKIVNTO EAEYXO:
AeIToupyio UTR eivail IDIXITEPA XPrOIUN 08 oUVOUQ-
OUO Pe TN Xpron eEWTePIKWV XEIPIOTNPIWV 1 TOIUTI-
dwv Tutou RC, o1 omoieg dIxBETOUV DIKOTITN VIO TN
pUBuIoN Tou pelpaTog €€ amooTdoews. EmTpémnel
Tn ouvexn PUBUIoN Tou PeUPOTOS OUYKOAANONG ammo
TNV eA&XIOTN WG TN PEYIOTN TIPN. T TN owoTh Kol geUxepn
XpnonauTtoU Tou TEPIPEPEIKOU OUVIOTATAI N emAoyr TNG
AEITOUPYiOG «TETOXPWY XPOVWV>.

TYNOZ BAABHZ / EAATTQMATA

SYFKOAAHZHE MIOANEZ AITIEZ

A) O yevikog diokomTng eivai otn 8€on OFF.

2.  E&wTepikd XeIPIOTAPIO PE TTEVTOA:

R AeIToupyia auTh eivai IBIXITEPX XPTIUN 08 OUVOUQ-
A OPO pE TN XPNON TIEVTGA PIKPOJIGKOTITN Je AeITou-
_— pyio trigger. H emAoyn auTr amevepyormolei Tn

oTadIoKN Gvodo Kol k&Bodo. To peupa pubpileTa
pe To meVTAA peTa&U TG EAGXIOTNG KOl PEYIOTNG TIUNAG TTOU
EMAEYETAI OTOV TTIVOKX. O PIKPOSIGKOTITNG OTO E0WTEPIKO TOU
TIEVTAA EAEYXOU EMITPETEI TNV EVAPEN TNG CUYKOAANONG HE OTTAN
THEeon TOU TTEVTAA KO XwpIg TN XPrion Tou TARKTPOU TNG TOIWTT-
dag TIG. MNa TN owoTn Kol eUXEPN XPHON QXUTOU TOU TIEPIPEPE-
I0(KOU OUVIGT&TO N ETTIAOYN TNG AEITOUPYIaG «OUO XPOVWV».

ZHMEIQZH: ZTH AEITOYPI'IA AYTH, OTAN AEN EKTEAEIT-
Al H AIAAIKAZIA ZYTKOAAHZHZ, H ENAEXOMENH MIEZH
TOY EZQTEPIKOY XEIPIZTHP'IOY (MENTAA) AEN NMPOKAA-
El KAMIA METABOA'H TOY PEYMATOZ NMOY EM®ANIZETAI
2THN OOONH.

10.0 XYNTHPHZH

MPOZOXH: AMOZYNAEZTE TO ®IZ TPO®OAOZIAZ KAI
NEPIMENETE TOYAAXIZTON 5 AEMTA NPIN AMO
OMNOIAAHMOTE EMEMBAZH ZYNTHPHZHZ. H ZYXNOTHTA
ZYNTHPHZHZ NPEMNEI NA AY=ANETAI ZE AYZMENE'Z
2YNOHKEZ XPHZHZ.

K&Oe TpeIg (3) MiVEQ EKTEAEITE TIG AKOAOUOEG EVEPYEIEG:

a. AVTIKOT&OTOON DUCAVAYVWOTWY ETIKETMV.
b. KaBapiopdg kol cUGPIEN TEPUARTIKOV GUYKOANONG.
C. AVTIKOTXOTOON EAATTOHXTIKOV COARVOV OEPiou.
d. Emokeun ) avTIKAT&OTOON EAXTTOHATIKOV KOAWSiwV
OUYKOMNONG.
e. AVTIKAT&OTOON amd €E€IBIKEUPEVO TTPOOWTTIKO TOU
NAeKTPIKOU KaAwdiou ev mopouci&lel HpBopEQ.

K&0e £&1 (6) priveg EKTEAEITE TIG AKOAOUOEG EVEPYEIEG:
a. KaBaplopgog omod Tn oKOvVN Tou €0wTEPIKOU TNG
YEVVNTPIOG PE ENPO TIETIEGUEVO OEPQL.
b. H ouxvoTnTa TG SIdIKAOIG QUTNAG TIPETTEI VO UEAVETON
OTAV TO UNXAVNUX AEITOUPYEI O€ XWPOUG Ue TTOAU aKOVN.

11.0 TYNOI BAABHZ / EAATTQMATA XYl K-
OAAHZHZ-AITIEZ-AYZEIZ

EAEIXOI KAI AYZEIZ

A) C'upioTe TO yevIKO diakdmTn oTn B€on ON.

H yevvnTpiax 5ev oUYKOAAE: To wndIako
opyavo dev dpwTiCeTal.

B) Aiakorr kaxAwdiou Tpododoaoiag (diakorm
picG ) TTEPIOCOTEPWY HEOEWV).
C) ANMn

B) EA&YETE KOl AMOKATOTHOTE TN BAKPN.
C) AmeuBuvBeiTe 010 ZEPPIG VI EAEYXO.

Kar& Tn dIpKEIX TNG OUYKOANONG TO pEUpX
oTnv £€£000 BIGKOTITETON EXPVIKS, OBrvel N
TTPA&aIVN EVOEIKTIKN AUXVIO KOl v&Bel n KiTpIvn.

MNapouci&oTnke uMepBEPPAVON Kail EMEPRAON
NG BEPUIKNG AXOPAAEIRG. (BA. KUKAOI
AeIToupyiag).

ADNOTE TN YEVWATPIX QVOUUEVN KOl TIEPIPEVETE VO
Kpuwoel (10-15 AenT&) £wG OTOU AMOKATAOTAOEI N
TIPOOTAOIC KOl GBATEI N KITPIVN EVOEIKTIKA AUXVIXK.

Meiwpévn 10xUG OUYKOANONG.

NavBaopévn ouvdeon kahwdinv oTnv €€0d0.
AIKOTING HIoG PpAong.

EA&yETe TNV KaT&oTOON TWV KXAwdiwy, e&v n
ToIUmdQ yeiwong AeIToupyei ko v Exel ouvOebei o
TEP&XI0 OUYKOANONG KaBapd amd okoupi&k, Bepviki
1 yp&oo.

YmepBoAK& MTAINIOUOTO.

MakpU TOEO OUYKOAANONG.
YynAo pelpa ouykdAAnong.

NavBoopévn MoANKOTNTA ToIUMdAG, MelwoTe TNV
TIUN TOU €MAEYHUEVOU PEUPOTOG.

KpaTnpeg.

Toyeio ATOPAKPUVON Tou NAEKTPODIOU OTNV AIMOCTICaN.

YmoAeippara.

Kokog KaxBapIopog 1 KATavour Twv
TEQAOUATWV.
NavBoopévn kivnon nhektpodiou.

Avemapkng digioduon.

YynAr ToxUTnTO IPOWONG.
MoAU XapUNAG peUP CUYKOANONG.

Kakr pogrn.

TOEO OUYKOAANONG UTTEPPBONIK& KOVTO.
MoAU xaxpunAod peupa.

Au&noTe TNV TIpA emAeypévou peUPaTOG.

EEOYKOUOTO KOl TTOPOL.

Yyp& nAekTpodia. Mey&Ao prikog ToEou.
NavBoopévn TOAKOTNTA TOIUTIOXG.

Poypeg..

MoAU uwnA& pelpaTa. Bpopikot UNKE.

TnEN nAekTpodiou oe ouykoAnon TIG.

NAavBoopévn MONKOTNTA TOIUMDNG. AKaXTGAANAOG TUTTOG aEpiou.

8EL
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OMNMUCAHHUE U TEXHUHECKHUE XAPAKTEPUCTUKH

1.0 OINUCAHHUE N TEXHUHECKHUE XAPA-
KTEPUCTUKHU

1.1 OMUCAHHE

HacToAwan mMalmHa npeacTaBnAeT co60i COBPEMEHHbIN reHe-
paTop NOCTOSHHOMO TOKa ANs CBapKu MeTanos, padoTatoLuii ¢
nomoLLbo MHBepTOpa. OTa 0cobas TEXHONOMMA NO3BONAET CO3A-
aBaTb KOMMNAKTHbIE W NIETKWE reHepaTopbl C BbICOKUMU IKCMIy-
aTayuoHHBIMK XapaKTepucTUKamMmu. Bo3MOXXHOCTb perynMpoBokK,
BbICOKanA MPOU3BOAUTENBHOCTb U Manoe dHepronoTpebneHue
npespaljatoT UX B onTUManbHOe CPeACTBO ANA CBapKu
anekTpoaamu ¢ obmaskor 1 GTAW (TIG) (B cpeae UHepTHOro ra-
3a). K atum xapaktepuctukam y mozenu SX 170 GC aobaeneHo
MHHOBALMOHHOE CXeMHOe pelleHune, Aenatollee YpesBblyanHo
MPOCTLIM M YAOBHLIM 3aXKUraHue Ayru U CBapKy Lenniono3HbIMuU
¥ antoMWHMEBBLIMU INEKTPOAAMM.

1.2 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKH
TABJTMHKA HOMUHATIbHbIX [ AHHbIX
PRESTOTIG 1800

BXOAHAA LIEMb

MMA | TIG

Hanps>keHne oaHopasHoe 230V
YacTota 50/60 Hz
Pacxoa daktnyeckui 15A 11A
Pacxoa makcumanbHbii 21 A 14 A

BbIXOAOHAA LIEMNb
Hanps»keHune xonoctoro xoaa 50V
ToK cBapOYHbIf 5A+160A
Pabouunit unkn 35% 160 A
Pabounit unkn 40% 160 A
Pabounit uukn 60% 140 A
Pa6ouuit umkn 100% 120 A 130 A
CreneHb 3aluThl IP 23S
Knacc nsonauuu H
Bec 9,5 Kg

205 x 345 x 460 mm
EN 60974.1 / EN 60974.10

[abapuTHble pasmepsbl

HOpMaTMBHbIe AOKYMEHTbI

PRESTOTIG 2200

BXOAHAA LIEMb

MMA TIG
Hanpsa>keHne oaHodasHoe 230V
YacTota 50/60 Hz
Pacxoa daktnyeckui 16 A 12A
Pacxoa MakcMmManbHbli 245A 21,5A

BbIXOOHAA LIEMNb

Hanps>keHne xonoctoro xoaa 50V
Tok cBapOYHbIf 5A+180A 5A+ 220A
Pa6ouuit umkn 35% 220 A
Pa6ouuit unkn 40% 180 A
Pabouunit uukn 60% 150 A 180 A
Pa6ouuit uukn 100% 130 A 150 A
CreneHb 3aLuThl IP 23S
Knacc nsonauuu H
Bec 9,5 Kg

205 x 345 x 460 mm
HopmatvBHblE AOKYMEHTbI EN 60974.1 / EN 60974.10

MaLUVIHy MOXXHO NOAKNHYNTL K AU3eNb-reHepaTtopy C MOLHOC-
TbiO, COOTBeTCTByPOLLleVI napameTpam TabNMUYKM HOMUHANBHBIX
AaHHbIX 1 UMeloLLieMy crielyoLLne XapaKTepUCTUKK!

[abapuTHble pasmepsbl

- BeixoaHoe HanpseHnune ot 185 fo 275 B nepemeHHoro Toka.
- Yacroty ot 50 a0 60 lu.

BAXHOE YKA3AHUE YBEAUTECH, UTO NMAPAMETPbI
MCTOYHUKA NUTAHUA COOTBETCTBYHOT BbILLE-
NPUBEAEHHbIM. NPEBbILLEHUE YKA3AHHOU BEINTUYKUHDI
HANPAXEHWA MOXET NMPUBECTU K BbIXOAY U3 CTPOA
CBAPOYHOU MALLHUHbI U AHHYNTUPOBAHUIO TAPAHTUU.

1.3 NMPUHAOANEXHOCTHU (ONUNHN)

- TWK 50/200: komnnekt ropenku TIG (ana cBapku B cpene
MHEPTHOrO rasa) U NPUHaANEXHOCTEN.

- CEM 4T/50: MNMonHbl# KOMNNEKT ANA CBapKKU 3NEKTPOAOM.

14 DUTY CYCLE (OTHOCHUTENbHAA ANIUTENbHOCTb
BKIMHOYEHUA)

MpeacraBnaet co6oi BpeMA B NMPOLEHTHOM OTHOLLUEHWK oT 10
MUHYT, B TE4eHMEe KOTOPOro CBapoyHan MallMHa MoXKeT paboTtatb
C HOMWHANbHOW BEIMYMHON TOKA NPK TeMnepaType OKpyKaroLLen
cpeabl 40 rpaaycoB C, He Bbi3biBaA cpadatbiBaHWE TEMNOBOro
3awWuMTHOrO ycTpoiictea. Ecnu oHo cpabotano, pekomeHayeTca
nofoXAatb He MeHee 15 MUHYT, 4ToBbl JaTb CBAPOYHOM MaLLKUHE
OCTbITb M 3aTeM nepea HOBOW CBAPKOW YMEHbLLUTb BESIMYMHY
TOKa unv Bpema padoyero uukna (Cm. ctp. IV - V).

15 BOJIbTAMIMEPHbBIE XAPAKTEPUCTUKHU

BonbTtamnepHble XxapaKkTepUCTUKM MOKa3biBaOT MakCMMasbHbIe
BEJIMUYMHBI TOKA M HanpsXXeHWA, Noflyyaemble Ha BbIXOAE CBapOY-
HOM MawwmHbl (Cwm. cTp. IV - V).

2.0 YCTAHOBKA

BHUMAHMUE: NPEXAOE YEM NOAKNTHOYAUTb, NOATrOT-
OBWUTb K PABOTE UITU UCINOJIb3OBATb OBOPYOBAHME,
BHUMATEJIbHO NPOYUTAUTE YKA3SAHUA NO TEXHUKE
BE3OMNACHOCTMW.

2.1 NOAKMFOYEHUE CBAPOYHOW MALLIMHBI K CETH
ANEKTPOMUTAHHKA

OTKNHOYEHMUE MALUWHbI BO BPEMA CBAPKU MOXET
NPUBECTU K EE CEPbE3HOMY NMOBPEXAEHUIO.

Y6eaunTech, 4To po3eTka 3allyLleHa NNaBKUM NpefoXpaHUTENemM
C HOMWHaNoM, COOTBETCTBYIOWNUM TabnuyKe HOMUHabHbIX
AaHHbIX reHepartopa. Bce moaenu reHepatopa cHabKeHbl
CUCTEMON KOMMeHcaluun KonebaHuii ceTeBoro HanpaXeHus.
Konebanuam B pasmepe +-15% COOTBETCTBYET UBMEHEHUE
cBapoyHoro Toka +-0,2%.

230V BO M3BEXAHWE NOBPEXEHWA
50-60 Hz [EHEPATOPA MPEX/E YEM BKJIHO-
UYUTb BUIIKY KABENA MUTAHUA B
COOTBETCTBYIOLLYIO PO3ETKY,
<@> MPOBEPLTE COOTBETCTBME HAIMP-
AXEHWA CETU EFO HOMUHATb-

HOMY HAMPAXXEHUIO MUTAHMA.

BbIKJTIOYATEJ1b: 3T0T BbiKNtoYaTenb uMmeeT ABa
nonoxxenun | = BKJTIOYEHO - O = BbIKJTKOYEHO.

(o]

OBOPYIOBAHUE KINACCA A HE NPEOAHA3HAYEHO ANA
UCMNONNb3OBAHUA B XUNbIX NTOMELUEHUAX, ANA
KOTOPbDIX noason QNEKTPO3HEPIUHU
OCYLLUECTBNAETCA no HU3KOBOJIbTHbIM
KOMMYHANbHbIM CUCTEMAM 3NEKTPOMNMUTAHHUA. B
TAKUX YCNOBHUAX CIIOKHO OBECNEYUTDb
OQNEKTPOMATHUTHYHO COBMECTUMOCTD
OBOPYIOBAHHMA U3-3A KOHAYKTUBHbIX, A TAKXE
U3NYYAEMbIX MOMEX.
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2.2 MNEPEMELLEHWE U TPAHCITOPTUPOBKA TEHEPATOPA

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

BEC CBAPOYHOM MALLWHbI COCTABNAET HE BOJEE 25
KT, NTPUYEM OMNEPATOP MOXET CAM NOAHUMATbD EE.
NPOYUTAUTE U COBNIOAAUTE HUKENPUBEAEHHBIE
YKA3AHUA.

Mpu NPOEKTUPOBAHUM CBAPOYHON MalLUHbI Obina yuyTeHa
BO3MOXHOCTb €€ NoAbemMa M TPaHCMoOPTUPOBKU. TpaHCNOpPTH-
poBka 060pyA0BaHUA HECNOXHA, HO TPeByeT COBNIOAEHNA HEKO-
TOPbIX NPaBWI, B YaCTHOCTH:

1. OnAa noagbemMa W mNepemelleHns WUCMONb3yWTe PYUKY,
npeaycMOTPEHHYIO A 3TOM Lenu Ha reHepartope.

2. Tpexae yem NOAHATb WMIM NepPeMEeCTUTb reHepartop, OTCO-
€AMHWUTE NMOAKIIIOYEHHBIE K HEMY MPUCNIOCOBNEHNs, a TaKKe
caM reHepaTop OT ANIEeKTPUUECKO CeTu.

3. He ucnonbayitte kabenu nuTaHWA U cBapouHble Kabenu Ang
noAbema unm nepemeLlleHna 060pyAoOBaHHA.

2.3 MNOAKNKOYEHUE U NOATOTOBKA OBOPYAOBAHUA K
BbIMOJIHEHUKO CBAPKHM OBMA3AHHbIM 3NIEKTPOAOM

- NEPEL BbINOJIHEHUEM OMEPALUWU NOOKNMHOYEHUA
OBOPYZOBAHHUA BbIKITFOYUTE MALLIUHY.

Y106bl MCKAOUNUTbL MOTEPU MOLHOCTHU, NOAKNOUEHHE
cBapouyHoro obopyaoBaHMA K MalulMHe chneayeTr
OCYLUEeCTBAATL OUEHb aKKypaTHO.

CKpynynesHo cobniogante yKasaHUA Mo TeXHUKe
6e3sonacHOCTU, NpUBeAEHHbIE. YCTaHOBUTE BblGpaHHbIN
3NEeKTPOA Ha aneKTpoAoAepKarene.

4. Toaknounte pasbem 3asemnaiollero kabena k GeicTpopa-
3BEMHOMY 32XKUMY, @ KJIeWM 3TOro e kabena K Touke,
6113KOM K MECTY, rAe BbINONHAETCA CBapKa.

5. Tloakntounte pasbeM 3akuma anekTpoJofepKarens K
MONOXMTENBLHOMY BbICTPOPA3LEMHOMY 3AXUMY.

6. Takoe coeanHeHMe OTUX Pa3bEMOB UMEET pesyNbTaTtom
CBapKy B NPAMOW NOAAPHOCTK ; ANA NONYYEHUA CBAPKK C
06paTHO NONAPHOCTBIO NOMEHATL MECTaMu pasbemsi.

7. YcraHoBuTe nepeknouyarens pexuma csapku ( os.1 -
KapTtuHka 1 Ctp. 3.) B nonoxexue "cBapka o6masaHHbIM

aneKTpoaAoM".

8. Perynupyite BennUMHY CBApPOYHOIO TOKa C MOMOLLbIO COOT-
BeTCTBytoLlero nepekntodarena ( MNos. 3 - KaptuHka 1 Ctp.
3).

9. Bknounte reHepatop, NOBEPHYB BbIK/OUATENb.

2.4 NOAOKNHOYEHME U NOATOTOBKA OBOPYIOBAH-
1A K BbINMNOJIHEHUHO CBAPKU GTAW (TIG) LIFT.

- NEPEL BbINOJIHEHUEM OMEPALUWU NOOKNMHOYEHUA
OBOPYZOBAHHUA BbIKITFOYUTE MALLIUHY.

UT06bl MCKAKOUUTL NOTEPU MOLYHOCTH MM ONACHbIe YTeUKH
rasa, NnofKNoUeHUe cBapoyHoro o6opyaoBaH1A K MaluMHe
cnenyeT OCYLECTBAATL OUEeHb aKKypaTHO. CKpynynesHo
cobnropgaiTe ykasaHuA no TexHUKe 6esonacHocTH,
npuBeAeHHble.

1. Tepekntounte cBapOUHYtO MaLLnHy B pexxum TIG LIFT n TIG
HF.

2. YcTaHoBWTE Ha CBapOYHOW ropenke BbiOpaHHbIE 3NeKTpoa U
conno noaauyu rasa. (MposepbTe cOCTOAHME KOHUA
ANEKTPOAA U HACKOJIbKO OH BbLICTYMAET U3 FOPEsKK).

3. [Moakntouute pasbem 3a3emnatoLlero kabens K nonoure-
NbHOMY BLICTPOPA3BEMHOMY 32XKUMY (+), @ KNELLM 3TOFO IKe
kabens K Touke, 6NIM3KoW K MecCTy, rie BbiNoNHAETCA CBapKa.

4. Toaknounte COEAMHWUTENb CUNOBOrO Kabens Fopernku K
GbicTpocpabaTeiBaOLLEMY 32XKUMY (-).

5. MoacoeauHuTe TpyOKy noZauu rasa K perynatopy Ha raso-
BOM BansnoHe.

6. Perynupyiite pexxum cBapku 1 xenaemole pabouve napa-
meTpbl (Pasaen 5.0).

7. OTKpo¥iTe BEHTUNIb NOAAYM rasa.

[MoakntoueHe yCTPOMCTBA AMCTAHLMOHHOIO ynpaBneHus.
Mpu ncnonb3oBaHuM yCcTpoicTBa AMCTAHLMOHHOMO ynpa-
BJIEHWA NOAKNIOYMTE pasbeM AaHHOMO YyCTPOWCTBA K Npeayc-
MOTPEHHOM ANA 3TOW Lenu po3eTKe, pacrnonoXeHHon Ha
nuueBon naHenu. B aTom cnyyae MmeeTca BOSMOXKHOCTb
perynupoBsaTb MOLLHOCTb.

BkntounTe reHepatop.

©

©

3.0 oYHKLUUHU

3.1 JIMLIEBAA NAHEJb

KaptuHka 1.

MHankartop ceapku
1 |o6maszaHHbIM 3NEKTPOLAOM 18 :y:g(l;m; Lneposoro
(MMA) proop
MHankatop ceapku TIG DC ¢
2 |3a)kuraHmem npu BbICOKOW 19  |WHavkatop Pre-Gas
yacToTe
Muankatop ceapku TIG DC ¢
MHAanKaTop cunbl NycKoBOro
3 |3akuraHuem oTpbLIBOM 20
ToKa (B pexkume 4T)
anekTpoaa
4-8 o
11 Knasuwia BepTMKanbHOM 21 MHaukatop BpemeHun
14 | POKPYTKK noabema
5 Muankatop ceapku TIG (B 2 22 MHanKatop HOMUHaNbLHOM
npoxoaa) CWNbl TOKa CBapKM
6 MHaunkatop ceapku TIG (B 4 23 MHAOMKaTop NOHWXKEHHOW
npoxoaa) cunbl ToKa (B pexxnme 4T)
7 MHankatop ToueyHOM CBapKu 24 MHaukatop BpemeHu
TIG TOYEYHOW CBapKM
9 Muankatop ceapku TIG 25 MHankaTop 6anaHcMpoBKu
NyNbCUPYHOLLIMM MOCT. TOKOM $OPMbI BOSHbI
10 |Mnavnkarop ceapu TIG DC 2 |ViHAMKaTop vacrorsl
nyNbCUPYHOLLEro ToKa
12 MHAMKaTOp ANCTaHUMOHHOTO 27 |MHavkaTop BpeMeHM cnycka
ynpasneHua
MHankatop ANCTaHUMOHHOTO MHAnKaTop KOHEYHOro ToKa
13 28
ynpasneHua (B pexxume 4T)
MHAanKaTop BKNOYEHHA
15 |ycTponcTs aBapuitHo 29 |Muavkatop Post-gas
curHanusaumm
16 | MHAankaTop noaaun Toka 30 |PerynupoBouHan pyyka
81 Knaswuwa ropusoHTansHomn
17 | Unodposoit npnbop P
30 |MPOKPyTKA
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BbIBOP PEXXMMOB CBAPKH.

4.0 BblBOP PEXXMMOB CBAPKMW.

41 KINABULLIN NMPOKPYTKH.

BbI6op »Kenaembix PeXXMMOB CBapKK OCYLLECTBNAETCA Haxa-
TUEM B TEYEHWE OJHOM CEKYHAbl pasaMelyeHHbIX Ha naHenu
KNaBuLL NMPOKPYTKK, 0603HAYEHHBIX CUMBOJIOM

o000

Mpy Ka)XXAOM HaXKaTWM BblLEyKa3aHHbIX KnaBul BeiOUpaertca
OZMH PEXUM CBapKH.

BHUMAHUE: BO BPEMA NMPOLIECCA CBAPKU KITABMLLU
BEPTUKAJIIbHOU NMPOKPYTKU HE 3AOEUCTBOBAHDI.

1. Csapka o6ma3aHHbIM anekTpogom MMA.

Ona cBapku o6MasaHHbIM 3NEKTPOLOM HaXXMUTE KnaBully
NPOKPYTKK 4 1 NpuBeAUTE CBETOBOW MHAWKATOP B COOTBETCTBUE
c cumsonom 1 - Kaptuhka 1 Ctp. 3.

2. Cgapka TIG DC HF.

&

Bbi6op cBapku TIG ¢ 3a)xuraHMem Ayru npu BbICOKOM Hanp-
AXKEHWUWN OCYLLECTBNACTCA HaXKaTuem KNaBuLLK NPOKPYTKM 4 -
KapTtuHka 1 Ctp. 3. A0 npuBeAeHUA CBETOBOro MHAMKATopa B
cooTBeTcTBMe C cumBonoMm 2 - Kapturka 1 Ctp. 3. MNpu Haxkatum
KHOMKM rOPEesiKM reHepupyeTca SNeKTPUYECKMiA paspaa BLICOKOro
HanpAXXeHUA, BbI3bIBAOLLMIA 3aXKUraHWe ayru.

3. Cgapka TIG DC c 3axuraHmem nytem oTpbiBa aneKTpoaa

Bri6op cBapku TIG ¢ 3a)kuraHMemM OTpbIBOM 3N1EKTPOAA OCyLLec-
TBNAETCA HaXkaTMeMm Knasuwn 4 - Kapturka 1 Ctp. 3. oo npusea-
€HuA CBETOBOro MHAMKATopa B COOTBETCTBUE C CUMBOSIOM 3 -
KaptuHka 1 Ctp. 3.

B 3TOM cnydyae AnA 3a)KuraHua Ayru Heob6xoanmo:

a. lMoaHecTn anekTpoa K cBapuBaemoun AeTanu, Bbl3biBas
KOPOTKOE 3aMblKaHWe MexAay AeTanbto U dNEKTPOAOM.

b. HakaTb KHOMKY ropenku, Bbi3Baa BKOYEHWE noaun
HavanbHoro notoka rasa (PRE-GAS). O6 oKkoHuYaHuM ¢asbl
npeaBapuTenbHOM Nojdauu rasa "pre gas" npeaynpexaaer
NPOACIKUTENBHBIN 3BYKOBOW curan. B cnyyae BbInonHeHuA
BblLLeonuMcaHHoW onepauun B pexxume POST-GAS, npu
Ha)kaTun KHOMKK CBApPOYHOW rOPesiKM MPOAOIKUTENbHbIN
CUrHan pasgaerca cpasy.

c. Bo BpemA 3BYKOBOro cMrHana MoOXXHO OTBECTH 3EeKTpOA
OT [eTanu, Bbi3blBaa 3aXKuranue Ayru.

4. 5.1.4 Csapka B aBa npoxoaa.
3T1a GyHKUMA aKkTMBHA TonbKo npu ceapke TIG.

&

Harkatnem knasuwm npokpyTku 8 - Kaptuhka 1 Ctp. 3. nepeseau-
Te CBETOBOW MHAMKATOP B COOTBETCTBUE C CMMBOJSIOM 5 - KapTuH-
ka 1 Ctp. 3. MNpu TakOM pe)xMume CBapKUM HeoBX0AWMO HaXkaTb
KHOMKY FrOpenku AnA noJayn CBapoOYHOro TOKa M AepxaTb ee
Ha)KaTol Ha NPOTAXXEHUN BCEro NpoLecca CBapKy.

5. Csapka B ueTbipe npoxona.
OT1a PyHKLMA aKTUBHA TONILKO NPU BbINOAHEHUM cBapku TIG.

Ha>kmute knasuwwy npokpyTku 8 - Kaptuhka 1 Ctp. 3. 1o npusea-
€HWA CBETOBOro MHAMKATopa B COOTBETCTBME C CMMBOJIOM 6 -

KapTtuHka 1 Ctp. 3. Mpu Takom perkume paboTbl KHOMKA ropesniku
“cnonb3yetca B YeTklpe npuema, Ytobbl o6ecneunsatb BbINo-
JIHEHWE CBapKW aBTOMAaTUYECKUM criocobom. MepBoe HarkaTue
KHOMKK FOPEesKK Bbl3biBAET NoAavy rasa; oOTnyCcTUB KHOMKY,MPOMUC-
XOAWT 3aXKUraHue ceapoyHomn Ayru. Btopoe Ha)kane KHoNKw rope-
MKW BbI3blBaeT MpeKpaljeHne CBapKu; OTNYCTUB KHOMKY,
nepeKkpbiBaeTcA nogava rasa.

6. ToueuHana cBapka.
3T1a QyHKUMA aKTMBHA TONBLKO NpU BbiNONHeHun ceapku TIG.

&)

HaxmuTe knasuwy 8 - KaptuHka 1 Ctp. 3. no npuseaeHun
CBETOBOr0 MHAMKATOPA B COOTBETCTBUE C CUMBOSIOM 7 - KapTuH-
ka 1 Ctp. 3. Mpw Takom perkume padoTel obecneunBaeTcs Bbino-
NHEHWE TOYEYHOW CBapPKK C PEerynupoBaHUeM BPEMEHU B
COOTBETCTBUM C YKa3aHUAMM,

NpuMBEAEHHbIMU B NyHKTe 24 - Bpema ToyeyHoW cBapku (Spot
time).

7. Csapka TIG nynbcUpyHOLL{UM TOKOM.

()

[na paboTbl nynbCcUpyroLWmnmM TokoM nocne Buibopa ceapku TIG (¢
OTPLIBOM 3N1E€KTPOAA UK BbICOKOW yacToTon HF), HarkmuTe
knaBuwy 11 - KapTtuHka 1 Ctp. 3. 80 npvBeAeHUsA CBETOBOIO
MHAMKATOpa B COOTBETCTBME C cMMBOJIOM 9 - KaptnHka 1 Cip. 3.
Mpu Takom pexxume paboTsl 06ecneunBaeTcs nynbcauma Toka B
npeaenax, perynMpyemMbolx B COOTBETCTBUU C YKa3aHUAMM,
NpuBEAEHHLIMU B NYHKTax 22: HOMUHaNbHLIA CBAPOYHbIA TOK W
23: MNOHMXKEHHBIN TOK.

8. Cgapka TIG DC.

Ona ceapku TIG DC (Tig nocTaHHLIM TOKOM), nocne Beibopa
ceapku TIG (c OTpeIBOM 3/1€KTpoAa UK BbICOKOW yacTotoin HF),
Hakmute knasuwy 11 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. Ao npuBeaeHuna
CBETOBOr0 MHAMKATOPa B COOTBETCTBUE C cuMBONom 10 - KapTuH-
ka 1 Ctp. 3.

9. [ucrtaHUMOHHOE ynpaBneHue.

Ha)katnem knasuwm 14 - KaptuHka 1 Ctp. 3. A0 npuBeaeHua
CBETOBOr0 MHAMKATOPa B COOTBETCTBUE C CMBONOM 12 - KapTuH-
ka 1 Ctp. 3. obecneunBaeTca BbiNonHeHWe padoTbl NOCPEACTBOM
yCTPOMCTBA AUCTALMOHHOrO YNpaBieHns.

10. MecTHoOe ynpaBneHue.

@

Haxxatnem knasuwm 14 - KaptuHka 1 Ctp. 3. Ao npuBeaeHus
CBETOBOro MHAMKATOpa B COOTBETCTBUE C CMMBOOM 13 - KapTuk-
ka 1 Ctp. 3. o6ecneunBaeTca BbINONHEHWE pabBoTsl NOCPEACTBOM
yCTpOMCTBA AMCTALMOHHOrO yrNpaBieHus.

11. MHAMKaTOp BKNIHOUEHUA YCTPOMCTBA aBapUMHOMN CUrHan-
n3ayuu.

@

Mpu BOSHUKHOBEHWUM NOOOM M3 NPEeAYCMOTPEHHbIX aBapHitHbIX
CuTyauui OAHOBPEMEHHO 3aXkuratotca nHamkartop 15 - KaptuHka
1 Ctp. 3. v anucnneit 17 - Kapturka 1 Ctp. 3. Huxe npuseneHo
onucaHne BO3MOXXHbIX aBapUiHbIX CUTyaLuin, COOTBETCTBYHOLLMUX
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MHAMKAUWK 1M onepauui, KoTopble crneayeT BbIMONHATL ANA
npuBeAeHUs reHepatopa B pabouyee COCTOAHUE:

OUCNNEA | OMUCAHUE

HenocTatouHoe BXoAHOE HANPSXKEHWUE, PA3OMKHYT
CEeTEeBOM BLIKIIOUATESb UITM OTCYTCTBUE HAMPFIKEHHS,
HEpPErynupyemMoe HanpsKeHue.

Pasbem nHTepdeiica OTKNIIOUEH, OTCYTCTBME
HanpsaxeHua 24 B nocT. Toka, Apyrve npobnemsl B
nHTEpdEice.

LtF

Meperpes cunosoro npeo6pasosarens.

ThA BosBpar B pabouee COCTOSHWE NPOMCXOAMT MO

OKOHYaHMK aBapPUMHOMN CUTyaL UK.

KopoTkoe 3amblkaHue Ha Bbixoae. MNpuunHa:
a) KopoTkoe 3amblkaH1e 3a)kKMMoB reHeparopa.

SCA b) HencnpaBHOCTb BbIXOAHOrO Kackaaa.

a) YCTpaHWUTb KOPOTKOE 3aMblKaHKe.
b) O6paTtuTtecb B CEPBUCHLIN LEHTP.

PiF HeucnpasHocTb uHBepTopa.

BHUMAHUE: ECJIM BCE PASMELLEHHbBIE HA MAHEJIA
YNPABJNEHUA CBETOBbLIE MHOUKATOPbI TACHYT UNn
SAXKUTAKOTCA OAHOBPEMEHHO B TEMEHUE BOJIbLLE 40
CEKYH[, TO OBPATUTECb K U3TOTOBUTEJTFO MALLUHbI.

12. MNopaua ToKa.

MHankatop16 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3axkuraeTcs Bo BpeMs padoTbl
reHepatopa 1 HopmasbHOW NoAayn Toka.

13. Ceetoauoabl

MokasbiBatoT BENUUMHY, 0TOOpaykeHHyto Ha aucnnee (Duty cycle,
yacToTa, Bpems, cuna Toka) 18 - KaptuHka 1 Ctp. 3.

%
Hz
Sec
A

5.0 NAPAMETPbI MPOLIECCA CBAPKH

Ora yacTb NaHenu UCNoMb3yeTcA Ans 3aJaHusA BCeX NapamMmeTpoB,
HEeoBXoAMMbIX ANA ONTUMU3ALMK paHee BbIGpaHHOro npouecca
CBapKM.

5.1 KINABULLIU MPOKPYTKMH.

Ha)xatnem B TeueHue He MeHee OAHOM CEKYHAbl KnaBuLLX
npokpyTku 31 unu 32 - Kaptuuka 1 Ctp. 3., o603HaYeHHbIE
cMmBOnamu

ocyljecTBnAeTcA Bbl60p TeX napamMeTpoB CBapKMW, KOTOpble
NOMKHBI BbITb U3MeHEeHbl. Ha)kaTueM oTAeNbHbIX KnaBuLl
MPOKPYTKMN BLIAGNAIOTCA Te QYHKLMM CBAPKU, KOTOPLIE AOMKHbI
6bITb U3MEHEHBI.

Bo Bpemsa 3aaaHna oTAeNbHbLIX NapamMeTpoB 3aXKuraetca cooT-
BETCTBYIOLMI CBETOBOW MHAMKaTOp. Aucnnen 17 - KaptuHka 1
Ctp. 3. n cBeToanoasbl 18 - Kapturka 1 Ctp. 3. nokasbiBatoT cooT-

BETCTBEHHO BEJIMYMHY U3MEHEHHOro napamerTpa 1 UCno-
Nb3yEMYIO eIMHULY U3MEPEHUA.

BHUMAHUE: HACTOALLAA CEKUUA NAHENHU MOXET
BblTb UIBMEHEHA BO BPEMA CBAPKMU.

1. PerynaTtop BpemeHu noaayv rasa.

MocpeacTtBom knasuw 31 1 32 npuBecT CBETOBOW MHAUKATOP B
nonoxxenue 19 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atem nocpeacTBOM pyyku
30 perynupoBsarb BpeMA NoAayn Ha4anbHOro NoToKa rasa B CeKy-
HAax. [lnanasoH perynuposanua ot 0,2 cek. Ao 5 cek.

/"

2. HauyanbHbIV TOK

MocpeacTtBom knasuw 31 1M 32 NpuBECTU CBETOBOWM MHAUKATOP B
nonoxenue 20 - Kapturka 1 Ctp. 3., 3aTem nocpeAacTBOM pyyKu
30, perynMpoBsaTtb BENUYUMHY Ha4yaNbHOW CUIbl TOKA ANA BbINO-
nHeHuna ceapku TIG B 4 npoxoaa. [lvanasoH perynMpoBaHua OT
MWHUMaSbHOM A0 HOMUHANIbHOW BEIMUMHBI TOKA CBaPKM.

4 a
1 1
1 1

<« »

FREQUENCY

<«

SPOT TIME

4
]
'
I

|
&

FREQUENCY
<« >
3. Bpewms noabema.

MocpeacTtsom knasuw 31 1 32 npuBecT CBETOBOW MHAUKATOP B
nonoxenwue 21 - Kapturka 1 Ctp. 3.; 3atem BpaLleHuem pyyxu 30
perynupoBaTb BpeMA AOCTUXKEHUA HOMMUHANIbHOW BENUYUHbI
cunbl Toka npu ceapke TIG. OvuanasoH perynvposaxusa ot 0 cek.
no 10 cek.

l

4. HomuHanbHaA cuna ToKa.

MocpeacTtBom knasuw 31 1 32 npuBecT CBETOBOW MHAUKATOP B
cooTBeTcTBUE C cumBonom 22 - Kaptuuka 1 Ctp. 3.; 3atem
BpaLyeHrmemM pyuku 30, perynuposatb BEIMYUHY HOMUHANBLHOM

<« >

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME
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CWNbl TOKa ANs BCEX PEXMMOB CBapKu. [uanasoH perynuposa-
HuA oT 5A ao 220A.

\

<« P

FREQUENCY

«d

4« »h

SPOT TIME

5. TMoHuxeHHbIn TOK / [lynbcupyrowmn TOK. BAIJA-
HCHUPOBKA ®OPMbl BOJIHbI.

Mocpeactsom knasuw 31 1 32 NpMBECTH CBETOBOW MHAMKATOP B
PucyHok 2. cootBetctBue ¢ cumsonom 23 - Kaptuika 1 Cip. 3.;
3arem nocpeacTsom pyuku 30, perynupoBaTb BEMYUHY MOHH-
YXEHHOro ToKa npw BeinonHeHnn ceapku TIG DC B 4 npoxoaa; anA
BbINONHeHWA ceapkn TIG ¢ nynbcupytowMm TokoMm (C 2 unu ¢ 4
npoxoaamu) perynMpoBatb BennuMHy 6a3oBOro Toka nynbcaLuu.
JnanasoH perynMpoBaHWA OT HOMWHANbHON BENUYMHBI CUMbI
cBapouyHoro Toka A0 10% OT AaHHOW BENUYMHBI.

FREQUENCY

<« >

SPOT TIME

6. YACTOTA

Bpemsa ToueuHon ceapku (Spot Time). MNMocpeactsom knasuw 31
1 32 NpMBECTH CBETOBON MHAUKATOP B COOTBETCTBME C CUMBOJIOM
24 - KaptuHka 1 Ctp. 3. 3atem nocpeactsom pyuyku 30, perynmpo-
BaTb NPOJO/MKNTENBHOCTb UMMYNbCa TOYEYHON CBAPKK B CEKy-
HAax.

JuanasoH perynuposanusa ot 0,1 cek. Ao 10 cek.

7. bBanaHcupoBKa ¢popMbl BOMHbI.

Mocpeactsom knasuw 31 1 32 NnpuBeCTH CBETOBOM MHAMKATOP B
cooTBeTcTBME C cumBonom 25 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. 3atem
nocpeacTBoM pydku 30, ocyLlecTBNATL GanaHCMPOBKY pasnuy-
HbIX GOPM BOMHHBI ANA BbINOAHEHMA cBapku TG nynbcupyoLwmm
TOKOM.

<« »

FREQUENCY

<« P

SPOT TIME

BanaHcvpoBKka GpopMbl BOSIHBI OCYLLECTBAETCA B AXanasoHe oT
1199 ana vacTtot 01 0,3 My 1 15 N'y. Mpw Gonee BbICOKMX YacToTax
(no 250 lNy) AvanasoH NUHENHO ymeHbliaetca aor 30-70
(Cmortpetb - KapTuHka 2 Cip. 6.).

BAINTAHCHUPOBKA ®OPMbl BOJIHbI
KaptuHka 2.

YACTOTA

0N X D O D @AWW D oW

BANAHCHUPOBKA ®OPMbI BOJHbI
8. YacToTa nynbcupytoLlero nocT. Toka.

MocpeacTtBom knasuw 31 1 32 npuBeCT CBETOBOW MHAUKATOP B
cooTBeTcTBUE C cumBosiom 26 - Kaptunka 1 Ctp. 3. 3atem,
nocpeactsom pyyku 30, 3aaatb YaCTOTy ANA BbINOSIHEHWUA CBAPKH
TIG nynbCUpyOLMM TOKOM NOCT. TOKa.

-Il \
I ./ q _

<« >

PerynMpoBKa 4acToTbl MOYXET OCYLLECTBAATLCH B CNEayoLmnX
npeaenax:

a) Ot 0,37y ao 1 'y co warom 0,1 y.

b) Ot 1 'y mo 250 Iy co warom 1 y.
9. Bpewms cnycka.
MocpeacTteom knasuw 31 1 32 npuBecT CBETOBOW MHAUKATOP B
cooTBeTcTBME C cumBoniom 27 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. 3atem,
nocpeactsoM pyyku 30, perynmpoBarb BpemMa BPEMbl B CEKy-
HAax AnA AOCTUXKEHWA BENUYUHBbI KOHEYHOro TOKa CBapKu Mnpu
cBapke B 4 Npoxona Mau HyneBOro HOMWHANBLHOIO TOKa Npwu
cBapke B 2 npoxoaa. [lvanasoH perynvposanusa ot 0 cek. Ao 10
Cek.

44 P>

FREQUENCY

«d

10. KoHeuHbIN TOK.

MocpeacTteom knasuw 31 1 32 NnpuBecT CBETOBOU MHAUKATOP B
cooTBeTcTBME ¢ cumBonom 28 - Kapturuka 1 Ctp. 3. 3atem
nocpeactsom pyyku 30 perynumpoBaTtb BESIMYUHY KOHEYHOMO TOKa

<« P>

SPOT TIME
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ana ceapku TIG B 4 npoxoaa. [inanasoH perynmposaHnva Ao IMuH
1 IHOM. cBapKMu.

l
7

11. lepeKpbiTUE NoAayu rasa.

Mocpeactsom knasuw 31 1 32 NpMBECTU CBETOBOW MHAMKATOP B
cooTtBeTcTBME C cumBonom 29 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. 3atem
nocpeactsoM pyuku 30, perynuposarb BpeMd NepeKkpbITuA rasa
B CeKyHAaax. [lnanasoH perynuposanusa ot 0,2 cek. Ao 20 cex.

FREQUENCY

44 P>

SPOT TIME

4 b
] 1
' 1
I 1

l
/e

FREQUENCY
4« P>

SPOT TIME

6.0 @PYHKLUMK ONA CBAPKU TIG B 4 MPOXOLA

HacToAwui reHepaTop cHaBGeH CUCTEMON UHTENNEKTYaNbHOTO
ynpaeneHua cBapkoi B 4 npoxoaa. [aHHaa cucTema, Kak noka-
3bIBA€T PUCYHOK 3, MO3BONAET U3MEHATb aBTOMATUUYECKYIO
nocnesoBaTenbHOCTL Onepauuii B 3aBUCMMOCTH OT TOrO, Kak
MCMONb3yeTcA KHOMKa ropesiku.

PerynupoBaH1e BpeMeHu cnycka npeAcTaBAAeTCA BO3MOMKHbIM
1 npu paboTe C MOHWKEHHBIM CBAPOYHBIM TOKOM.

[MocToAHHOE HaXkKaTe KHOMKK FOpPEenKHu.

OTI'IyCKaHMe KHOMKW FrOpPEeNnKu.

Haxkatne n HemeaneHHoe OTNyCKaHWe KHOMKK rope-
JIKU.

OTI'IyCKaHI/Ie M HeMelleHHOe HaXKaTtne KHOMKK rope-
JIKN.

ABTOMATHUYECKAA NMOCJIEAOBATEJIbHOCTb

7.0 NPOrPAMMHUPOBAHMUE U BbI3OB NMPOIPA-

MMblI

JlaHHbIl reHepaTtop No3BonAeT 3anucatb, a 3atem Bbi3satb 40 30
nporpamMm CBapKM.

71 3ANOMHUHAHUE NPOrPAMMDbI

1. 3apjante npouecCc M Hy)KHble napameTpbl CBapKu (Kak
ykasaHo B § 5.0 1 6.0);

2.  YaoepxuBalTe Ha)kaTblM He MeHee TpeX CeKyHA Kiwou 32
(BX0A B peXUM 3anOMUHAHWA CONPOBOXKAAETCA ANIMHHBIM
3BYKOBbIM CUIHANIOM W OTOBPaXKEHUEM Ha Auchiee NepBOMt
Averikn namatn PO1);

3. [nAa 3anomuHaHuA nporpammbl B APYrov AYerke namatu

noBepHUTE KOoZep BNpaBo (yBenuuuMBas HOMEp AYEUKU
namsaTH) 40 OTOBPAXKEHWA AYEHKU MAMSATH, B KOTOPYH HYXKHO
3anucarb nporpammy;

4. YpepxuBanTe HaKaTbiM He MEHee TpPeX CeKyHA Kitody 32.
Mpu aTom nporpamma ByAeT 3anucaHa B HYXXHYIO AYEnKy
namATH (3anoMuHaHWe CONPOBOXKAAETCA ASIMHHLIM 3BYKOB-
bIM CUFHanOM M OTOOpa)KeHMeM Ha Aucnnee TekcTa
«MEM»).

Bbixoa 13 AaHHOro COCTOAHWUA OCYLLECTBAAETCA NMPU OAHOM W3
TPEeX yCnoBuii:

— MPU BLIMOIHEHUM 3aNMCH NPOrPamMMbl;
— Npu OTCYTCTBUM AenCTBMI Kntova 32 n Koaepa (10 cexkyHa);
— MNP KPaTKOM Ha)KaThu Kntova 32.

NMPUMEYAHUE: AYEMKKU NAMATU MOXHO MEPE3ANMMU-
CATb. B NPOLECCE 3AMNMUCHU BCE KJTHOYHU (3A UCKII-
FOUEHWEM KINKOYA 32 U KOAEPA) OTKITFOUEHbI U, TAKUM
OBPA30OM, HEBOSMOXHO USMEHUTb KAKOU-NMUBO
NAPAMETP.
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YNPABIEHUE MNPOTPAMMAMU CBAPKH

7.2 BbI30B 3ANUCAHHOM MPOrPAMMbI

1. YnepxwuBaiTe HakaTblM HEe MeHee Tpex CekyHa Koy 31
(BX0OA B peXxum Bbi30BA NPOrpamMmbl CONPOBOXKAAETCA
ZNMHHBIM 3BYKOBbLIM CUrHaNIOM U 0TOBpaXkeHem Ha aucnne-
e nepson AYenkn namatu P0O1);

2. TllosepHuTe KoAep BNpaBO (yBenMuMBaA HOMEP AYEUKM
namATh) A0 OTOOParKEHUA AYEHKM NAMATH, KOTOPYHO HYXHO
Bbl3BaThb;

3. YaepxuBaite HaxatbiM HEe MeHee Tpex CeKyHa kiou 31.
Mpu aToM Hy>KHaA NporpamMma 3arpy»aertca (Bbl30B nporpa-
MMbl CONPOBOXAAETCA ANMHHBIM 3BYKOBbLIM CUTHASIOM).

Bbixoa M3 AaHHOrO COCTOAHMA OCYLLECTBAAETCA NPWU OAHOM U3

TPEX yCnoBuu:

— NPV BbI30OBE NPOrpaMmel;
— Npv OTCYTCTBUM AeicTBuiA Kntoya 31 n koaepa (10 cekyHA);
— MPKU KPaTKOM HarkaTum Kntoua 31.

NPUMEYAHUE: B NPOLIECCE BbI3OBA NMPOrPAMMbI BCE

Kno4un (3A UCKNMHOYEHMUEM KNHOYA 31 U KOOEPA) OTKI-

FOYEHbI U, TAKUM OBPA3OM, HEBO3MOXHO U3MEHUTb
KAKOW-NNUBO NAPAMETP.

8.0 YNPABJNEHHUE MPOrPAMMAMU CBAPKU

3azaHne pexxMmMoB CBapKMW U COOTBETCTBYIOLMX NapamMeTpoB
MOXXeT OCYLeCTBAATLCA BPYYHYIO NOCPEACTBOM PasfiMyHbIX
YCTPOWCTB ynpanexus. [py ero nepBoM BKIOYEHWUH FreHepaTop
HaxoAuTcA B 3apaHee onpeAeNeHHOM COCTOAHWMM U CO BCEMMU
3aZlaHHbIMK 3HAYEeHUAMU NapamMeTpoB, NO3BONAA onepaTopy
HEMEANEHHO NPUCTYNUTL K paboTe. MeHepaTop cHabXeH 3ano-
MUHaIOLMM YCTPOMCTBOM, B KOTOPOM, NEPEA BbIKIOYEHUEM,
COXPaHATCA 3aAaHHble napameTpbl KOHPUIypaLunK OTAESNbHbIX
pexumos ceapku (MMA, TIG HF, TIG Lift). MNpu cneaytowem
BKJIIOYEHUM OMnepaTopy npeacTasnfeTca Ta KoHPUrypaumsa, KoTo-
pas 6bina Ucnonb3oBaHa Npu BbINONHEHUW NocneaHelh padoThl.

9.0 YKA3AHHMA NO UCIMOJIb3OBAHUIO YCTP-
OUCTBA AUCTAHLUOHHOIO YNPA-
BINEHHUA.

KoHcTpyKuuAa rHpatopa no3soaAaT ucno-
Nb30BaTh YCTPOMCTBA AUCTAHUMOHHOIO ynpa-
BNHUA. locn noAKNYHMA ycTporcTBa
AVNCTaHLUMOHHOIO ynpasJ/iHUA K rH34y, pacnon-
OXHHOMY Ha SIMLBOKW 4acTK Mallu1HbI, onpaTop
MOXT BbIOUPATb XNaMblii PXXUM yrnpaBiHUA
(MCTHBIA MW AMCTAHLMOHHBIA) NOCPACTBOM
KnaBuWLLK BPTUKaNbHOM NpokpyTku Mo3. 14 - KaptuHka 1 Ctp. 3.

BHUMAHUE: HAXATHUE KNABULLU BEPTUKAJNIbHON
MPOKPYTKHU (NO3. 14 - Kaptuuka 1 Ctp. 3. MPU OTKII-
FOYEHHOM YCTPOUCTBE AUCTAHLUUOHHOTIO YMNPA-
BNEHUA HE OKA3bIBAET HA CUCTEMY HUKAKOTO
QP DEKTA.

B p)XXMM cBapKWU 3NKTPOAOMMM, NOCN aKTUBUPOBaHUA
PXUMAMCTAHLMOHHOIO YNpPaBfiHWA C NOMOLLbO ycTpoicTea AY
BO3MOXXHO BbINOJHATL MAABHYI PrySIMPOBKY CBAPOYHOrO TOKa B
AnanasoH OT MUHUMAanNbHOW BAMYUHBLI A0 MakcuMmanbHou. Mpu
3TOM Ha AWCN/ BbICBYMBATCA 3afaHHas C yCTPOMCTBA AUCTaH-
LIMOHHOTO yNpaBfHUA BIMYMHA TOKA.

NMPUMYAHU: B PXXUM CBAPKH SNIKTPOAOM
BO3MOXHO UCMOJIb3OBAHU TOJNIbKO @

TUN HEUCNPABHOCTHU - AE®EKTbI

CBAPKH

BO3MOMXHbIE NPU4YUHDI

PYYHOIO YCTPOMCTBA AUCTAHLMOHHOIO YMNPABMHUA

B pxxum cBapku TIG MOXKHO BbiGpaTb 04HO U3 ABYX PasfMyHbIX
YCTPONCTANCTAHLMOHHOIO YNpaBIiHUA:

1. Pyu4HO yCTPOMCTBO AMCTAHLUMOHHOIO ynpaBfHUA:
aro Hanbon LncoobpasHo UCMONb30BaTb B COYTAHWUK
C yCTPOWCTBAMM AUCTAHUMOHHOIO yNpaBaHUA UK
ropnkamu tna RC, T.. TaKUMU, KOTOPbI CHABKHbI
PYUYKOM MM KYpCOPOM ANA AUCTAHLUMOHHOIO Prynvp-
0BaHWA CBapOYHOro Toka. MNpwv aTom cBapOYHbIM TOK
O6yaT NNaBHO PryfiMpyMbIM B AManasoH OT MUHW-
MasbHOW A0 MaKcUManbHOW BAWYMHbIL. [nA npasui-
bHOrO M yA0OHOro MCNONb30BaHWA TaKOro ycTpoincTea
PKOMHAYTCA BbIGPATh PXKUM "UThIp TaKTa".

2. [lpanbHO YCTPOMCTBO AMCTAHLUMOHHOIO YNpaBIHUA:
) 3TOT PXKMM Hanbon uncoobpasHo UCMoNb3oBaTh B
@ COYTaHUU C NAanAMU, CHABKHHBEIMW MUKPOMPKIIHO-
yaTnAMK C GYHKLMIA NyCcKOBOM KHOMKK. Mpu BbIGOP
3TOro YCTPOWCTBA aHHYNUPYIOTCA 3aAaHHbI BAUYMHBI
BPMHM HAapacTaHua 1 yObiBaHWs TOKa. TOK Npu 3ToM
prynupyTca naanbito B AManasoH MxAy MUHUMAanb-
HOW BIIMYMHOW M BJIMYMHOM, 3aAaHHON Ha NaHNW ynpaBiHUA.
MuKponpKAtoyYaTnb, YCTAHOBHHbLIA BHYTPW nAanu, No3BoNAT
HauaTb CBapKy MPOCTbIM Ha)XaTUM Ha H 63 UCMONb30BaHWA
KHOMKKW ropnku TIG. Ona npaBunbHOro v yaobHoro ucno-
Nb30BaHWUS TaKOro YCTPOMCTBa PKOMHAYTCA BhIOpaTh PruM "ABa
Takra".
NMPUMYAHU: B 3TOM PXUM, CIlTM CBAPKA H BATCA,
HAXATU HNAOANb YCTPOUCTBA AUCTAHLUUOHHOIO

YNPABNMHUA H NPUBOAUT K KAKOMYJITUBO U3SMHHUIO
BJIU4YUHDbI TOKA, BbICBUMBAOLLIUCA HA AUCHI.

10.0 TEXHHUYECKOE OBCIYXUBAHUE

BHUMAHME: NEPEL BbIMNONMHEHWEM NOEOW OMEPALIUU
MO TEXOBCNY XKUBAHUIO OTCOEAUHUTE OT SNEKTPUY-
ECKOW PO3ETKU BUIIKY KABENA MUTAHUA U 3ATEM
NOOOMANUTE HE MEHEE 5 MUHYT. NPU TAXENbIX YCIO-
BUAX SKCMNYATALNUU MALLUHUHDbI, YKASAHHYIO HUXE
YACTOTY BbINONMHEHUA TEXHUYECKOIO O6CIY X{UBAH-
1A CNEAYET YBEITUYUTD.

Uepes Kaxnable Tpu (3) mecAla BbINONHANTE cneayloume
onepauyuu:
a. 3amMeHy UCMOPYEHHbIX HAKIEEeK.
b. OuncTKy 1 3aTArMBaHWE 3a>KUMOB CBapPOYHOW CUCTEMBI.
c. 3ameHy NoBpeXXAEHHbIX rasoBbIx TPYO.
d. PeMOHT unun 3ameHy NoBpeXXAEHHbIX CBAPOYHbIX
kabene.
e. B cnyvyae noBpexaeHus kabena NUTaHUA OH LOJKEH
ObITb 3aMEHEH KBANMPULMPOBAHHLIM CMELMANTUCTOM.
Yepes kaxable WecTb (6) MecALeB BbiMONHANTE cneayloLue
onepauyuu:
a. O4YnCTKY BHYTpPEHHEN YacTu reHeparopa oT Mbiin C
NMOMOLLbIO CTPYM CYyXOro CXKaTtoro Bo3ayxa.
b. YacToTy BbINnOAHEHMA 3TOW onepauuu cneayeT yBenuynTb
B cnyyae paboThl B 3anblfeHHbIX MOMELLEHUSX.

11.0 HEUCMPABHOCTU - IE®PEKTblI CBAPKHU -
NPHUYUHDbI - CNOCOBbI YCTPAHEHHUA

NPOBEPKHW U CMOCOBbI YCTPAHEHHUA

A) PyBunbHUK BBIKIIOYEH.

leHepatop He npousBoauT cBapky: OTcyTcTBHe | B) O6pbIB B Kabene nuTaHWA (OTCyTCTBUE
OZHOM UM HECKOMbKMX das).

NOACBETKM UMppoBoro npudopa.
C) Opyrue npuumnHel

A) Brntounte pyBunbHUK.
B) MNMposepbTe 1 ycTpaH1Te HeMCnpaBHOCTb.
C) O6patutech B CEPBUCHbIN LEHTP.

8 RU



HEUCIMNPABHOCTHU - AE®EKTbI CBAPKH - MPUYUHbBI - CITOCOBbI RU

TUN HEUCNPABHOCTHU - OE®EKTbI
CBAPKH

BO3MOXHbIE NPUYHHDI NPOBEPKH U CMOCOBbI YCTPAHEHHUA

OcrTaBbTe reHepartop BKIHOYEHHLIM U NOAOXKAMTE,
uT06bl OH OCTbIN (10-15 MUHYT) ANd TOro, YTOOLI
OTK/MtOYMNAch BNOKMPOBKA U MOTaC XKENThIN

Bo Bpems cBapKku BAPYr NpepbiBaeTca noaaya | Cuctema sapukcuposana neperpes u
CBapOYHOro TOKa, racHeT 3eNeHbli CBETOAMOA U | cpaboTana Tennosas sawmra (Cm. padoune

3aropaertca KenTbli. LMKIbI).
cBeToanoA.
MpoBepbTe LEeNocTHOCTL Kadenen, A0CTaTOUHLIN
HenpaBunbHoe coeanHeHne BbIXOAHbIX pasmep 3aXXMma 3a3eMNIeHNs, U TO, 4TO OH

CnuLKoM Manas MOLLHOCTb CBapKH. N o
kabeneit. OTCyTCTBME OAHOW Dasbl. YCTaHOBJIEH HA CBOBOAHOM OT PXKaBUMHbI, KPACKK

WK Macna y4yacTtke getanu.

CnuLLKOM ANMHHAA Ayra CBapKy.
CnWLIKOM MHOTO BpbI3r. Cnunwwkom GonbLLOW CBAPOUHBINA TOK YMeHbLUMTE 3aAaHHYHO BEUUYMHY TOKA.
HeBepHan nonApHOCTb rOpenku.

Kpatepbl. Cnuiwkom BbICTPbIi OTPbLIB 3NeKTpoaa.

[noxaa ouncTka unm HeeepHoe
Brntouenusa. pacnpenenexsve npoxoaos. HenpasunbHoe
ABWXEHWe 3neKTpoaa.

YpesmepHan ckopocTb nogauun. CrauLkom

HepocrtatouHoe NPpOHUKHOBEHKE. o o
HU3KKUM CBAPOYHbIN TOK.

CrnU1LLKOM KOpOTKan Ayra cBapKu.

3anunaxua. N
CrMLLKOM HU3KMIA TOK.

YBenuybte 3alaHHYO0 BEJIMYMHY TOKa.

BnakHble ONEeKTPOoAbl. CnuWKOM ANnHHaA

PakoBuWHbI 1 MOPUCTOCTb.
ayra. Henpaawanaﬂ NONAPHOCTbL FOpPenKun.

TpeLmHbl. CnMLWKOM BbICOKMI TOK. [pA3HbIE MaTepuansl.

HenpaBManaﬂ NONAPHOCTb FOPENKK.

Mpu cBapke TIG pacnnaBnaeTca 3NeKTpoa. .
P P P poa Henoaxoaswwmi tvn rasa.
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SPARE PARTS / PIECES DETACHEES / LISTA DE LAS PIEZAS DE RECAMBIO / LISTA PEZZI DI RICAMBIO / ERSATZTEILLISTE / PECAS SOBRESSELENTES
RESERVDELAR / WISSELSTUKKEN / LISTE AF RESERVEDELE / LISTE OVER RESERVEDELER / VARAOSALUETTELO / LISTA PIESE COMPONENTE

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

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb SANACHbIX YACTEN

R. CODE DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION
180 220
01 W000376581 CIRCUIT BOARD PFC CIRCUIT ELECTRONIQUE PFC CIRCUITO ELECTRONICO PFC
03 W000274816 CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
08 W000274825 POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION
09 W000227612 CABLE CLAMP SERRE-FIL PRENSACABLE
09.1 W000352033 KNOB ECRU SERRE-CABLE PERILLA
10 W000352073 BLOCK FIXING BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIJACION
1 W000352016 SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR
12 W000231163 DINSE COUPLING CONNEXION (POUR) DINSE CONEXION (CON) DINSE
121 W000274820 DINSE TECHNOLOGIE DINSE TECNOLOGIA DINSE
13 W000352038 KNOB BOUTON CAPUCHON
13.1 W000352088 HOOD CAPUCHON PERILLA
14 W000273037 ELECTRIC FAN MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR
33 W000070016 COUPLER COUPLEUR ACOPLADOR
36 | WO000376582 | WO000376583 | CIRCUIT BOARD CIRCUIT ELECTRONIQUE CIRCUITO ELECTRONICO
38 W000272993 FRONT FRAME CHASSIS AVANT MARCO ANTERIOR
38.1 W000272992 REAR FRAME CHASSIS ARRIERE MARCO POSTERIOR
46 W000227800 SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA
51 W000383484 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR CABLEADO CONECTOR
51.1 W000231572 CONNECTOR CABLING CABLAGE CONNECTEUR CABLEADO CONECTOR
52 W000274819 GAS CONNECTOR RACCORD GAZ RACOR GAS
77 W000270555 AIR CONVEYOR CONVOYEUR AERIEN TRANSPORTADOR NEUMATICO
80 W000376584 FERRITE TOROID FERRITE TOROIDAL FERRITA TOROIDAL
81 W000376585 FERRITE FERRITE FERRITA
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR VARISTOR
R. CODE DESCRIZIONE DESCRICAO BESCHRIJVING
180 220
01 W000376581 CIRCUITO ELETTRONICO PFC CIRCUITO ELECTRONICO PFC ELEKTRONISCH CIRCUIT PFC
03 W000274816 CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
08 W000274825 CAVO ALIMENTAZIONE CABO ALIMENTACAO VOEDINNGSKABEL
09 W000227612 PRESSACAVO PORCA NYLON KNOP NYLON
09.1 W000352033 DADO NYLON BLOQUEO DE FIJACION BEVESTIGINGSBLOKJE
10 W000352073 BLOCCHETTO DI FISSAGGIO BLOQUEO DE FIJACION FASTBLOCK
1 W000352016 INTERRUTTORE INTERRUPTOR STROMBRYTARE
12 W000231163 COLLEGAMENTO (PER) DINSE CONEXAO (PARA) DINSE AANSLUITING (VOOR) DINSE
121 W000274820 TECNOLOGIA DINSE TECNOLOGIA DINSE TECHNOLOGIE DINS
13 W000352038 MANOPOLA BOTAO KNOP
131 W000352088 CAPPUCCIO TAMPA DOPJE
14 W000273037 MOTOVENTILATORE VENTILADOR ELECTRICO MOTORVENTILATOR
33 W000070016 ACCOPPIATORE ACOPLADOR KOPPELSTUK
36 | WO000376582 | W000376583 | CIRCUITO ELETTRONICO CIRCUITO ELECTRONICO ELEKTRONISCH CIRCUIT
38 W000272993 CORNICE ANTERIORE PROTECGCAO TRANSPARENTE DOORZICHTIGE BESCHERMING
38.1 W000272992 CORNICE POSTERIORE CHASSIS DIANTEIRO VOORFRAME
46 W000227800 ELETTROVALVOLA ELECTROVALVULA ELEKTROMAGNETISCHE KLEP
51 W000383484 PRESAMS CONECTOR CONNECTOR
51.1 W000231572 PRESAMS CONECTOR CONNECTOR
52 W000274819 RACCORDO GAS UNIAO DO GAS GASAANSLUITING
77 W000270555 TRASPORTATORE AD ARIA TRANSPORTADOR DE AR LUCHTTRANSPORTBAND
80 W000376584 FERRITE TOROID FERRITE TOROIDAL FERRIET RINGKERN
81 W000376585 FERRITE FERRITE FERRIET
82 W000381326 VARISTOR VARISTOR VARISTOR




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

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

KATAAOTOZANTAAAATIKQN / NEPEYEHb SANACHbIX YACTEN

CODE
R. 180 220 DESCRIERE NEPIFPAQH OMUCAHUE
01 W000376581 CIRCUIT ELECTRONIC PFC HAEKTPONIKO KYKAQMA PFC MEYATHAA MNATA PFC
03 W000274816 CIRCUIT ELECTRONIC HAEKTPONIKO KYKAQMA MEYATHAA MNATA
08 W000274825 CABLU DE ALIMENTARE HAEKTPIKO KAAQAIO KABENNb NTAHNA
09 W000227612 PULITANYLON STYNEIOOAINTHE KAAQAIOY KABENbHbIV 3AXUM
09.1 W000352033 BLOC DE FIXARE KAAYMMA PYUKA
10 W000352073 BLOC DE FIXARE TEMAXIO XTEPEQXH KPEMMEHWE BTOKA
11 W000352016 INTRERUPATOR AIAKONTHZ BbIKNMHOYATENb
12 W000231163 CONEXIUNE DINSE DINSE XYNAEXH COEOVHEHWE DINSE
121 W000274820 DINSE DINSE PA3BEM DINSE
13 W000352038 BUTON KAAYMMA PYUKA
13.1 W000352088 CAPAC KAAYMMA KPbILWKA
14 W000273037 MOTORVENTILATOR AMOTEP NEMIXTHPA BINOK BEHTUNATOPA
33 W000070016 CUPLAJ COMPLET MAAKETA KYKAQMATOZX MYOTA
36 W000376582 | WO000376583 | CIRCUIT ELECTRONIC HAEKTPONIKO KYKAQMA MEYATHAA MNATA
38 W000272993 PROTECTIE TRANSPARENTA KYPIA OWH MAAIZIO MEPEOHAA PAMA
38.1 W000272992 CADRU FATA OMIZEI0 MAAIZIO 3AOHAA PAMA
46 W000227800 ELECTROVALVA HAEKTPOMATNHTIKH BAABIAA ONEKTPO KNAMNAH
PA3BEM OUCTAHLUMOHHOIO
51 W000383484 CONECTOR KAAQAIQXH MMANANA YTPABMEHA
PA3BEM OUCTAHLUMOHHOIO
51.1 W000231572 CONECTOR KAAQAIQZH MMANANA YTPABMEHA
52 W000274819 RACORD GAZ SYNAEXH AEPIOY COEOVHUTENb FA30BbIN
77 W000270555 PNEUMATICA DE TRANSPORT CONVEYER AEPAX MHEBMATUYECKWW KOHBEWEP
80 W000376584 FERITA TOROID deppiTn SaKTUNIOEIDN deppwTa Topouna
81 W000376585 FERITA deppiTn depputa
82 W000381326 VARISTOR BAPIZTOP BAPUCTOP
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SAF-FRO

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

Lincoln Electric Bester Sp. z 0.0.
ul.Jana lll Sobieskiego 19A
58-263 Bielawa
Made in Poland






