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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 met-
als, 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, effeciency and energy consumption make it an excellent work tool
suitable for coated electrode and GTAW (TIG) welding.

2.0 TECHNICAL DATA

DATA PLATE
PRIMARY
MMA TIG
Single phase supply 230V
Frequency 50 Hz /60 Hz
Effective consuption 16A 13A
Maximum consuption 31A 22A
SECONDARY
MMA | TIG
Open circuit voltage 85V
Welding current 5A+150A | 5A=160A
Duty cycle 25% 150A -
Duty cycle 35% - 160A
Duty cycle 60% 120A 140A
Duty cycle100% 100A 110A
Protection class IP 23
Insulation class H
Weight Kg. 10
Dimensions mm 170 x 250 x 400
European Standards EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANT: Make sure the power source meets the above requisites. Exceed-
ing the specified voltage can damage the welding machine and invalidate the
warranty.

2.1 ACCESSORIES
Consult the area agents or the dealer.

2.2 DUTY CYCLE AND OVERHEATING

Duty cycle is the percentage of 10 minutes at 40°C ambient temperature that the
unit can weld at its rated output without overheating. If the unit overheats, the out-
put 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 IV).

2.3 VOLT - AMPERE CURVES

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

3.0 INSTALLATION

A IMPORTANT: Before connecting, preparing or using equipment,

read SAFETY PRECAUTIONS.

3.1 CONNECTING THE POWER SOURCE TO THE MAINS ELECTRICITY SUP-
PLY.

A Serious damage to the equipment may result if the power source is

switched off during welding operations.

The equipment is shipped without any plug installed. It works with a wide range of
400 voltage +6% and -10%. The recommended plug may be applied checking that
the power outlet is equipped with a fuse capable of carrying the amperes indicated
on the data plate on the unit.

230V

50231> Hz
J

[e)
1 ON - OFF SWITCH
‘I' This switch has two positions: ON = and OFF = 0.

3.2 HANDLING AND TRANSPORTING THE POWER SOURCE

A OPERATOR SAFETY:

Welder’s helmet - Glowes - Shoes with high insteps.

A The welding power source do not weight more than 25 Kg and

can be handled by the operator. Read well the following precautions.

BEFORE INSERTING THE MAINS PLUG, IN
ORDER TO AVOID THE FAIL OF POWER
SOURCE, CHECK IF THE MAINS CORRE-
SPONDS TO THE WISHED MAIN SUPPLY.

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

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

2. Always disconnect the power source and accessories from main supply
before lifting or handling operations.
Do not drag, pull or lift equipment by the cables.

3.3 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR STICK WELDING.

© TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.
Connect all welding accessories securely to prevent power loss. Carefully fol-
low safety precautions.

1. Fit the selected electrode to the electrode clamp.

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

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

4. Use the above connection for straight polarity welding; for reverse polarity
turn the connection.

5. Position the mode of the welder in electrode position (Section 5.0 point
5.1.1).

6.  Regulate welding current to desired setting (Section 8.0 point 6.1.4).

7. Connection of relay command. When relay command is required connect
the relay to the socket on the front panel. In this position it is possible to
regulate the power regardless of the generator's set up.

8. Turn ON the power source.

3.4 CONNECTION AND PREPARATION OF EQUIPMENT FOR GAS TUNGSTEN
ARC WELDING (TIG) LIFT.

* TURN OFF WELDER BEFORE MAKING CONNECTIONS.

Connect welding accessories securely to avoid power loss or leakage of dan-

gerous gases. Carefully follow the safety precautions.

(GB) 2
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FUNCTIONS
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4.0

Position the welder in TIG LIFT and TIG HF mode.

Fit the required electrode and nozzle to the electrode holder (Check the pro-
trusion and state of the electrode tip).

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

Connect the torch power cable connector to the negative receptacle. (-) .
Connect the gas hose to the regulator located on the gas cylinder.
Regulate the welding mode and the desired parameters (Section 5.0) .
Open the gas valve on the torch.

Connection of relay command.

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.

Turn ON the power source.

FUNCTIONS

41

FRONT PANEL
Figure 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 20 Initial Current Indicator
with Lift Start (Four Times mode)
4-8
11 | Vertical Function Key 21| Ascent Slope Indicator
14
5 [Welding Indicator (Two Times) |22 | Nominal Current Welding Indicator
. ) ' Reduced Current Indic.
6 |Welding Indicator (Four Times) | 23 (Four Times mode)
7 | Spot Welding Indicator 24 | Spot Time Indicator
9 |[TIG CD Pressed Indicator 25 | Wave-Shaped Balance Indicator
10 |TIG CD Indicator 26 | Pressed Frequency Indicator
12 |Remote Control Indicator 27 | Descent Slope Indicator
. Final Current Indicator
13 |Remote Control Indicator 28 (Four Times mode)
15 |Alarm Indicator 29| Post Gas Indicator
16 | Current Supply Indicator 30| Regulation Knob
31
17 |Digital Instrument - |Horizontal Function Key
32

5.0 WELDING SET UP
FUNCTION KEYS.

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

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

IMPORTANTE: VERTICAL FUNCTION KEYS DO NOT WORK DURING THE WELD-
ING STAGE.

5.1.1 Covered Electrode Welding MMA.

By pressing the function key 4 and taking the luminous indicator on symbol 1 -
Fig. 1 page 3) you can select the mode of electrode welding.

5.1.2 TIG DC HF Welding.

By pressing the function key 4- Fig. 1 page 3) you can select the mode of TIG
welding with high-voltage start until the luminous indicator reaches the position
on symbol 2- Fig. 1 page 3) , If you press the torch button you will get a high-volt-
age discharge that allows the arc fusing.

5.1.3 TIG DC Welding with Lift Start
)

$ PAC .
By pressing the function key 4- Fig. 1 page 3) you can select the mode of TIG
welding with lift start until the luminous indicator reaches the position on symbol
3- Fig. 1 page 3) .
In this mode the arc fusing occurs with the following sequence:

a. If the electrode points to the welding piece it provokes the short-circuit
between the piece and the electrode.

b.  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 carried out starting from the post gas you get the long
BEEP immediately as soon as you press the torch key.

c. During the BEEP it is possible to lift the electrode from the piece provoking
the arc fuse.

5.1.4 Two Times Welding.

Active only in TIG mode.

4
=o
By pressing the function key 8- Fig. 1 page 3) you can position the luminous indi-

cator on symbol 5- Fig. 1 page 3) . In this mode you press the torch button to
prime the welding current and it should be pressed whilst welding.

(GB) 3
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WELDING PROCESS PROFILE

5.1.5 Four Times Welding.

Active only in TIG mode.

'-' o

" By pressing the function key 8- Fig. 1 page 3) you can position
the luminous indicator on symbol 6- Fig. 1 page 3) . In this mode the torch button
works in four times for an automatic weld. The gas flux is activated by first press-
ing the torch button. By releasing the button the welding arc is primed. The sec-
ond pressing on the torch button interrupts the welding. By releasing the gas flux
is deactivated (See also section 9 page 8).

5.1.6 Spot Welding.

Active only in TIG mode.

eee O , o .
can position the luminous indicator on symbol 7- Fig. 1 page 3)
. In this mode you obtain a spot welding timed with a set up timer as described on
reference 24 - Spot time.

5.1.7 TIG pressed.

n'"'"' . Once the TIG mode is selected (Lift or HF), press the function
key 11- Fig. 1 page 3) until the luminous indicator reaches the position on symbol
9- Fig. 1 page 3) . 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.

5.1.8 TIG DC.

Dc . Once the TIG (Lift or HF) mode is selected press the function
key 11- Fig. 1 page 3) until the luminous indicator reaches the position on symbol
10- Fig. 1 page 3) .

5.1.9 Remote.

X

— In order to connect the remote control press the function key
14-Fig. 1 page 3) until the luminous indicator reaches the position on symbol 12-
Fig. 1 page 3) .

5.1.10 Local.

ID In order to connect the remote control press the function key
14- Fig. 1 page 3) until the luminous indicator reaches the position on symbol 13
- Fig. 1 page 3) .

5.1.11 Alarm Indicator.
IJ When one of the alarms goes off the indicator 15- Fig. 1 page 3)

and the display 17- Fig. 1 page 3) The alarm, the relative indications and the
instructions to follow to restore the generatorare shown immediately:

DISPLAY | MEANING
o Insufficient tension entry, line switch open or lack of line, no V
regulated.
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.

DISPLAY | MEANING
| Insufficient tension entry, line switch open or lack of ling, no V
regulated.
LtF Interface connector disconnected, absence of the 24V auxiliary
tension, other interface problems..

ATTENTION: Whenever ALL the panel luminous indicators remain ON or OFF
simultaneously for more than 40 seconds it will be necessary to contact
the manufacturer.

5.1.12 Current supply

.o

The indicator 16- Fig. 1 page 3) lights up every time the generator is supplying a
current.

5.1.13 Led.
Symbols that display the following; Duty Cycle, Frequency, Time, Amps) 18- Fig. 1
page 3)

® %
® Hz
® Sec
OA

6.0 WELDING PROCESS PROFILE

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

6.1 FUNCTION KEYS.

Press the function keys 31 0 32- Fig. 1 page 3) for at least a second with the sym-
bols

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 indi-
cator lights up. The display 17- Fig. 1 page 3) ) and the led 18- Fig. 1 page 3) indi-
cate the parameter's value and unity measure respectively.

ATTENTION: This section of the panel is changeable during welding.

(GB) 4
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WELDING PROCESS PROFILE

GB
Pre gas.

Reduced Current/ Basic Current.
By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 19- Fig. 1

page 3) ; ); 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.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 23- Fig. 1
page 3) ; then by activating the knob 30, the 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 nomi-
nal current welding and the 10% of that same value.

4P
FREQUENC

@ 4“4
FREQUENC
4“4
@ SPOTTIME PYREINS
SPOTTIME
Initial Current

Spot Time.
By pressing function keys 31 e 32 32 the luminous indicator is position at 20- Fig.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 24- Fig. 1
page 3) ; then by activating the knob 30, the time length for the spot impulse_is set
1 page 3) ; then by activating the knob 30, the value for the initial current on the up in seconds. TIG The value range is between 0,1 and 10 seconds.
mode TIG Four Times_is set up. The value range is between | Min and the nominal
current welding.

4 P>

FREQUENC

FREQUENC
plted 24

Wave-shaped Balance.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 25- Fig. 1
page 3) ; then by activating the knob 30, the balance of the different wave shapes
Ascent Slope. pressed on TIG js set up.
By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 21- Fig. 1
page 3) ; 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.

4 P
<« P SPOTTIME
ldd

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

WAVE-SHAPED BALANCE

Nominal Current Welding.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 22- Fig. 1 Figure 2.
page 3) ; then by activating the knob 30, the value for the nominal current welding

for alvl the available modalities is set up. The value range is between 5A and 220A
in electrode mode; 5A and 160A.

11T
@ al

!I
| 1
> . { |
> S ] \
FREQUENC = = i 1
> ol | ll
g o -
“« » e o \
w| |f 1
SPOTTIME i 1]
L
o |._
i |
n _I‘ 1
al f \
I 1
1 \
OZ-II 1
if ]
= |
EH) i
nF
»
L

= W o8 % B 8

» LI

WAVE-SHAPED BALANCE
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FOUR TIMES FUNCTIONALITY FOR TIG WELDING

DC Frequency Pressed.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 26- Fig. 1
page 3) ; then by activating the knob 30, the frequency for the DC TIG pressed is
set up.

44
B3 26
44 P>
SPOTTIME

The frequency can be regulated between the following ranges:

a) Between 0,3 Hz and 1Hz with a 0,1 Hz step.
b) Between 1 Hz and 250Hz with a 1 Hz step.

Descent Slope.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 27- Fig. 1
page 3) ; 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.

The value range is between 0 and 10 seconds.

D

“ »
SPOTTIME
Final Current.

By pressing function keys 31 e 32 the luminous indicator is position at 28- Fig. 1
page 3) ; then by activating the knob 30, the value for the final current on the TIG
Four Times mode is set up. The value range is between | Min and the nominal cur-
rent welding.

“ Pr
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Post gas.

By pressing function keys 31 e 32 32 the luminous indicator is position at 29- Fig.
1 page 3) 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« »r

FREQUENC

4“4 »
SPOTTIME

29)

7.0 FOUR TIMES FUNCTIONALITY FOR TIG WELDING

The generator allows a management of the Four Times Intelligent mode. In fact,
it is possible to modify the automatic sequence depending on how the torch but-
ton is used (as shown in Figure 3).

Figure 3.

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

Pressure without the torch button release.

Torch button release.

L
by

Pressure and immediate release of the torch button.

Release and immediate pressure of the torch button.

AUTOMATIC SEQUENCE

(GB) 6
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WELDING PROGRAMS MANAGEMENT

8.0 WELDING PROGRAMS MANAGEMENT

The welding and the relative parameters set up can be done manually through var-
ious commands.

When first switched on the generator is set up in a predefined state and with weld-
ing parameters value that allows to work immediately.

Moreover, the generator is provided with a memory that saves the set up config-
uration 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 con-
trols. After connecting the remote control to the
female connector on the front of the machine you can
choose whether to work in local or remote mode by
means of vertical scroll key (Ref. 14 - Fig. 1 page 3) .

CAUTION: PRESSING VERTICAL SCROLL KEY (Ref. 14 - Fig. 1 page 3) 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 con-
trol. The display will show the current set with the control.

NOTE: IN ELECTRODE MODE YOU CAN SELECT MANUAL REMOTE
In TIG welding mode you can select between two different remote controls:

CONTROL ONLY

1. Manual Remote Control: @‘1 this mode is especially useful in combi-
nation with remote 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
properly and comfortably selection of “four stroke" mode is recommended.

@

2. Pedal-Operated Remote Control: I— this mode is especially useful in

combination with pedals equipped with a microswitch with a trigger func-
tion. 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 button. To use this peri-
pheral device properly and comfortably selection 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 maintenance. Maintenance must be carried out more fre-
quently in heavy operating conditions.

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

a.  Replace any illegible labels.

b.  Clean and tighten the welding terminals.

c.  Replace damaged gas tubing.

d.  Repair or replace damaged welding cables.

e. Have specialized personnel replace the power cable if damaged.
Carry out the following operations every six (6) months:

Remove any dust inside the generator using a jet of dry air.
Carry out this operation more frequently when working in very dusty places.

11.0 TYPES OF MALFUNCTIONING/ WELDING FAULTS - CAUSES — REMEDIES

TYPES OF MALFUNCTIONING POSSIBLE CAUSES

WELDING FAULTS

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

phases).
C) Other.

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

CONTROLS AND REMEDIES

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

C) Ask for the intervention of the Assistance Centre.

interrupted, the the orange led goes on.

During welding suddenly the outgoing current is | Overheating has occurred and the automatic protec-
tion 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 sufficient and
that they are applied to welding surface clean from rust,
paint or oils.

Excessive jets. Welding arch too long.

Welding current too high.

Wrong torch polarity, lower the current values.

Craters.

Fast removal of the electrodes.

Inclusions.

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

Inadequate penetration.

Forward speed too high. Welding current too low.

Sticking. Welding arch too short.

Current too low.

Increase current values.

Blowing and porosity.
rity.

Damp electrodes. Arch too long. Wrong torch pola-

Jacks.

Currents too high. Dirty materials.

The electrode fuses in TIG.

Wrong torch polarity. Type of gas not suitable.

(GB) 7
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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 générateurs compacts, légers et trés performants. Les
possibilités de réglage, le rendement et la consommation d’énergie entété optimi-
sés pourque ce générateur soit adapté au soudage a électrodes enrobées et GTAW
(TIG).

2.0 DONNEES TECHNIQUES

PRIMAIRE

MMA | TIG
Tension monophasé 230V
Fréquence 50 Hz /60 Hz
Consommation effective 16A 13A
Consommation maxi 31A 22A

SECONDAIRE

MMA | TIG
Tension a vide 85V
Courant de soudage 5A =+ 150A 5A = 160A
Facteur de marche a 25% 150A -
Facteur de marche a 35% - 160A
Facteur de marche a 60% 120A 140A
Facteur de marche a100% 100A 110A
Indice de protection IP 23
Classe d’isolement H
Poids Kg. 10
Dimensions mm 170 x 250 x 400
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANT: vérifier que la source d'alimentation satisfait les exigences ci-
dessus. Le dépassement de la tension indiquée peut endommager la soudeuse
et annuler la garantie.

2.1 ACCESSOIRES
Consulter les agents de zone ou le revendeur.
2.2 FACTEUR DE MARCHE

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

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

COURBES VOLT/AMPERE
Les courbes Volt/Ampere indiquent I'intensité et la tension maximales du
courant de soudage généré par le poste (Voir page 1V).

3.0 INSTALLATION

IMPORTANT: Avant de raccorder, de préparer ou d'utiliser le géné-
rateur, lire attentivement les REGLES DE SECURITE.

3.1 BRANCHEMENT DU GENERATEUR AU RESEAU

L'extinction du générateur en phase de soudage peut provoquer de
graves dommages a I’appareil.
S’assurer que la prise d’alimentation est équipée du fusible indiqué sur le tableau
des données techniques placé sur le générateur. Tous les modéles de générateur
prévoient une compensa-tion des variations de réseau. Pour chaque variation de

AFIN D’EVITER TOUT DOMMAGE A
L’APPAREIL, CONTROLE QUE LA TENSION
DU RESEAU CORRESPONDE A CELLE DU
GENERATEUR AVANT DE BRANCHER LA
PRISE D’ALIMENTATION.

230V

50-60 Hz

J

+- 10%, on obtient une variation du courant de soudage de +- 0,2%.

o
‘I'I

3.2 DEPLACEMENT ET TRANSPORT DU GENERATEUR

INTERRUPTEUR D’ALLUMAGE: terrupteur posséde deux positions
| = ALLUME - O = ETEINT.

PROTECTION DE L'OPERATEUR: Casque - Gants - Chaussures
de sécurité.

Son poids ne dépassant pas les 25 Kg, la soudeuse peut étre
soulevée par I'opérateur. Lire attentivement les prescriptions suivantes.

L'appareil a été congu pour étre soulevé et transporté. Ce transport est simple
mais doit étre fait dans le respect de certaines regles:

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

rateur.

2. Avant tout déplacement ou levage, débrancher I'appareil et tous ses acces-
soires du réseau.

3. L'appareil ne doit pas &tre remorqué, trainé ou soulevé a I'aide des cébles
électriques.

3.3 BRANCHEMENT, PREPARATION DE L'APPAREIL POUR LE SOUDAGE A

L'ELECTRODE ENROBEE.
» ETEINDRE LE POSTE AVANT DE PROCEDER AUX CONNEXIONS

Raccorder avec soin les accessoires de soudage afin d’éviter les pertes de
puissance. Respecter scrupuleusement les régles 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 cébles effectué comme indiqué ci-dessus don-
nera un soudage a polarité directe. Pour un soudage a polarité inverse,
intervertir les connexions des deux cables.

5. Positionner la fonctionnalité de la soudeuse en modalité électrode (Section
5.0, point 5.1.1).

6.  Régler le courant de soudure a la valeur désirée (Section 6.0 , point 6.1.4).

7. Raccordement de la commande a distance. Lorsque I'on veut raccorder la
commande a distance, raccorder le connecteur de la commande sur la prise
du panneau frontal. Dans cette condition on peut régler la puissance indé-
pendemment du choix du générateur.

8. Allumé le generateur.

3.4 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
regles 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 (Controler 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 paramétres désirés (Section

5.0). Ouvrir le robinet du gaz.




FUNCTION

7. Raccordement de la commande a distance. Lorsque I'on veut raccorder la
commande a distance, raccorder le connecteur de la commande sur la prise
du panneau frontal, in questa condizione si on peut réduire le réglage de la

puissance.

8. Allumé le generateur.

4.0 FUNCTION

4.1 PANNEAU AVANT
Figure 1.

Indicateur soudure électrodes; ) .
1 revétus (MMA) 19| Indicateur Pré-gas
2 Indicateur soudure Tig DC 20 Indicateur courant initial
avec départ a HF (en modalité 4T)
Indicateur soudure TIG DC ; 5
3 avec départ lft 21| Indicateur rampe de montée
‘:13 Touche de déplacement 22 Indicateur courant nominal
14 verticale de soudure
’ Indicateur courant réduit
5 |Indicateur soudure TIG 2 temps| 23 (en modalité 4T)
6 |Indicateur soudure TIG 4 temps| 24 | Indicateur temps de pointage
. Indicateur équilibrage
7 |Indicateur soudure DC Spot 25 formes d’onde
. ) N Indicateur de fréquence
9 |Indicateur Tig DC arc pulse 26 des pulsations
10 |Indicateur TIG DC 27 | Indicateur rampe de descente
12 Indicateur commande 28 Indicateur courant final
a distance (en modalité 4T)
13 |Indicateur commande locale 29| Indicateur post-gaz
15 |Indicateur commande locale 30| Bouton de réglage
31
16 |Indicateur de débit de courant | - | Touche déplacement horizontale
32
17 |Instrument digital 33 | Connecteur commande a distance
18 |Fonction instrument digital (Voir aussi section 10).

5.0 CHOIX DE LA MODALITE DE SOUDURE

TOUCHES DE DEPLACEMENT.

En appuyant pour au moins une seconde sur les touches de déplacement présen-

tes sur le panneau et représentées par le symbole:

On peut sélectionner les fonctions de soudure désirées. A chaque pression des

touches on sélectionne une fonction de soudure.

IMPORTANT: LES TOUCHES DE DEPLACEMENT VERTICALES NE FONCTION-
NENT PAS PENDANT LA PHASE DE SOUDURE .

5.1.1 Soudage a I'électrode enrobée mma

En appuyant sur la touche de déplacement 4 et positionnant I'indicateur lumineux
sur le symbole 1- Fig. 1 pag. 3), on peut sélectionner la modalité de soudure a
électrode.

5.1.2 Soudage TIG DC HF.

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

5.1.3 Soudage tig dc avec depart lift
g

e

$ PAC

En appuyant sur la touche 4- Fig. 1 pag. 3) jusqu’a positionner I'indicateur lumi-
neux sur le symbole 3- Fig. 1 pag. 3), on peut sélectionner la modalité de soudure
TIG avec départ Lift.

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

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

b.  On appuie sur le bouton torche: de cette fagcon 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 partant du Post-gaz, dés que I'on
appuie sur le bouton torche on a toute de suite le BIP prolongé.

c.  Pendant le BIP on peut soulever I'éléctrode de la piéce établissant ainsi
I'amorgage de I'arc.

5.1.4 Soudure a 2 temps
Actif seulement en modalité TIG

'-' o

T

En appuyant sur la touche 8 - Fig. 1 pag. 3) on positionne I'indicateur lumineux
sur le symbole 5 - Fig. 1 pag. 3). Dans cette modalité on appuie sur le bouton tor-

che pour amorcer le courant de soudure et on maintient appuyé jusqu’a ce qu’il se
soit réchauffé.

5.1.5 Soudure a 4 temps
Actif seulement en modalité TIG

4

=o

i En appuyant sur la touche 8 - Fig. 1 pag. 3) on positionne
I'indicateur lumineux sur le symbole 6 - Fig. 1 pag. 3). Dans cette modalité le bou-
ton torche fonctionne & quatre temps pour pouvoir souder automatiquement.
Avec la premiére pression du bouton torche on active le flux du gaz et au relache-
ment successif on.active I'arc de soudure. La seconde pression du bouton torche
interrompt la soudure et au relachement on désactive le flux de gaz (Voir aussi
section 9 pag.8).

5.1.6 Soudure a points.
Actif seulement en modalité TIG

eee O . N
En appuyant la touche 8 - Fig. 1 pag. 3) on positionne I'indica-
teur lumineux sur le symbole 7 - Fig. 1 pag. 3). Dans cette modalité on a une sou-
dure a points temporisée avec un temps au choix comme décrit a la référence 24

- Temps de soudure a résistance (Spot time).
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5.1.7 TIG pulsato.

n'"'"' . Pour obtenir le fonctionnement pulsé, une fois que la modalité
de TIG (Lift ou bien HF), on appuie sur la touche 11- Fig. 1 pag. 3) jusqu’a posi-
tionner l'indicateur lumineux sur le symbole 9- Fig. 1 pag. 3). Dans cette modalité
le courant pulse entre une valeur maximale et minimale au choix comme décrit
respectivement dans les références 22: courant nominal de soudure e 23: cou-
rant réduit.

5.1.8 TIG DC.

Dc . DC Pour obtenir le fonctionnement TIG DC (TIG a courant con-
tinue), une fois sélectionnée la modalité de TIG (Lift ou HF), on appuie sur la tou-
che ( Lift ou HF ), on appuie sur la touche 11- Fig. 1 pag. 3) jusqu’a positionner
I'indicateur lumineux sur le symbole 10- Fig. 1 pag. 3)

5.1.9 Remote.

X

— En appuyant sur la touche 14- Fig. 1 pag. 3) jusqu’a position-
ner I'indicateur lumineux sur le symbole 12 - Fig. 1 pag. 3) jusqu’a positionner
I'indicateur lumineux sur le symbole.

5.1.10 Local.

: En appuyant sur la touche 14- Fig. 1 pag. 3) jusqu’a position-
ner I'indicateur lumineux sur le symbole 13 - Fig. 1 pag. 3) jusqu’a positionner
l'indicateur lumineux sur le symbole.

5.1.11

g
Quand se vérifie une des alarmes prévues, I'indicateur 15- Fig. 1
pag. 3) s’allume et en méme temps le display 17- Fig. 1 pag. 3) A lire ci-dessous
les alarmes possibles, les indications relatives et les opérations a faire pour
rééquiper le générateur:

Indicateur intervention alarmes.

DISPLAY | SIGNIFICATION

Tension d’entrée insuffisante, interrupteur de ligne ouvert ou
absence de ligne, VCG non réglée.

Connecteur interface détaché, tension auxiliaire 24Vcc

LtF absente, autres problémes a I'interface.

ThA Surtempérature du convertisseur de puissance .

La remise en marche advient quande '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 méme temps ou ETEINTS pour un intervalle de temps supérieur a 40
secondes, il est nécessaire de contacter le fabriquant.

5.1.12 Distribution de courant.

e

Cet indicateur 16- Fig. 1 pag. 3) s’allume toutes les fois que le générateur est en
train de distribuer du courant.

5.1.13 Led.
Symboles qui indiquent le type de grandeur visible sur le display (Duty cycle, fré-
quence, temps, ampere) 18- Fig. 1 pag. 3).

®%
® Hz
® Sec
oA

6.0 PROFIL DU PROCESSUS DE SOUDURE

Dans cette section du panneau on peut choisir tous les parametres pour optimi-
ser le processus précédemment sélectionné.

6.1 TOUCHES DE DEPLACEMENT.

En appuyant pour au moins une seconde sur une des touches 31 ou
32représentés 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 paramétre, I'indicateur lumineux cor-
respondant | s’illumine et les display 17- Fig. 1 pag. 3) et les led 18- Fig. 1 pag.
3)) indiquent respectivement la valeur et I'unité de mesure du paramétre modifié.

ATTENTION: Cette section du panneau est modifiable pendant la soudure.

Pre gas.

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

“ P
FREQUENC

“«

SPOTTIME

(19

Courant initial

Par I'intermédiaire des boutons 31 et 32 positionner I'indicateur lumineux su la
position 20- Fig. 1 pag. 3) et aprés en tournant le bouton 30, on affiche la valeur
du courant initial dans la modalité TIG 4 temps. Plage des valeurs comprise entre
Imin. et Inominal de soudure.

4“4 M
FREQUENC
“ P
SPOTTIME
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Rampe de montée.

Avec les touches 31 et 32 on positionne I'indicateur lumineux sur le symbole 21-
Fig. 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.

4« Pr
FREQUENC
4« P
SPOTTIME

Courant réduit / Courant de base.

Avec les touches 31 et 32 on positionne I'indicateur lumineux sur le symbole 22-
Fig. 1 pag. 3); puis, en agissant sur le bouton 30, on_établit Ia valeur du courant
nominal de soudure pour toutes les modalités disponibles. Range de valeurs

compris entre 5A et 160A.

“ Pr
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Courant réduit / Courant de base.

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne I'indicateur lumineux sur le symbole
23- Fig. 1 pag. 3); puis, en agissant sur le bouton 30, on établit la valeur du cou-
rant réduit dans la modalité TIG DC 4 Temps; au contraire dans la modalité TIG
pulsé (a2 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.

@ “»
FREQUENC
“»
SPOTTIME

Temps de soudure a résistance (Spot time).

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne I'indicateur lumineux sur le symbole
24- Fig. 1 pag. 3); puis, en agissant sur le bourton 30, on établit Ia durée en secon-
des de I'impulsion de soudure a résistance. Range de valeurs compris entre 0,1
sec. et 10 sec.

PR 24

Equilibrage forme d’onde.

Avec les touches 31 et 32 32 on positionne 'indicateur lumineux sur le symbole
25- Fig. 1 pag. 3); puis, en agissant sur le bouton 30, on_établit I'équilibrage des
diverses formes d’onde en TIG a pulsations .

“ P
FREQUENC
4 P
SPOTTIME

L'équilibrage de la forme d’onde est établi dans un range de valeurs 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 fagon linéaire jusqu’a étre
compris entre les valeurs 30 et 70

(Voir figure 2).

EQUILIBRAGE DE LA FORME D’ONDE.
Figure 2.

FREQUENCE

P

g 3 8 9

H W &5 2

EQUILIBRAGE DE LA FORME D’ONDE




FONCTIONNALITE 4 TEMPS POUR SOUDURE TIG.

Fréquence DC a impulsions.

Avec les touches 31 et 32 on positionne I'indicateur lumineux sur le symbole 26-
Fig. 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:

haliad 26

4«
SPOTTIME
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.

Rampe de descente.
Avec les touches 31 et 32 on positionne I'indicateur lumineux sur le symbole 27-
Fig. 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 'annu-
lation du courant nominal dans la soudure a 2 Temps. Range de valeurs compris
entre 0 sec. et 10 sec.

“ P
FREQUENC

“ P

SPOTTIME

Courant final.

Avec les touches 31 et 32 on positionne I'indicateur lumineux sur le symbole 28-
Fig. 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 soudure.

“ P
FREQUENC

« >

SPOTTIME

Post gas.

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

44 rr
FREQUENC
4« P

SPOTTIME @

7.0 FONCTIONNALITE 4 TEMPS POUR SOUDURE TIG.

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

Figure 3.

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

Pression sans relachement du bouton torche.

Relance du bouton torche.

L
by

Pression et relachement immédiat du bouton torche.

Relachement et pression immédiate du bouton torche.

SEQUENCE AUTOMATIQUE




GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDURE

8.0 GESTION DES PROGRAMMES DE SOUDURE

Le choix de la modalité de soudure et des paramétres relatifs peut étre faite en
agissant manuellement sur les diverses commandes;

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

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

9.0 UTILISATION DE LA COMMANDE A DISTANCE

Le générateur permet |'utilisation des commandes a
distance.

Une fois la commande a distance branchée au con-
necteur 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 - Fig. 1 pag. 3).

ATTENTION : LA PRESSION EXERCEE SUR LA TOUCHE DE DEFILEMENT VERTI-
CAL (Réf 14 - Fig. 1 pag. 3), S| LA COMMANDE A DISTANCE N'EST PAS RELIEE,
N'A AUCUN EFFET.

En modalité de soudage a électrode, une fois la fonction a distance activée, il
sera possible de régler en continu le courant de soudage a I'aide de la commande
a distance, du minimum au maximum. L'afficheur indiquera le courant pro-
grammeé via la commande a distance.

REMARQUE: EN MODE ELECTRODE, 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 contrble manuel: ce mode est

particulierement adapté en association a |'utilisation de commandes a
distance ou de torches de type RC, a savoir dotées d'un bouton ou d'un cur-
seur pour le réglage a distance du courant. Le courant de soudage sera

11.0 TYPE DE PANNE / DEFAUTS DE SOUDAGE - CAUSES - REMEDES

TYPE DE PANNE
DEFAUT DE SOUDAGE

CAUSES POSSIBLES

réglé en continu, du minimum au maximum.

Pour une utilisation correcte et facile de ce périphérique, il est conseillé de

sélectionner la modalité “quatre temps”.

23

2. Commande a distance a pédale: I— 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 valeur minimum et
valeur programmeée sur le panneau.
Le microswitch se trouvant a I'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 correcte et facile de ce
périphérique, il est conseillé de sélectionner la modalité “deux temps”.

REMARQUE: AVEC CETTE MODALITE, LORSQUE LE PROCESSUS DE SOUDAGE
N'EST PAS ACTIVE, L'ACTION EVENTUELLE SUR LA PEDALE DE COMMANDE A
DISTANCE NE COMPORTE AUCUNE VARIATION DU COURANT INDIQUE A
L'AFFICHEUR.

10.0 MAINTENANCE ORDINAIRE

ATTENTION: Débrancher la fiche d'alimentation et attendre 5 minu-
tes avant toute intervention d'entretien. La fréquence d'entretien doit étre aug-
mentée en conditions difficiles.

Tous les trois (3) mois effectuer les opérations suivantes:

a.  Remplacer les étiquettes illisibles.

b.  Nettoyer et serrer les terminaux de soudage.

c.  Remplacer les tuyaux de gaz endommagés.

d.  Réparer ou remplacer les cables de soudage endommagés.

e.  Faire remplacer par un personnel spécialisé le cable d'alimentation en cas
de dommages.

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

Nettoyer de la poussiére I'intérieur du générateur a I'aide d'un jet d'air sec.
Augmenter la fréquence de cette opération lors d'un travail en environnement tres
poussiéreux.

CONTROLES ET RIMEDES

Le générateur ne soude pas : I'instrument numérique
n'est pas allumé

phases manquantes).
C) Autres.

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

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

C) Faire contrdler par le Centre d'Assistance.

Au cours du soudage, le courant est soudainement
coupé a la sortie. La LED jaune s'allume.

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

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

Puissance de soudage réduite.

Cables de raccordement mal branchés.
Une phase est absente.

S'assurer que les cables sont en bon état, que la pince de
masse est suffisante et qu'elle est appliquée sur la piéce 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.

Crateres.

Eloignement rapide de I'électrode au détachement.

Inclusions.

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

Pénétration insuffisante.

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

Collages.

Arc de soudage trop court.
Courant trop faible.

Augmenter 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.

(F)7
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DATOS TECNICOS

1.0 DATOS TECNICOS

1.1 DESCRIPCION

La instalacién es un moderno generador de corriente continua para soldar meta-
les, creado gracias a la aplicacion del inverter. Esta particular tecnologia ha permi-
tido la fabricacion de generadores compactos y ligeros, con prestaciones de gran
nivel. La posibilidad de efectuar regulaciones, su rendimiento y consumo de ener-
gia lo convierten en un excelente medio de trabajo,to para soldaduras con elec-
trodo revestido y GTAW (TIG).

2.0 ESPECIFICACIONES

TABLA TECNICA
PRIMARIO

MMA | TIG
Alimentacién monofasica 230V
Frequencia 50 Hz /60 Hz
Cconsumicion eficaz 16A 13A
Consumicion maxima 31A 22A

SECUNDARIA

MMA | TIG
Tension en vacio 85V
Corriente de soldadura 5A =+ 150A 5A + 160A
Ciclo de trabajo a 25% 150A -
Ciclo de trabajo a 35% - 160A
Ciclo de trabajo a 60% 120A 140A
Ciclo de trabajo a100% 100A 110A
Grado de proteccion P23
Clase de aislamiento H
Peso Kg. 10
Dimensiones mm 170 x 250 x 400
Normative EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANTE: Comprobar que la fuente de alimentacién cumpla dichos requi-
sitos. Tensiones mayores que la indicada pueden dafar la soldadora e invali-
dar la garantia.

2.1 ACCESORIOS
Ponerse en contacto con los agentes de zona o con el distribuidor.

2.2 CICLO DE TRABAJO

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

2.3 CURVAS VOLTIOS - AMPERIOS

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

3.0 INSTALACION

A IMPORTANTE: Antes de conectar, preparar o utilizar el equipo, lea

cuidadosamente las NORMAS DE SEGURIDAD.

3.1 ACOMETIDA DEL GENERADOR A LA RED

Desconectar la soldadora durante la soldadura puede cau-
sar serios daiios al equipo.

Compruebe si la toma de corriente dispone del fusible que se indica en la tabla
técnica del generador. Todos los modelos de generador necesitan que se compen-
sen las oscilaciones de voltaje. A una oscilacién de + 10% corresponde una varia-
cion de la corriente de soldadura de + 0,2%.

230V

50-60 Hz

j
o )
‘I'I INTERRUPTOR DE ALIMENTACION

Este interruptor tiene dos posiciones:
| = ENCENDIDO / 0=APAGADO.
3.2 TRANSPORTE DEL GENERADOR
A PROTECCION DEL SOLDADOR: Casco - Guantes - Calzado de

proteccion.

A La soldadora tiene un peso maximo de 25 kg y puede ser

levantada por el soldador. Leer atentamente las paginas que siguen.

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

1.

ANTES DE INSERTAR LA CLAVIJA DEL
GENERADOR EN LA TOMA DE CORRIENTE
HAY QUE COMPROBAR SI LA RED TIENE
EL VOLTAJE QUE NECESITA EL GENERA-
DOR.

Tomar la soldadora por el asa del generador.

2. Antes de elevarla y desplazarla hay que desconectarla de la red y desconec-
tar todos los accesorios.

3. Noelevar, arrastrar o tirar del equipo por los cables de alimentacion o de los
accesorios.

3.3 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 seguridad.

1.

Montar el electrodo deseado en la pinza portaelectrodo.

2. Conectar el conector del cable de masa al borne répido negativo (-) 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 disposicion se obtiene una soldadura con polaridad directa; para
obtener la polaridad inversa hay que invertir las conexiones.

5. Colocar la funcionalidad de la soldadora en modalidad electrodo (Sec. 5.0
punto 5.1.1).

6.  Regular la corriente de soldadura segun el valor deseado (Sec. 6.0 punto
6.1.4).

7. CONEXION MANDO A DISTANCIA
Cuando se quiere conectar el mando a distancia, onectar el conector del
mando a distancia a la toma en el panel frontal, de esta forma se puede
regular la potencia independientemente de la programacion del generador.

8. Encender el generador.

3.4 PREPARACION DEL EQUIPO PARA LA SOLDADURA GTAW (TIG).
* 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.

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 selecciona-
dos (Observar cudnto sobresale la punta del electrodo y en qué estado se
encuentra).

3. Conectar el conector del cable de masa al borne rpido positivo (+) y la
pinza del mismo cerca de la zona por soldar.

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




FUNCIONES

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

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

7. Abrir la llave del gas.

8. Conexién mando a distancia.
Cuando se quiere conectar el mando a distancia, onectar el conector del
mando a distancia a la toma en el panel frontal, de esta forma se puede par-
cializar la regulacion de la potencia.

9. Encender el generador.

4.0 FUNCIONES

4.1 PANEL FRONTAL
Figura 1.

Indicador soldadura electrodos

1 revestidos (MMA) 19| Indicador Pre-gas
2 Indicador soldadura TIG DC 20 Indicador corriente inicial
salida a alta frecuen. (en modalidad 4T)
Indicador soldadura TIG DC ) )
3 salida ligt 21| Indicador rampa de subida
45 Indicador corriente nominal de sol-
11 | Boton de deslizamiento vertical | 22
14 dadura
5 Indicador soldadura TIG 23 Indicador corriente reducida
(2 tiempos) (en modalidad 4T)
6 Indicador soldadura TIG 2 Indicador tiempo de soldadura por
(4 tiempos) puntos
7 |Indicador soldadura TIG Spot | 25| Indicador equilibrio forma de onda
9 | Indicaddor TIG DC pulsado 26 | Indicador de frecuenca por pulsado
10 |Indicador TIG DC 27 | Indicador rampa de descenso
; . . Indicador corriente final
12 |Indicador mando a distancia 28 (en modalidad 4T)
13 |Indicador mando a distancia 29 | Indicador Post-gas
15 |Indicardor intervencion alarmas| 30| Boton de regulacion
31
16 | Indicador salida de corriente - | Botdn de desplazamiento horizontal
32
17 | Instrumento digital
18 |Funzione strumento digitale

5.0 SELECCION MODALIDAD DE SOLDADURA
BOTONES DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por al menos un segundo los botones de desplazamiento 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 funcion de soldadura.

IMPORTANTE: LOS BOTONES DE DESPLAZAMIENTO VERTICAL NO FUNCIONAN
DURANTE LA FASE DE SOLDADURA .

5.1.1 Soldadura con electrodo revestido MMA.

Apretando el boton de deslizamiento 4 y llevando el indicador luminoso al simbolo
1- Fig. 1 pég. 3) , se puede seleccionar la modalidad de soldadura con electrodo.

5.1.2 Soldadura TIG DC HF.

Apretando el botdn de deslizamiento 4- Fig. 1 pag. 3) hasta llevar el indicador
luminoso al simbolo 2- Fig. 1 pag. 3) , se puede seleccionar la modalidad de sol-
dadura TIG con salida a alta tension. Apretando el bot6n portaelectrodo se genera
una descarga a alta tension que consiente el encendido del arco.

5.1.3 Soldadura TIG DC con salida ligt.
/)

e

$ PAC

Apretando el boton de desplazamiento 4- Fig. 1 pag. 3) hasta llevar el indicador
luminoso al simbolo 3- Fig. 1 pag. 3) , se puede seleccionar la modaldiad de sol-
dadura TIG con salida Ligt.

En esta modalidad el encendido del arco tiene lugar con la siguiente secuencia:

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

a.  Seaprieta el pulsador portaelectrodo; asi se pone en funcionamiento el pre-
gas. El final del pre-gas es sefialado por un prolungado BIP.
Si se realiza tal operacion empezando por el post-gas cuando se aprieta el
pulsador portaelectrodo se produce enseguida el BIP prolungado.

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

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

"- o

t Aprentado el boton de desplazamiento 8- Fig. 1 pag. 3) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 5- Fig. 1 pag. 3) .
En esta modalidad se aprieta el pulsador portaelectrodo para encender la corriente
de soldaduray se tiene apretado todo el tiempo en el que se suelde.

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

4

=0

. Apretando el boton de desplazamiento 8- Fig. 1 pag. 3) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 6- Fig. 1 pag. 3) . En esta modalidad el
pulsador portaelectrodo funciona en cuatro tiempos para consentir la soldadura
de forma automética. Con la primera presion del pulsador portaelectrodo se activa
el flujo del gas y cuado se suelta se enciende el arco de soldadura. La segunda
presion del pulsador portaelectrodo interrumpe la soldadura y cuando se deja
desactiva el flujo del gas. (Ver también Secc. 6).




PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

5.1.6 Soldadura por puntos.
Activa s6lo en modalidad TIG.

eoe O ) ) L
Apretando el boton de desplazamiento 8- Fig. 1 pag. 3) se
coloca el indicador luminoso en el simbolo 7- Fig. 1 pég. 3) .
En esta modalidad se obtiene una soldadura por puntos temporizada con tiempo
que se puede seleccionar como esté descrito en 24. Tiempo de soldadura por
puntos (Spot time).

5.1.7 TIG pulsado

n'"'"' . Para obtener el funcionamiento pulsado, una vez seleccionada
la modalidad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta el boton de desplazamiento 11-
Fig. 1 pag. 3) colocar el indicador luminoso en el simbolo 9- Fig. 1 pég. 3) .

En tal modalidad la corriente va de un valor méximo a una minimo que se puede
seleccionar como esta descrito en 22: Corriente nominal de soldadura y 23:
Corriente reducida.

5.1.8 TIG DC.

Dc . Par aobtener el funcionamiento TIG DC (Tig a corriente conti-
nua), una vez seleccionada la modaliad de TIG (Ligt o bien HF), se aprieta el bot6n
de desplazamiento 11- Fig. 1 pag. 3) hasta colocar el indicador luminoso en el
simbolo 10- Fig. 1 pag. 3) .

5.1.9 Remoto

.
NN
— Apretando el boton de desplazamiento 14- Fig. 1 pag. 3) hasta
colocar el indicador luminoso en el simbolo 12- Fig. 1 pag. 3) se conecta el
mando a distancia.

5.1.10 Local.

L Apretando el boton de desplazamiento 14- Fig. 1 pag. 3) hasta
colocar el indicador luminoso en el simbolo 13 - Fig. 1 pag. 3) se conecta el
mando a distancia.

5.1.11

g

Cuando se pone en marcha una alarma, se enciende el indicador
15- Fig. 1 pag. 3) vy, contempordneamente el display 17- Fig. 1 pag. 3) Se indican
las posibles alarmas, las relativas indicaciones y las operaciones que hay que rea-
lizar para restablecer el generador:

Indicador Intervencion alarmas.

DISPLA | SIGNIFICADO
Tensién de entrada insuficiente, interruptor de linea abierto o
— T 7| faltade linea, VCC no regulada.
Conector interface desconectado, tensidn auxiliar 24Vcc
LtF ausente, otros problemas en la interface.
ThA Temperatura elevada del convertidor de potencia.
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 luminosos del panel permanecie-
ran TODOS a la vez ENCENDIDOS o APAGADOS, por un intervalo de
tiempo superior a 40 segundos, es necesario contactar al constructor.

5.1.12 Salida corriente.

Ao

Tal indicador 16- Fig. 1 pag. 3) se ilumina siempre que el genera-
dor produzca corriente.

5.1.13 Led.
Simbolos que indican el tipo de magnitud visualizada en el display (Duty cycle,
frecuencia, tiempo, amperios) 18 - Fig. 1 pag. 3) .

®%
® Hz

® Sec
oA

6.0 PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

En esta seccion del panel se pueden establecer todos los parametros para optimi-
zar el proceso precedentemente seleccionado.

6.1 BOTOS DE DESPLAZAMIENTO

Apretando por lo menos un segundo uno de los botones de desplazamento 31 o
32- Fig. 1 pag. 3) representados con los simbolos

Se pueden seleccionar los pardmetros de soldadura que se quieren modificar. Con
la presion de un botdn de desplazamiento, se seleccionan las varias funciones de
soldadura que se quieren modificar.

Nétese que durante la seleccion de cada parametro, el indicador luminoso corres-
pondiente se ilumina y el display 17- Fig. 1 pag. 3) y el piloto 18- Fig. 1 pag. 3)
indican respectivamente el valor y la unidad de medida del pardmetro modificado.

CUIDADO: Esta seleccion del panel se puede modificar durante la soldadura.

Pre gas.
Mediante los botones de desplazamiento 31y 32 sse coloca el indicador luminoso
en la poscicion 19- Fig. 1 pag. 3) ; por lo tanto, moviendo el botén 30, se selec-

ciona la duracion en segundos del flujo inicial del gas. Range de valores com-

prendido entre 0,2 segy 5 seg .

4“4

FREQUENC

4
SPOTTIME




PERFIL PROCESO DE SOLDADURA

Corriente inicial

Mediante los botones de desplazamento 31 y 32 se coloca el indicador luminoso
en la posicion 20p; por lo tanto, moviendo el boton 30, se selecciona el valor de
la corriente inicial en la modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores comprendido
entre Tmin y 1 nominal de soldadura.

4 P>

FREQUENC

4“4 >
SPOTTIME

Rampa de salida.

Mediante los botones de desplazameinto 31 y 32 se coloca el indicador luminoso
en la posicion 21- Fig. 1 pag. 3) ; por lo tanto, moviendo el bot6n 30, se selec-
ciona el tiempo deseado para alcanzar la corriente nominal de soldadura en la
modalidadTIG. Range de valores comprendidos entre 0 seg y 10 seg.

4 P
FREQUENC

TTIME
Corriente nominal de soldadura.

Mediante los botones de desplazamiento 31y 32 se coloca el indicador luminoso
en el simbolo 22- Fig. 1 pdg. 3) ; por lo tanto, moviendo el botdn 30, se selecciona
el valor de la corriente nominal de soldadura para todas las modalidades disponi-
bles. Range de valores comprendido entre 52 y 220A en modalidad electrodo, 5Ay
220A en modalidad electrodo, 5A'y 160A.

22

“ P
FREQUENC

“ P

SPOTTIME

Corriente reducida/corriente de base.

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el indicador luminoso
en el simbolo 23- Fig. 1 pag. 3) ; por lo tanto moviendo el bot6n 30, se selecciona
el valor de la corriente reducida en la modalidad TIG DC 4 tiempos, en cambio en
la modalidad TIG pulsado (Tanto 2 tiempos como 4 tiempos) se selecciona la
corriente de base de la pulsacion.

Range de valores comprendido entre corriente nominal de soldadura y el 10% de
tal valor.

4 P
SPOTTIME

iempo de soldadura por puntos (Spot Time).

Mediante los botones de desplazamiento 31 y 32 se coloca el indicador luminoso
en el simbolo 24- Fig. 1 pag. 3) ; por lo tanto, moviendo el boton 30, se selecciona
la duracién en segundos del impulso de soldadura por puntos.

Range de valores comprendido entre 0,2 seg. Y 10 seg.

FREQUENC
plted 24

Equilibrio de la onda.

A través de los botones de desplazamiento 31y 32 32 se coloca el indicador lumi-
noso en el simbolo 25- Fig. 1 pag. 3) ; por lo tanto, actuando en el boton 30, se
selecciona el equilibrio de las varias formas de onda en Tig pulsado..

25)

“ P
FREQUENC

“« >

SPOTTIME

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

EQUILIBRIO DE LA ONDA
Figura 2.

FREQUENCIA
=

H &5 & B @8 3 &8 &

=1

_

[] mH» ¥ L N B M @D T oW

EQUILIBRIO DE LA ONDA.




FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDADURA TIG

Frecuencia DC pulsado

Mediante los botones de desplazamiento 31y 32 se coloca el indicador luminoso
en el simbolo 26- Fig. 1 pdg. 3) ; por lo tanto, moviendo el botén 30, se selecciona
la frecuencia para el TIG DC pulsado.

4«
B3 26
4
SPOTTIME

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.

Rampa de descenso.

Mediante los botones de desplazamiento 31y 32 se coloca el indicador luminoso
en el simbolo 27- Fig. 1 pdg. 3) ; por lo tanto, moviendo el botén 30, se selecciona
el tiempo en segundos para alcanzar la corriente final de soldadura, en la solda-
dura a 4 tiempos, 0 anulando la corriente nominal en la soldadura a 2 tiempos.
Range de valores comprendido entre 0 seg. y 10 seg.

D

4 P
SPOTTIME

Corriente final.

Mediante los botones de desplazamiento 31y 32 se coloca el indicador luminoso
en el simbolo 28- Fig. 1 pdg. 3) ; por lo tanto, moviendo el boton 30, se selecciona
el valor de la corriente final en la modalidad TIG 4 tiempos. Range de valores
comprendido entre | Min y | nominal de soldadura.

“ Pr
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Post gas.

Mediante los botones de desplazamiento 31y 32 se coloca el indicador luminoso
enel simbolo 29- Fig. 1 pdg. 3) ;) por lo tanto, moviendo el botén 30, se selec-
ciona la duracion en segundos del flujo final del gas.

Range de valores comprendido entre 0,2 seg y 20 seg.

4« »r

FREQUENC

4“4 »
SPOTTIME

29)

7.0 FUNCIONALIDAD 4 TIEMPOS PARA SOLDADURA TIG

el presente generador consiente una gestion de la modalidad 4 tiempos inteli-
gente. De hecho (Como se muestra en la Figura 3), en funcién de como se inter-
viene en el pulsador portaelectrodo, se puede modificar la secuencia automética.

Figura 3.

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

Presion sin dejar el pulsador portaelectrodo.

Soltar el pulsador portaelectrodo.

L
by

Prresion y dejar inmediatamente el pulsador portaelectrodo.

Dejar de apretar inmediatamente el pulsador portaelectrodo.

SEQUENCIA AUTOMATICA

(E) 6



GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDADURA

8.0 GESTION DE LOS PROGRAMAS DE SOLDADURA

La seleccion de la modalidad de soldadura y de los relativos pardmetros puede
tener lugar actuando manualmente en los varios mandos.

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

El generador estd dotado de una memoria que graba la configuracion estable-
cida, antes del apagado, para cada modalidad de soldadura (MMA, TIG,HFETIG
Lift).

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

9.0 USO DEL MANDO A DISTANCIA.

El generador permite el uso de los mandos a distan-
cia.

Una vez conectado el mando a distancia al conector
hembra presente en el frente de la maquina, es posi-
ble elegir entre la modalidad local o remota pulsando
la tecla de desplazamiento vertical (Ref 14 - Fig. 1
pég. 3) .

ATENCION: SI EL MANDO A DISTANCIA NO ESTA CONECTADO AL PULSAR LA
TECLA DE DESPLAZAMIENTO VERTICAL (Ref 14 - Fig. 1 pdg. 3) , NO SE PRO-
DUCE NINGUN EFECTO.

En modalidad de soldadura electrodo, una vez activada la funcién remota, con el
mando a distancia seréd posible regular con continuidad la corriente de soldadura
entre el minimo y el maximo. En el display aparecera la corriente programada en
el mando.

NOTA: EN MODO ELECTRODO SOLO SE PUEDE SELECCIONAR EL MANDO A

DISTANCIA MANUAL %

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 utiliza 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 podrd regularse con continuidad entre el minimo y el
maéximo. Para agilizar el uso de este periférico se aconseja seleccionar la
modalidad “cuatro tiempos”.

@

2. Mando a distancia de pedal: b es particularmente adecuada si se
utiliza con pedales provistos de microinterruptores con funcion trigger.
Su seleccion 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
programado 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 selec-
cionar la modalidad “dos tiempos”.

NOTA: EN ESTA MODALIDAD, SI EL PROCESO DE SOLDADURA 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 aumen-
tar en condiciones duras deuso.

Cada tres (3) meses:

a. Sustituir las etiquetas ilegibles.

b.  Limpiary apretar los terminales de soldadura.

c.  Sustituir los tubos de gas que estén dafiados.

d.  Reparar o sustituir los cables de soldadura que estén dafiados.

e. (I;Iageg sustituir, por personal especializado, el cable de alimentacion si esta
afiado.

Cada seis (6) meses:
Limpiar el polvo dentro del generador con aire seco.
Limpiar el polvo con mayor frecuencia si el ambiente de trabajo es polvoriento.

11.0 FALLO 0 DEFECTO DE SOLDADURA - CAUSAS POSIBLES - SOLUCIONS

FALLO O DEFECTO DE SOLDADURA CAUSAS POSIBLES

El generador no suelda. El display digital esta apa-
gado

0 més fases).
C) Otra causa.

A) El interruptor general esta apagado
B) El cable de alimentacion esta cortado (faltan una

SOLUCIONS

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

C) Hacer revisar el generador por el Centro de Asistencia

Durante la soldadura la corriente de salida se corta
de repente, el led amarillo se enciende.

Si ha disparado la proteccion térmica de sobretem-
peratura (Véase el apartado ciclo de trabajo).

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

Baja potencia de soldadura.
Falta una fase.

Los cables de salida estdn mal conectados.

Revisar los cables y verificar si la pinza de masa es sufi-
ciente y si la pieza estd libre de pintura, grasa y herrumbre.

Los chorros son demasiado grandes

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

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

Créteres.

El electrodo se aleja demasiado répido.

Inclusiones

Superficie sucia o pasadas mal repartidas - Movimiento defectuoso del electrodo

Penetracion insuficiente

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

El electrodo se pega.

El arco es demasiado corto. Aumentar la corriente.

La corriente es demasiado baja.

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.

(E)7
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BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.0 BESCHREIBUNG UND TECHNISCHE DATEN

1.1 BESCHREIBUNG

Bei dieser Anlage handelt es sich um einen modernen Gleichstromgenerator zum
Schweissen von Metall, der dankder Anwendung des Inverters entstand. Diese
besondere Technologie ermoglicht den Bau kompakter und leichter Generatoren
mit ausgezeichneter Arbeitsleistung. Einstellmoglichkeiten, Leistung und Energie-
verbrauch machen aus dieser Anlage ein ausgezeichnetes Arbeitsmittel, das fir
Schweissarbeiten mit Mantel- elektroden und GTAW (TIG) geeignet ist.

2.0 TECHNISCHE DATEN TYPENSCHILD

PRIMARSEITE

MMA | TIG
NetzanschluB Einphawsig 230V
Frequenz 50 Hz /60 Hz
Effektive Verbrauch 16A 13A
Max. Verbrauch 31A 22A

SEKUNDARSEITE

mma | TIG
Leerlaufspannung 85V
SchweiBstrombereich 5A +150A 5A + 160A
Einschaltdauer 25% 150A -
Einschaltdauer 35% - 160A
Einschaltdauer 60% 120A 140A
Einschaltdauer 100% 100A 110A
Schutzart IP 23
Isolationsklass H
Gewicht Kg. 10
Abmessungen mm 170 x 250 x 400
Vorschrift EN 60974.1 / EN 60974.10

WICHTIG: Sicherstellen, dass die Stromquelle die obenge-
nannten Bedingungen erfiillt. Durch Uberschreitung der vorge-
schriebenen Spannung kann die SchweiBmaschine beschadigt
werden. In diesem Fall entféllt jeder Garantieanspruch.

2.1 SCHWEISSZUBEHOR

Bitte wenden Sie sich an die Gebietsvertreter oder an den Vertragshandler.

2.2 ARBEITSZYKLUS

Der duty cycle ist der Prozentanteil von 10 Minuten, fir dessen Dauer das
Schweissgerdt bei Nennstrom und einer Umgebungstemperatur von 40°C
schweissen kann, ohne dass der Warmeschutzschalter ausgelést wird. Bei
Ansprechen des Warmeschutzschalters empfiehlt es sich, mindestens 15 Minuten
zu warten, damit das Schweissgerét abkiihlen kann. Bevor danach wieder
geschweisst wird, sollte die Stromstérke oder der duty cycle reduziert werden.
Sehen Sie Seite IV.

2.3 SPANNUNGS-STROM-KENNLINIEN

Die Spannungs-Strom-Kennlinien stellen- die verschiedenen Ausgangsstrom- und
-spannungswerte dar, die SchweiBmaschine abgeben kann. Sehen Sie Seite V.

3.0 INSTALLATION

A WICHTIG: Vor AnschluB oder Benutzung des Gerdts das UNFALL-

VERHUTUNGSVORSCHRIFTEN lesen.

3.1 NETZANSCHLUB DES GENERATORS

A HINWEIS - Eine Abschaltung wéhrend des SchweiBvorgangs kann

das Gerat stark beschadigen.

Uberpriifen, ob der StromanschluB entsprechend der Angabe auf dem Leistungs-
schild der Maschine abgesichert ist. Alle Modelle sind fir die Kompensation von
Schwankungen der Netzspannung ausgelegt. Bei Schwankungen von + 10%
ergibt sich eine Anderung des SchweiBstroms von = 0,2%.

230V

50-60 Hz

J

o o
| ZUNSCHALTER:
‘I' Diese Schalter hat zwei Stellungen: I =E IN - 0 = AUS

BEVOR MAN DEN SPEISUNSSTECKER EIN-
SETZT,KONTROLLIEREN DASS DIE
LINIENSPANNUNG DER GEWUNSCHTEN
SPANNUNG ENSPRICHT, UM SCHADEN
AM GENERATOR ZU VERMEIDEN.

3.2 HANDLING UND TRANSPORTDES GENERATORS

APERSﬁNLICHE SCHUTZAUSRUSTUNG DES BEDIENERS:

Schutzhelm - Schutzhandschuhe - Sicherheitsschuhe.

A Das SchweiBgerat wiegt nicht mehr als 25 kg und kann vom

Bediener angehoben werden. Die nachfolgenden Vorschriften aufmerk-
sam durchlesen.

Das Gerét wurde fir ein Anheben und Transportieren entworfen und gebaut. Wer-
den folgende Regeln eingehalten, so ist ein Transportieren einfach mdglich:

1. Das Gerét kann am darauf befindlichen Griff angehoben werden.

2. Vor Heben oder Bewegen ist das SchweiBgerat vom Stromnetz zu trennen
und sind die angeschlossenen Kabel abzunehmen.

3. Das Gerdt darf nicht an seinen Kabeln angehoben oder iiber den Boden
geschleift werden.

3.3 VORBEREITUNG ZUM SCHWEISSEN MIT UMHULLTEN ELEKTRODEN.
VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
AUSGESCHALTET WERDEN.
Das Schweifizubehir fest anschliefien, um Energieverluste zu vermei-
den. Die Unfallverhiitungsvorschriften aus streng einhalten.

1. Die gewiinschte Elektrode auf die SchweiBzange aufsetzen.

2. Verbinder des Massekabels in die SchnellverschluB-Minusklemme stekken
und die Werkstiickzwinge nahe dem Bearbeitungsbereich anklemmen.

3. Verbinder des Schweiizangenkabels in die SchnellverschluB-Plusklemme
(+).

4. Der so durchgefiihrte AnschluB3 dieser zwei Verbinder ergibt als Resultat
eine Schweiung mit direkter Polung; um eine SchweiBung mit umgekehr-
ter Polung zu erzielen, den AnschluB vertauschen.

5. Die ZweckmaBigkeit der SchweiBmaschine nah Art Elektrode einordneno
(Abschnitt. 5.0, Punkt 5.1.1).

6. Den SchweiBstrom gewiinschten Wert einstellen. (Abschnit. 6.0, Punk
6.1.4).

7. Anschluss der Fernbedienung. Wenn eine Fernbedienung angeschlossen
werden soll, wird der Verbinder der Fernbedienung an den Stekken am vor-
deren Bedienfeld angeschlossen. Unter dieser Bedingung kann man die
Starke unabhéngig von der Generatoreinstellung regulieren.

8. Den Generator einschaltene.
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3.4 ANSCHLUSS UND VORBEREITUNG DES GERATES FUR GTAW (TIG) . .
VOR DURCHFUHRUNG DER ANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
AUSGESCHALTET WERDEN.

Das Schweisszubehdr sorgfiltig anschliessen, um Leistungsverluste und
das Austreten gefahrlicher Gase zu vermeiden. Die Unfallverhiitungsvor-
schriften.

1. Die ZweckmaBigkeit der SchweiBmaschine nah Art TIG LIFT und TIG HF ein-
ordnen.

2. Die gewdhlte Elektrode und Gasdiise am Elektrodenhalter - Brenner montie-
ren (Ausladung und Zustand der Elektrodenspitzen kontrollieren).

3. Den Verbinder des Erdungskabels mit der Positiv-Schnell-klemme (+) und
der Zangederselben in der Nahe des SchweiB-bereiches verbinden.

4. Den Verbinder des Leistungskabels des Brenners mit der Negativ-Schnell-
klemme (-) .

5. Die Gasleitung mit dem Regler an der Gasflasche verbinde.

6. Die SchweiBstromstdrke mit dem Schweistromstérkenregler einstellen
(Abschnit. 5.0).

7. Gashahn offnen.

8. VERBINDUNG FERNBEDIENUNG.
Wenn man die Fernbedienung anschlieBen will, soll der Verbinder der Fern-
bedienung mit der Steckdose auf dem Frontpaneel verbunden werden. In
diesem Zustand kkann man die Stérkeregelung drosselnkann man die Stér-
keregelung drosselnkann man die Starkeregelung drosseln.

9. Den Generator einschaltene.

4.0 FUNKTION

4.1 FRONT PANEL
Abbildung 1.

ANZEIGER MANTELELEKTRODE

SCHWEIBUNG (MMA) 19 | ANZEIGER PRE-GAS

ANZEIGER TIG DC HOCHFREQUENZAU-

SGANG-SCHWEIBUNG 20 | ANZEIGER ANFANGSSTROM (nach Art 4T)

ANZEIGER TIG DC 11FTAUSGANG-

SOHWEIBUNG 21 | ANZEIGER AUFSTIEGSRAMPE

SENKRECHTGLEITUNGSTASTE 22 | ANZEIGER NENNSCHWEIBSTROM

5 | ANZEIGER TIG ZWEI-ZEITEN- SCHWEIBUNG 23 | ANZEIGER SCHWACHSTROM (nach Art 4T)

6 | ANZEIGER TIG VIER-ZEITEN- SCHWEIBUNG 24 | ANZEIGER HEFTSCHWEIBENZEIT

7 | ANZEIGER SPQT - SCHWEIBUNG 25 | ANZEIGER WELLENFORMENAUSGLEIOH

9 | ANZEIGER TIO DC PULSIERTE- SCHWEIBUNG | 26 | ANZEIGER PULSIERENDE FREQUENZ

10 | ANZEIGER TIG DC 27 | ANZEIGER ABSTIEGRAMPE

12 | ANZEIGER FERNBEDIENUNG 28 | ANZEIGER ENDSTROM (nach Art 4T)
13 | ANZEIGER FERNBEDIENUNG 29 | ANZEIGER PRE-GAS

15 | ANZEIGER ALARMEINGNFF 30 | EINSTELLKNOPF

31

16 | ANZEIGER STROMVERSORGUNG 32

WAAGERECHTGLEITUNGTASTE

17 | DIGITALGERAT

18 | DIGITALGERAT-FUNKTION

5.0 EINSTELLUNGEN DES SCHWEIBENSVERSAHRENS
GLEITUNGTASTEN.

Wenn man mindestens eine Sekunde lang die Gleitungstasten driickt, die auf dem
Anzeigefeld sind und so dargestellt werden,

dann kann man die gewiinschten SchweiBfunktionen auswéhlen. Durch jeden
Tastedruck wéhlt man eine bestimmte SchweiBfunktion aus.

ZU BEAGHTEN! :WAHREND DER SCHWEIBPHASE SIND DIE SENKRECHTGLEI-
TUNGSTASTEN AUSSER BETNEB .

5.1.1 MMA - Mantelelektrode-Schweifen.

I-- °
Wenn man die Gleitungstaste 4 driickt und die Anzeigelampe aufs Symbol 1- Abb.
1 Seite 3) bringt, kann man das Elektrode-SchweiBverfahren auswéhlen.

5.1.2 TIG-DC -HF SchweiBen.

/)

'—

\HF.

Wenn man die Gleitungstaste 4 driickt - Abb. 1 Seite 3) und die Anzeigelampe
aufs Symbol 2 bringt - Abb. 1 Seite 3) , kann man das SchweiBverfahren TIG mit
Hochfrequenzausgang auswahlen. Driickt man die Stablampetaste, so entsteht
eine elektrische Entladug und somit auch die Lichtbogenziindung.

5.1.3 TIG DC mit LIFTAUSGANG Schweifien.

4

$ PAC .
Wenn man die Gleitungstaste 4 driickt - Abb. 1 Seite 3) und die Anzeigelampe
aufs Symbol 3 bringt- Abb. 1 Seite 3) , ), kann man das SchweiBverfahren TIG mit
Liftausgang auswahlen.
Die Lichtbogenziindung geht stufenweise vor sich und zwar:

a.  Man steckt die Elektrode in das zu verschweiBende Stick und man verur-
sacht so den KurzschluB zwischen dem Stiick und der Elektrode

b.  Man driickt den Stablampeknopf; so beginnt das Pre-Gas. Ein verlangertes
BIP meldet, dass das Pre-Gas zu Ende ist.
Wenn man dieses Verfahren vom Post-Gas beginnt, dann hat man sofort
das verldngerte BIP, und zwar gleich nach dem Druck des Stablampeknop-
fes.

c.  Wahrend des BIPs kann vorkommen, dass sich die Elektrode vom Stiick
aufhebt: das verursacht die Lichtbogenziindung.

5.1.4 Zwei-Zeiten-Schweifen.
Nur nach Art TIG wirksam.

4
=o
Wenn man die Gleitungstaste 8 driickt - Abb. 1 Seite 3) ), dann ordnet man die
Anzeigelampe auf das Symbol 5 ein - Abb. 1 Seite 3) . Man driickt die Stablampe-

taste, um den SchweiBstrom einzuleiten. Man soll diese Taste die ganze SchweiB-
dauer gedriickt halten.




CHARAKTERISIERUNG DES SCHWEISSPROZESS

5.1.5 Vier- Zeiten-SchweiBen.
Nur nach Art TIG wirksam.

4

f=o

3 Wenn man die Gleitungstaste 8 driickt - Abb. 1 Seite 3) dann
ordnet man die Anzeigelampe auf das Symbol 6 ein - Abb. 1 Seite 3) . So funktio-
niert die Stablampetaste in vier Zeiten, um das automatische SchweiBen zu erlau-
ben. Durch den ersten Stablampedruck leitet man die Gasstrdmung ein; driickt
man nicht mehr, dann hat man die Lichbogenziindung. Der zweite Stablampe-
druck unterbricht die SchweiBung; driickt man nicht mehr, so wird die Gasstré-
mung ausgeschaltet. (Siehe auch Abschnitt 9 Seite 16).

5.1.6 Punktschweifien.
Nur nach Art TIG wirksam.

000 @  eun man die Gleitungstaste 8 drickt - Abb. 1 Seite 3) ),
dann ordnet man die Anzeigelampe auf das Symbol 7 ein- Abb. 1 Seite 3) . So hat
man ein TaktpunktschweiBen mit einstellbarer Zeitdauer._Siehe auch Punkt 24 -
HeftschweiBzeit (Spot time).

5.1.7 TIG pulsiert.

J-I'"'"' . Um die pulsierte Funktion zu erhalten, soll man zuerst das
Verfahren TIG (LIFT oder HF) auswéhlen und dann die Gleitungstaste 11- Abb. 1
Seite 3) driicken, bis die Anzeigelampe auf dem Symbol 9 ist - Abb. 1 Seite 3) .
So pulsiert der Strom zwischen einem Hochstwert und einem Mindestwert, die
einstellbar sind.

Siehe auch Punkt 22: Nennschweistrom und Punkt 23: Minderstrom.

5.1.8 TIG DC.

Dc . Um die Funktion TIG DC (TIG Gleichstrom) zu erhalten, soll
man zuerst das Verfahren TIG (LIFT oder HF) , auswéhlen und dann die Gleitungs-
taste 11 - Abb. 1 Seite 3) driicken, bis die Anzeigelampe auf dem Symbol 10 ist -
Abb. 1 Seite 3) .

5.1.9 Fernbedienung

?:
h ‘ Wenn man die Gleitungstaste 14 - Abb. 1 Seite 3) driickt, bis
die Anzeigelampe auf dem Symbol 12 ist - Abb. 1 Seite 3) befahigt man die Fern-
bedienung.

5.1.10 Lokal

% Wenn man die Gleitungstaste 14 - Abb. 1 Seite 3) driickt,
bis die Anzeigelampe auf dem Symbol 13 ist - Abb. 1 Seite 3) befdhigt man die
Fernbedienung.

5.1.11 Alarmeingriffanzeiger.

IJ Bei einem vorausgesehenen Alarm schalten sich der

Anzeiger 15 - Abb. 1 Seite 3) und gleichzeitig der Bildschirm 17- Abb. 1 Seite 3)
ein. Hier unten erwéhnt man die mdglichen Alarme, die entsprechenden Hiweise
und die Vorgange, um den Generator wieder instandzusetzen:

BILD- | BEDEUTUNG
SCHIRM
Ungeniigende Eingansspannung, gedffneter Leitungsschalter
T 7 | oder Leitungsmangel, nicht verstellite VCC.
LiF Unverbundener SchnittstellenanschluB, abwesende Hilfsspan-
nung 24 V, andere Problemen der Schnittstelle.
Uberwdrmung des Leistungswandlers.
ThA . S
Die Instandsetzung hat man, wenn der Alarm halt.
Ausgangskurzschluss, dessen Ursachen die folgenden sind:
a) Ausgangsklemmen des kurzgeschlossenen Generators.
SCA b) Schaden an der Endstufe.
a) Den Kurzschluss beseitigen.
b) Kundendienst zu Rate ziehen.
PiF Funktionsstdrung der Phasenumkehrstufe.

VORSICHT !! Sollten alle Anzeigelampen des Feldes fiir einen Zeitabstand 14n-
ger als 40" gleichzeitig entweder angeziindet oder ausgeldscht bleiben, in die-
sem Fall ist es notwendig, sich mit dem Hersteller in Verbindung zu setzen.

5.1.12 Stromversorgung.

.o

Symbole: sie zeigen das auf dem Bildschirm visualisierte GroBetyp an. (Duty
cycle, Frequenz, Zeit, Ampere) 18- Abb. 1 Seite 3) .

5.1.13 Led.
Symbole: sie zeigen das auf dem Bildschirm visualisierte GroBetyp an. (Duty
cycle, Frequenz, Zeit, Ampere) 18- Abb. 1 Seite 3) .

® %
® Hz
® Sec
OA

6.0 CHARAKTERISIERUNG DES SCHWEISSPROZESS

In questa sezione del pannello si possono impostare tutti i parametri per ottimiz-
zare il processo precedentemente selezionato.

6.1 GLEITUNGSTASTE.

Driickt man mindestens eine Sekunde lang entweder die Gleitungstaste 31 oder
die Gleitungstaste 32 - Abb. 1 Seite 3) die mit den folgenden Symbolen darge-
stellt sind

kann man die SchweiBwerte auswéhlen, die man dndern mochte.

Zu beachten: wahrend der Einstellung jedes einzelnen Kennwertes beleuchtet sich
die entsprechende Anzeigelampe und der Bildschirm 17- Abb. 1 Seite 3) sowie
die Led 18- Abb. 1 Seite 3) zeigen beziehungsweise den Wert und die MaBeinheit
des veranderten Kennwertes.

VORSICHT!! Wahrend des SchweiBes ist der Feldabschnitt verdnderbar.




CHARAKTERISIERUNG DES SCHWEISSPROZESS

Pre gas.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe in die Stelle
19- Abb. 1 Seite 3) ein. Driickt man den Drehknopf 30, dann stellt man die Sekun-
dendauer der Beginngasstromung ein. Wertebereich zwischen 0,2 Sek. und 5
Sek.

“ P
@ SPOTTIME

Anfangsstrom

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe in die Stelle
20- Abb. 1 Seite 3) ein. Driickt man den Drehknopf 30, dann stellt man den Wert
des Anfangsstroms ein. Wertebereich zwischen einer Minute und einem Nenn-
schweiBen.

20

“

FREQUENC

4“4 »>
SPOTTIME

Aufstiegsrampe.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe in die Stelle
21- Abb. 1 Seite 3) ; ein. Wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man die
gewiinschte Zeit ein, um den NennschweiBstrom nach Art TIG zu erreichen. Wer-
tebereich zwischen 0 Sek. und 10 Sek.

NennschweiBstrom.
Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe in die Stelle 22
- Abb. 1 Seite 3) ein. Wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man den Nenn-

schweiBstrom wert nach allen maglichen Arten ein. Wertebereich zwischen 5 A
und 220 A nach Elektrode-Art, 5A und 160A.

2

“
FREaUENG
“
SPOTTIME
Schwachstrom / Basisstrom.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe in die Stelle
23- Abb. 1 Seite 3) ein. Wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man den
Schwachstromswert nach Art TIG DC Vier-Zeiten ein. Handelt es sich um Art TIG
pulsiert (Zwei/Zeiten und Vier/ Zeiten) dann stellt man den Kreisfrequenzbasis-
strom ein. Wertbereich zwischen den NennschweiBstrom und dem 10% dessel-
ben Wertes.

@ “»
“»
SPOTTIME

Heftschweifzeit.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe auf das Sym-
bol 24- Abb. 1 Seite 3) ein. Wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man die
Sekundendauer des HeftschweiBimpulses ein. Wertbereich zwischen 0,1 Sek. und
10 Sek.

44 P
plad 24

Wellenformenabgleichung.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe auf das Sym-
bol 25- Abb. 1 Seite 3) ; ein. Wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man die
Abgleichung der verschiedenen TIG-pulsierten-Wellenformen ein.

25

“
SPOTTIME

Die Wellenformenabgleichung ist einstellbar in einem Wertbereich zwischen 1 und
99 fiir Frequenzen zwischen 0,3 Hz und 15 Hz; handelt es sich dagegen um hdhere
Frequenzen, dann verkleinert sich der Wertbereich linear, und zwar zwischen den
Wertbereichen 30 und 70 (Siehe Bild 2).

WELLENFORMENABGLEICHUNG
Abbildung 2.

FREQUENZ

LA R A - ]

WELLENFORMENABGLEICHUNG




ZWECKMABIGKEIT VIER/ZEITEN FUR TIG-SCHWEISSEN

Pulsfrequenz DC.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe auf das Sym-
bol 26- Abb. 1 Seite 3) ein. Wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man die
Frequenz fiir das pulsierte TG DC ein.

4“4 rp
erequenc
sporTme

Die Frequenz kann in die folgenden Wertbereiche reguliert werden:

a) Zwischen 0,3 Hz und 1 Hz mit Step von 0,1 Hz.
b) Zwischen 1 Hz und 250 Hz mit Step von 1 Hz.

Abstiegsrampe.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe auf das Sym-
bol 27- Abb. 1 Seite 3) ein; wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man die
Sekundenzeit ein, um den EndschweiBstrom bei der Vier/Zeiten/Schweiung oder
die Ausldschung des Nennstroms bei der Zwei/Zeiten/ SchweiBung zu erreichen.
Wertbereich zwischen 0 Sek. und 10 Sek

44 P
FREQUENG
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SPOTTIME

Endstrom.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe auf das Sym-
bol 28- Abb. 1 Seite 3) ein; wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man den
Endstromswert nach Art TIG- Vier/Zeiten ein. Wertebereich zwischen einer Minute
und einem NennschweiBen.

4“4 pr

FREQUENC
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SPOTTIME

Post gas.

Durch die Gleitungstasten 31 und 32 ordnet man die Anzeigelampe auf das Sym-
bol 29- Abb. 1 Seite 3) ein; wenn man den Drehknopf 30 driickt, stellt man die
Sekundendauer des Endgasstroms ein. Wertbereich zwischen 0,2 Sek. und 20
Sek.

« P
SPOTTIME @

7.0 ZWECKMABIGKEIT VIER/ZEITEN FUR TIG-SCHWEISSEN

Dieser Generator erlaubt eine intelligente Leitung der vier/Zeiten/ Zweckmé@Big-
keit. Wie man auf Bild 3 sehen kann, hat man die Mdglichkeit, die automatische
Folge zu dndern, je nachdem man auf den Stablampeknopf driickt.

Abbildung 3.

Man bestimmt, dass die Stromabstieglampe auch bei reduziertem
Strom maglich ist.

Druck ohne Freilassung des Stablampeknopfes.

Freilassung des Stablampeknopfes.

L
by

Druck und sofortige Freilassung des Stablampeknopfes.

Freilassung und sofortiger Druck des Stablampeknopfes.

DIE AUTOMATISCHE FOLGE

(D) 6



LEISTUNG DER SCHWEISSPROGRAMME

8.0 LEISTUNG DER SCHWEISSPROGRAMME

Die Einstellung des SchweiBmodus und der entsprechenden Kennwerten kann
vorkommen, wenn man manuell auf die verschiedenen Bedienungen wirkt. Beim
ersten Einschalten ist der Generator voreingestellt und zwar mit einem SchweiB-
kennwert, der dem Bediener ermdglicht, sofort arbeiten zu kénnen.

Der Generator ist auBerdem speicherausgestattet und so kann er die eingestellte
Konfiguration speichern, bevor man ihn ausschaltet, bei jedem Schweimodus
(MMA, TIG HF, TIG LIFT).

Beim folgenden Einschalten wird deshalb dem Bediener die letzte Arbeitseinstel-
lung erscheinen.

9.0 ANWENDUNG DES FERNSTELLERS

Der Generator erméglicht die Verwendung des Fern-
stellers.

Nach seinem Anschluss an die Steckbuchse auf der
Frontblende der Maschine kann mit der vertikalen
Scrolltast (14 - Abb. 1 Seite 3) zwischen den
Betriebsarten Lokal oder Remote gewéhlt werden.

ACHTUNG: FALLS DER FERNSTELLER NICHT ANGESCHLOSSEN IST,
HAT DIE BETATIGUNG DER VERTIKALEN SCROLLTASTE (14 - Abb. 1
Seite 3) , KEINERLEI WIRKUNG.

Beim Elektrodenschweifien kann nach Aktivierung der Remote-Funktion der
Héchst- und Mindestwert des Schweistroms mit dem Fernsteller reguliert wer-
den. Am Display wird der mit dem Fernsteller eingestellte Stromwert angezeigt.

Hinweis: In der Betriebsart ElektrodenschweiBen kann nur der manuelle Fern-

steller @D aktiviert werden.

In der Betriebsart TIG-SchweiBen kann zwischen zwei Fernstellern gewahlt wer-
den:

1. Manueller Fernsteller: @Q Dieser Modus eignet sich insbesondere
bei der Verwendung von Schweibrennern des Typs RC, d.h. mit Drehgriff
oder Ldufer fiir die Ferneinstellung des Stromes. Der SchweiBstrom ldsst
sich stufenlos zwischen dem Mindest- und Hochstwert regulieren. Fiir eine

11.0 STORUNGEN/MOGLICHE URSACHEN/KONTROLLEN UND ABHILFE

korrekte und bequeme Anwendung dieser Peripherie wird empfohlen, den
Modus ,Viertakt” anzuwahlen.

@

2. Fernsteller mit Pedalbetétigung: I— Dieser Modus eignet sich ins-

besondere bei der Verwendung von Pedalen mit Mikroschalter und Trigger-
Funtkion. Bei Anwahl dieser Betriebsart wird die Anstiegs- und Abfallrampe
deaktiviert. Der Strom ldsst sich iiber das Pedal zwischen dem Mindestwert
und dem am Bedienfeld eingestellten Stromwert regulieren.
Dank des Pedal-Mikroschalters kann der SchweiBvorgang iiber das Pedal
gestartet werden, ohne die Taste des TIG-Brenners zu betétigen. Fiir eine
korrekte und bequeme Anwendung dieser Peripherie wird empfohlen, den
Modus “Zweitakt” anzuwahlen.

Hinweis: In dieser Betriebsart bewirkt eine versehentliche Betatigung des
Fernstellers (Pedal) bei deaktiviertem SchweiBvorgang keinerlei Anderung des
am Display eingeblendeten Stromwerts.

10.0 WARTUNG

ACHTUNG: Den Netzstecker ziehen und vor der Durchfiihrung von
Wartungseingriffen mindestens 5 Minuten warten. Im Falle von besonders
schwierigen Einsatzbedingungen muss die Maschine hdufiger gewartet werden.
Alle drei (3) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

a Unleserliche Etiketten auswechseln.

b.  Die SchweiBanschlisse reinigen und anziehen.

c.  Schadhafte Gasschlduche auswechseln.

d.  Schadhafte SchweiBkabel reparieren oder auswechseln.

e.  Falls das Netzkabel Schadstellen aufweist, lassen Sie es von Fachpersonal
auswechseln.

Alle sechs (6) Monate folgende Eingriffe vornehmen:

Das Innere des Generators mit einem trockenen Druckluftstrahl von Staub
befreien.

Wenn in besonders staubiger Umgebung gearbeitet wird, muss dieser Vorgang
haufiger durchgefiihrt werden.

ART DER STORUNG - SCHWEISSFEHLER

MOGLICHE URSACHEN

KONTROLLEN UND ABHILFEN

ist nicht beleuchtet.
mehrerer Phasen).
C) Sonstiges

Der Generator schweisst nicht: das Digitalinstrument | A) Der Hauptschalter ist nicht eingeschaltet.
B) Unterbrochenes Netzkabel (Fehlen einer oder

A) Hauptschalter einschalten.
B) Kontrollieren und beheben.

C) Vom Kundendienst kontrollieren lassen.

strom unvermittelt unterbrochen, die gelbe LED

leuchtet auf. (Siehe Arbeitszyklen).

Wahrend des Schweissvorgangs wird der Ausgangs- | Das Gerat hat sich Giberhitzt und der
Wirmeschutzschalter wurde ausgelst.

Den Generator eingeschaltet lassen und abwarten, bis er
abgekiinlt ist (10-15 Minuten) und der Schutzschalter riick-
gesetzt wird und die gelbe LED erlischt.

Reduzierte Schweissleistung.
schlossen.
Fehlen einer Phase.

Ausgangs-Verbindungskabel nicht korrekt ange-

Die Unversehrtheit der Kabel iiberpriifen. Sicherstellen,
dass die Erdungszange ausreichend ist und am
Schweissstiick angebracht ist, das frei von Rost, Lack oder
Fett sein muss.

Ubermassige Spritzer. Langer Schweisshogen.

Zu hoher Schweissstrom.

Nicht korrekte Polung des Brenners.
Wert der eingegebenen Stromstarke senken.

Krater.

Rasche Entfernung der Elektrode beim Trennen.

Einschliisse.

Schlechte Reinigung bzw. Verteilung der Durchldufe. Fehlerhafte Bewegung der Elektrode.

Ungeniigende Durchdringung.

Zu schnelle Vorschubgeschwindigkeit. Zu niedriger Schweissstrom.

Verkleben. Zu kurzer Schweissbogen.

Zu niedriger Schweissstrom.

Den Wert des eingestellten
Stromes steigern

Blasen und Poren.

Feuchte Elektroden. Langer Bogen. Nicht korrekte Polung des Brenners.

Risse. Zu hoher Schweissstrom. Verschmutztes Material.

Beim WIG-Schweissen schmilzt die Elektrode.

Nicht korrekte Polung des Brenners. Ungeeigneter Gastyp.
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DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.0 DESCRICAO E CARACTERISTICAS TECNICAS

1.1 DESCRIGAO

A méaquina é um moderno gerador de corrente continua para a soldadura de
metais, originada gragas a aplicagdo do inverter. Esta particular tecnologia per-
mite a construcdo de geradores compactos e leves, com prestacoes 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).

2.0 CARACTERISTICAS TECNICAS

TABELA DE DADOS
PRIMARIO

MMA | TIG
Tensdo monofasica 230V
Frequéncia 50 Hz /60 Hz
Consumo efectivo 16A 13A
Consumo méaximo 31A 22A

SECUNDARIO

MMA | TIG
Tensdo em circuito aberto 85V
Corrente de soldadura 5A = 150A 5A = 160A
Ciclo de trabalho a 25% 150A -
Ciclo de trabalho a 35% - 160A
Ciclo de trabalho a 60% 120A 140A
Ciclo de trabalho a 100% 100A 110A
Grau de proteccao IP 23
Classe de isolamento H
Peso Kg. 10
Dimensdes mm 170 x 250 x 400
Normas EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANTE: Certifique-se de que a fonte de alimentagao satisfaz os requisi-
tos acima. Se a tensao indicada for excedida, tal pode danificar a solda-dura e
anular a garantia.

2.1 ACESSORIOS
Consulte os revendedores ou contacte os agentes mais préximos.

2.2 CICLO DE TRABALHO

0 ciclo de trabalho é a percentagem de um intervalo de 10 minutos durante os
quais a soldadora pode soldar a sua corrente nominal, a temperatura ambiente de
40° C, sem que intervenha o dispositivo de proteccao termostatica. Se o disposi-
tivo intervir, convém aguardar pelo menos 15 minutos para permitir o arrefeci-
mento da soldadora; antes de iniciar a soldar reduza a amperagem ou a duragao
do ciclo (Vide pagina IV).

2.3 DIAGRAMA VOLTS - AMPERES

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

3.0 INSTALACAO

A IMPORTANTE: Antes de ligar, preparar ou utilizar o equipamento,

ler atentamente as NORMAS DE SEGURANGA.
3.1 LIGAGOES DA SOLDADORA A REDE DE ALIMENTACAQ

A Desactivar a soldadora durante o processo de soldadura podera

causar a mesma sérios danos.

Certificarse que a tomada de alimentag@o seja dotada de fusivel indicado na tabela
técnica colocada no gerador. Todos os modelos de gerador prevéem uma com-
pensacao das variagoes de rede. Para variagoes +- 10% obtem-se uma variagao
da corrente de soldadura de +- 0,2%.

230V

50-60 Hz

@

ANTES DE INSERIR A TOMADA DE ALI-
MENTAGAO, PARA EVITAR A ROTURA DO
GERADOR, CONTROLAR QUE A TENSAQ
DA LINHA CORRESPONDA A ALIMEN-
TAGAO DESEJADA.

o .
| SELECTOR DE COMBUSTAO:
‘I' Este interruptor tem duas posigdes | = LIGADO - 0 = DESLIGADO.

3.2 MOVIMENTAGAO E TRANSPORTE DO GERADOR

A PROTECGAO DO OPERADOR:

Capacete - Luvas - Sapatos de seguranga.

AA soldadora n@o pesa mais de 25 Kg. e pode ser levantada pelo

operador. Deve ler hem as normas seguintes.

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

1. Asoperagdes podem ser executadas por meio da manilha presente no gera-
dor.

2. Separar da rede de tensdo o gerador e todos os acessérios do mesmo,
antes da elevagdo e da deslocagao do local.

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

3.3 LIQA[}I\O: PREPARAGCAO DO EQUIPAMENTO PARA SOLDADURA COM
ELECTRODO REVESTIDO

o DESLIGUE A MAQUINA DE SOLDAR ANTES DE EFECTUAR AS LIGACGES.
Ligue cuidadosamente os acessérios de soldadura, para evitar perdas de
poténcia. Siga escrupulosamente as prescrigdes de seguranga.

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

2. Ligue o conector do cabo de ligagao a terra ao terminal répido negativo e a
pin¢a do mesmo junto a zona a soldar.

3. Ligue o conector da pinga porta-eléctrodo ao terminal rapido positivo.

4. Aligacdo destes dois conectores efectuada como descrito permite uma sol-
dadura com polaridade directa; para uma soldadura com polaridade
inversa, inverta a ligagao.

5. Coloque a maquina de soldar na modalidade eléctrodo (Secc@o 5.0 ponto
5.1.1).

6.  Regule a corrente de soldadura para o valor pretendido (Secgdo 6.0 ponto
6.1.4).

7. Ligacdo do comando a distancia. Quando pretender ligar o comando a dis-
tancia, ligue o respectivo conector a tomada do painel dianteiro. Nesta con-
dicdo, é possivel regular a poténcia independentemente da programacao do
gerador.

8.  Ligue o gerador.

3.4 LIGAGAO: PREPARAGAO DO EQUIPAMENTO PARA A SOLDADURA GTAW
(TIG).

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

Ligue os acessdrios de soldadura com cuidado, para evitar perdas de poténcia

ou fugas de gés perigosas. Siga escrupulosamente as prescrigdes de segu-

ranga.

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

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




FUNCOES

3. Ligue o conector do cabo de ligagdo a terra ao terminal rapido positivo (+) e
a pinga do mesmo junto & zona a soldar.

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

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

6.  Regule a fungdo da maquina de soldar e os parametros pretendidos (Sec-
¢a05.0).

7. Abraavalvula de gas.

8.  Ligacdo do comando a distancia.
Quando pretender ligar o comando a distancia, ligue o respectivo conector
a tomada no painel dianteiro; deste modo, podera parcializar a regulagdo da
poténcia.

9.  Ligue o gerador.

4.0 FUNGOES

4.1 PAINEL DIANTEIRO
Figura 1.

Indicador de soldadura de elé-

1 I ctrodos revestidos (MMA) 19| Indicador Pré-Gés
2 Indicador de soldadura TIG DC 20 Indicador de corrente inicial
com partida de alta frequéncia (Na modalidade 4T)
Indicador de soldadura TIG DC ’ -
3 com partida lift 21| Indicador da rampa de subida
41-18 Tecla de deslocamento vertical | 22 Indicador da corrente nominal
14 de soldadura
5 Indicador de soldadura TIG 23 Indicador de corrente reduzida
(2 tempos) (Na modalidade 4T)
6 Indicador de soldadura TIG 2 Indicador do tempo da soldadura
(4 tempos) por pontos
7 Indicador de soldadura 25 Indicador de equilibrio da forma de
TIG Spot onda
9 |Indicador TIG DC pulsado 26 | Indicador de frequéncia para pulsado
10 |Indicador TIG DC 27 | Indicador da rampa de descida
12 Indicador do comando a distan- 28 Indicador da corrente final
cia (Na modalidade 4T)
13 Icrilglcador do comando & distan- 29| Indicador Pos-gas
15 |Indicador de alarmes 30| Botdo de regulagdo
Indicador de distribui¢do da| 31 )
16 corrente 32 Tecla de deslocamento horizontal
17 |Instrumento digital
18 |Funcdes do instrumento digital

5.0 DEFINIGOES DA MODALIDADE DE SOLDADURA.

TECLAS DE DESLOCAMENTO.
Premindo durante pelo menos um segundo as teclas de deslocamento presentes
no painel e representadas com o simbolo

pode seleccionar as fungdes de soldadura pretendidas. Sempre que se prime
as teclas de deslocamento, selecciona-se uma fungao de soldadura.

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

5.1.1 Soldadura com eléctrodo revestido MMA.

e
Premindo a tecla de deslocamento 4 e colocando o indicador luminoso no sim-
bolo 1- Fig. 1 pag. 3), pode seleccionar a modalidade de soldadura com eléctrodo.

5.1.2 Soldadura TIG DC HF.

4
e

Premindo a tecla de deslocamento 4- Fig. 1 pag. 3) até colocar o indicador lumi-
noso no simbolo 2- Fig. 1 pag. 3), pode seleccionar a modalidade de soldadura
TIG com partida de alta tensdo. Premindo o botdo da tocha, gera-se uma descarga
de alta tensdo que permite o escorvamento do arco.

5.1.3 Soldadura TIG DC com partida lift.

4

~oe

$ PAC
Premindo a tecla de deslocamento 4- Fig. 1 pag. 3) até colocar o indicador lumi-
noso no simbolo 3- Fig. 1 pag. 3), pode seleccionar a modalidade de soldadura
TIG com partida Lift.

Nesta modalidade, o escorvamento do arco ocorre através da seguinte sequéncia:

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

b.  Prima o botdo da tocha: inicia-se o PRE-GAS. O final do pré-gés é assina-
lado com um “BIP” prolongado. o
Se executar esta operacdo partindo do POS-GAS, s6 deve accionar o botdo
da tocha quando ouvir o0 “BIP” prolongado.

c.  Durante o “BIP”, pode levantar o eléctrodo da peca provocando o escorva-

mento do arco.

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

/4
=0
Premindo a tecla de deslocamento 8- Fig. 1 pag. 3) coloque o indicador luminoso
no simbolo 5- Fig. 1 p4g. 3). Nesta modalidade, prima o botdo da tocha para

escorvar a corrente de soldadura e mantenha-o premido durante todo o tempo em
que estiver a soldar.

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

)

‘ \ . Premindo a tecla de deslocamento 8- Fig. 1 pég. 3), coloque
o indicador luminoso no simbolo 6- Fig. 1 pdg. 3). Nesta modalidade, o botdo da
tocha funciona em quatro tempos, para permitir a soldadura automatica. Pre-
mindo o botdo da tocha pela primeira vez, activa-se o fluxo de gés; ao solta-lo,
escorva-se o arco de soldadura. Premindo o botdo da tocha uma segunda vez,
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interrompe-se a soldadura; ao solt-lo, desactiva-se o fluxo de gés. (Vide também
Seccdo 9 pag. 8)

5.1.6 Soldadura por pontos.
Funciona apenas na modalidade TIG.

oo ‘ Premindo a tecla de deslocamento 8- Fig. 1 pag. 3) coloque o
indicador luminoso no simbolo 7- Fig. 1 pag. 3). Nesta modalidade, obtém-se
uma soldadura por pontos temporizada com um tempo predefinido, como des-
crito no capitulo 24 - Tempo da soldadura por pontos (Spot time).

5.1.7 TIG pulsado.

n-"-"- . Para obter o funcionamento pulsado, depois de seleccionar a
modalidade TIG (Lift ou HF), prima a tecla de deslocamento 11- Fig. 1 pdg. 3) até
colocar o indicador luminoso no simbolo 9- Fig. 1 pdg. 3). Nesta modalidade, a
corrente pulsa entre os valores méximo e minimo predefinidos, como descrito
respectivamente nos capitulos 22: Corrente nominal de soldadura e 23: Corrente
reduzida.

5.1.8 TIG DC.

Dc . Para obter o funcionamento TIG DC (Tig com corrente conti-
nua), depois de seleccionar a modalidade TIG (Lift ou HF), prima a tecla de deslo-
camento 11- Fig. 1 pdg. 3) até colocar o indicador luminoso no simbolo 10- Fig. 1
pég. 3).

5.1.9 Comando a distancia.

?:

- Premindo a tecla de deslocamento 14- Fig. 1 pag. 3) até colo-
car o indicador luminoso no simbolo 12- Fig. 1 p4g. 3) activa-se o comando a dis-
tancia.

5.1.10 Local.

@1 Premindo a tecla de deslocamento 14- Fig. 1 pag. 3) até colo-
car o indicador luminoso no simbolo 13 - Fig. 1 pag. 3) activa-se o comando a
distancia.

5.1.11

I Ao activar-se um dos alarmes previstos, acende-se 0 indi-

cador 15- Fig. 1 pag. 3) e, ao mesmo tempo, no visor 17- Fig. 1 pag. 3) aparecem
em seguida os possiveis alarmes, as respectivas indicagdes e as operagdes a
efectuar para reactivar o gerador:

Indicador de alarmes.

VISOR SIGNIFICADO

Tensdo de alimentagdo insuficiente, interruptor de corrente
aberto ou falta de corrente, VCC ndo regulada.

Conector do interface desligado, tensdo auxiliar 24Vcc

LtF ausente, outros problemas no interface.

Sobreaquecimento do conversor de poténcia.

ThA
0 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.

ATENGAO: Sempre que os indicadores luminosos do painel permanecerem
TODOS ACESOS ou APAGADOS, ao mesmo tempo, por um periodo de tempo
superior a 40 segundos, é necessario contactar o fabricante.

5.1.12 Distribuicao da corrente.

.o

0 indicador 16- Fig. 1 pag. 3) acende-se sempre que o0 gerador estd a distribuir a
corrente.

5.1.13 Led.
Simbolos que indicam o tipo de grandeza mostrada no visor (Duty cycle, frequén-
cia, tempo, amperagem) 18- Fig. 1 pag. 3).

® %
®Hz
® Sec
OA

6.0 PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA

Nesta secgao do painel, podem programar-se todos os pardmetros para optimizar
0 processo anteriormente seleccionado.

6.1 TECLAS DE DESLOCAMENTO.

Premindo durante pelo menos 1 segundo uma das teclas de deslocamento 31 ou
32- Fig. 1 pag. 3) representadas com 0s simbolos

pode seleccionar os parametros de soldadura que pretende modificar. Premindo
uma das teclas de deslocamento, selecciona as varias funcdes de soldadura que
pretende modificar.

Tenha em atencdo que, durante a programagao de cada pardmetro, o indicador
luminoso correspondente acende-se e 0s visores 17- Fig. 1 pég. 3) e os leds 18-
Fig. 1 pag. 3) indicam respectivamente o valor e a unidade de medida do pardme-
tro modificado.

ATENGAO: Esta seccao do painel pode ser alterada durante a soldadura.




PERFIL DO PROCESSO DE SOLDADURA

Pré-gas.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32 coloque o indicador luminoso na posi¢ao
19- Fig. 1 pég. 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.

4 P
FREQUENC

®

Corrente inicial.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32 coloque o indicador luminoso na posi¢ao
20- Fig. 1 pag. 3); depois, accionando o manipulo 30, programe o valor da cor-
rente inicial na modalidade TIG 4 Tempos. Intervalo de valores compreendido
entre Imin e | nominal de soldadura.

<« P
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Rampa de subida.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador luminoso na posi¢ao
21- Fig. 1 pag. 3); depois, accionando o manipulo 30, programe o tempo dese-
jado para atingir a corrente nominal de soldadura na modalidade TIG. Intervalo de
valores compreendido entre 0 seg. e 10 seg.

ALdd
FREQUENC

Corrente nominal de soldadura.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, posicione o indicador luminoso no sim-
bolo 22- Fig. 1 pég. 3); depois, accionando o manipulo 30, programe o valor da
corrente nominal de soldadura para todas as modalidades disponiveis. Intervalo
de valores compreendido entre 5A e 160A .

2

4“4

FREQUENC

4
SPOTTIME

Corrente reduzida / Corrente de base.

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

4“4 »
SPOTTIME

Tempo da soldadura por pontos (Spot Time).

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador luminoso no sim-
bolo 24- Fig. 1 pég. 3); depois, accionando o manipulo 30, programe a duracdo
em segundos do impulso da soldadura por pontos.

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

4“»
FREQUENC

piad 24
Equilibrio das formas de onda.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador luminoso no sim-
bolo 25- Fig. 1 pag. 3); depois, accionando o manipulo 30, programe o equilibrio
das vérias formas de onda em TIG pulsado.

“ M
FREQUENC
4 P
SPOTTIME

0 equilibrio da forma de onda é programavel num intervalo de valores compreen-
dido entre 1 e 99 para frequéncias entre 0,3 Hz e 15 Hz; para frequéncias superio-
res (até 250 Hz), o intervalo diminui linearmente até ficar compreendido entre os
valores de 30 e 70 (Vide figura 2).

EQUILIBRIO DAS FORMAS DE ONDA.
Figura 2.

=
e

FREQUENCIAA

= 8 ¥ ¥ &5 8 B 3 B A8 B

{ 1
wno» » I) 4 @ N @w 9 W0
EQUILIBRIO DAS FORMAS DE ONDA




FUNGAO 4 TEMPOS PARA SOLDADURA TIG

Frequéncia DC pulsado.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador luminoso no sim-
bolo 26- Fig. 1 pag. 3); depois, accionando o manipulo 30, programe a frequén-
cia para o TIG DC pulsado.

4«
B3 26
4
SPOTTIME

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.

Rampa de descida.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador luminoso no sim-
bolo 27- Fig. 1 pag. 3); depois, accionando o manipulo 30, programe o tempo em
segundos para atingir a corrente final de soldadura, na soldadura a 4 tempos, ou a
anulagdo da corrente nominal na soldadura a 2 tempos.

Intervalo de valores compreendido entre 0 seg. e 10 seg.

D

4« P
SPOTTIME
Corrente final.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador luminoso no sim-
bolo 28- Fig. 1 pég. 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.

“ Pr
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Pé-gas.

Com as teclas de deslocamento 31 e 32, coloque o indicador luminoso no sim-
bolo 29- Fig. 1 pég. 3); depois, accionando o manipulo 30, programe a duragdo
em segundos do fluxo final do gés.

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

4« »r

FREQUENC

4“4 »
SPOTTIME

29)

7.0 FUNGAO 4 TEMPOS PARA SOLDADURA TIG

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

Figura 3.

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

Premir sem soltar o botdo da tocha.

Solte 0 botao da tocha.

L
by

Prima e solte imediatamente o botdo da tocha.

Solte e prima imediatamente o botdo da tocha.




GESTAO DOS PROGRAMAS DE SOLDADURA

8.0 GESTAO DOS PROGRAMAS DE SOLDADURA

A programagcdo da modalidade de soldadura e dos respectivos parametros pode
ser efectuada accionando manualmente os vérios comandos.

Na primeira ignicdo, o gerador estd programado com uma configuragao predefi-
nida e com valores dos pardmetros de soldadura que permitem ao operador
poder trabalhar imediatamente.

0 gerador possui ainda uma meméria que guarda a configuragdo programada,
antes de desligar, para cada modalidade de soldadura (MMA, TIG HF, TIG Lift).
Por isso, na préxima ligagao, aparece a Ultima programagao de trabalho.

9.0 UTILIZAGAO DO COMANDO REMOTO.

0 gerador permite a utilizagdo dos comandos remo-
tos. Depois de ligar o comando remoto ao conector
fémea presente na parte frontal da méaquina, é pos-
sivel optar por trabalhar na modalidade local ou
remota, accionando a tecla de deslocamento vertical
(Ref. 14 - Fig. 1 pég. 3).

ATENGAO: PREMIR A TECLA DE DESLOCAMENTO VERTICAL (Ref. 14 - Fig. 1
pag. 3) COM 0 COMANDO REMOTO DESLIGADO NAO TEM QUALQUER EFEITO.

Na modalidade de soldadura do eléctrodo, uma vez activada a fungao remota,
com o comando a distancia sera possivel regular com continuidade a corrente de
soldadura do minimo ao méaximo. No visor seré indicada a corrente programada

através do préprio comando.

NOTA: NO MODO ELECTRODO, SO E PERMITIDA A SELECGAO DO
COMANDO REMOTO DE CONTROLO MANUAL

Na modalidade de soldadura TIG é possivel escolher entre dois dispositivos de
comando a distancia distintos:

1. Comando remoto de controlo manual: % esta modalidade é parti-
cularmente adequada em combinagdo com a utilizagdo de comandos a
distancia ou de tochas tipo RC, ou seja, equipadas com manipulo ou cursor
para a regulagdo a distancia da corrente. A corrente de soldadura serd
regulavel com continuidade do minimo ao méaximo.

1. Para uma utilizagdo simples e correcta deste periférico, & aconselhdvel
seleccionar a modalidade “quatro tempos”.

@

2. Comando remoto com pedal: I- esta modalidade é particularmente
adequada em combinagdo com a utilizagdo de pedais dotados de microin-
terruptor com fung@o trigger. Esta seleccdo implica a desactivagdo das ram-
pas de subida e de descida. A corrente serd reguldvel através do pedal entre
o0 valor minimo e o valor programado no painel. O microinterruptor exi-
stente no interior do pedal de comando faz com que se possa iniciar a sol-
dadura premindo-o simplesmente, sem ter de utilizar o botdo da tocha TIG.
Para uma utilizacdo simples e correcta deste periférico, é aconselhavel
seleccionar a modalidade “dois tempos”.

NOTA: NESTA MODALIDADE, COM 0 PROCESSO DE SOLDADURA DESACTI-
VADO, A EVENTUAL ACCAO NO COMANDO REMOTO (PEDAL) NAO COMPORTA
QUALQUER VARIAGAO DA CORRENTE INDICADA NO VISOR.

10.0 MANUTENGAO

ATENGAO: Retire a ficha de alimentagdo antes de efectuar as opera-
¢Oes de manutengao.
A frequéncia das operagdes de manutencdo deve ser aumentada em condigdes de
trabalho severas.
De trés em trés meses efectue as seguintes operagdes:
a.  Substitua as etiquetas ilegiveis.
b.  Limpe e aperte os terminais de soldadura.
c.  Substitua os tubos de gés danificados.
d.  Repare ou substitua os cabos de alimentagdo e de soldadura danificados.

De seis em seis meses efectue as seguintes operagoes:
a. Limpe o p6 de todo o gerador.

b.  Aumente a frequéncia destas operagBes se o ambiente de trabalho for
muito poeirento.

11.0 TIPOS DE AVARIA / DEFEITOS DE SOLDADURA - CAUSAS - SOLUGOES

TIPO DE AVARIA /

DEFEITOS DE SOLDADURA CAUSAS POSSIVEIS

CONTROLOS E SOLUGOES

A) O interruptor geral esta desligado.

A) Ligue o interruptor geral.

0 gerador ndo solda: o instrumento digital esta apa-
gado.

B) Cabo de alimentacao interrompido (auséncia de
uma ou mais fases).
C) Outro

B) Verifique e solucione.

C) Solicite uma inspecgdo ao Centro de Assisténcia.

Durante o trabalho de soldadura, a corrente de saida
¢ inesperadamente interrompida, o led verde apaga-
se e acende-se o led amarelo.

Verificou-se um excesso de temperatura e a prote-
c¢do térmica foi accionada (Ver os ciclos de tra-
balho).

Deixe o gerador ligado e espere que arrefeca (10-15 minu-
tos) até ao restabelecimento da protecgdo e até que o res-
pectivo led amarelo se apague.

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

Existe um problema no circuito do gerador.

Solicite uma inspecgao ao Centro de Assisténcia.

Poténcia de soldadura reduzida.

0Os cabos de ligacdo de saida ndo estao correcta-
mente ligados. Falta uma fase.

Verifique a integridade dos cabos, certifique-se de que a
pinca de terra é suficiente e que esté 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 répido do eléctrodo em separagao.

Inclusdes.

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

Penetracdo insuficiente.

Velocidade de avango elevada. Corrente de soldadura demasiado baixa.

Colagens.

Arco de soldadura demasiado curto.
Corrente demasiado baixa.

Aumente o valor da corrente programada.

Bolhas de ar e porosidade.

Eléctrodos humidos. Arco longo. Polaridade da tocha incorrecta.

Fendas.

Correntes demasiado elevadas. Materiais sujos.

Em TIG funde-se o eléctrodo.

Polaridade da tocha incorrecta. Tipo de gés inadequado.
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BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.0 BESKRIVNING OCH TEKNISKA DATA

1.1 BESKRIVNING

Denna maskin dr ett modernt DC-aggregat baserat pa vaxel likriktning och avsett
for metallsvetsning. Tekniken med inverterare (véxelstromslikriktare) har gjort det
mojligt att bygga kompakta och latta svetsaggregat med mycket goda prestanda.
Justerbar svetsstrom, hdg effekt och Idg energifdrbrukning gor denna enhet till ett
utmérkt verktyg for svetsning med belagda (avsméltande) elektroder och bag-
svetsning med volframgas (TIG).

2.0 TEKNISKA DATA - DATASKYLT

PRIMAR

MMA TIG
Enfas spanning 230V
Frekvens 50 Hz /60 Hz
Effektiv forbrukning 16A 13A
Max. férbrukning 31A 22A

SEKUNDAR

MMA TIG
Tomgangsspanning 85V
Svetsstrom 5A = 150A 5A + 160A
Intermittensfaktor 25% 150A -
Intermittensfaktor 35% - 160A
Intermittensfaktor 60% 120A 140A
Intermittensfaktor 100% 100A 110A
Skyddsindex IP 23
Isoleringsklass H
Normer Kg. 10
Dimensioner mm 170 x 250 x 400
Effektindikator EN 60974.1 / EN 60974.10

VIKTIGT: Kontrollera att stromkallan uppfyller de ovanndmnda kraven. Om den
angivna spanningen dverskrids kan generatorn skadas och garantin upphira
att galla.

2.1 TILLBEHOR
Kontakta forséljare i omréadet eller aterforséljaren.

2.2 INTERMITTENSFAKTOR

Intermittensfaktorn &r den procentandel av 10 minuter som generatorn kan svetsa
vid nominell strdm och vid en omgivningstemperatur pa 404 C, utan att termo-
statskyddet aktiveras. Om termostatskyddet aktiveras, rekommenderas du att vanta
minst 15 minuter, sd att svetsutrustningen kan svalna av och amperetalet och inter-
mittensfaktorn reduceras innan du svetsar pa nytt (Se sid.IV).

2.3 VOLT- OCH AMPEREKURVOR

Volt- och Amperekurvorna visar max. utstrdm och utspanning som den &r i sténd
att distribuera till svetsutrustningen (Se sid.IV).

3.0 INSTALLATION

VIKTIGT! Las SAKERHETSFORESKRIFTER noggrant innan du
ansluter, forbereder eller anvander utrustningen.

3.1 ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNINGEN TILL ELNATET

Disaktivering av svetsutrustningen under svetsning kan orsaka
allvarliga skador pa denna.
Kontrollera att eluttaget &r utrustat med den typ av sékring som anges i den tek-

niska tabellen p& generatorn. Samtliga generatormodeller forutser en kompensa-
tion av spdnningsvariationer. Vid +10% variation blir svetsstrémmens variation +
0,2%.

5%369I-Yz INNAN STICKKONTAKTEN SATTS IN |
ELUTTAGET, KONTROLLERA ATT ELNA-

@' TETS SPANNING AR DEN RATTA. ANNARS

KAN GENERATORN SKADAS.
o . "
‘I' VALJARE FOR PAKOPPLING:

Denna strémbrytare har tvé lagen ON = PA - OFF = AV.
3.2 HANTERING OCH TRANSPORT AV SVETSGENERATORN

SKYDD FOR ANVANDAREN: Hjilm - Skyddshandskar.

Skyddsskor. Svetsutrustnings vikt dverstiger inte 25 kg. och den
kan lyftas av anvindaren. Lis nedanstaende foreskrifter noggrant.
Svetsutrustningen har projekterats for lyft och transport. Det r l4tt att transpor-
tera utrustningen, men transporten maste ske enligt vissa regler som specificeras
nedan:

Lyft och transport kan ske med hjélp av handtaget som finns pa svetsgene-

ratorn.

2. Skilj svetsgeneratorn och alla tillbehdr frén elnétet innan du lyfter eller flyt-
tar den.

3. Svets-och elkablarna far inte anvandas fér att lyfta, sldpa eller dra utrust-
ningen.

3.3 FORBEREDANDE ANSLUTNING AV SVETSUTRUSTNING FOR SVETSNING

MED BELAGD ELEKTROD

 STANG AV SVETSAGGREGATET INNAN DU UTFGR ANSLUTNINGARNA.
Anslut alla svetstillbehdren pa ritt sitt for att undvika effektforluster. Fdlj nog-
grant s@kerhetsforeskrifterna.

1. Montera den valda elektroden i elektrodhallaretdngen.

2. Anslut jordkabelns kontaktdon till det negativa kabelfastet och dess tng i
nérheten av svetsningsomradet.

3. Anslut elektrodhéllaretdngens kontaktdon till det positiva kabelfastet.

4. Den hdr anslutningen av kontaktdonen, ger som resultat en svetsning med
direkt polaritet; for svetsning med motsatt polaritet, kasta om anslut-
ningen.

5. Stdllin svetsaggregatet for funktion med elektrod (Avsnitt 5.0 punkt 5.1.1).

6.  Stéllin svetsstrommen pé det 6nskade vardet (Avsnitt 6.0 punkt 6.1.4).

7. Anslutning av fjarrkontroll. Nar du vill ansluta fjdrrkontrollen, anslut kon-
taktdonet for fidrrkontrollen till uttaget pa frontpanelen. Pa det hér sattet kan
du reglera effekten oberoende av installningen pa svetsgeneratorn.

8.  Sla pé svetsgeneratorn.

3.4 ANSLUTNING OCH FORBEREDNING AV UTRUSTNINGEN FOR GTAW (TIG)

SVETSNING.

 STANG AV SVETSAGGREGATET INNAN DU UTFGR ANSLUTNINGARNA.
Anslut svetstillbehdren noggrant for att undvika effektforluster och lackage av
farliga gaser. Folj noggrant sékerhetsforeskrifterna.

1.

Stall in svetsaggreget for TIG LIFT- och TIG HF-svetsning.

2. Montera den valda elektroden och det valda gasmunstycket pa
elektrodhdllarebrannaren. (Kontrollera den framskjutande delen och elek-
trodspetsens skick).

3. Anslut jordkabelns kontaktdon till det positiva kabelféstet (+) och dess ting
i narheten av svetsningsomradet.

4. Anslut kontaktdonet for svetsbrannarens elkabel till det negativa kabelfastet
().

5. Anslut gasslangen till regulatorn pa gasflaskan.




FUNKTIONER

6.  Stallin svetsfunktionen och de 6nskade parametrarna (Avsnitt 5.0).

7. Oppna gaskranen.

8. Anslutning fér fjarrkontroll.
Nér du vill ansluta fjarrkontrollen, anslut fjarrkontrollens kontaktdon till
uttaget pé frontpaneln, pa det hér satten kan du strypa effektregleringen.

9.  Sla pd svetsgeneratorn.

4.0 FUNKTIONER

41 FRONTPANEL
Figur 1.

Indikator for svetsning med

1 | belagda elektroder (MMa) | 19| Forgasindikator
2 Indikator fér TIG DC-svetsning 20 Indikator for initial strém
med hog frekvensstart (P4 4T satt)
Svetsindikator f6r TIG DC- . .
3 liftstart 21| Indikator for uppatgéende ramp
4-8
11 | Knapp for vertikal rullning 22 | Indikator fér nominell svetsstrom
14
5 Indikator for TIG-svetsning 23 Indikator for reducerad strém
(2-steg) (P4 4T satt)
Indikator for TIG-svetsning ) . )
6 (4-steg) 24| Indikator for punktsvetstid
7 Indikator for Spot TIG-svets- 25 Indikator fér balansering av vagfor-
ning mer
) . Frekvensindikator for pulserad
9 |Indikator for pulserad TIG DC | 26 svetsning
10 |TIG DC indikator 27 | Indikator for nedsénkniningsramp
) - Indikator for utgangsstrom
12 | Indikator for fjdrrkontroll 28 (P4 4T sitt)
13 | Indikator for fjdrrkontroll 29 | Eftergasindikator
15 |Larmindikator 30| Stromreglage
16 | Sromindikator g; Knapp fér horisontal rulining
17 |Digitalt instrument
18 | Funktion av digitalt instrument

5.0 INSTALLNINGAR FOR SVETSNINGSSATT

RULLKNAPPAR.
Om du trycker pa rullknapparna pé panelen i minst en sekund, askadligjorda med
symbolen, kan du vélja de dnskade svetsfunktionerna.

Vid varje tryck pé rullknapparna véljer du en svetsfunktion.

VIKTIGT: DE VERTIKALA RULLKNAPPARNA FUNGERAR INTE UNDER SVETS-
NINGSFASEN.

5.1.1 Svetsning med belagd MMA elektrod.

Om du trycker pé rullknappen 4 och for den lysande indikatorn till symbolen 1-
Fig. 1 Sid. 3), kan du vélja svetssattet med elektrod.

5.1.2 TIG DC HF-svetsning.

Om du trycker pa rullknappen 4- Fig. 1 Sid. 3) tills att den lysande indikatorn férts
till symbolen 2- Fig. 1 Sid. 3), kan du vélja svetsséttet TIG med hég startspénning.
Om du trycker pa svetsbrannareknappen genereras en hogspanningsurladdning
som alstar den tandande gnistan for ljusbagen.

5.1.3 TIG DC-svetsning med liftstart

4

$PAC .
Om du trycker pé rullknappen 4- Fig. 1 Sid. 3) tills att den lysande indikatorn férts
till symbolen 3- Fig. 1 Sid. 3), kan du vélja svetssattet TIG med liftstart.

Pa det har sattet sker ljusbégens tdndning i féljande ordning:
a.  Dulutar elektroden mot arbetsstycket som ska svetsas och orsakar en kort-
slutning mellan arbetsstycket och elektroden.

Du trycker pa svetsbrannareknappen: och FORGASEN startar. Slutet av for-
gasen segnaleras med ett ihallande “BIP”-ljud.

Om du utfor detta moment med bdrjan fran EFTERGAS, sé fort du trycker pa
svetsbrannareknappen hér du det ihdllande “BIP™-ljudet.

Under “BIP”-ljudet kan du lyfta upp elektroden frén arbetsstycket och fram-
kalla den tdndande gnistan for ljusbagen.

5.1.4 Tva-stegssvetsning.

Bara aktiv pa TIG-sattet.

q
f=o
Om du trycker pa rullknappen 8- Fig. 1 Sid. 3) placerar sig den lysande indikatorn
pé symbolen 5- Fig. 1 Sid. 3). P& det hér arbetsséttet trycker du pd svetsbrénnare-

knappen for att utldsa svetsstrommen och du haller den nedtryckt hela tiden som
du ska svetsa.

5.1.5 Fyrstegssvetsning.
Bara aktiv pa TIG-sattet.

'-' o

A 0Om du trycker pé rullknappen 8- Fig. 1 Sid. 3) placerar sig
den lysande indikatorn p& symbolen 6- Fig. 1 Sid. 3). P& det har arbetssattet fung-
erar svetshrannareknappen i fyra steg for att tillata automatisk svetsning. Vid det
forsta trycket pa svetsbrannaretryckknappen aktiveras gasflodet och ndr du slap-
per den ténds svetsbagen. Vid det andra trycket pa svetsbrannaretryckknappen
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avbryts svetsningen och ndr du slédpper den deaktiveras gasflodet. (Se ocksé
avsntitt 9 sid. 8)

5.1.6 Punktsvetsning.
Bara aktiv pa TIG-séttet.

oee . Om du trycker pa rullknappen 8- Fig. 1 Sid. 3) placerar sig
den lysande indikatorn p& symbolen 7- Fig. 1 Sid. 3). Pa det har arbetssattet har
du en tidsinstalld punktsvetsning med instéllbar tid som beskrivs i hdnvisning 24 -
Punktsvetsningstid (Spot time).

5.1.7 Pulserad TIG.

n'"'"' . For att erhalla pulserad funktion, ndr du en géng valt TIG-sat-
tet (Lift eller HF), trycker du pé rullknappen 11- Fig. 1 Sid. 3) tills den lysande indi-
katorn placerar sig pa symbolen 9- Fig. 1 Sid. 3). P det har arbetsséttet pulserar
strdmmen emellan ett maximalt och minimalt vérde installbart som beskrivs i de
respektive hdnvisningarna 22: Nominell svetsstrdm och 23: Reducerad strém.

5.1.8 TIG DC.

Dc . For att erhalla TIG DC funktionen (Tig med likstrom), nér du
en gang har valt TIG-sattet ( Lift eller HF ), trycker du pa rullknappen 11- Fig. 1
Sid. 3) tills den lysande indikatorn placerar sig p& symbolen 10- Fig. 1 Sid. 3)

5.1.9 Fjarrkontroll.

?.
-_ Om du trycker pé rullknappen 14- Fig. 1 Sid. 3) tills den
lysande indikatorn placerar sig pd symbolen 12 - Fig. 1 Sid. 3) aktiverar du fjarr-
kontrollen.

5.1.10 Lokalt.

@k Om du trycker pd rullknappen 14- Fig. 1 Sid. 3) tills den

lysande indikatorn placerar sig pa symbolen 13 - Fig. 1 Sid. 3) aktiverar du fjarr-
kontrollen.

5.1.11 Larmindikator

I Nér ett av de férutsedda larmen utldses, tdnds kontrollam-

pan 15- Fig. 1 Sid. 3) och, samtidigt displayen 17- Fig. 1 Sid. 3) De hénvisar sedan
till de mdjliga larmen, tillhdrande anvisningar och momenten som ska utforas for
att aterstélla generatorn:

DISPLAY BETYDELSE

o Otillrécklig inspénning, linjebrytare 6ppen eller linje saknas,
VCC ej installt.

LtF Granssnittskontaktdon ej anslutet, hjdlpspanning 24Vcc sak-
nas, andra problem vid grénssnittet.

hA f)veﬂemperatur pé effektomvandlaren.
Aterstéllningen sker nar larmet upphér.
Kortslutning vid utgangen orsakad av:
a) Generatorns utgangskabelfasten kortslutna.
b) Utgangssteg defekt.

SCA
a) Avldgsna kortslutningen.
b) Kontakta service.

PiF Vaxelriktaren fungerar inte korrekt.

VARNING: Om de ALLA lysande indikatorer pa panelen skulle farbli TANDA
eller SLACKTA samtidigt, for en tidsperiod som dverskrider 40 sekunder, &r det
nodvéandigt att kontakta tillverkaren.

5.1.12 Stromforsdrjning.

Lo

Den hér indikatorn 16- Fig. 1 Sid. 3) lyser varje gdng som generatorn haller pa att
distribuera strom.

5.1.13 Lysdiod.
Symboler som anger storhetstypen visad pa displayen (Intermittensfaktor, frek-
vens, tid, ampere) 18- Fig. 1 Sid. 3).

® %
®Hz
® Sec
oA

6.0 SVETSNINGSPROCESSPROFIL

Pa den har delen av panelen kan du stélla in alla parametrar for att optimera den
tidigare valda processen.

6.1 RULLKNAPPAR.
Om du trycker i minst 1 sekund pa en av rullknapparna 31 eller 32- Fig. 1 Sid. 3)

askadliggjorda med symbolerna kan du vélja svetsparametrarna som du vill dndra.
Vid tryckningen pé en rullknapp, valjer du svetsfunktionerna som du vill dndra.

Lé&gg mdrke till att under instéllningen av varje enskild parameter, att motsvarande
lysande indikator och displayer lyser 17- Fig. 1 Sid. 3) och lysdioderna 18- Fig. 1
Sid. 3) som respektive anger vardet och métenheten for den dndrade parametern.

0BS! Den hér delen kan dndras under svetsningen.
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Firgas.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn i lage 19- Fig. 1
Sid. 3); darefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in Iangden i sekunder for
det initiala gasflodet. Vardeomrade emellan 0,2 sek. och 5 sek.

4“4 »r

FREQUENC

4 P>
@ SPOTTIME

Ingangsstrom

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn i lage 20- Fig. 1
Sid. 3); darefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in vérdet pa ingangs-
strommen for 4-stegs TIG-séttet. Vardeomrade emellan | min och | nominell
svetsstrom.

20

4 P>

FREQUENC

Uppatgaende ramp.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar den lysande indikatorn sig i ldge 21- Fig. 1
Sid. 3); dérefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in den dnskade tiden for
att uppnd den nominella strdmmen for svetsningen pa TIG-sattet. Vardeomréde
emellan 0 sek. och 10 sek.

4“4 rr

FREQUENC

“ >
SPOTTIME
Nominell svetsstrom.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar den lysande indikatorn sig pd symbol 22-
Fig. 1 Sid. 3); dérefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in vérdet fér den
nominella svetsstrommen for alla tillgéngliga svetssatten. Vardeomréde emellan

5A och 160A.

“ »
SPOTTIME
Reducerad strom / Basstrom.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn pa symbolen 23-
Fig. 1 Sid. 3); dérefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in vérdet fér den
reducerade strommen pa 4-stegs TIG DG ; pé pulserat TIG-satt (Sévél 2-stegs
som 4-stegs) staller du istéllet in basstrommen for pulseringen. Vardeomréade
emellan nominell svetsstrom och 10% av detta vérde.

@ “»
FREQUENC
4«
SPOTTIME
Punktsvetstid (Spot Time).

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn pa symbolen 24-
Fig. 1 Sid. 3); darefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in I&ngden i sekun-
der for punktsvetsimpulsen.

Vardeomrade emellan 0,1 sek. och 10 sek.

4 P
FREQUENC

4 P>
BR324
Balansering av vagform.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn p& symbolen
25- Fig. 1 Sid. 3); dérefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in balanse-
ringen for de olika vagformerna pa pulserad TIG.

4“4

FREQUENC

4 P
SPOTTIME

Balanseringen av vagformen ar installbar i ett vardeomrade emellan 1 och 99 for
frekvenser emellan 0,3 Hz och 15 Hz, for hogre frekvenser (upptill 250 Hz) mins-
kar omradet linjrt tills det inbegrips emellan varderna 30 och 70 (Se figur 2).

BALANCERING AV VAGFORMER.
Figur 2.

FREKVENS

i \
| | | ]

‘ | .i
11

1
@ O B % wWw

L Y A ]

BALANCERING AV VAGFORMER




4-STEGSFUNKTION FOR TIG-SVETSNING

Frekvens for pulserad DC.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn pa symbolen 26-
Fig. 1 Sid. 3); dérefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in frekvensen for
pulserad TIG DC.

4«
B3 26
4
SPOTTIME

Frekvensen kan regleras inom foljande omraden:
a) Emellan 0,3Hz och 1Hz med steg p& 0,1 Hz.
b) Emellan 1 Hz och 250Hz med steg pé 1 Hz.

Nedsédnkningsramp.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn p& symbolen
27- Fig. 1 Sid. 3); dérefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in tiden i sek-
under for att uppnd utgéngsstrémmen fér svetsningen, i 4-stegssvetsning, eller
annullering av den nominella strommen i 2-stegssvetsning.

Véardeomrade emellan 0 sek. och 10 sek..

D

“ »
SPOTTIME
Utgangsstrom.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn p& symbolen
28- Fig. 1 Sid. 3); dérefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in vérdet for
utgangsstrommen pé 4-stegs TIG-sattet. Vardeomrade emellan | min och | nomi-
nell svetsstrém.

“ Pr
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Eftergas.

Med rullknapparna 31 och 32 placerar sig den lysande indikatorn p& symbolen 29-
Fig. 1 Sid. 3); darefter, genom att vrida knappen 30, stéller du in langden i sekun-
der for slutgasflodet.

Vardeomrade emellan 0,2 sek. och 20 sek.

4« »r

FREQUENC

4“4 »
SPOTTIME @

7.0 4-STEGSFUNKTION FOR TIG-SVETSNING

Den nuvarande generatorn tillater en styrning av det intelligenta 4-stegssttet. |
sjdlva verket (Som visats i figur 3), beroende pa hur du ingriper pé svetsbrénnare-
tryckknappen, kan du &ndra den automatiska ordningen.

Figur 3.

Det preciseras att nedsidnkningsrampen for strommen ar ocksd moéjlig fran redu-
cerad strom.

Tryck pé svetsbrannaretryckknappen utan frigivning.

Frigivning av svetsbrannaretryckknappen.

*4 Tryck och omgéende frigivning av svetsbrannaretryckknappen.
** Frigivning och omgéende tryck pé svetsbrannaretryckknappen.




ANVANDNING AV FJARRKONTROLLEN.

8.0 ANVANDNING AV FJARRKONTROLLEN.

Instdliningen for svetsningsséttet och tillhérande parametrar kan ske genom att
manuellt vrida de olika reglerorganen.

Vid forsta pakopplingen, &r generatorn instélld i ett forutbestdmt skick med ett
vérde pa svetsparametrarna som tillater operatoren att omedelbart pabdrja arbe-
tet.

Generatorn dr dessutom firsedd med minne som sparar den instéllda konfigura-
tionen, innan den stangs av, for varje svetsningssatt (MMA, TIG HF, TIG Lift).
Saledes vid nasta pakoppling visas den sista arbetsinstéliningen pa nytt for opera-
toren.

9.0 THE USE OF THE REMOTE CONTROL

Generatorn kan anvédndas tillsammans med de
fiarrstyrningsreglage.

Nar fjdrrkontrollen har anslutits till kontaktdonet pa
maskinens frontpanel gar det att vdlja mellan att
arbeta med lokal- eller fjarrstyrning med hjélp av den
vertikalt skjutbara knappen (Ref. 14 - Fig. 1 Sid. 3).

OBSERVERA! ETT TRYCK PA DEN VERTIKALT SKJUTBARA KNAPPEN (Ref. 14 -
Fig. 1 Sid. 3) GER INGEN EFFEKT OM FJARRKONTROLLEN INTE AR ANSLUTEN.

Nar fjarrkontrollen har aktiverats i elektrodsvetsningsldge, gar det att reglera
svetsstrommen steglost frdn minimum till maximum med hjalp av fjdrrstyrnings-
funktionen. P& displayen visas stromstyrkan som stallts in med sjélva reglaget.

ANMARKNING: | ELEKTRODLAGE GAR DET ENDAST ATT VALJA I:TEID

MANUELLT STYRD FJARRKONTROLL
1 TIG-svetsningsldge gér det att valja mellan tvé olika fjdrrstyrningsanordningar:

1. Manuellt styrd fjarrkontroll: I:=E|Ck Detta funktionsldge ar sérskilt
lampat vid anvandning av fjarrstyrningsreglage eller svetsbrannare typ RC,
som &r forsedda med vred eller skjutreglage for fjdrrstyrning av stromstyr-
kan. Svetsstrommen blir steglést installbar frdn minimum till maximum.

1. For att denna fjarrkontroll skall kunna anvandas pa korrekt och praktiskt satt
rekommenderar vi att "fyrtaktslaget" véljs.

@

2. Pedalstyrd fjarrkontroll: l— Detta funktionsldge &r sarskilt ldmpat
vid anvdndning av pedaler forsedda med mikrobrytare med triggerfunktion.
Detta val innebdr att funktionerna slope-up och slope-down blir overk-
samma. Stromstyrkan regleras mellan minimivéardet och vardet som stéllts
in pd panelen med hjilp av pedalen. Mikrobrytaren som finns inuti styr-
pedalen gor att det gar att starta svetsningen helt enkelt genom att trampa
pa pedalen, utan att knappen pé TIG-brannaren anvénds. For att denna fjdrr-
kontroll skall kunna anvéndas pa korrekt och praktiskt sétt rekommenderar
vi att “tvataktslaget” viljs.

A_NMARKNING: NAR SVETSPROCESSEN INTE AR AKTIV | DETTA FUNKTIONS-
LAGE GER EN AKTIVERING AV FJARRKONTROLLEN (PEDALEN) INGEN AND-
RING AV STROMSTYRKAN SOM VISAS PA DISPLAYEN.

10.0 UNDERHALL

VARNING: Skilj stickkontakten fran elnatetinnan du utfor underhallet.
Antalet underhallsingrepp maste dkas under svara anviandningsforhéllanden.
Var tredje (3) manad utfdr foljande moment:
a. Byt etiketterna som &r oldsliga.
b.  Rengor och dra at svetsterminalerna.
c.  Bytskadade gasslangar.
Reparera eller byt skadade nat- och svetskablar.

Var sjétte (6) manad utfor foljande moment:
a. Rengdr generatorn invdndigt frén damm.
b.  Okaantalet p4 dessa ingreppnar du arbetar i mycket dammiga miljder.

11.0 TYP AV SVETNSINGS -FEL / - DEFEKT - MOJLIGA ORSAKER - ATGARDER

TYP AV SVETSNINGS - FEL / - DEFEKT MOJLIGA ORSAKER

A) Huvudstrombrytaren &r frankopplad.

KONTROLLER OCH ATGARDER

A) Sl& p& huvudstrombrytaren.

Svetsgeneratorn svetsar inte: det digitala instrumen-
tet lyser inte.

B) Nétkabeln avbruten (en eller flera faser saknas).
C) Annat

B) Kontrollera och dtgarda det.
C) Begdr en kontroll av ett Servicecenter.

Om under svetsningsarbetet den utgdende strom-
men plétsligt bryts , sldcks den gréna lysdioden och
den gula lysdioden tands.

En dvertemperatur har intraffat och termoskyddet
har ingripet (Se arbetscykler).

Lamna svetsgeneratorn paslagen och vénta tills den har
svalnat av (10-15 minuter) tills skyddet har aterstallts och
den tillhdrande gula lysdioden slackts.

Svetsgeneratorn svetsar inte: den grona lysdioden
forblir tdnd dven pa tomgéng.

Det dr ett problem i generatorkretsen.

Begér en kontroll av ett Servicecenter.

Reducerad svetseffekt.

De utgdende anslutningskablarna inte rétt anslutna.
En fas saknas.

Kontrollera kablarnas helhet, att jordtdngen fungerar och
att den dr ansluten till arbetstycket som ska svetsas och att
arbetsstycket &r fritt frdn rost, farg och fett.

QOverdrivna sprut.

Lang ljushége.
Fér hog svetsstrom.

Felaktig polaritet pa svetsbrinnare.
Sank det installda vardet p& strdmmen.

Kratrar.

Snabbt avlagsnande av elektroden ur smaltan.

Inneslutningar.

Otillrécklig rengdring eller férdelning av Gverstrykningar. Felaktig rorelse av elektroden.

Otillrdcklig penetration.

Fér hég frammatningshastighet. For 1ag svetsstrém.

Fastklistringar.

For kort ljushage.
For 1ag strom.

Oka det instéllda stromvardet.

Blasor och pordshet.

Fuktiga elektroder. Lang ljusbage. Felaktig polaritet pa svetsbrannare.

Sprickor.

Fér hég strom. Smutsigt material.

Under TIG smilter elektroden.

Felaktig polaritet pa svetshrannare. Gastyp ej limplig.
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BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.0 BESCHRIJVING EN TECHNISCHE KENMERKEN

1.1 BESCHRIJVING

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

2.0 TECHNISCHE KENMERKEN TYPEPLAATJE

PRIMAIR

MMA | TIG
Eenfasespanning 230V
Frequentie 50 Hz /60 Hz
Werkelijk verbruik 16A 13A
Max. verbruik 31A 22A

SECUNDAIR

MMA | TIG
Spanning bij leegloop 85V
Snijstroom 5A =+ 150A 5A =+ 160A
Bedrijfscyclus 25% 150A -
Bedrijfscyclus 35% - 160A
Bedrijfscyclus 60% 120A 140A
Bedrijfscyclus 100% 100A 110A
Beschermingsgraad P23
Isolatieklasse H
Gewicht Kg. 10
Afmetingen mm 170 x 250 x 400
Normering EN 60974.1 / EN 60974.1

IBELANGRIJK: Controleer of de stroombron met bovengenoemde voorschriften
overeenkomt. Overschrijden van de aangegeven spanning kan schade aan het
las-apparaat veroorzaken en de garantie doen vervallen.
2.1 ACCESSOIRES

Raadpleeg de plaatselijke vertegenwoordigers of de leverancier.

2.2 DUTY CYCLE

De duty cycle betreft de 10 minuten dat het lasapparaat kan lassen met de nomi-
nale stroomwaarde, bij een omgevingstemperatuur van 408 C, zonder dat de ther-
mostatische beveiliging ingrijpt. Mocht deze ingrijpen, dan is het raadzaam
minstens 15 minuten te wachten, zodat het lasapparaat kan afkoelen en alvorens
opnieuw te lassen het amperage of de duty cycle verder te verlagen (Zie pag. IV).

2.3 KROMME VOLT - AMPERE

De Volt-Ampére krommen geven de maximale stroom- en spanningswaarden
weer die het lasapparaat kan leveren (Zie pag. 1V).

3.0 INSTALLATIE

A BELANGRIJK: Alvorens de uitrusting aan te sluiten, klaar te maken

of te gebruiken eerst aandachtig het hoofdstuk VEILIGHEIDSVOORSCHRIFTEN

doorlezen.

3.1 AANSLUITEN VAN HET LASAPPARAAT OP HET VOEDINGSNET

A Uitschakelen van het lasapparaat tijdens het lassen kan ernstige

schade aan het apparaat veroorzaken.
Controleer of het stopcontact uitgerust is met de zekering vermeld staat in de
technische tabel op de generator. Alle generatoruitvoeringen hebben de mogelijk-

heid tot compensatie van variaties in het elektriciteitsnet. Een variatie van +10%
betekent een variatie in de lasstroom van  0,2%.

230V

50-60 Hz

J

o]
I1KEUZESCHAKELAAR AAN/UIT:
I‘ '1kelaar heeft twee standen 1 = AAN - 0 = UIT.

ALVORENS DE STEKKER IN HET STOPCON-
TACT TE STEKEN EERST CONTROLEREN OF
DE LIJNSPANNING OVEREENKOMT MET DE
GEWENSTE VOEDING, TENEINDE SCHADE
AAN DE GENERATOR TE VOORKOMEN.

3.2 VERPLAATSEN EN VERVOEREN VAN DE GENERATOR

A BEVEILIGING 5VAN DE OPERATOR:

Helm - Handschoenen - Veiligheidsschoenen.

A Het lasapparaat weegt niet meer dan 25 Kg. en kan door de-opera-

tor opgetild worden. Lees onderstaande voorschriften aandachtig door.

Het lasapparaat is zodanig ontworpen dat het opgetild en vervoerd 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 aan-
gebracht.

2. Onderbreek de stroomtoevoer naar de generator en alle accessoires alvo-
rens hem op te tillen en te verplaatsen.

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

3.3 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR HET LASSEN MET
BEKLEDE ELEKTRODE

© SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN UIT TE VOEREN.
Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van vermogensverlies.
Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften op die beschreven.

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

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

5. Stel de werking van het lasapparaat in op de elektrodemodus (Deel 5.0
punt5.1.1).

6.  Stel de lasstroom in op de gewenste waarde (Deel 6.0 punt 6.1.4).

7. Aansluiting afstandsbediening. Als u de afstandsbediening wilt aansluiten,
steek de connector van de afstandsbediening dan in de aansluiting op het
voorpaneel. In deze conditie kan het vermogen onafhankelijk van de instel-
ling van de generator worden geregeld.

8.  Schakel de generator in.

3.4 AANSLUITING KLAARMAKEN UITRUSTING VOOR HET GTAW (TIG) LAS-
SEN.

© SCHAKEL HET LASAPPARAAT UIT ALVORENS DE AANSLUITINGEN TE MAKEN.
Sluit de lasaccessoires zorgvuldig aan ter voorkoming van vermogensverlies of
lekkage van gevaarlijke gassen. Volg zorgvuldig de veiligheidsvoorschriften.

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 lasbrander. (Controleer
de elektrodenpunt en kijk hoever deze uitsteekt).

(NL) 2
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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.
Als u de afstandsbediening wilt aansluiten, moet de connector van de
afstandsbediening in de aansluiting op het voorpaneel worden gestoken. In
deze conditie kan het vermogen worden geregeld.

9. Schakel de generator in.

4.0 FUNCTIES

4.1 PANEEL VOORKANT
Afbeelding 1.

5.0 INSTELLING LASMODUS

1 Indicatielampje lassen met|19 |Indicatielampje Voorgas
beklede elektrode (MMA)
2 Indicatielampje TIG DC lassen,| 20 | Indicatielampje beginstroom
start op hoge frequentie (In modus 4T)
3 Indicatielampje TIG DC lassen,| 21 | Indicatielampje stijgtijd
lift-start
4 - 8 |Verticale schuiftoets 22 | Indicatielampje nominale lasstroom
1
14
5 Indicatielampje TIG-lassen 23 | Indicatielampje beperkte stroom
(2-fasen) (In modus 4T)
6 Indicatielampje TIG-lassen 24 | Indicatielampje puntlastijd
(4-fasen)
7 Indicatielampje TIG puntlassen |25 | Indicatielampje balancering golfvor-
men
9 Indicatielampije gepulst TIG DC |26 |Frequentie-indicator voor gepulst
lassen
10 |Indicatielampje TIG DC 27 | Indicatielampje daaltijd
12 |Indicatielampje afstandsbedie-| 28 | Indicatielampje eindstroom
ning (In modus 4T)
13 [Indicatielampje afstandsbedie-|29 | Indicatielampje Nagas
ning
15 |Indicatielampje ingrijpen alar-| 30 | Regelknop
men
16  |Indicatielampje stroomafgifte |31 |Horizontale schuiftoets
32
17 | Digitaal display
18 | Werking digitaal instrument

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.

BELANGRIJK: DE VERTICALE SCHUIFTOETSEN WERKEN NIET TIJDENS HET
LASSEN.
5.1.1 Lassen met beklede elektrode MMA.

e
Door op schuiftoets 4 te drukken en het indicatielampje op symbool 1- Afb. 1 pag.
3) te brengen, wordt de lasmodus met elektrode geselecteerd.

5.1.2 TIG DC HF lassen.
/
\‘ HF @

Door op schuiftoets 4- Afb. 1 pag. 3) te drukken totdat het indicatielampje op
symbool 2- Afb. 1 pag. 3) komt, wordt de TIG-lasmodus met hoogspanningsstart
geselecteerd. Door het indrukken van de knop op de lasbrander wordt een hoog-
spanningsontlading veroorzaakt, waardoor de boog wordt ontstoken.

5.1.3 TIG DC lassen met lift-start.
/)

$ PAC .
Door op schuiftoets 4- Afh. 1 pag. 3) te drukken totdat het indicatielampje op het
symbool 3- Afb. 1 pag. 3) komt, wordt de lasmodus TIG met Lift-start geselec-
teerd.

In deze modus wordt de boog ontstoken met de volgende sequens:

a. Richt de elektrode op het te lassen werkstuk, zodat er kortsluiting ontstaat
tussen het werkstuk en de elektrode.

b.  Druk vervolgens op de knop van de lasbrander: het VOORGAS 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.

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

5.1.4 Lassen in twee fasen.

Alleen actief in de TIG-modus.

b
f=o
Door op de schuiftoets 8- Afb. 1 pag. 3) te drukken, gaat het indicatielampje naar
het symbool 5- Afh. 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.

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

"- o
it Druk op de schuiftoets 8- Afb. 1 pag. 3) totdat het indicatie-
lampje op het symbool 6- Afb. 1 pag. 3) staat. In deze modus werkt de drukknop
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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 gestopt. (Zie ook Deel 9)

5.1.6 Puntlassen.
Alleen actief in de TIG-modus.

eee O . _—
Druk op de schuiftoets 8- Afb. 1 pag. 3) totdat het indicatie-
lampje op het symbool 7- Afh. 1 pag. 3) staat. In deze modus kunt u tijdgescha-
keld puntlassen, waarbij de tijd kan worden ingesteld zoals beschreven wordt
onder referentie 24 - Puntlastijden (Spot time).

5.1.7 Gepulst TIG.

n'"'"' . Voor gepulst lassen moet, nadat de TIG-lasmodus (Lift of HF)
is geselecteerd, de schuifknop 11- Afb. 1 pag. 3) ingedrukt gehouden worden tot-
dat het indicatielampje op symbool 9- Afb. 1 pag. 3) komt. In deze modus pul-
seert de stroom tussen een maximum- en minimumwaarde die kunnen worden
ingesteld zoals beschreven wordt onder respectievelijk punt 22: Nominale las-
stroom en 23: Begrensde stroom.

5.1.8 TIG DC.

Dc . Voor TIG DC-lassen (Tig met gelijkstroom), moet nadat de TIG-
modus (Lift of HF ) is geselecteerd, de schuiftoets 11- Afb. 1 pag. 3) ingedrukt
gehouden worden totdat het indicatielampje op symbool 10- Afb. 1 pag. 3) komt.

5.1.9 Remote.

X

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

5.1.10 Local.

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

5.1.11 Indicatielampje ingreep alarmen.

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

DISPLAY BETEKENIS

Ingangsspanning te laag, lijnschakelaar open of geen lijn, VCC
niet geregeld.

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.

DISPLAY BETEKENIS
o Ingangsspanning te laag, lijnschakelaar open of geen lijn, VCC
niet geregeld.
LtF Interface-connector los, geen hulpspanning 24V gelijkstroom
aanwezig, andere interface-problemen.
- Te hoge temperatuur van de vermogensomzetter.
De machine is hersteld wanneer het alarm ophoudt.

LET OP: als de indicatielampjes van het paneel gedurende meer dan 40 secon-
den tegelijkertijd ALLEMAAL AAN of UIT zijn, dan moet contact opgenomen
worden met de fabrikant.

5.1.12 Stroomafyifte.

.o

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

5.1.13 Led.
Symbolen die aangegeven welke grootheid op het display wordt weergegeven
(Duty cycle, frequentie, tijd, ampére) 18- Afb. 1 pag. 3) .

® %

® Hz

® Sec

OA

6.0 PROFIEL LASPROCES

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

6.1 SCHUIFTOETSEN.

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

te drukken, kunnen de lasparameters worden geselecteerd die u wilt wijzigen.
Door indrukken van een schuiftoets worden de verschillende lasfuncties geselec-
teerd die gewijzigd moeten worden.

Let erop of bij het instellen van elke parameter het corresponderende indicatie-
lampje gaat branden, en of het displays 17- Afb. 1 pag. 3) en de leds 18- Afb. 1
pag. 3) respectievelijk de waarde en de meeteenheid van de gewijzigde parameter
aangeven.

LET OP: op dit deel van het paneel zijn ook tijdens het lassen nog wijzigingen
mogelijk.

Voorgas.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje naar de
positie 19- Afb. 1 pag. 3) verplaatst; door vervolgens aan de knop 30 te draaien,
wordt de duur in seconden van de aanvankelijke gasstroom ingesteld. Waarden-
bereik tussen 0,2 sec. en 5 sec.

Beginstroom.
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4“4
@ SPOTTIME

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje naar positie
20- Afb. 1 pag. 3) gebracht; door vervolgens aan de knop 30, te draaien, wordt de
aanvankelijk stroom ingesteld in de modus TIG met 4 fasen. Waardenbereik tus-
sen Imin e de nominale lasstroom.

<« P
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Stijgtijd.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op positie
21- Afh. 1 pag. 3) gebracht; draai vervolgens aan de knop 30 om de gewenste tijd
in te stellen waarin de nominale lasstroom moet worden bereikt in de TIG-
modus. Waardenbereik tussen 0 sec en 10 sec.

4“4 »r

FREQUENC

“ >
SPOTTIME
Nominale lasstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op het sym-
bool 22- Afb. 1 pag. 3) gebracht; door vervolgens aan de knop 30 te draaien
wordt de waarde van de nominale lasstroom ingesteld voor alle beschikbare
modi. Waardenbereik tussen 5A en 160A.

22

“ »
SPOTTIME
Begrensde stroom / Basisstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op het sym-
bool 23- Afb. 1 pag. 3) gebracht; door vervolgens aan de knop 30 te draaien
wordt de waarde van de begrensde stroom in de modus TIG met 4 fasen inge-
steld; in de modus Gepulste TIG (zowel 2 als 4 fasen), wordt de basisstroom voor
de pulsering ingesteld. Waardenbereik tussen nominale lasstroom en 10% van die
waarde.

@ “»
FREQUENC
“»
SPOTTIME

Puntlastijd (Spot Time).

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op het symbool
24- Afb. 1 pag. 3) gebracht; door vervolgens aan de knop 30 te draaien, wordt de
duur in seconden van de puntlasimpuls ingesteld. Waardenbereik tussen 0,1 sec. en 10
Sec.

4“4 P
24
Balancering van de golfvorm.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op het sym-
bool 25- Afb. 1 pag. 3) gebracht; door vervolgens aan de knop 30 te draaien,
wordt de balancering van de diverse golfvormen tijdens gepulste TIG ingesteld.

4«

FREQUENC

4 P
SPOTTIME

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 lineaire wijze af totdat het tussen de waarden 30 en
70 ligt (zie afbeelding 2).

BALANCERING VAN DE GOLFVORMEN.
Afbeelding 2.
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BALANCERING VAN DE GOLFVORMEN
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WERKING MET 4 FASEN VOOR TIG-LASSEN

Frequentie gepulste gelijkstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op het sym-
bool 26- Afb. 1 pag. 3) gebracht; door vervolgens aan de knop 30 te draaien,
wordt de frequentie voor gepulst TIG DC lassen ingesteld.

4«
B3 26
4
SPOTTIME

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.

Daaltijd.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op het sym-
bool 27- Afh. 1 pag. 3) geplaatst; door vervolgens aan de knop 30 te draaien,
wordt de tijd in seconden ingesteld waarin de eindlasstroom moet worden
bereikt bij het lassen in 4 fasen, of annulering van de nominale lasstroom bij las-
sen in 2 fasen. Waardenbereik tussen 0 sec. en 10 sec.

4“4

FREQUENC

“ »
SPOTTIME
Eindstroom.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op het sym-
bool 28- Afb. 1 pag. 3) gebracht; door vervolgens aan de knop 30 te draaien,
wordt de waarde van de eindstroom in de modus TIG-lassen met 4 fasen inge-
steld. Waardenbereik tussen Imin en nominale lasstroom.

4“4 M

FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Nagas.

Door middel van de schuiftoetsen 31 en 32 wordt het indicatielampje op het sym-
bool 29- Afb. 1 pag. 3) geplaatst; door vervolgens 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« »r

FREQUENC

4“4 »
SPOTTIME

29)

7.0 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 automatische sequens namelijk wor-
den gewijzigd, afhankelijk van de manier waarop de knop van de lasbrander wordt
bediend.

Afbeelding 3.

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

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

De knop van de lasbrander loslaten.

L
by

Indrukken en onmiddellijk loslaten van de knop op de lasbrander.

De knop op de lasbrander loslaten en onmiddellijk weer indrukken.

T T )

AUTOMATISCHE SEQUENS
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8.0 BEHEER LASPROGRAMMA'S

De lasmodus en de bijbehorende parameters kunnen op de diverse bedieningsele-
menten met de hand worden ingesteld.

Bij de eerste inschakeling wordt de generator ingesteld op een tevoren vastge-
legde staat, met zodanige waarden voor de lasparameters dat de bediener onmid-
dellijk kan gaan werken.

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

9.0 GEBRUIK VAN DE AFSTANDSBEDIENING.

Met de generator kunnen de afstandsbedieningen
worden.

Nadat de afstandsbediening is aangesloten op de
vrouwelijke connector op de voorkant van de
machine, kan met de verticale schuiftoets (Ref. 14 -
Afb. 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 AFSTANDSBEDIENING 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 regelen van het minimum tot het
maximum. Op het display wordt de stroom aangegeven die met de bediening zelf

is ingesteld.

OPMERKING: BIJ HET LASSEN MET ELEKTRODE MAG ALLEEN

AFSTANDSBEDIENING MET HANDMATIGE BESTURING (SYMBOOL)

WORDEN GESELECTEERD.

Bij het TIG-lassen kan worden gekozen tussen twee verschillende afstandsbedie-

ningen: I:Tj:u

1. Afstandshediening met handmatige besturing: ) deze bedrijfs-
wijze is vooral geschikt in combinatie met het gebruik van afstandsbedie-
ningen of branders van het type RC, d.w.z. voorzien van een draai- of

schuifknop om de stroom vanaf afstand te regelen. De lasstroom is traploos
regelbaar van het minimum tot het maximum. Voor een correct, gemakkelijk
gebruik van dit randapparaat wordt aanbevolen de “viertraps”-bedrijfswijze
te selecteren.

P

2. Afstandsbediening met pedaal: I— 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
minimumwaarde en de waarde die op het paneel is ingesteld. De micro-
schakelaar in het bedieningspedaal zorgt ervoor dat het lassen kan worden
begonnen door eenvoudig op het pedaal te duwen, en zonder de knop van
de TIG-brander te gebruiken. Voor een correct, gemakkelijk gebruik van dit
randapparaat wordt aanbevolen de “tweetraps”-bedrijfswijze te selecteren.

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

10.0 ONDERHOUD

OPGELET: Haal de stekker uit het stopcontact alvorens onder-
houdswerkzaamheden uit te voeren.
Wanneer het apparaat onder zware omstandigheden werkt moeten de onder-
houdsintervallen verkort worden.
Voer elke drie (3) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
a Vervang onleesbare etiketten.
b.  Reinig de laskoppen en zet ze stevig vast.
c.  Vervang beschadigde gasslangen.
d.  Repareer of vervang beschadigde voedings- en laskabels.

Voer elke zes (6) maanden onderstaande werkzaamheden uit:
a.  Maak de binnenkant van de generator stofvrij.
b.  Doe dit vaker wanneer de werkomgeving zeer stoffig is.

11.0 SOORTEN STORING / FOUTEN IN HET LASWERK - OORZAKEN - OPLOSSINGEN

SOORT STORING -
FOUTEN IN HET LASWERK

De generator last niet: het digitale instrument is niet
verlicht. dere fasen ontbreken).

C) Anders

MOGELIJKE 00RZAKEN

A) De hoofdschakelaar staat op "uit".
B) Onderbreking in de voedingskabel (één of meer-

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 bran-

den van geel waarschuwingslampije. (Zie bedrijfscycli).

Er is 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 controle.

Te laag lasvermogen. Er ontbreekt een fase.

Verkeerd aangesloten uitgangskabels.

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

Lasboog te lang.

Overdreven gesproei. Lasstroom te hoog.

Polariteit lasbrander verkeerd.
De ingestelde stroomwaarde verlagen.

Kraters.

Snel verwijderen van elektrode bij loslaten.

Insluitingen.

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

Onvoldoende penetratie.

Voortbewegingssnelheid te hoog. Lasstroom te laag.

Lasboog te kort.

Gebrek aan smelting. Stroomwaarde te laag.

De ingestelde stroomwaarde verhogen.

Luchtbellen en poreusheid.

Elektroden vochtig. Boog te lang. Polariteit lasbrander verkeerd.

Barsten.

Stroomwaarden te hoog. Materiaal vervuild.

Bij TIG-laswerk smelt de elektrode.

Polariteit lasbrander verkeerd. Gebruikte gassoort niet geschikt.
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CUPRINS
1.0 DESCRIERE SI CARACTERISTICITEHNICE . . . . . . ... ... ... ... . ... ... . ... ..... RO- 2
1.1 DESCRIERE . . . . . . RO- 2
2.0 CARACTERISTICITEHNICE . . . . . . . . . RO- 2
2.1 ACCESORII . . . . e RO- 2
2.2 DUTY CYCLE . . . . RO- 2
2.3 CURBE VOLT - AMPERE . . . . . . e RO- 2
3.0 INSTALAREA . . . . . o RO- 2
3.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RETEAUA DE ALIMENTARE. . . . . ... ... ... RO- 2
3.2 DEPLASAREA S1 TRANSPORTUL GENERATORULUI . . .. . ... ... ... .. ... .. . ..., RO- 2
3.3 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA CU ELECTROD INVELIT. . . . . . RO- 2
3.4 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA GTAW (TIG). . ... ... ... RO- 2
4.0 FUNCTIL . . o RO- 3
4.1 PANOUL ANTERIOR . . . . . . e e e e RO- 3
5.0 REGLAREA MODALITATIIDE SUDURA. . . . .. . ... . ... RO- 3
6.0 PROFILUL PROCESULUIDE SUDURA . . . . . . .. ., RO- 4
6.1 BUTOANE DE DERULARE. . . . . . . e e e e e e s e e s e RO- 4
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DESCRIERE S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.0 DESCRIERE S| CARACTERISTICI TEHNICE

1.1 DESCRIERE

Aparatul este un generator modern de curent continuu pentru sudarea
metalelor, nascut datorita aplicarii invertorului. Aceasta tehnologie
speciald a permis construirea unor generatoare compacte si usoare, cu
prestatii de inalt nivel. Posibilitarea reglarii, randamentul ridicat si un
consum energetic redus il fac sa fie un instrument de lucru optim,
adecvat pentru sudurile cu electrod invelit si GTAW (TIG).

2.0 CARACTERISTICI TEHNICE
PLACUTA CU DATELE TEHNICE

PRIMARI

MMA TIG
Tensiune monofazata 230V
Frecventa 50 Hz / 60 Hz
Consum efectiv 16A 13A
Consum maxim 31A 22A

SECUNDAR

MMA TIG
Tensiune in gol 85V
Curent de sudura 5A - 150A 5A - 160A
Ciclu de lucru 25% 150A -
Ciclu de lucru 35% - 160A
Ciclu de lucru 60% 120A 140A
Ciclu de lucru 100% 100A 110A
Indice de protectie IP 23
Clasa de izolare H
Greutate Kg. 10
Dimensiuni mm 170 x 250 x 400
Norme EN 60974.1 / EN 60974.10

IMPORTANT: Verificati ca sursa de alimentare sa corespunda
cerintelor de mai sus. Depasirea tensiunii indicate poate duce la
deteriorarea aparatului de sudura si la pierderea garantiei.

2.1 ACCESORII
Consultati agentii de zona sau vanzatorul.

2.2 DUTY CYCLE

"Duty cycle" este procentul din 10 minute in care aparatul de sudura
poate suda la curentul sau nominal, considerand o temperatura
ambianta de 40é C, fara interventia dispozitivului de protectie
termostatica. Daca acesta intervine, se recomanda sa asteptati cel putin
15 minute, astfel incat aparatul de sudura sa se poata raci, iar inainte de
a suda din nou reduceti curentul sau "duty cycle" (Vezi pag. V).

2.3 CURBE VOLT - AMPERE

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

3.0 INSTALAREA

A IMPORTANT: inainte de a conecta, pregati sau utiliza

aparatul, cititi cu atentie NORME DE SIGURANTA.

3.1 CONECTAREA APARATULUI DE SUDURA LA RETEAUA DE
ALIMENTARE

Dezactivarea aparatului de sudura in timpul procesului de
sudare poate provoca deteriorarea grava a acestuia.
Asigurati-va ca priza de alimentare este dotata cu siguranta fuzibila indi-
cata in tabelul tehnic situat pe generator. Toate modelele de generator

prevad o compensare a variatiilor din retea. Pentru o variatie de +-10%
se obtine o variatie a curentului de sudura de +-0,2%.

230\, INAINTE DE A INTRODUCE STECHERUL DE
50-60 Hz ALIMENTARE, PENTRU A EVITA

m DEFECTAREA GENERATORULUI,
CONTROLATI CA TENSIUNEA DE LINIE SA
CORESPUNDA CU ALIMENTATIA DORITA.
o SELECTORUL DE APRINDERE:
I Acest intrerupator are doua pozitii:
I = APRINS - O = STINS.
3.2 DEPLASAREA S| TRANSPORTUL GENERATORULUI

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

PROTECTIE UTILIZATOR: Casca - Manusi - Pantofi de
siguranta.

Aparatul de sudura nu are o greutate mai mare de 25 Kg.
si poate fi ridicat de catre utilizator. Cititi cu atentie
instructiunile urmatoare.

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

2.  Deconectati de la reteaua de tensiune generatorul si toate acceso-
riille acestuia, Tnainte de a-l ridica si de a-l deplasa.

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

3.3 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA
CU ELECTROD iNVELIT

STINGETI APARATUL DE SUDURA iNAINTE DE A EFECTUA

CONEXIUNILE.

Conectati cu grija accesoriile de sudura pentru a evita pierderile de

putere. Respectati cu strictete normele de siguranta.

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.

Conectati conectorul clestelui portelectrod la borna rapida pozitiva.

Conexiunea acestor doud conectoare, efectuata in acest mod, va
avea ca rezultat o sudura cu polaritate directd; pentru a avea o
sudura cu polaritate inversa, inversati conexiunea.

5.  Pozitionati selectorul pentru modalitate (Pet. 1 - Fig. 1 pag. 3) pe
sudura cu electrozi inveliti.

6. Reglati curentul de sudura prin intermediul selectorului pentru
amperaj (Pet. 3 - Fig. 1 pag. 3) .

7.  Conectarea comenzii la distanta. Cand doriti sa conectati comanda
la distanta, conectati conectorul comenzii la distanta la priza de pe
panoul frontal. on aceasta situatie se poate regla puterea indepen-
dent de setarea generatorului.

8. Aprindeti generatorul.
3.4 CONECTAREA PREGATIREA APARATULUI PENTRU SUDURA

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

CONEXIUNILE.

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

1. Pozitionati selectorul pentru modalitatea de sudura pe sudura Lift
TIG si TIG HF.
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2.  Montati pe torta portelectrod electrodul si duza pentru ghidarea
gazelor alese. (Controlati proeminenta si starea varfului electro-
dului).

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

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

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

6.  Reglarea functionalitatii sudurii si a parametrilor doriti.

7.  Deschideti robinetul de gaz.

8.  Conectarea comenzii la distanta.

Cand doriti sa conectati comanda la distanta, conectati conectorul
comenzii la distanta la priza de pe panoul frontal, in aceasta
situatie se poate partializa reglarea puterii.

9.  Aprindeti generatorul.

4.0 FUNCTI

4.1 PANOUL ANTERIOR
Figura 1.

Indicator sudura cu electrozi| 19 | Indicator Pre-Gaz
inveliti (MMA)

2 Indicator sudura TIG DC|20|Indicator curent initial (on|
amorsare cu finalta modalitatea 4T)
frecventa

3 Indicator sudura TIG DC|21 |Indicator panta de crestere
amorsare lift

4 - 8 | Buton de derulare verticala |22|Indicator curent nominal de

11 sudura

14

5 Indicator sudura TIG (2|23|Indicator curent redus (on
timpi) modalitatea 4T)

6 Indicator sudura TIG (4|24 ]|Indicator timp de sudura in
timpi) puncte

7 Indicator sudurad TIG Spot |25 | Indicator balans forme de unda

9 Indicator TIG DC pulsat 26 | Indicator de frecventa pentru

pulsat

10 |Indicator TIG DC 27| Indicator panta de descrestere

12 |Indicator comanda la|28|Indicator curent final (on
distanta modalitatea 4T)

13 |Indicator comanda la|29|Indicator Post-gaz
distanta

15 |Indicator interventie alarme |30 | Buton de reglare

16 |Indicator producere curent |31|Buton de derulare orizontala

32
17 |Instrument digital
18 |Functie instrument digital

5.0 REGLAREA MODALITATII DE SUDURA.

BUTOANE DE DERULARE
Apasand timp de minim o secunda butoanele de derulare situate pe
panou si reprezentate cu simbolul

se pot selecta functiile de sudura dorite. La fiecare apasare a butoanelor
de derulare se selecteaza o functie de sudura.

IMPORTANT: BUTOANELE DE DERULARE VERTICALA NU
FUNCTIONEAZA oN TIMPUL FAZEI DE SUDURA.

5.1.1 Sudura cu electrod invelit MMA.

Apasand pe butonul de derulare 4 si aducand indicatorul luminos pe
simbolul 1 - Fig. 1 pag. 3) , se poate selecta modalitatea de sudura cu
electrod.

5.1.2 Sudura TIG DC HF.

/ J

'-

\HF.

Apasand pe butonul de derulare 4 - Fig. 1 pag. 3) pana cand indicatorul
luminos ajunge pe simbolul 2 - Fig. 1 pag. 3) , se poate selecta
modalitatea de sudura TIG cu amorsare cu inalta tensiune. Apasand pe
butonul tortei se genereaza o descarcare de inaltd tensiune care permite
amorsarea arcului.

5.1.3 Sudura TIG DC cu amorsare lift

4

$ PAC .
Apasand pe butonul de derulare 4 - Fig. 1 pag. 3) ) pana cand indicatorul
luminos ajunge pe simbolul 3 - Fig. 1 pag. 3) , se poate selecta
modalitatea de sudura TIG cu amorsare Lift.

In aceasts situatie amorsarea arcului se face in urmatoarea secvent:

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" prelungit. Daca
se executa aceasta operatie pornind de la faza POST-GAZ, cand
se apasa pe butonul tortei se aude imediat un "BIP" prelungit.

c. Intimp ce se aude "BIP"-ul se poate ridica electrodul de pe pies4,
provocandu-se amorsarea arcului.

5.1.4 Sudura in doi timpi.

Activ doar in modalitatea TIG.

J
p=o
Apaséand pe butonul de derulare 8 - Fig. 1 pag. 3) se pozitioneaza
indicatorul luminos pe simbolul 5 - Fig. 1 pag. 3) . on aceasta modalitate

se apasa butonul tortei pentru a amorsa curentul de sudura si se tine
apasat pe tot intervalul de timp cat se sudeaza.
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5.1.5 Sudura in patru timpi.

Activ doar in modalitatea TIG.

'-' [

i Apasand pe butonul de derulare 8 - Fig. 1 pag. 3) se
pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 6 - Fig. 1 pag. 3) . on aceasta
modalitate butonul tortei functioneaza in patru timpi pentru a permite
sudarea in mod automat. Cu prima apasare a butonului tortei se
activeaza fluxul de gaz, iar la urmatoarea eliberare se amorseaza arcul
de sudura. A doua apasare a butonului tortei intrerupe sudarea, iar la
eliberare se dezactiveaza fluxul de gaz. (Vezi si Sect. 9 pag. 8)

5.1.6 Sudura in puncte.
Activ doar in modalitatea TIG.

[ X X J
Apasand pe butonul de derulare 8 - Fig. 1 pag. 3) se

pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 7 - Fig. 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).

5.1.7 TIG pulsat.

Mhe

Pentru a obtine functionarea pulsata, dupa ce a fost
selectata modalitatea TIG (Lift sau HF), se apasa pe butonul de derulare
11- Fig. 1 pag. 3) péana cand se pozitioneaza indicatorul luminos pe
simbolul 9 - Fig. 1 pag. 3) . In aceasta modalitate curentul pulseaz intre o
valoare maxima si minima care pot fi reglate asa cum se descrie la
punctele 22: Curentul nominal de sudura, si respectiv 23: Curentul
redus.

5.1.8 TIG DC.

Dc . Pentru a obtine functionarea TIG DC (Tig cu curent
continuu), dupa ce a fost selectata modalitatea TIG (Lift sau HF), se
apasé pe butonul de derulare 11 - Fig. 1 pag. 3) péana céand se
pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 10 - Fig. 1 pag. 3) .

5.1.9 Telecomanda.
?.
N
— Apasand pe butonul de derulare 14 - Fig. 1 pag. 3) pana

cand se pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 12 - Fig. 1 pag. 3)
se activeaza comanda la distanta.

5.1.10 Local.
L Apéasand pe butonul de derulare 14 - Fig. 1 pag. 3) pana

cand se pozitioneaza indicatorul luminos pe simbolul 13 - Fig. 1 pag. 3)
se activeaza comanda la distanta.

5.1.11 Indicator interventie alarme.

i

Cand apare una dintre alarmele prevazute, se aprinde
indicatorul 15 - Fig. 1 pag. 3) si, simultan, afisajul 17- Fig. 1 pag. 3) . Se
indica in continuare posibilele alarme, indicatiile corespunzatoare si

operatiile ce trebuie executate pentru a reseta generatorul:

AFISAJ SEMNIFICATIE

Tensiune de intrare insuficienta, intrerupator de linie
deschis sau lipsa liniei, VCC nereglat.

LF Conector interfata deconectat, tensiune auxiliara 24Vcc
absenta, alte probleme la interfata.

- Supratemperatura la convertizorul de putere.

Resetarea are loc cand alarma inceteaza.

Scurtcircuit pe iesire produs de:
a) Bornele de iesire ale generatorului in scurtcircuit.

SCA Defect la faza de iesire.

b)
a) Eliminati scurtcircuitul.
b) Contactati asistenta tehnica.

PiF Functionare defectuoasa in stadiul invertizor.

ATENTIE: Daca 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.

5.1.12 Producere curent.

e

Acest indicator 16 - Fig. 1 pag. 3) se aprinde de fiecare data cand
generatorul produce curent.

5.1.13 Led.
Simboluri care indica tipul de marime vizualizata pe afisaj (Duty cycle,
frecventa, timp, amperi) 18 - Fig. 1 pag. 3) .

® %
® Hz

® Sec
OA

6.0 PROFILUL PROCESULUI DE SUDURA

Tn aceast4 sectiune a panoului se pot seta toti parametrii pentru a
optimiza procesul selectat in prealabil.

6.1 BUTOANE DE DERULARE.

Apasand timp de minim 1 secunda unul dintre butoanele de derulare 31
sau 32 - Fig. 1 pag. 3) reprezentate cu simbolurile

se pot selecta parametrii de sudura pe care doriti 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 - Fig. 1 pag. 3) si ledurile 18
- Fig. 1 pag. 3) indica valoarea, respectiv unitatea de masura, a
parametrului modificat.
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ATENTIE: Aceasta sectiune a panoului poate fi modificata in timpul
sudarii.

Pre-gaz.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe pozitia 19 - Fig. 1 pag. 3) ; dupa aceea, actionand butonul 30,
se regleaza durata in secunde a fluxului initial de gaz. Interval de valori
cuprins intre 0,2 sec. si 5 sec.

“ M
FREQUENC
“ »
SPOTTIME

®

Curentul initial

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe pozitia 20 - Fig. 1 pag. 3) ; dupa aceea, actionand butonul 30,
se regleaza valoarea curentului initial in modalitatea TIG 4 Timpi.
Interval de valori cuprins intre Imin si | nominal de sudura.

4 P>
FREQUENC
4«
SPOTTIME
Panta de crestere.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe pozitia 21 - Fig. 1 pag. 3) ; dupa aceea, actionand butonul 30,
se regleaza intervalul de timp dorit pentru a se atinge curentul nominal
de sudura in modalitatea TIG. Interval de valori cuprins intre 0 sec. si 10
sec.

“ P
FREQUENC

“

SPOTTIME

Curentul nominal de sudura.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe simbolul 22 - Fig. 1 pag. 3) ; dupa aceea, actionand butonul
30, se regleaza valoarea curentului nominal de sudura pentru toate
modalitatile disponibile. Interval de valori cuprins intre 5A si 160A.

22

“»
FREQUENC
“ »
SPOTTIME
Curent redus / Curent de baza.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe simbolul 23 - Fig. 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 pulsatiei. Interval de valori cuprins intre
curentul nominal de sudura si 10% din aceasta valoare.

@ “»
FREQUENC
“»
SPOTTIME

Timpul de sudura in puncte (Spot Time).

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe simbolul 24 - Fig. 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.

“ »

FREQUENC

“
B3 24
Balans forma de unda.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe simbolul 25 - Fig. 1 pag. 3) ; dupa aceea, actionand butonul
30, se regleaza balansul diferitelor forme de unda in TIG pulsat.

25,

“ Pr
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Balansul formei de unda poate fi reglat intr-un interval de valori cuprins
intre 1 si 99 pentru frecvente cuprinse intre 0,3 Hz si 15 Hz, pentru
frecvente mai mari (pana la 250 Hz) intervalul scade liniar pana cand e
cuprins intre valorile 30 si 70 (Vezi figura 2).

BALANS FORME DE UNDA.
Figura 2.

FRECVENTA

1
0o® X W oL D R OW W D om

BALANS FORME DE UNDA.
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FUNCTIONALITATEA 4 TIMPI PENTRU SUDURA TIG

Frecventa DC pulsat.
Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe simbolul 26 - Fig. 1 pag. 3) ; dupa aceea, actionand butonul

30, se regleaza frecventa pentru TIG DC pulsat.

4«
B3 26
4
SPOTTIME

Frecventa poate fi reglata in urmatoarele intervaluri:
a) ontre 0,3Hz si 1Hz cu step de 0,1 Hz.
b) ontre 1 Hz si 250Hz cu step de 1 Hz.

Panta de descrestere.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe simbolul 27 - Fig. 1 pag. 3) ; dupa aceea, actionand butonul
30, se regleaza timpul in secunde pentru a se atinge curentul final de
sudurd, in sudura in 4 timpi, sau anularea curentului nominal in sudura
n 2 timpi.

Interval de valori cuprins intre 0 sec. si 10 sec.

4“4
FREQUENC
4« P
SPOTTIME
Curentul final.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe simbolul 28 - Fig. 1 pag. 3) ; dupa aceea, actionand butonul
30, se regleaza valoarea curentului final in modalitatea TIG 4 timpi.
Interval de valori cuprins intre Imin si | nominal de sudura.

“ P
FREQUENC

4 P

SPOTTIME

Post-gaz.

Cu ajutorul butoanelor de derulare 31 si 32 se pozitioneaza indicatorul
luminos pe simbolul 29 - Fig. 1 pag. 5); dupa aceea, actionand butonul
30, se regleaza durata in secunde a fluxului final de gaz.

Interval de valori cuprins ntre 0,2 sec. si 20 sec.

4Py
FREQUENC
4« P
SPOTTIME

29)

7.0 FUNCTIONALITATEA 4 TIMPI PENTRU SUDURA TIG

Acest generator permite o gestionare inteligenta a modalitatii 4 Timpi.
Astfel (asa cum se indica in Figura 3), in functie de modul in care se
intervine asupra butonului tortei, se poate modifica secventa automata.

Figura 3.

Se precizeaza ca panta de descrestere a curentului e posibila si de la
curent redus.

Apasare fara eliberarea butonului tortei.

Eliberarea butonului tortei.

*4 Apasare si eliberare imediata a butonului tortei.
** Eliberare si apasare imediata a butonului tortei.

SECVENTA AUTOMATA
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8.0 GESTIONAREA PROGRAMELOR DE SUDURA

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 0 memorie care salveaza configuratia
setatd, fnainte de stingere, pentru fiecare modalitate de sudura (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
distanta. Dupa ce ati conectat comanda la
distanta la conectorul-mama aflat pe panoul
frontal al aparatului, e posibil sa alegeti daca sa
lucrati Tn modalitate locala sau la distanta,
actionand asupra butonului de derulare
verticala (Pct. 14 - Fig. 1 pag. 3) .

ATENTIE: APASAREA BUTONULUI DE DERULARE VERTICALA (Pct.
14 - Fig. 1 pag. 3) , CAND COMANDA LA DISTANTA NU E
CONECTATA, NU PRODUCE NICI UN EFECT.

in modalitatea de sudura cu electrod, dupa activarea functiei la
distanta, cu ajutorul comenzii la distantd 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.

in modalitatea de sudura TIG se poate alege intre doua dispozitive

diferite de comanda la distanta: @B
1. Comanda la Distanta cu Control Manual: aceasta modali-

tate e adecvata mai ales impreuna cu utilizarea comenzilor la
distanta sau a tortelor de tip RC, care sunt dotate cu buton sau cur-
sor pentru a regla curentul la distantd. Curentul de sudura poate fi
reglat in mod continuu de la minim la maxim.

NOTA: iN MODUL "ELECTROD" E PI%RMISA NUMAI
SELECTAREA COMENZII LA DISTANTA CU CONTROL
MANUAL

Pentru o utilizare corecta si usoara a acestui dispozitiv se reco-
manda selectarea modalitatii "patru timpi".

X

2.  Comanda la Distanta cu Pedale: @ aceasta modalitate e
adecvata mai ales impreuna cu utilizarea pedalelor prevazute cu
microintrerupator cu functie trigger.

Aceasta selectare duce la dezactivarea pantelor de crestere si de
descrestere. Curentul poate fi reglat cu ajutorul pedalei intre valoa-
rea 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 corecta si usoara
a acestui dispozitiv se recomanda selectarea modalitatii "doi timpi".

NOTA: IN ACEASTA MODALITATE, CAND PROCESUL DE SUDURA
NU E ACTIV, EVENTUALA ACTIONARE A COMENZII LA DISTANTA
(PEDALA) NU PRODUCE NICI O VARIATIE A CURENTULUI
INDICATA PE AFISAJ.

10.0INTRETINEREA

A ATENTIE: Deconectati stecherul de alimentare si apoi

asteptati cel putin 5 minute fnainte de a efectua 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:
a. Inlocuiti etichetele care nu mai pot fi citite.
Curatati si strangeti terminalele de sudura.

b

c. Inlocuiti tuburile de gaz deteriorate.

d Reparati sau inlocuiti cablurile de sudura deteriorate.
e

Cereti personalului specializat sa inlocuiasca cablul de alimentare
daca e deteriorat.

O data la fiecare sase (6) luni executati urmatoarele operatiuni:
Curatati 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 SUDURA - CAUZE POSIBILE - CONTROALE SI SOLUTII

TIPUL DE DEFECTIUNE

DEFECTE DE SUDURA CAUZE POSIBILE

Generatorul nu sudeaza: C) Altceva

rului.

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

D) Exista o problema in circuitul generato-

CONTROALE SI SOLUTII

A) Aprindeti intrerupatorul general.

B) Verificati si corectati.

C) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui
control .

D) Cereti Centrului de Asistenta efectuarea unui
control.

In timpul operatiei de sudura curentul de
iesire se intrerupe pe neasteptate, se stinge

ledul verde si se aprinde ledul galben. rile de lucru).

S-a produs supraincalzirea si a intervenit
dispozitivul de protectie termica (Vezi ciclu-

Lasati generatorul aprins si asteptati sa se
raceascd (10-15 minute) pana la restabilirea pro-
tectiei si respectiv stingerea ledului galben.

Puter rer a. ;
utere de sudare redusa incorect.

Cabluri de conectare in iesire conectate

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

Stropi excesivi. Arc de sudurd lung.

Curent de sudura ridicat.

Polaritate torta incorecta. Micsorati valoarea
curentului reglat.

Cratere.

Indepartarea rapida a electrodului la desprindere.

Incluziuni.

Curatare sau distribuire neadecvata a trecerilor. Miscare defectuoasa a electrodului.

Patrundere insuficienta.

Viteza de avansare ridicata. Curent de sudura prea scazut.

Lipituri. Curent prea scazut.

Arc de sudura prea scurt.

Mairiti valoarea curentului reglat.

Sufluri si porozitati.

Electrozi umezi. Arc lung. Polaritate tortd incorecta.

Crapaturi.

Curent prea ridicat. Materiale murdare.

in TIG se topeste electrodul.

Polaritate torta incorecta. Tip de gaz neadecvat.
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OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.0 OPIS | CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

1.1 OPIS

Urzadzenie jest nowoczesnym generatorem pradu statego do spawania
metali, stworzonym dzigki zastosowaniu inwertora. Ta specjalna techno-
logia umozliwita skonstruowanie generatoréw o niewielkich wymiarach i
ciezarze, ale wysokiej wydajnosci. Mozliwo$é regulaciji, wysoka wydaj-
nos¢ i niewielkie zuzycie energii elektrycznej sprawiaja, ze generator ten
jest doskonatym narzedziem roboczym, nadajacym si¢ do spawania
elektrodg otulong i metodg GTAW (TIG).

2.0 CHARAKTERYSTYKI TECHNICZNE

Upewni¢ sie, czy gniazdo zasilajgce jest wyposazone w bezpiecznik
podany w tabeli technicznej umieszczonej na generatorze. Wszystkie
modele generatora posiadajg kompensacje wahan napiecia sieciowego.
Przy wahaniach +-10% nastgpuje wahanie pradu spawania rzedu +-
0,2%.

230V przED WLOZENIEM WTYCZKI DO

50-60 Hz ZASILANIA, W CELU UNIKNIECIA

POPSUCIA _ GENERATORA,

(@)  SKONTRO-LOWAGC, CZY NAPIECIE W
SIECI ODPOWIADA ZADANEMU.

TABLICZKA ZNAMIONOWA

GLOWNY
MMA | TIG
Napiecie jednofazowe 230V
Czestotliwosé 50 Hz / 60 Hz
Zuzycie rzeczywiste 16A 13A
Zuzycie maksymalne 31A 22A
WTORNY
MMA TIG
Napigcie stanu jatowego 85V
Prad spawania 5A + 150A 5A + 160A
Cykl roboczy 25% 150A -
Cykl roboczy 35% - 160A
Cykl roboczy 60% 120A 140A
Cykl roboczy 100% 100A 110A
Stopien ochrony IP 23
Klasa izolacji H
Ciezar Kg. 10
Wymiary mm 170 x 250 x 400
Normy EN 60974.1 / EN 60974.10

WAZNE: Sprawdzié, czy zrédio zasilania spetnia powyzsze wymogi.
Przekraczanie podanego napigecia moze spowodowac¢ uszkodzenie
spawarki i przepadek gwarancji.

2.1 AKCESORIA
Skonsultowa¢ si¢ z lokalnym agentem lub sprzedawca.

2.2 DUTY CYCLE

Duty cycle to procent 10 minut, oznaczajacy czas, przez jaki spawarka
moze pracowacé przy pradzie nominalnym, zaktadajgc temperature
otoczenia 40° C, bez zadziatania zabezpieczenia termostatycznego.
Jesli zabezpieczenie zadziata, zaleca sie odczekanie przynajmniej 15
minut, aby spawarka ostygta, a przed ponownym spawaniem
zmniejszenie pradu lub duty cycle (Patrz str. IV).

2.3 KRZYWE VOLT - AMPER
Krzywe Volt-Amper obrazujg maksymalny prad i napiecie wyjsciowe,

jakie moze wytwarza¢ spawarka (Patrz str. 1V).
3.0 INSTALACJA

A WAZNE: Przed podtaczeniem, przygotowaniem lub

eksploatacjg urzadzenia przeczyta¢ uwaznie rozdziat 1.0 PRZEPISY
DOTYCZACE BEZPIECZENSTWA.

3.1 PODLACZENIE SPAWARKI DO SIECI ZASILAJACEJ

A Wytaczenie spawarki w trakcie procesu spawania moze
spowo-dowac jej powazne uszkodzenie.

o PRZELACZNIK ZAPLONU:

1 Ten wytacznikma dwa potozenia
| = WEACZONY - O = WYLACZONY.
3.2 PRZENOSZENIE | TRANSPORT GENERATORA
A ZABEZPIECZENIE OPERATORA:

Kask - Rekawice - Obuwie zabezpieczajace.

A Spawarka nie przekracza ciezaru 25 kg. i moze by¢

podnos-zona przez operatora. Uwaznie przeczyta¢ ponizsze
zalecenia.

Spawarka zostata zaprojektowana do podnoszenia i przenoszenia. Tran-

sport urzadzenia jest prosty i tatwy, ale nalezy przy tym przestrzega¢

ponizsze reguty:

1. Przenoszenie powinno odbywa¢ sige za pomocg uchwytu na gene-
ratorze.

2. Odtaczy¢ generator od zasilania oraz od wszystkich akcesoriow
przed podniesieniem i przeniesieniem.

3. Urzadzenia nie mozna podnosi¢, wlec lub pocigga¢ za kable
spawalnicze lub zasilajace.

3.3 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO
SPAWA-NIA ELEKTRODA OTULONA

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczy¢ prawidtowo akcesoria spawalnicze tak, by unikna¢ strat
mocy. Przestrzega¢ doktadnie przepis6w bezpieczenstwa.

1. Zamontowa¢ wybrang elektrode w zaciskach uchwytu elektrody.

2. Podtaczyé tagcznik kabla masy do fapki zaciskowej bieguna ujem-
nego (-) a jego uchwyt w poblizu strefy spawania.

3.  Podtgczy¢ tacznik zacisku uchwytu elektrody do tapki zaciskowej
bieguna dodatniego (+).

4. Wykonane w ten sposéb podtaczenie tych dwoch tacznikow daje w
efekcie spawanie z polaryzacjg normalna; aby spawa¢ z polary-
zacja odwrdcona, zamieni¢ podtaczenia.

5.  Ustawi¢ przetacznik trybu na spawanie elektrodami otulonymi.
Nastawi¢ prad spawania za pomoca przetacznika natgzenia
Podtaczenie zdalnego sterowania. Gdy chcemy podtaczy¢ zdalne
sterowanie, nalezy podtaczy¢ tacznik zdalnego sterowania do

gniazda na panelu przednim. W tych warunkach mozna nastawia¢
moc niezaleznie od ustawien generatora.

8.  Wigczy¢ generator.

3.4 PODLACZENIE PRZYGOTOWANIE URZADZENIA DO SPAWA-
NIA METODA GTAW (TIG).

- WYLACZYC SPAWARKE PRZED WYKONANIEM PODLACZEN.
Podtaczy¢ prawidiowo akcesoria spawalnicze tak, by unikna¢ strat
mocy lub niebezpiecznych wyciekéw gazé. Przestrzega¢ doktadnie
przepisow bezpieczenstwa.

1. Ustawié¢ przetacznik trybu spawania na spawanie Lift TIG oraz TIG
HF.
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FUNKCJE

2. Zamontowa¢ na uchwycie elektrody wybrang elektrode oraz dysze
gazu. (Sprawdzi¢, czy nie wystajg oraz skontrolowaé stan uchwytu
elektrody).

3. Poditaczyé ztacze przewodu uziemiajgcego do szybkozitacza
dodatniego (+), a szczeke zaciskowg w poblizu strefy spawania.

4. Podigczy¢ ztacze przewodu fazy palnika do szybkoztacza
ujemnego (-).

5.  Podtgczy¢ przewdd gazu do regulatora na butli gazowej.

6.  Nastawi¢ funkcje spawania i zgdane parametry.

7.  Otworzyé zawér gazu.

8. Podigczenie zdalnego sterowania. Gdy chcemy podtaczy¢ zdalne
sterowanie, nalezy podtaczy¢ tacznik zdalnego sterowania do
gniazda na panelu przednim, w tych warunkach mozna podzieli¢
regulacje mocy.

9.  Wigczy¢ generator.

4.0 FUNKCJE

4.1 PANEL PRZEDNI
Rysunek 1.

Wskaznik spawania
1 |elektrodami otulonymi 19| Wskaznik gazu wstepnego
(MMA)
Wskaznik spawania TIG DC Wskaznik pragdu poczagtkowego
2 |start z wysokag 20 (W trybie 4T)
czestotliwoscig Ty
Wskaznik spawania TIG DC
3 |start lift (z zajarzeniem 21| Wskaznik narastania pradu
kontaktowym)
41'18 Klawisz przesuwu 22 Wskaznik nominalnego pradu
14 pionowego spawania
5 Wskaznik spawania TIG ( 2- 23 Wskaznik pradu
taktowe) zredukowanego (W trybie 4T)
Wskaznik spawania TIG (4- Wskaznik czasu zgrzewania
6 24
taktowe) punktowego
7 Wskaznik spawania TIG 25| Wskaznik balansu formy falowe
Spot (punktowe)
9 Wskaznik TIG DC 2 Wskaznik czestotliwosci dla
pulsacyjne pulsacyjnego
10 |Wskaznik TIG DC 27| Wskaznik opadania pradu
12 Wskaznik sterowania 28 Wskaznik pradu koncowego
zdalnego (W trybie 4T)
Wskaznik sterowania L
13 zdalnego 29| Wskaznik Po-gazu
Wskaznik zadziatania .
15 alarmow 30| Pokretto regulacyjne
. . 31
16 Wskaznik dostarczania - |Klawisz przesuwu poziomego
pradu 32
17 |Przyrzad cyfrowy
18 Funkcja przyrzadu
cyfrowego

5.0 USTAWIANIE TRYBU SPAWANIA
KLAWISZE PRZESUWU.

Weciskajac na co najmniej jedng sekunde klawisze przesuwu znajdujace
sie na panelu i oznaczone symbolem

mozna wybraé¢ zadane funkcje spawania. Za kazdym naci$nieciem
klawiszy przesuwu wybiera sie jedng funkcje spawania.

WAZNE: KLAWISZE PRZESUWU PIONOWEGO NIE DZIALAJA W
FAZIE SPAWANIA.

5.1.1 Spawanie elektrodg otulong MMA
L

Wociskajac klawisz przesuwu 4 i ustawiajgc wskaznik $wietiny na symbol
1 - Rys 1 str. 3) mozna wybrac¢ tryb spawania elektroda.

5.1.2 Spawanie TIG DC HF.
/4

'—

\HF.

Wciskajac klawisz przesuwu 4- Rys 1 str. 3) ) az do ustawienia wskaznika
Swietlnego na symbol 2- Rys 1 str. 3) , mozna wybra¢ tryb spawania
metoda TIG ze startem z wysokim napigciem. Po wciSnigciu przycisku
palnika nastepuje wytadowanie wysokonapigciowe, umozliwiajgce
zajarzenie tuku

5.1.3 Spawanie TIG DC ze startem lift (z zajarzeniem kontaktowym)

4

$ PAC ®

Wciskajac klawisz przesuwu 4- Rys 1 str. 3) ) az do ustawienia wskaznika
Swietlnego na symbol 3- Rys 1 str. 3) , mozna wybra¢ tryb spawania
metodg TIG ze startem Lift.

W tym trybie zajarzenie tuku odbywa sig¢ wedtug nastgpujgcej sekwencji:

a. Kieruje sie powierzchnie robocza elektrody w strone spawanego
elementu powodujgc zwarcie zajarzeniowe miedzy elementem a
elektrodag.

b.  Wciska sie przycisk palnika: wtgcza sie PRZED-GAZ. Zakonczenie
przed-gazu jest sygnalizowane przez przedfuzony sygnat
dzwigkowy (“BIP”). Jesli ta czynno$¢ jest wykonywana przy starcie
z PO-GAZEM, od razu po nacisnigciu przycisku palnika stycha¢
przedtuzony sygnat dzwigkowy (“BIP”). During the BEEP it is
possible to lift the electrode from the piece provoking the arc fuse.

c. Podczas trwania sygnatu dzwiekowego (“BIP”) mozna odsuna¢
elektrode od przedmiotu powodujac zajarzenie tuku.

5.1.4 Spawanie dwutaktowe.
Aktywne tylko w trybie TIG.

7
p=o
Wciskajgc klawisz przesuwu 8- Rys 1 str. 3) ) ustawia sie wskaznik
Swietlny na symbol 5- Rys 1 str. 3) . W tym trybie wciska sie przycisk

palnika w celu zatgczenia pradu spawania i trzyma sie go wcisniety
przez caly czas spawania.
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PROFIL PROCESU SPAWANIA

5.1.5 Spawanie czterotaktowe.
Aktywne tylko w trybie TIG.

I-' [

i Weciskajac klawisz przesuwu 8- Rys 1 str. 3) ustawia sie
wskaznik $wietlny na symbol 6- Rys 1 str. 3) . W tym trybie przycisk
palnika dziata w trybie czterotaktowym w celu umozliwienia spawania
automatycznego. Pierwsze wcisnigcie przycisku palnika wigcza przeptyw
gazu a po jego zwolnieniu nastepuje zajarzenie tuku spawajacego.
Drugie wcisniecie przycisku palnika przerywa spawanie a po jego
zwolnieniu wytgcza sie przeptyw gazu.

5.1.6 Spawanie punktowe.
Wciskajac klawisz przesuwu

eoe O L
ustawia sie wskaznik Swietlny na symbol 7- Rys 1 str. 3) .
W tym trybie wtaczone jest spawanie punktowe czasowe o czasie
ustawianym wedtug opisu w pozycji 24 - Czas zgrzewania punktowego

WYWIETLACZ [ZNACZENIE

Napiecie wejsciowe niewystarczajace, wytgcznik linii
otwarty lub brak linii, VCC (napigcie pr. st.)
niewyregulowane.

Zwarcie na wyjsciu spowodowane przez:
a) Zwarcie zaciskow wyjsciowych generatora.

SCA b) Usterke cztonu wyjéciowego.
a) Usung¢ zwarcie.
b) Wezwa¢ serwis.

PiF Zte dziatanie cztonu inwertora.

(Spot time).
5.1.7 TIG pulsacyjne.

n'"'"' . Aby uzyska¢ dziatanie pulsacyjne, po wybraniu trybu
TIG (Lift albo HF), nalezy wcisngé¢ klawisz przesuwu 11- Rys 1 str. 3) az
do ustawienia wskaznika $wietlnego na symbol 9- Rys 1 str. 3) . W tym
trybie prad pulsuje pomiedzy warto$cig maksymalng a minimalng,
ustawianymi wedtug opisu odpowiednio w pozycjach 22: Nominalny prad
spawania i 23: Prad zredukowany.

5.1.8 TIG DC.

Dc . Aby uzyska¢ dziatanie TIG DC (Tig z pragdem statym), po
wybraniu trybu TIG (Lift albo HF), nalezy wcisna¢ klawisz przesuwu 11-
Rys 1 str. 3) ) az do ustawienia wskaznika $wietinego na symbol 10- Rys 1
str. 3) .

5.1.9 Remote (zdalne sterowanie).

2.
b . Weciskajac klawisz przesuwu 14- Rys 1 str. 3) ) az do
ustawienia wskaznika $wietinego na symbol 12- Rys 1 str. 3) wigcza sie
sterowanie na odlegtos¢.

5.1.10 Local (sterowanie lokalne).

o
@1 Wciskajgc klawisz przesuwu 14- Rys 1 str. 3) az do
ustawienia wskaznika $wietinego na symbol 13 - Rys 1 str. 3) wylgcza sig
sterowanie na odlegto$¢ bez koniecznosci fizycznego odtgczania go od
urzgdzenia.

5.1.11 Wskaznik zadziatania alarméw.

He

Po wystapieniu jednego z przewidzianych alarméw zapala
sie wskaznik 15- Rys 1 str. 3) i jednoczesnie wySwietlacz 17- Rys 1 str. 3)
Nastepnie podawane sg mozliwe alarmy, odpowiednie wskazania i
czynnosci, ktore nalezy wykona¢, aby przywrdci¢ normalny stan
generatora:

WYWIETLACZ [ZNACZENIE

Napiecie wejsciowe niewystarczajgce, wytgcznik linii
otwarty lub brak linii, VCC (napigcie pr. st.)
niewyregulowane.

gcznik interfejsu odtgczony, brak napiecia

LtF pomocniczego 24Vpr.st., inne problemy z
interfejsem.
Przegrzanie przetwornika mocy.

ThA

Przywréceniu stanu normalnego nastepuje po
ustaniu alarmu.

UWAGA: Jesli wskazniki $wietlne panelu pozostajg WSZYSTKIE
jednoczesnie ZAPALONE lub ZGASZONE, przez czas dtuzszy niz 40
sekund, trzeba skontaktowa¢ sie z producentem.

5.1.12 Dostarczanie pradu.

e

Ten wskaznik 16- Rys 1 str. 3) zapala sie kazdorazowo, gdy generator
dostarcza prad.

5.1.13 Diody Led.
Symbole oznaczajgce rodzaj wielkosci pokazywanej na wyswietlaczu
(Duty cycle, czestotliwos¢, czas, natezenie) 18 - Rys 1 str. 3)

® %
®Hz
® Sec
OA

6.0 PROFIL PROCESU SPAWANIA

W tej sekcji panelu mozna ustawi¢ wszystkie parametry w celu
optymalizacji wybranego uprzednio procesu.

6.1 KLAWISZE PRZESUWU.

Weciskajac na co najmniej 1 sekundeg jeden z klawiszy przesuwu 31 lub
32- Rys 1 str. 3) oznaczonych symbolami

mozna wybraé parametry spawania, ktére chcemy zmodyfikowac.
Wociskajac klawisz przesuwu, wybieramy rézne funkcje spawania, ktére
chcemy zmodyfikowac.

Nalezy zauwazyé, ze podczas ustawiania kazdego z parametrow
podéwietla sie odpowiedni wskaznik Swietlny a wySwietlacze 17- Rys 1
str. 3) ) i diody led 18- Rys 1 str. 3) pokazujg odpowiednio wartos¢ i
jednostke miary modyfikowanego parametru.

UWAGA: W tej sekcji panelu mozna wprowadza¢ zmiany podczas
spawania.

Przed-gaz.

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskaznik Swietiny w
potozeniu 19- Rys 1 str. 3) ; nastepnie, pokrettem 30, ustawia si¢ czas
trwania w sekundach przeptywu poczatkowego gazu. Zakres wartosci
zawiera sie od 0,2 sec. do 5 sec.
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4 »
FREQUENC
TTIME

®

Prad poczatkowy

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskaznik Swietiny w
potozeniu 20- Rys 1 str. 3) ; nastepnie, pokretlem 30, ustawia sie warto$¢
pradu poczatkowego w trybie TIG 4-taktowe. Zakres warto$ci zawiera sie
od Imin do | nominalnego spawania.

FREQUENC
<« P
SPOTTIME
Narastanie pradu

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskaznik Swietiny w
potozeniu 21- Rys 1 str. 3) ; nastgpnie, pokrettem 30, ustawia sie zadany
czas do osiggnigcia nominalnego pragdu spawania w trybie TIG. Zakres
warto$ci zawiera sie od 0 sec do 10 sec.

Nominalny prad spawania.

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskaznik $wietiny na
symbol 22- Rys 1 str. 3) ; nastepnie, pokrettem 30, ustawia si¢ warto$¢
nominalnego pradu spawania dla wszystkich dostepnych trybéw. Zakres
wartosci zawiera sie od 5A do 160A..

2

“ M
FREQUENC

>

SPOTTIME

Prad zredukowany / Prad bazowy.

Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sig wskaznik $wietiny na
symbol 23- Rys 1 str. 3) ; nastepnie, pokrettem 30, ustawia sie warto$¢
pradu zredukowanego w trybie TIG DC 4-taktowe; natomiast w trybie
TIG pulsacyjne (Zarébwno 2-taktowe jak i 4-taktowe) ustawia sie prad
bazowy pulsacji. Zakres warto$ci zawiera si¢ od nominalnego pradu
spawania do 10% tej wartosci.

SPOTTIME

Czas zgrzewania punktowego (Spot Time).

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskaznik $wietiny na
symbol 24- Rys 1 str. 3) ; nastepnie, pokrettem 30, ustawia sie czas
trwania w sekundach impulsu zgrzewania punktowego.

Zakres wartosci zawiera si¢ od 0,1 sec. do 10 sec.

4« »r

FREQUENC

BR324

Balans forma falowa.

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskaznik $wietiny na
symbol 25- Rys 1 str. 3) ; nastepnie, pokrettem 30, ustawia sig balans
réznych form falowych w spawaniu TIG pulsacyjnym.

25,

»»
FREQUENC

4 P»

SPOTTIME

Balans formy falowej jest ustawiany w zakresie warto$ci zawartym od 1
do 99 dla czestotliwosci od 0,3 Hz do 15 Hz, dla czestotliwosci wyzszych
(do 250 Hz) zakres maleje liniowo az do wartosci od 30 do 70 (Patrz
rysunek 2).

BALANS FORMY FALOWE

Figure 2.
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FUNKCJA 4-TAKTOWE DLA SPAWANIA METODA TIG PL

Czestotliwosé DC pulsacyjne Po-gaz.

Za pomocag klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sig wskaznik $wietiny na Za pomocag klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia si¢ wskaznik $wietiny na
symbol 26- Rys 1 str. 3) ; nastepnie, pokrettem 30, ustawia sie symbol 29- Rys 1 str. 3) nastepnie, pokrettem 30, ustawia sie czas
czestotliwos$¢ dla TIG DC pulsacyjne. trwania w sekundach przeptywu koncowego gazu. Zakres wartosci

zawiera sie od 0,2 sec do 20 sec.

44
B3 26
44 P>
SPOTTIME

“ M
FREQUENC
Czestotliwo$¢ mozna regulowaé w nastepujgcych zakresach: « P
a) Od 0,3Hz do 1Hz o skoku 0,1 Hz. SPOTTIME @

b) Od 1 Hz do 250Hz o skoku 1 Hz.

Opadanie pradu.
Za pomoca klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskaznik $wietiny na

symbol 27- Rys 1 str. 3) ; tnastepnie, pokrettem 30, ustawia sie czas w 7.0 FUNKCJA 4-TAKTOWE DLA SPAWANIA METODA TIG

sekundach do osiagnigcia koficowego pradu spawania, w spawaniu 4- Generator ten umozliwia inteligentne zarzadzanie trybem 4-taktowym.
taktowym albo skasowanie pradu nominainego w spawaniu 2-taktowym. Mozna zatem (Jak pokazano na Rysunku 3), zaleznie od sposobu uzycia
Zakres wartosci zawiera si¢ od 0 sec. do 10 sec. przycisku palnika, zmodyfikowa¢ sekwencje automatyczna.

Rysunek 3.

Nalezy doda¢, ze opadanie pradu jest mozliwe réwniez przy spawaniu
pradem zredukowanym.

4“4

FREQUENC

“
SPOTTIME
Prad koncowy.

Za pomocg klawiszy przesuwu 31 i 32 ustawia sie wskaznik swietiny na
symbol 28- Rys 1 str. 3) ; nastepnie, pokrettem 30, ustawia sie warto$¢
pradu koncowego w trybie TIG 4-taktowe. Zakres wartosci zawiera sie
od Imin do | nominalnego spawania.

Wecisniecie bez zwalniania przycisku palnika.

Zwolnienie przycisku palnika.

Wcisnigcie i natychmiastowe zwolnienie przycisku palnika.

* Zwolnienie i natychmiastowe wcisnigcie przycisku palnika.

- = - <

4“4 M

FREQUENC

4 P

SPOTTIME

AUTOMATIC SEQUENCE
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ZARZADZANIE PROGRAMAMI SPAWANIA

8.0 ZARZADZANIE PROGRAMAMI SPAWANIA

Ustawienie trybu spawania i odpowiednich parametréw moze by¢
przeprowadzane przez recznie za pomoca przyciskow sterujgcych.

Przy pierwszym uruchomieniu generator jest od razu wstepnie ustawiony
a wartosci parametréw spawania umozliwiajg operatorowi
natychmiastowe rozpoczecie pracy.

Generator posiada ponadto pamie¢, w ktérej zapisywana jest aktualna
konfiguracja, przed wyfaczeniem, dla kazdego trybu spawania (MMA,
TIG HF, TIG Lift).

Dlatego, przy nastepnym uruchomieniu, operator moze skorzysta¢ z
ostatnich ustawien.

9.0 UZYCIE STEROWANIA ZDALNEGO.

Generator umozliwia uzycie zdalnego
sterowania.

Po podtaczeniu sterowania zdalnego do tacznika
zenhskiego znajdujgcego sie z przodu maszyny
mozna wybraé prace w trybie lokalnym lub
zdalnym za pomocg klawisza przesuwu
pionowego key (Rys. 14 - Rys 1str. 3) .

UWAGA: WCINIECIE KLAWISZA PRZESUWU PIONOWEGO (Rys. 14
- Rys 1 str. 3) , GDY STEROWANIE ZDALNE NIE ZOSTALO
PODLACZONE, NIE MA ZADNEGO SKUTKU.

W trybie spawania elektroda, po zataczeniu funkcji remote, za pomoca
sterowania na odlegto$¢ mozna nastawiaé ptynnie warto$¢ pradu
spawania od minimum do maksimum. Na wy$wietlaczu pokazywany jest
prad ustawiony za pomocg zdalnego sterowania.

W trybie spawania metoda TIG mozna wybra¢ jedno spo$réd dwdch
réznych urzgdzen sterowania na odlegtos$¢:

Uwaga: w trybie spawania elektroda dopuszczalny jest
wybér tylko Sterowania Zdalnego Recznego

1.  Sterowanie Zdalne Reczne: % ) ten tryb jest szczegdlnie
przydatny w potaczeniu z zastosowaniem przyciskéw zdalnych lub
palnikéw typu RC, czyli wyposazonych w pokretto lub suwak do
nastawiania prgdu na odlegto$é. Prad spawania mozna nastawia¢

ptynnie od minimum do maksimum. Dla prawidtowego i wygodnego

uzycia tego oprzyrzgdowania zaleca sie wybodr trybu

“czterotaktowe”.

@

2. Sterowanie Zdalne Pedatem: I— ten tryb jest szczegdlnie
przydatny w potgczeniu z zastosowaniem pedatéw posiadajacych
microswitch z funkcjg trigger. Ten wyb6r powoduje wytaczenie
narastania i opadania pradu. Prad mozna nastawia¢ za pomocg
pedatu od wartosci minimalnej do wartosci ustawionej na panelu.
Microswitch znajdujgcy sie w pedale sterujgcym umozliwia
rozpoczecie spawania poprzez zwykte wcisnigcie pedatu i bez
uzycia przycisku palnika TIG. Dla prawidtowego i wygodnego
uzycia tego oprzyrzgdowania zaleca sie wybor trybu “dwutaktowe”.

Uwaga: w tym trybie, przy nieaktywnym procesie spawania,
ewentualne wcisniecie sterowania zdalnego (pedatu) nie powoduje
zadnych zmian pradu pokazywanego na wyswietlaczu.

10.0 KONSERWACJA

A UWAGA: Odtgczy¢ wtyczke zasilania i odczekac

przynajmniej 5 minut przed przystgpieniem do jakichkolwiek czynnosci
konserwacyjnych. Cze-stotliwo$¢ konserwacji nalezy zwigkszyé w
warunkach duzych obcigzen eksploatacyjnych.

Co trzy (3) miesigce przeprowadzié nastepujace czynnosci:

a. Wymiana nieczytelnych nalepek.

b Czyszczenie i dokrecenie koncowek spawalniczych.

c Wymiana uszkodzonych przewodéw gazu.

d.  Naprawa lub wymiana uszkodzonych kabli spawalniczych.

e Zlecenie wymiany przez wyspecjalizowany personel kabla zasi-
lajgcego, jesli okaze sie uszkodzony.

Co szes¢ (6) miesiecy przeprowadzi¢ nastepujace czynnosci:
Oczyszczenie z pylu wnetrza generatora za pomocg strumienia suchego
powietrza. Zwigkszy¢ czestotliwo$¢ tej interwencji w przypadku pracy w
mocno zapylonym otoczeniu.

11.0 RODZAJE USTEREK / DEFEKTY SPAWANIA - MOZLIWE PRZYCZYNY - KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

RODZAJ USTERKI
DEFEKTY SPAWANIA

Generator nie spawa:
C) Inne

MOZLIWE PRZYCZYNY

A) Wytacznik gtéwny jest wytgczony.
B) Kabel zasilajacy przerwany (brak
jednej lub wiecej faz).

D) Problem z obwodem generatora.

KONTROLE | SRODKI ZARADCZE

A) Wigczy¢ wytgcznik gtéwny.

B) Sprawdzi¢ i usuna¢ problem.
C) Zgtosi¢ do kontroli w Centrum
Serwisowym.

D) Zgtosi¢ do kontroli w Centrum
Serwisowym.

Podczas spawania nagle nastepuje
wylgczenie pradu na wyjsciu, gasnie
zielona dioda led i zapala sie dioda led

s6ha. cykle robocze).

Nastapito przegrzanie i zadziatato
zabezpieczenie termiczne (Patrz

Zostawi¢ wtgczony generator i poczekac,
az ostygnie (10-15 minut) i wytgczy sie
zabezpieczenie, co bedzie sygnalizowane
zgasnieciem zéttej diody led.

Moc spawania ograniczona.

Kable tgczgce na wyjsciu nie sg
podfaczone prawidtowo.

Skontrolowa¢ stan kabli oraz czy zacisk
masy jest wystarczajgcy i czy jest zatozony
na spawanym przedmiocie w miejscu
oczyszczonym z rdzy, lakieru i smaru.

Nadmierne rozpryski.

Dtugi tuk spawalniczy.
Wysoki prad spawania.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa. Obnizy¢
warto$¢ ustawionego pradu.

Kratery.

Zbyt szybkie odrywanie elektrody.

Wtrgcenia.

Zte czyszczenie lub rozktad Sciegéw. Nieprawidtowy ruch elektrody.

Niedostateczna penetracja.

Wysoka predkos¢ posuwu. Prad spawania zbyt niski.

Sklejenia. Prad zbyt niski.

tuk spawalniczy za krotki.

Zwigkszy¢ warto$¢ ustawionego pradu.

Pecherze i porowato$¢.

Elektrody wilgotne. tuk diugi. Polaryzacja palnika nieprawidtowa.

Peknigcia.

Prady za wysokie. Brudne materiaty.

Przy spawaniu TIG elektroda sig topi.

Polaryzacja palnika nieprawidtowa. Nie nadajgcy sie typ gazu.
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NEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.0 NEPIFPA®H KAI TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

1.1 NEPIFPA®H

H eykatdotaon eival pia oUuyxpovn YEVVATPLO CUVEXOUG PEUNATOG Yia
TN OUYKOAANON LETAAAWY, TIOU AELTOUPYEL XApN OTNV EQAPUOYT) TOU
inverter. H eld1kn autr) TexvoAoyia eMETPEYPE TNV IAPAYWYN YEVVITPLOV
UIKpWV SlaoTacewy Kal Bapoug, pe emdoaoelg uPnAou erumnédou. Ot
duvaTtoeTNnNTEG PUBULONG, N UYNAT anodoon Kal n MEPLOPLOPEVN
KatavaAwon evépyelag tnv Kablotouv éva e&alpeTiko épyavo
epyaciag, KATAAANAO yla CUYKOAARCELG He eTIEVOUUEVO NAEKTPODLO Kal
GTAW (TIG).

2.0 TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

NMPQTEYON

MvAe | TG
Movo@aaotkr| Taon 230V
Suxvotta 50 Hz /60 Hz
MpayuaTtikn KatavaAwon 16A 13A
MéEylotn katavaAwon 31A 22A

AEYTEPEYON

MMA | TG
Taon xwpig eopTtio 85V
Pelpa ouykoAAnong 5A =+ 150A 5A = 160A
KUkAog Asttoupyiag 25% 150A -
KukAog Aettoupyiag 35% - 160A
KukAog Aettoupyiag 60% 120A 140A
KUkAog Aettoupyiag 100% 100A 110A
AeikTng nmpootaciag IP 23
KAdon povwong H
Bdpog Kg. 10
Alaotaoelg mm 170 x 250 x 400
Kavoviopoi EN 60974.1 /60974.10

ZHMANTIKO: BeBaiwbeite 6TI n Ny TPOPod0ooiag IKavorolei auTég TIg
anaiThoelg. H umépBaon Tng evdedelyuévng TGONG MTTOPEI VA MPOKAAEGEI
BAa6eg GTO PNXAVNUA KAl va aKUPWOEl TNV £yyunon.

2.1 AZEZOYAP
>UpBOUAEUBEITE TNV TOTIKA QVTIPOOWTIEIA 1) TO KATAOTNHA TWANONG.

2.2 KYKAOZ AEITOYPrIAZ

O KUKAOG AelToupyiag eival To mocootd 10 AenTtwv KATtd TO Ornoio To
unxavnua prnopei va Aeltoupyei e TO OVOUAOTLKO TOU pelpa, o€
Bepuokpacia neptBaAAovtog 40° C, xwpig tTnv enéupaon tng
BeppoOTATIKNQ TIpooTaciag. Eav n npootacia enépBel, cuviotaral va
TIEPIMEVETE TOUAAXIOTOV 15 AEMTA £TOL WOTE TO UNXAVNHUA VA KPUMOEL
Kal TPV EEKIVAOETE TN OUYKOAANGON va UEWWOETE TO PEUNA T) TOV KUKAO
Aettoupyiag (BAeme oeA. V).

2.3 KAMIMYAEZ VOLT - AMPERE
Ot kaumnuAeg Volt-Ampere gugpavifouv To HEYLIOTO peUUa Kal TNV Taon
eE0dou Tou eival og B€on va apdoxel To unxavnua (BAeme oeA. V).

3.0 EMKATAZTAZH

ZHMANTIKO: MNpiv ouvdéceTe, MPOETOIPNACETE N

XPNOIYOTIOINGETE TN CUCKEUN, 81a84a0Te mMpooekTika To OAHIIES

AZOAAEIAS.

3.1 ZYNAEZH TOY MHXANHMATOXZ ZYFKOAAHZHZ :=TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ

H amevepyomoinon Tou pnXavipaTtog GUYKGAANoONG Kata tn

31apKela TNG OUYKOAANGNG propei va TpokaAéoel coBapég BAGBeg aTo idio
TO unxavnua.
BeBawwbeite 6TL n npifa Tpopodociag dlabétel TNV acPaAlela mou
avaypag@eTal oToV THVAKA TWV TEXVIKOV XAPAKTNPLOTIK®V TNG YEVVNATPLAG.
‘OAa Ta HOVTEAD YEVVATPLAG MPORAETIOUV TNV AVTIOTABULON TWV HETABOAGDV
ToU SIkTUOU. Ma pHeTABOAEG +-10% emTUuyXAvVETAL HETABOAN TOU PEUNATOG
OUYKOAANoNG +-0,2%.

230V

50-60 Hz

@®

FlA NA ATNO®YTETE BAABEZ ZTH
FENNHTPIA, MPIN XYNAEZETE TO ¢l
TPO®OAOZIAZ, EAEF=TE EAN H TAZH
THZ TPAMMHZ EINAI KATAAAHAH TIA
TO MHXANHMA.

EMIAOTEAZ ENAYZHZ:

1
('I’ NG autog dlabétel duo BEoelg
1 MMENO - O = ZBHZTO.

3.2 METAKINHZH KAl META®OPA THZ FENNHTPIAZ

MPOZTAZIA XEIPIZTH:
Kpavog - Favria - MNamoutoia acpaleiag.

To pnxavnpa cuyk6AAnong dev uniepBaivel To 8apog Twv
25 Kg ka1 prropei va avupwOei amod 1o XeIpIoTh. AlaBACTE TPOCEKTIKA
TIG ak6AouBeg odnyieg.

To unxavnua cuykOAANong €xel HeAeTnBel yla va eMTPETEL TNV

avuywon Kat T petapopd. H petagopd Tng CUCKEUNG eival amin,

AAAG TpEMeEL va paypaTtoroleital cUpNPwva Pe Toug akoOAouboug

KAvOveg:

1. OL evEPYELEG QUTEG UMOPOUV va EKTEAOUVTAL LECW TNG XELPOAARNG TIOU
UTIAPXEL OTN YEVVATPLA.

2. Mpwv v aviywon 1) Tn HETAPOPA, ATIOCUVIECTE ard TO NAEKTPIKO
SiKTUO TN YevvrTpla Kat 6Aa Ta eEaPTHHATA TNG.

3. H ouokeun dev MPETEL va avuP®VveTal, va cUPETAL 1) va EAKETAL anod Ta
KaA®dla OUYKOAANONG N Tpopodoaiag.

3.3 ZYNAEZH KAI MPOETOIMAZIA EZOMAIZMOY TlA ZYFKOAAHZH ME
EMENAYMENO HAEKTPOAIO

« ZBHXTE TO MHXANHMA IPIN THN EKTEAESH TON SYNAESEQN.
ZUVv3£0TE TTPOCEKTIKA Ta EEApTAHATA GUYKOAANONG YIa va amopuUyeTe
anwAeleg 10X00G. Tnpeite GXOAAOTIKA TIG 0BnYieq acpaAeiag.

1. ToroBeTAOTE OTNV TOTISA NAEKTPOSIOU TO ETIAEYHEVO NAEKTPODLO.

2. JuvdéoTe To BUoUA ToUu KAAWDIOU YEIWONG OTOV ApVvNTIKO AKPOJEKTN
Taxeiaq ouvdeong Kal TNV Tolunida Tou Kovtda otndwvn yia
OUYKOAANON.

3. 2uvdeoTe TO BUOHA TNG TOLUMIOAG NAEKTPOSIOU OTO BETIKO OKPOJEKTN
Taxeiag ouvdeong.

4. H ouvdeon twv dU0 QUTOV BUOHATWV PE QUTOV TOV TPOTIO E€XEL WG
amoTEAEGHA TN GUYKOAANGN e opBR MOAIKOTNTA. 'la CUYKOAANON pe
aveoTPAPMEVN TOAIKOTNTA, QVTIOTPEYTE TN OUVSEQT).

5. EmuA£ETe T Aettoupyia Tou pnxavnuatog pe nAektpodio (Keg. 5.0 map.

5.1.1).

6. PuBuiote 10 peupa cuykOAAnong otnv embupnt Tiun (Keg. 6.0 map.
6.1.4).

7. 0vdeon TnAexeplotnpiou. ‘Otav  BéAETE va  OUVOEOETE  TO

TNAEXELPLOTNPLO, OUVOEDTE TO BUCHA TOU TNAEXELPLOTNPIOU OTNV
urtodoxn Tou epunpooblou Tivaka. Me autév Tov TPOTIo Uropeite va
pubpiceTe TNV LOXU ave&aptnta ano TIg pUBUICELS TNG YEVVATPLAG.

8. Avayte m yevvntpla.

3.4 ZYNAEZH KAl MNMPOETOIMAZIA EZONAIZMOY TIA ZYIKOAAHZH
GTAW (TIG).

+ SBHSTE TO MHXANHMA [1PIN THN EKTEAESH TON SYNAESEQN.

Zuv3£0TE MPOCEKTIKA Ta eEApTAHATA GUYKOAANONG YIa va amopuUyYeTe

anwAeleg 10X00G N emikivduveg Si1appoég aspiou. Tnpeite oXOAAOTIKA TIG

odnyieg acpaleiag.

1. EruAé€te oto punxavnua t Aettoupyia TIG LIFT kat TIG HF.

2. ToroBeTNOTE OTNV TOWMIOA NAEKTPOSIOU TO EMAEYUEVO NAEKTPOSIO
Kal To priek agpiou. (EAEYETE TNV mpoegoxn| Kal TNV KaTaotaon Tng
ALXMNG TOU NAEKTPODiOU).

(GR) 2
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AEITOYPTIEZ

4.0

Suvdéote TO BUOPA TOU KAAWdioU Yeiwong OTO BeTIKO OKPOJEKTN
Taxeiaq ouvdeong (+) kat Tnv TOoWMida Tou Kovid otn {wvn yla
OUYKOAANOM.

Suvdéote TO BUOUa TNG TOWTMSAG TNAEKTPOdIOU OTOV APVNTIKO
akpodEKTN Taxeiag ouvdeong (-).

SuvdéoTe To OwANvVa agpiou 0To PUBHLOTN TNG PLAANG agpiou.

EmuAEETe TN Aettoupyia CUYKOAANONG KAl TIG ETIOBUNNTEG TTAPAUETPOUG
(Kee. 5.0).

Avoi&te T Bava agpiou.

>0vdeon TnAexelplotnpiou.

‘Otav B€AeTE va OUVOECETE TO TNAEXELPLOTNPLO, OUVOECTE TO BUoua
TOoU TnAexXelpLoTNpiou oTnV Unodoxn Tou eurnpocdlou mivaka. Me Tov
TPOTIO AUTO UMOPEITE va pUBUIOETE TNV EMAEYHEVN LOXU.

Avayte ) yevvnTpla.

AEITOYPTIEZ

4.1

EMNPOZ NINAKAZ
Ewova 1.

spoT TIME

1 ‘Evdelgn cuykOAAnong 19|'Evdel&n Pre-Gas
JE emevOupéva NAeKTPOdIa
(MMA)

2 ‘Ev3elEn ouyKOAANONg 20|EvdelEn apxlkou pelpuatogq
TIG DC pe évauon (Aettoupyia 4T)
UYNARG ouxvotnTag

3 ‘Evdel&n ouykOAAnong 21 ['EvdelEn otadlakng avodou
TIG DC pe évauon lift

4 - 8 |NARKTPO KABETNG 22 |'Evdel&n ovouaoTikou pelpatog|

11 |petakivnong OUYKOAANONG

14

5 ‘Evdelgn ouykoAAnong TIG |23 |Evdelgn pelwpévou pelpaTog
(2 xpovwv) (AetToupyia 4T)

6 ‘Ev3elEn ouykOAANong TIG (24 |Evdel&n XpOVou OnUELAKN(
(4 Xpovwv) OUYKOAANGONG.

7 ‘Ev3elEn cuykOAANoNng 25|Evdoelgn LoootaduLong
TIG Spot KUMATOMOPPOV

9 EvdelEn ocuykOAAnong|26|Evdeln ouxvotntag yia
maAAéuevou TIG DC TIAAWLKN AglToupyia

10 |Evdegn TIG DC 27 |'Evdelgn otadlakng kabodou

12 | Evdelgn mAexepLlopoU 28|EvdelEn TeAlkoU pelpaTogq

(Aettoupyia 4T)

13 |'Evdel&n xelplopou amno tov|29 |EvdelEn Post-gas
rivaka

15 |'Evdel€n tAexelplopou 30| AlakorTng pubuiong

16 |Evdelgn napoxng peupatog|31|MANKTPO opLgovTLag

32 | petakivnong

17 | Wnolako 6pyavo

18 |AelToupyia Ynolakou
opyavou

5.0 PYOMIZEIZ AEITOYPrIAZ ZYTKOAAHZHEZ.
NMAHKTPA METAKINHZHZ.

[METovTag TOUAAXIOTOV €T €va SEUTEPOAETITO TA TIANKTPA PETAKIVNONG
TIOU UTIApYOUV OTOV TIiVaKa KAl arelkovidovtal ue To oUPBoAo

uropeite va emAEEETE TIQ ETOBUUNTEG AELTOUPYIEG OUYKOAANONG. 2
K@GOE Tieon TwV MANKTPWV peTakivnong emAgyetal pia Aettoupyia
OUYKOAANONG.

ZHMANTIKO: TA TAHKTPA KAGETHZ METAKINHZHZ AEN AEITOYPIOYN
3TH ®AZH XYTKOAAHZHZ.

5.1.1 ZuykoAAnon pe emevdupévo nAekTpodio MMA.

MéCovtag To MANKTPO HETAKIVNONG 4 KAl LETAKIVAOVTAG TN PWTELVT £VOELEN
OTO CUUBOAO 1- fz°. 1 . 3) , uropeite va emAggete TN Asttoupyia
OUYKOAANONG He NAEKTPODIO.

5.1.2 ZuykoAAnon TIG DC HF.

MeéZovtag To MARKTPO HETaKivONG 4- f2°. 1 . 3) £wg OTOU UETAKIVNOEL N
QWTELVT €VOEIEN OTO CUUROAO 2- fz°. 1 . 3), Uropeite va emAegeTe TN
Aettoupyia cuykdAAnong TIG pe évauon uPnAng taong. Miéfovtag To
TANKTPO TOWMidag mapdyeTal EKKEVWON UPNANRG TAoNG TOU EMITPEMEL TNV
gvauon Tou Togou.

5.1.3 ZuykoAAnon TIG DC pe évauon lift
/ J

e

$ PAC

MéZovtag To MARKTPO HETAKivONg 4- f2°. 1
QWTELVT €vdelEn 01O oUUBOAO 3- fz°. 1
Aettoupyia ouykoAAnong TIG pe évauon Lift.

. 3) €wg OTOU PETAKIVNBEL N
. 3), unopeite va emAegeTe

Me n Aettoupyia autn n évauon Tou TOEOU EMITUYXAVETAL Ue TNV aKOAOUBN
Sladkaaia:

a. MAnolaote 10 NAEKTPOSIO OTO TEPAXLO YO CUYKOAANGN TPOKAAMVTAG
TO BPAXUKUKAWUA PETAEU TEUayiou kal NAEKTPOdioU.

b. Méote 1O MANKTPO TNG TOWmidag: Eekvdel 1o otadlo PRE-GAS. To
TéNOG TOU oTadiou pre gas emnionuaivetal and é&va napateTapévo
"MAIN".

Eav n dadikaoia ekteAeital Eekivvtag anod 1o otadlo POST-GAS, to
napatetapévo "MMIM" akouyetat HOALG TIATNBel TO TIARKTPO TOLUMIdAg.

c. AvaonkovovTag To NAEKTPOdI0 ard TOo TEUAXIO EV® akoUyeTal TO
napatetapévo "MMIMN" mpokaAeital n évauon Tou TdE0U.

5.1.4 ZuykoAAnon dUo xpovwv.

Evepyr) poévo oe Aettoupyia TIG.

'-' o

T

MéZovTtag 1o MANKTPO PETAKiVNONG 8- fz°. 1 . 3) N QwTeLVA €voelEn
peTakiveital oto oUppoAo 5- fze. 1 . 3) . 21N AetToupyia autr) npénet va

matnBei To MANKTPO TOWMISAG YA va OXNUATIOTEL TO pEUUA CUYKOAANONG Kat
va KpatnBei matnueévo yia 600 XPOVOo SLapKEL N CUYKOAANGON.

5.1.5 ZuykOAAnon TeCCApwWV XpOVWV.
Evepyr poévo oe Aettoupyia TIG.

"- o
i MéCovtag To MARKTPO peTakivnong 8- fze. 1 .3

(GR) 3
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NMAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ ZYTKOAAHZHZ

PwTELVN EVOELEN PETAKLVEITAL OTO CUMPBOAO 6- fo°. 1 .3) .2
AelToupyia auTn To MANKTPO ToUTidag AelToupyei oe T€0OEPLG
XPOvoug oUTWG WOTE VA ETUTPEMETAL N AUTOMATN CUYKOAANON. Me Tnv
TIPWTN THEON TOU TATKTPOU TOLUMIdAG evepyoTtoleiTal n por| agpiou kat
O0TN CUVEXELA JE TNV AEAEUBEPWOT) EMITUYXAVETAL 1) £VAUOT) TOU TOEOU
OUYKOAANONG. H 3eUtepn mieon Tou TANKTPOU TOLUMIdag SIaKOMTEL TN
OUYKOAANON Kal n aneAeubBepwon Tou Tn por) agpiou.

(BA. ke®. 9 O¢eA. 8)

5.1.6 Znpelakn ouykOAAnon.
Evepyr) povo oe Aettoupyia TIG.

eoe O

Médovtag To MARKTPO peTakivnong 8- 9.1 .3 n
QwTeLVA €vOelEn peTaKlveiTal OTO CUMBOAO 7- fzo. 1 .3) .2
Aettoupyia autn eKTeAEiTAL ONUELAKN CUYKOAANON HE XPOVIOUO Kal
XpoVvo mou pubuifeTal 6nwg meplypa®etal oto onueio 24 - Xpdvog

arokaTAoTaon NG AELToUpYiag TG YEVVATPLOG:

OOONH ZHMAZIA

Avenapkng Taon 10650u, SIAKOTITNG YPAUUNG AVOLXTOG I
Slakorm NG Ypauung, dev pubuiotnke n VCC.

LtF Anoouvdeon ouvdeTrpa dlacuvdeong, anoucia
BonBnTikng Téong 24Vcec, AAAa poBAnaTa dlacuvdeong.

YriepBeppavon petatpomnea loxuog.

ThA
Arnokatdotaon pe tn A\gn Tou cuvayeppou.

BpaxukukAwpa otnv £€€odo arod:
a) BpaxUKUKAWHA akpodeKTOV e§650U NG YEVVATPLAG.
SCA b) BAGBN oto otadlo eEd3ou.

a) ATIOKATACTAOTE TO BPAXUKUKAWHA.
b) KaAeote To 2€pBIg.

PiF Kakn Aettoupyia Tou otadiou inverter.

ONUEIAKNG OUYKOAANONG (Spot time).

5.1.7 MaAAdpevo TIG.

n'"'"' . [a ™ Xpron g naAAopevng Aettoupyiag, eTAEETe
npwTa tn Aettoupyia TIG (Lift B HF) kat otn ouvéxela méote 10
TANKTPO peTakivnong 11- fo°. 1 . 3) éwg O0TOoU petaklvnBei n
QwTELVA €vOelEn OTO CUUPBOAOD 9- fze. 1 3) . 2Tn Aettoupyia auth To
pelpa MAAAeTal HETAEU plag HEYLOTNG KAl EAAXLOTNG TLUAG ToU
eMAéyovTal CUNPWVA UE TIG 0dNYieg Twv onueiwv 22: OvouaoTikd

MPOXOXH: Eav o1 pwTteivég evdei&elq Tou mivaka mapapévouv OAEZ
Tautoxpova ANAMMENEZ | ZBHZTEZ nepiocéTepo amod
40 deuTepOAenTa, 6a mpémel va ameuBuvOeite oTOV
KaTaoKeEUAoTR.

5.1.12 Mapoxn pevparog.

e

PEUUA OUYKOAANONG Kal 23: Mewwpuévo peupa.

5.1.8 TIG DC.

Dc . [a ™ xprion g Aettoupyiag TIG DC (Tig ouvexoug
pelpatog), emAéETe mpwTa ™ Aettoupyia TIG (Lift B HF) kat otn
OUVEXELQ TIEOTE TO MANKTPO PeTakivnong 11- fee. 1 . 3) éwg OToU
JETaKvNOel N pwteLvr) évdel&n oto oupBoio 10- fze. 1 . 3)

5.1.9 TnAexeipioTnpio.

2.
~N 0
MiEgovTag To MANKTPO peTakivnong 14- fe. 1 . 3)
£WG OTOU PETAKIVNOEL N PWTELV €vOEIEN OTO OUUBOAO 12- fze. 1 . 3)
£VEPYOTIOLEITAL TO TNAEXELPLOTNPLO.

5.1.10 Mivakag.

Megovtag To MANKTPO peTakivnong 14- fee. 1 . 3)
£WG OTOU PETAKIVNOEL N PwTELVN €vdEIEN OTO OUUBOAO 13- fze. 1 .3)
EVEPYOTIOLEITAL TO TNAEXEIPLOTNPLO.

5.1.11 'Evdeign emép6aong ouvayepumV.

|J ®

‘Otav napouctdletal évag ard Toug MPOBAETIOUEVOUG
ouvayeppoug, avaBel n évoelén 15- fe°. 1 . 3) Kat mapaAAnAa n
00ovn 17- fg°. 1 . 3) . 2Tn ouvéxela napouactdgovTatl ot mibavoi
OUVAYEPUOIL, Ol OXETIKEG EVOEIEELG KAL Ol AVAYKAIEG EVEPYELEG YIA TNV

H évdelEn autn 16- Y. 1
napayel peUpa.

. 3) avdfel KABe Popa Mou n YEVVNTPLA

5.1.13 Led.
SUpBoAa Tou UnodnAmvouv Tov TUTO YeyEBoug ou epgpavideTal otnv 08ovn
(Duty cycle, ouxvétnta, xpévog, ampere) 18- fge. 1 .3 .

® %
® Hz
® Sec
oA

6.0 MAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ ZYTKOAAHZHZ

2e QuTd TO TUMMA TOU TTivaKA PTMOPEITE VA TIPOYPAUMATIOETE OAEG TIG
TIAPAUETPOUG Yla Tn BEATIOTOMNOINON TNG eMAeYHEVNG dladikaciag.

6.1 TNMAHKTPA METAKINHZHZ.

Mégovtag emni éva ToUANAXLOTOV SeUTEPOAETTO £va aAmod Ta TMANKTPA
petakivnong 31 4 32- fz°. 1 . 3) TIoU arelkovidovtal pe Ta cUpBoAa

uropeite va emnAégete TIG MAPAUETPOUG OUYKOAANONG MPOg
Tpotornoinon. MiedovTag eva MANKTPO HETAKIVNONG, EMAEYOVTAL OL
dlapopeg Aeltoupyieg CUYKOAANONG Yla TPOTIOTOINON.

‘Exete unoyn 6TL KATA TOV TIPOYPAUUATIONS KABE MapaAUETPOU, N
avtioTolxn ewTeLVn EvoelEn avapel, evw n obovn 17- fe. 1 . 3) Kat
Ta led 18- fze. 1 . 3) eppavifouv TV T Kat TN povada pETpnong
NG TPOTIOTIONKEVNG TIAPAUETPOU.
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NMAPAMETPOI AIAAIKAZIAZ ZYTKOAAHZHZ

MPOXZOXH: AuT6 To TUHA TOU THivaka pmopei va Tpomomoindei kara
Tn GUYKOAANnGN.

Pre gas.

Me ta mAnkTpa petakivnong 31 kat 32 pHETAKIVNOTE TN GwTeLVA EVOElEn
oTn 6éon 19- fz°. 1 . 3) Kal OTn OUVEXELD MPOYPAUMATIOTE Th
didpkela oe deUTEPOAEMTA TNG APXLKNG PONG agpiou HECW TOU
Siakoértn 30. KAipaka Tipav and 0,2 sec. €wg 5 sec.

FREQUENC

®

ApXIKO pelpa

Me ta mARKTpa petakivnong 31 kat 32 HETAKIVIOTE TN QWTEWVN EVIELEN
otn 6éon 20- f°. 1 . 3) KAl OTN CUVEXELQ IPOYPAMMATIOTE TV TIUA
TOU apxlkoU peupatoqg otn Aettoupyia TIG 4 xpovwv pECw TOU
Stakorttn 30. KAipaka Tiu®Vv arno Imin €wg ovouaoTikéd | GUYKOAANONG.

>
FREQUENC

21adlakr avodog.

Me ta MARKTpa petakivnong 31 kat 32 YeTakivioTe T WTEVA EVIELEN
oTn 6éon 21- fo°. 1 . 3) KL OTN OUVEXELQ MPOYPAUUATIOTE TOV
emBuUUNTO XpOVo Yla TNV Mapoxn TOU OVOUAOTIKOU peUNATOG
OUYKOAANONG otn Aettoupyia TIG péow tou dlakortn 30. KAipaka
Tip@v aro 0 sec. €éwg 10 sec.

21)

OvouaoTiké peUa CUYKOAANONG.

Me ta mARkTpa petakivnong 31 kat 32 YeTakIvioTe TN WTELVA EVOELEN
OTO OUMBOAO 22- fz°. 1 . 3) KAl OTn OUVEXELA MPOYPAUUATIOTE TNV
T TOU OVOUAOCTIKOU PEUHATOG CUYKOAANONG Yla OAEQ TIG OLABEDIUEG
Aettoupyieq péow tou dlakorn 30. KAipaka tipmv anod 5A éwg 160A.

2

>
FREQUENC

l4d
SPOTTIME

Melwpévo pevpa / Peupa Baong.

Me ta mARkTpa petakivnong 31 kat 32 HeTakivioTe T WTEVR EVOELEN
OTO OUMPBOAO 23- fze. 1 . 3) KOl OTn OUVEXELD MPOYPAUUATIOTE TNV
TN Tou Hewpévou peupatog otn Aettoupyia TIG DC 4 xpovwv péow
Tou dtakomtn 30. AvTiBETWG, oTn Aettoupyia maAAopevou TIG (2 R 4
XPOVwV) Tipoypappati¢eTal To peupa Baong Tou maApou. KAipaka Tipmv

@ “»
FREQUENC
TTIME

aroé ovopaoTIKO peUpa CUYKOAANONG €wg To 10% auTtng NG TIUAG.

Xpovog onpelakng ouykoAAnong (Spot Time).

Me Ta nAnKtpa petakivnong 31 kat 32 HETAKIVIOTE TN PwTELVA EVOELEN
OTO OUUBOAO 24- fz°. 1 . 3) Kal OTn OUVEXELA MPOYPAUUATIOTE TN
OldpKela 0e SEUTEPOAETTA TOU TAAMOU ONUEIAKAG CUYKOAANONG HECW
Tou dlakortn 30.

KAipaka Tiuwv anoé 0,1 sec. €éwg 10 sec.

4P
FREQUENC

loooTaOHIoN KUPATOHOPPAG.

Me ta MAnKTpa petakivnong 31 kat 32 HETAKIVIOTE TN PWTELVN EVOEIEN
O0TO OUYPBOAO 25- fze. 1 . 3) KOl OTN CUVEXELD MPOYPAUUATIOTE TNV
LgooTédluion Twv dlaPOPpwWV KUPNATOHOPP®V OTNn AelToupyia
maAAopevou TIG péow tou dlakortn 30.

»»
FREQUENC

< P>

SPOTTIME

H 1000TABUION TNG KUMATOMOPPNG puBUieTal O WA KApHaka TV anod
1 éwg 99 yia ouxvotnteqg amno 0,3 Hz éwg 15 Hz, evw yia avotepeq
ouxvotNnTeS (£wg 250 Hz) n kAipaka @Bivel YPauIKa Ewg TIG TIEG amd
30 ¢wg 70
(BA. eIk. 2).

IZOZTAOMIZH KYMATOMOP®QN.
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AEITOYPIIA 4 XPONQN TA ZYTKOAAHZH TIG

Ewéva 2.

3]

—
—

SYXNOTHTA
a8

|
1|.

= 8 B ® &6 8 B 3 B 8 B B

L]
[] 0 n » ® 9 @ noo €W

IS0STAGMISH KYMATOMOP®QN
Zuxvotnta naAiopevou DC.
Me ta mARkTpa petakivnong 31 kat 32 PeTakivioTe T WTElVh EVOELEN
OTO OUMPBOAO 26- Y. 1 . 3) KAl OTn OUVEXELA MPOYPAUUATIOTE TN
ouxvotnta yia tn Aettoupyia naAléuevou TIG DC péow Tou SLaKOTTn

30.

FR:QU:‘lt 26

H ouxvétnTa prnopei va puBuoTel OTIG aKOAOUBEG KAIMOKEG:
a) Ané 0,3Hz éwg 1Hz pe Bryipata 0,1 Hz.
b) Ano 1 Hz éwg 250Hz pe Bripata 1 Hz.

2Tadl0KN KABod0G.

Me ta mARkTpa petakivnong 31 kat 32 HeTakivioTe T WTEVR EVOELEN
OTO OUYPBOAO 27- f2°. 1 . 3) KAL OTN OUVEXELQ, HECW Tou dlakortn 30,
TPOYPAUUATIOTE TO XpOVo og SeUTEPOAETTA YIa TNV EMITEUEN TOU
TEALKOU peUATOG CUYKOAANONG OTN AslToupyia ouykKOAAnong 4
XPOVWV N TO UNJEVIOUO TOU OVOHACTIKOU PEUUATOG OTN CUYKOAANON 2
XPOVwV.

KAipaka tipav aré 0 sec. €wg 10 sec.

FREQUENC
“ »
SPOTTIME
TeAko peupa.

Me ta mMARKTpa petakivnong 31 kat 32 JETAKIVAOTE TN PWTELVA EVOELEN

OTO OUMBOAO 28- fze. 1 . 3) KAl OTN OUVEXELA MPOYPAUUATIOTE TNV
Twr Tou TeAlkoU pelpatog otn Aettoupyia TIG 4 xpdvwv péow Tou

dlakortn 30. KAipaka Tipu®v aré Imin £wg ovopaoTko | GUYKOAANONG.

4“0 »
FREQUENC
“ »
SPOTTIME
Post gas.

Me Ta NARKTPA petakivnong 31 kat 32 PETAKIVAOTE TN PWTELVA EVOEIEn
OTO OUPPBOAO 29- fge. 1 . 3) KaL OTN CUVEXELQ POYPAUUATIOTE TN
OlAPKELA O€ BEUTEPOAETTA NG TEAIKAG PONG AEPIOU HECW TOU SLAKOTTTN
30.

KAluaka Tipov and 0,2 sec. £¢wg 20 sec.

4 P
FREQUENC

29)

7.0 AEITOYPIIA 4 XPONQN IIA ZYFTKOAAHZH TIG

H yevvATtpla emutpénel ) daxeipion tng £€€unmvng AeiToupyiag 4
Xpovwyv. Mpdyuatt (6nwg paivetal otnv eik. 3), avaAdywqg pe v
eMEUPBAOT OTO TMANKTPO TOLUMIdAG UTTOPEiITE va YETABAAETE TNV
autouatn dadikaocia.

Ekéva 3.

Emuonuaivetal 6TL n otadlakr) kaBod0g ToU PeUNATOG ETILTPEMETAL KAL
arod TO YELWUEVO pEUUA.

Micon xwpig arneAeubepwon Tou TANKTPOU TOLUTdAg.

AmeAeuBEPWOT) TOU MANKTPOU TOWUMIdAg.

*4 Mieon kat aueon aneAeubBEPWON TOU MARKTPOU TOLUMIdAG.
** AneAeuBEPWOoN KAl AUEDN MECN TOU MANKTPOU TOLUMidAg.
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AIAXEIPIZH TQN MPOrPAMMATQN ZYTKOAAHZHZ

AYTOMATH AIAAIKAZIA

8.0 AIAXEIPIZH TQN NMPOrPAMMATQN ZYTKOAAHZHZ

O npoypaupatiopds TG Aettoupyiag CUYKOAANONG KAl TWV OXETIKOV
TIAPAUETPWY ETUTUYXAVETAL EMEPPRAivOVTAG XELPOKiVvNTA OTa dlapopa
XEpLoTHPLA.

Meta 10 MpwTo Avauua, n yevvhtpla Bpioketal pubulopévn oe pia
MPOKABoPLOUEVN KATACTAON KAl UE TIUEG TWV TIAPAUETPWYV
OUYKOAANONG TOU ETMITPEMOUV OTO XELPLOTN va EEKIVAOEL AUECWS TNV
epyacia.

H yevvATpia 31aB€T€l EMiong HVAMN TIOU arnoBnkeUel TIG ETUAEYUEVEQ
pubpioelg Tiptv To OPTOLO Yia kABe Aettoupyia cuykoAAnong (MMA,
TIG HF, TIG Lift).

Katd ouvérela, 0To enMOUEVO AVAUUA N YEVVITPLA EPPavifel OTO
XEPLOTA TNV TeAeuTaia pubuion Aettoupyiag.

9.0 XPHZH EoQTEPIKOY XEIPIZTHPIOY

H yvviTpla murpént m xpnon Twv EwTplkov
XLPLOTNPIwV ToU TPLYPAaPovTaL

Mta ™ ouvdon Tou EWTPIKOU XIpLoTnpiou OTo
BnAukd ouvdthpa otnv npoéocoyYn Tou
UNXAavhipaTog, UMnopit va TAEET Tov €AyX0
MEOW TOU Tivaka 1y Tou EWTPLKOU XIploTnpiou W
TO TMANKTPO KABTNG ptakivnong (Ap. 14 - 2. 1

L3 .

MPOZOXH: H MNIEZH TOY NAHKTPOY KAGETHZ METAKINHZHZ (Ap.
14 - .1 .3 AEN EXEI KANENA ANOTEAEZMA EAN AEN EINAI
ZYNAEAEMENO TO EoQTEPIKO XEIPIZTHPIO.

21n Attoupyia ouykOAANONG U NAKTPOJSL0, UTA TNV vpyomoinon tng
Attoupyiag remote, T0 EWTPIKO XIPLOTAPLO TUTPETL TN CUVXH PUBULON TOU
pUMATOG GUYKOAANONG amnd tTnv AAXLOTn £€wg TN MEYLOTN TiuN. 2NV
086vn ppavig¢ral n MAYPEVN TIUN pUMATOG HECW TOU EWTPLKOU
Xlplotnpiou.

Znuiwon: otn AiToupyia cUYKOAANONG B NAKTPOSI0 MITPEMTAI N MAOYR
HOVO TOUu EWTPIKOU XIPIGTNPIOU M XIpOKivnTO EAYXO E]ct

2Ztn AiToupyia ouykOAAnong TIG pmopit va miAéET duo
SlaPOPTIKACUCTANATA AEYXOU & anooTAdowg:

1. EEWTPKO XIPLOTAPLO W XIPOKIVITO €AYXO: % n Attoupyia autn
ival 1laitpa xpnoun 6 cuvduacuo [ TN XPNon EWTPIKGOV XIPLoTNnpiwy
Townidwv Turou RC, ot omoiq dtaBétouv dlaKOTTN yila TN pUBULOT Tou
pupatog & anootaocwg. Emtpént Tn ouvxn pubulon Tou pupatoqg
OUYKOAANONG and tv Aaxlotn €wg TN HEYLOTN Tiur. Ma TN owoTr Kat
uxpn XPnon autou Tou TIPUPPLAKOU CUVICTATAL N THAOYT) TNG AtToupyiag
"To0apwv Xpovwv".

2. EEWTPIKO XIPLOTHPLO [ TIVIAA: l— n Atroupyia autn ivat Waitpa
XPOLUN O CUVSUACHO | TN XPNOT TIVTAA MIKPOSIaKOTTN W Attoupyia
trigger. H mAoyn autn amnvpyoroti Tn otadlakn avodo Kat kaBodo. To
pUua pubpitat B To TVTAA puta&u g AdXLoTNG Kat PEYLOTNG TIUNAG TTou
mAéyTtal otov mivaka. O UIkpodLaKOTTING OTO OWTPLKO TOU TIVTAA
AEYXOU TUTPETL TNV €vapgn TnG CUYKOAANONG [ ATTAT) TIion Tou TIVTAA
KAl Xwpig TN XPNon Tou MARKTPou Tng Towridag TIG. MNa ™ cwoTr Kat
UXpn XPrion auTtou Tou TPLPPLAKOU CUVICTATAL 1 TAOYT) TNG AlToupyiag
"S3U0 Xpovwv".

Znpiwon: ZTn AiItoupyia auth, 6tav 8v KTAital n diadikacia
GUYKOAANGNG, n vdX6HvN mion Tou EwTpIKoU XipioTnpiou (VTAA) dv
npoKaAi kapia yTaBoAR Tou PUKATOG TTOU Mpavidral oTnv 006vn.

10.0 ZYNTHPHZH

NMPOXZOXH: AnoouvdéoTe TO PIG TpoPodoaiag Kat
TEPIMEVETE TOUAAXLIOTOV 5 AenTd TpLY anod oroladnnoTe eneupaon
ouvinpnong. H ouxvétnta cuvtnpnong npémnet va avgavetal oe
duouEVEIG OUVBNKEG XPNONG.

Kale 1peiq (3) Hveg EKTEAEITE TIG aKOAOUBEG EVEPYEIEG:

a. AvTIKaTAdoTaon SUCAVAYVWOTWY ETIKETMV.

KaBaplopog kat CUoPIEN TEPUATIKOV CUYKOAANONG.

AVTIKATAOTAOT EAQTTWUATIKOV CWAT)VWV agpiou.

Emokeun 1 avtikatdoTtaon eAATTOHATIKOV KAAWSIiwV OUYKOAANONG.

Avtikatdotaon and eEEIOIKEUPEVO  TIPOOWTIKO TOU NAEKTPIKOU
kaAwdiou edv napouotalel POOPES.

®© 2 0 T

KaBe €€ (6) uiveg ekTeAEiTE TIG AKOAOUBEG EVEPYEIEG:

KaBapiopog and mn okdvn Tou e0wTEPIKOU TNG YEVVNTPLAG UE ENpo
TIETIEOUEVO A€pal.

H ouxvotnta tng dladikaciaq autng npémnetl va auvgavetal étav 1o
unxavnua AelToupyei oe XWPOUG UE TIOAU OKOV).
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TYNOI BAABHZ / EAATTQMATA ZYITKOAAHZHZ - AITIEZ - AYZEIZ

11.0 TYNOI BAABHZ / EAATTQMATA ZYIFKOAAHZHZ - AITIEZ - AYZEIZ

TYNOZ BAABHZ - EAATTQMATA

2ZYFKOAAHZHZ

H yevvnitpla dev cuykoAAG: To Ynplakd opyavo
dev pwTigeTal.

MIOANEZ AITIEZ

A) O yevikog dlakorng eival oe 8¢on OFF.
B) Awakorr) kKaAwdiou Tpopodociag (dlakorr
Jiag 1 TEPLOCOTEPWV PACEWV).

C) AN\

EAEMXOIl KAI AYZEIZ

A) lupioTe 10 YEVIKO dlakortn otn Beon ON.
B) EAEYETe Kal arokataothoTe Tn BAGRN.

C) AmeuBuvbeite 0To 2€pBIG Yia EAeYXO.

Katé tn dldpkela TG OUYKOAANONG To pelpa
oTnV €£000 JLAKOTTETAL EAPVIKA, ORAVEL N
npdaotvn evOEIKTIKY) Auxvia Kat avapet n KiTpwvn.

Mapouclaotnke uriepBEppavon kat enéuaon
NG BEPUIKNG AOPAANELG.
(BA. kUKAoL Aettoupyiag).

AQN|OTE TN YEVVATPLA QVAPPEVT KAL TIEPIEVETE VA
Kkpuwaoel (10-15 Aertd) €wg éTou anokataoTadei n
MpooTaocia Kat oproetL N KITplvn evOEIKTIKY) Auxvia.

Melwpévn 1oxUG OUYKOAANONG.

AavBaopévn ouvdeon kaAwdiwv otnv ££0d0.
Alakort| pag paong.

EA&yETe TNV KaTAoTAON TWV KAAWSIWY, €AV N TOWTdA
yeiwong Aettoupyei kat eav €xel ouvdeBel o TEPAXLO
OUYKOAANONG kaBapo anod okoupld, Bepvikt i ypdoo.

YriepBoAka rutolhiopara.

MakpU T6€0 OUYKOAANONG.
YWnAo peupa cuykOAANong.

AavBaopuévn MoAlkdTnTa Toridag.
MelwoTe TNV TN TOU ETUAEYUEVOU PEUPATOG.

Kpatrpeg.

Taxeia aropdakpuvon Tou NAEKTPOdIoU OTnV anooTaar).

YnoAeippara.

Kakog kaBaplopog 1 katavoun Twv nepacudtwy. AavBacuévn kivnon nAektpodiou.

Avenapknq dieioduon.

YynAr taxutnta npoéwong. MoAu xaunAd peupa cuykOAANong.

Kakr) paen.

T6EO OUYKOAANONG UTIEPPBOAIKA KOVTO.
MoAU xaunAo6 peupa.

AUENOTE TNV TIUN TOU ETAEYUEVOU PEUNATOG.

EEoykmpata kat opot.

Yypda nAektpddia. Meyaho unkog to&ou. AavBaopévn MoAKOTNTA TOoMidag.

Pwyuég.

[MoAU uPnAd pevpata. Bpopika uAka.

THEN nAekTpodiou oe cuykdOAAnon TIG.

AavBacpévn moAkéTnTa Towrnidag. AKataAAnAog TUnog agpiou.

(GR) 8
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OMNCAHUE U TEXHNYECKUE ?XAPAKTEPUCTUKMU

1.0 ONMUCAHME UTEXHUYECKUE ?XAPAKTEPUCTUKU

3.0 YCTAHOBKA

11  OMUCAHUE

HacToAwanA malwmnHa npeactaBnAeT co60/ COBPEMEHHbIN reHepaTop
NOCTOAHHOrO TOKa ANA CBapKW MeTannos, paboTalowmii ¢ NOMOLLbIO
mHBepTopa. OTa ocobanA TexHONornA no3sonAeT co3faBaTtb
KOMMaKTHbIE U Nerkne reHepaTopbl C BbICOKUMU 3KCMTyaTaumoHHbIMU
xapakTepuctukamu. Bo3mMOXHOCTb BbIMOMHEHNA Pa3fIMYHbIX
perynnpoBOK, BbICOKUIA KMN/A N OFPaHUYEHHbIA pacxod dHepruv aenaiot
13 3TOW MallMHbl OTAUYHBIM PaboYuM UHCTPYMEHTOM NpU CBapke
ob6Ma3aHHbIM 3M1IEKTPOAOM U AYroBOW CBapke BONbMPaMOBbIM
3N1eKTPOAOM B cpefe nHepTHoro rasa GTAW (TIG).

2.0 TEXHUWHECKUE XAPAKTEPUCTUKU?TABJINYKA

HOMUWHAJbHbIX AAHHbIX
BXOOHAA LIENb

MMA | TIG
OpHodbasHoe 230V
HanpsXXeHne
YacTtoTa 50 Hz /60 Hz
MoTpebnaemblin TOK 16A 13A
MakcmmanbHbIn 31A 22A
notpebnAemMbI TOK

BbIXOOHAA LIEMNb

MMA | TIG
HanpnAxxeHne xonoctoro 85V
xona
CBapo4HbIf TOK 5A = 150A 5A = 160A
Pa6oumnin unkn 25% 150A -
Pa6oumnin unkn 35% - 160A
Pa6ouunin unkn 60% 120A 140A
Pa6oumn unkn 100% 100A 110A
CTeneHb 3aWwmThl IP 23
Knacc nsonauum H
Bec Kr 10
[abapuTHblEe pa3mepbl 170 x 250 x 400 mm
HopmaTusHble gokymeHTbl | EN 60974.1 / EN 60974.10

BHUMAHMUE: Y6eauTechb, 4TO NnapameTpbl MICTOYHUKA NUTaHUA
COOTBETCTBYIOT BbiluenpuseaeHHbIM. MpeBbllieHne yKa3aHHOM
BeJIMYUHBbI HaNpPAXEeHNA MOXeT NPUBECTU K BbIXOAY U3 CTPOA
CBapOYHOM MalUHbI U aHHYNTUPOBAHUIO rapaHTUM.

2.1 MPUHAANEXHOCTHU
O6pallantecb K MECTHbIM areHTam U NpoaasLly.

2.2 DUTY CYCLE (Pa6ouumit umkn - OTHOocUTeNbHaA ANIMTENIbHOCTb
BKJ1IOYEHUA)

MpeacTaBnAeT coboi BpemA B NPOLEHTHOM OTHOLEHUN OT 10 MUHYT, B
TeYyeHWe KOTOPOro cBapo4yHaA MawuHa MoxeT paboTaTb C
HOMMWHAaIIbHON BEIMYMHON TOKa Npu Temnepartype okKpyxaroLlen cpeabl
40 rpapycoB C, He Bbi3biBaA cpabaTbiBaHWe TEN0BOro 3aluTHOro
ycTponcTBa. Ecnn oHo cpaboTano, pekomeHayeTcA NoAoXAaTh He
MeHee 15 MUHYT, 4TO6bl AaTb CBApPOYHOW MallWHe OCTbITb U 3aTeM
nepen HOBOW CBApKOM YMEHbLIMTb BENUYMHY TOKa Unu Bpema paboyero
umkna (Cwm. cTp. IV).

2.3 BOJIbTAMMNEPHbIE XAPAKTEPUCTUKU

BonbTamnepHble xapakTepUCcTUKN NokasbiBaldT MakcMMarnbHble
BeNNYMHbI TOKa M HamnpAXeHWUA, nonyyaemMble Ha BbIXO4e CBapO4HOI
mawmHbl (Cm. cTp. IV).

BHUMAHMUE: MNMpexxae 4eM NOAKIIO4YUTL, NOAFOTOBUTL K
pa6oTe unu ucnonb3osatb o6opyaosaHue, BHUMaTeNnbHO
npouuTaiTe pasgen YKASAHUA NO TEXHUKE BE3ONACHOCTMW.

3.1 MOAKMIOYEHUE CBAPOYHOM CETH

QNEKTPOMUTAHUA

MALWKWHbI K

OTKO4YEeHUe MalnHbl BO BPeMA CBapKU MOXeT ObITb
MPUYMHON ee Cepbe3HOro NOBPEeXAEHUA.
Y6eautech, 4TO po3eTKa 3alumiieHa npeaoxpaHuTenemM C HOMWHANOM,
yKa3aHHbIM B Tabnmyke HOMUHAaNbHbIX AAHHbIX, MOMELEHHON Ha
reHepatope. Bce mogenu cHabxeHbl CUCTEMOW KOMMeHcauum
konebaHun ceTeBoro HanpaxeHuA. KonebaHuAm B pasmepe +-10%
COOTBETCTBYET U3MEHEHNE CBApO4HOro Toka +-0,2%.

230V BO M3BEXAHME MOBPEXAEHMA
50-60 Hz FEHEPATOPA MPEX/E YEM BK/IOYUTb

BUNKY KABENA NWUTAHUA B

@ COOTBETCTBYIOLWYIO PO3ETKY,
NMPOBEPbLTE COOTBETCTBUE
HAMPAXEHWNA CETHU Ero
HOMWUHANBbHOMY HAMNPAXEHWUIO
MUTAHUA.

| NEPEKNIOYATEJIb 3AXXUTAHUA:
‘I’ OTOT BbIKNOYaTENb UMEET ABA NOMOKEHNA
I = BKNIIOYEHO - O = BbIKJIIOYEHO.

3.2 NEPEMELUEHUWE U TPAHCMOPTUPOBKA FrEHEPATOPA

3ALLMTA OMEPATOPA:
Kacka - Mepyatku - 3awmTHaA obyBb.

Bec cBapo4yHOW MalWuUHbI cocTaBnAeT He 6onee
25 KI, NpU4eM OHa MOXEeT NOAHUMATbCA OonepaTopom.
MpounTaiite n cobniogaiiTe HMKeNpUBeAeHHbIe YKa3aHUA.

Mpy NPOEKTUPOBAHUM CBAPOYHON MaLMHbI Bblla y4TEHA BO3MOXHOCTb
ee nogbema u TpaHCNopTUPOBKW. TpaHcnopTupoBka obopynoBaHuA
HeCnoxHa, Ho TpebyeT CobNoAEHNA CNeAyoLWMX NpaBun:

1. ona nogbema wu nepemMeLleHnsa ncnonb3ynte
npeanycMOTPEHHYIO Af1A 3TOW LieNn Ha reHepaTope.

PyHKy,

2.  Tpexnae 4em NOAHATb UM NepeMecTUTb reHepaTop, OTCOeaNHUTE
NOAKIOYEHHbIE K HEMY NPUCNIOCOBNEeHNA, a TakXKe cam reHepaTop
OT 3NEKTPUYECKOW CETU.

3. He wucnonb3ynte kabenu nuTaHWA W CBapoYHble kabenu anAa
nogbema unu nepemeLLeHna o6opyaoBaHnA.

3.3 NMOAKNIOYEHME U NOArOTOBKA OBOPYOOBAHMA K
BbIMOJIHEHNIO CBAPKN OBEMA3AHHbIM 3JIEKTPOOOM

e NEPE] BbINOJIHEHWEM OMNEPAUUUN NOAKNIOYEHUA

OGE0PYJOBAHUA BbIK/TIOYUTE MALLNHY.
YTO06b! MCK/IIOYUTL NOTEPU MOLWHOCTY, NOAKTIOYEHUE CBApOYHOro
obopynoBaHUA K MawunHe cneayer oCYyWeCcTB/IATb O4€Hb

akkKypaTHo. Ckpynyne3Ho cobniogaiTe ykasaHUA NO TeXHUKE
6e3onacHOCTU, NpuBeAeHHbIe

1 YcTaHoBUTE BblbpaHHbIV ANEKTPOA Ha dNeKTpoaoaepKarene.
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OYHKUUN

2. Mookniounte pasbem 3asemnaioLwero kabenAa K oTpuuaTrenbHoMy
6bICTPOPa3bLEMHOMY 3aXKMMY, & KNeLy 3Toro >ke kabena K To4ke,
6113KOoW K MeCTy, rae BbINOMHAETCA cBapKa.

3. Mookniounte pasbeM 3axuma  anekTpogoaepxarena K
NONMOXWUTENBHOMY BbICTPOPA3BLEMHOMY 3aXKMMY.

4.  Takoe coefyHEHWe 3TUX PAa3beMOB MMEET PesysnbTaToM CBapKy B
NPAMOI NONAPHOCTHU; ANA NONyYeHUA CBapku ¢ o6paTHOW
MOMAPHOCTbIO MOMEHANTE PasdbeMbl MECTaMM.

5. [lepekniounte CBApPOYHYIO MalIMHY B
(Paspen. 5.0, nyHKT 5.1.1).

pexum  "anekTpon”

6.  PerynupyinTe cBapo4HbI TOK Ha Hy>Hyto Bam cuny (Pa3pen 6.0,
NYHKT 6.1.4).

7 MoaknioyeHne ycTpoMCTBa [AMCTAHLMOHHOrO ynpasnenvA. [pw
MCNONb30BaHWM YCTPONCTBA AUCTAHUMOHHOIO yrnpaBieHua
NOAK/IYNTE pa3bemM AaHHOro YCTPOMCTBA K NPeayCMOTPEHHOM
[ANA 3TON Lenn po3eTke, pacnonoXeHHON Ha nvueBon naHenu. B
3TOM cllyyae perynupoBaHne MOLHOCTM MOXET OCYyLLeCTBAATLCA
He3aBVCMMO OT HaCTPOMNKM reHepaTopa.

8.  BkniouuTe reHepatop.

3.4 NOAKNIOYEHME U NOArOTOBKA OBOPYOOBAHMA K
BbINMOJIHEHUIO CBAPKU GTAW (TIG).

e NEPE] BbINOJIHEHUEM ONEPALNN NOAK/IIOYEHUA

MHpaukaTtop cBapkwu
1 |o6masaHHbIM anekTpodom| 19| NHaukaTop Pre-Gas
(MMA)

MHankaTop ceapkn TIG DC
2 |c 3axuraHmem npu BbiCokon| 20
yactoTe

MNHankaTop cunbl NycKoBOro
Toka (B pexxume 4T)

MHavkaTop ceapkn TIG DC
3 |c 3axwuraHuem oTpbiBoM| 21| HaMKaTOp BpeMeHn nogbema

aneKTpoaa
41'18 Knasuwa BepTukanbHomn 22 WHankaTop HOMWMHANBbHON CUnbl
14 |MPOKPYTKM TOKa CBapku
MHamkatop ceapkn TIG (B 2 MHankaTop NOHWXEHHON CUnbl
5 23
npoxoaa) TOKa (B pexume 4T)
6 MHamkatop ceapkn TIG (B 4 2 MHAavkaTop BpEMEHU TOYEYHOW
npoxoaa) cBapku
7 MHaukaTtop To4deyHoW 25 MHankaTtop 6anaHCcupoBKHU
cBapku TIG OpMbI BOMHbI
9 MHankaTtop ceapku TIG 2 MHaunkaTtop 4acToThl

nynbCUPYHOLWKUM NOCT. TOKOM nynbcupyloLero Toka

10 |VHaukatop cBapu TIG DC | 27 |VHaukaTop BpemeHu cnycka

OBOPYAOBAHUA BbIKJTOYUTE MALLUNHY.

YT06bl UCKNIOYUTL NOTEPU MOLLHOCTU UIIN ONacHble YTEYKHU rasa,
noaknio4YeHne cBapo4yHoro o6opyaoBaHUA K malumHe cnepyeTt
OCyl|ecTB/IATb OYeHb aKKypaTHo. CKpynynesHo cobniopaiTe
yKa3aHuA no TexHuke 6esonacHocTu.

1. TepekntounTe cBapoyHyo MawuHy B pexxum TIG LIFT nTIG HE

2. YcTaHOBWTE Ha CBapoO4HOW ropenike BblOpaHHbIE 3MIEKTPOA U
conno noga4u rasa. (MpoeepbTe COCTOAHNE KOHLA 3nekTpoaa u
HaCKOJbKO OH BbICTYNaeT U3 ropenku).

3. Moakniounte pasbem 3as3emnaroLwero Kabensa K nonoXxXWTenbHoMy
6bICTPOPA3bEMHOMY 3aXKMMY (+), @ KNnewm 3Toro xe kabensa K
Touke, 6IM3KON K MECTY, A€ BbINONHAETCA CBapKa.

4. Tloagknounte coeauvHWUTENb CUNOBOrO  Kabensa

6bIcTpocpabaTbiBaoLEMy 3aXKUMy (-).

ropenkn K

5. MoacoeguHute TpybKy Mogauyu rasa K perynatopy Ha ra3oBoM
6annoHe.

6.  PerynupyiTe pexum CBapku U xenaemble paboune napameTtpsbl
(Pa3pen 5.0).

7 OTKpoWnTe BEHTWNb Nojaym rasa.

8.  lMoaksoyeHne yCTPOMCTBA AMCTAHLMOHHOTO YIPaBeHNA.
Mpu “cnonb3oBaHWM YCTPOWCTBA AMCTAHUMOHHOO ynpaBieHua
NOAKMIOYMTE pasbem AaHHOro YCTPONCTBA K NPeayCMOTPEHHOM
LNA 3TON LeNin po3eTKe, PacrofiokeHHoW Ha NMueBoin naHenu. B
3TOM Cny4ae UMEeeTCA BO3MOXHOCTb PErynmpoBaTh MOLIHOCTb.

9.  Bkniouute reHeparop.

4.0 ®YHKUUU

4.1 JIMUEBAA NAHEJb
PucyHok 1.

Wnankarop MHankaTop KoHeyHoro Toka (B
12 |pMcTaHUMOHHOTO 28
pexwvme 4T)
ynpasneHua
MHaunkaTtop
13 |AncTaHUMOHHOTO 29| Hpnkarop Post-gas
ynpasneHua

MHaonkaTtop BKNOYEHUA
15 |ycTponcTtB aBapwuiHon| 30|PerynnpoBoyHan pyyka
curHanusauum

31|KnaBuwa ropnsaoHTanbHon

16 |VHavkatop nojaum Toka | 5, NPOKPYTKM

17 |Uwndpposoit npubop

18 DYHKUMN  LUUPPOBOTO

npubopa

5.0 BbIBOP PEXXMMOB CBAPKMW.

KINABULLN NPOKPYTKMW.
BbI60p Xenaemblx pexXnMoB CBapKW OCYLIECTBNAETCA HaXaTuem B
TeyeHne OAHOMN CEeKYHAbl pasaMelleHHbIX Ha NaHenn Knasuu
NPOKPYTKK, 0603HAYEHHbBIX CUMBONOM

Mpy KaXAOM HAXaTUM BbllEyKA3aHHbIX K/1aBul BbIGUPAeTCA OAUH
PEXUM CBapKU.

BHUMAHWE: BO BPEMA MNMPOLUECCA CBAPKU KJTABULIN
BEPTUKAJIbHOM NMPOKPYTKUN HE 3AAECTBOBAHbI.

5.1.1 Csapka obma3saHHbIM anekTpogom MMA.

I- o
[inA cBapkyn obmMasaHHbIM 3NEKTPOAOM HAXKMUTE KnasuLly NPOKPYTKKN 4

1 npuBeanTe CBETOBOW MHAMKATOP B COOTBETCTBME C cumBonoM 1 -
Puc. 1 cTp. 3).

5.1.2 CsapkaTIG DC HFE

"—

\HF @

Bei6op ceapku TIG ¢ 3axkmraHvem Ayru npv BbICOKOM HanpAXeHUn
OCYyLLeCTBNAETCA HaxaTneM Knasuwm nNpokpyTku 4 - Puc. 1 cTp. 3) oo
npuBeAEHNA CBETOBOIO MHAMKATOPa B COOTBETCTBME C CUMBOMOM 2 -
Puc. 1 cTp. 3). Mpun HaxaTun KHOMKKN ropenKkn reHepupyeTtcAa

3neKTpVI‘-IeCKVIl7I pas3pAn BbICOKOro HanpA>XeHuA, BbI3blBaOLW NI
3axxuraHue gyru.
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BbIBEOP PEXXMMOB CBAPKW.

5.1.3 CsapkaTIG DC c 3axuraHuem nytem oTpbiBa anekTpoaa
f

tPAC‘

Bbibop cBapku TIG ¢ 3axuraHnem OTPbIBOM 3neKTpoaa

OCYyLLEeCTBNAETCA Haxartnem knasuwm 4 - Puc. 1 cTp. 3) oo npuseneHuA
CBETOBOIO MHAMKAaTopa B COOTBETCTBME C cumBonom 3 - Puc. 1 cTp. 3).

B aTom cnyyae ana 3axxuraHvA gyru Heobxoanmo:

a. [MoagHecTu anekTpoa K CBapuvBaemMoun AeTanu, Bbi3blBaA KOPOTKOE
3aMblKaHue Mexy AeTarnbto U 31IeKTPOAOM.

b.  HaxaTb KHOMKY ropenku, Bbi3Bas BKIOYEHWE Nofayy Ha4yanbHoro
notoka rasa (PRE-GAS). O6 okoH4aHuu hasbl NpeaBapuTenbHON
nopayu rasa "pre gas" npepynpexpaeT NPOAOIKUTENbHbIN
3BYKOBOW cura.

B cny4ae BbINOMHEHNA BbILEONUCAHHON onepaunn B pexxume
POST-GAS, npu HaXxaTun KHOMKW CBapO4YHON ropenkmn
NPOAOIMKUTENBHBIN CUTHAN pa3aaeTcaA cpasy.

c. Bo BpemAa 3BykoBOrO curHana MOXHO OTBECTWM 3NeKTpon OT
[eTanu, BbI3blBaA 3axxuraHue Ayru.

5.1.4 Csapka B ABa npoxopaa.

OTa hyHKUMA aKTUBHA TONbKO npu cBapke TIG.

4
‘ T
HaxaTtuem knasuwun npokpyTku 8 - Puc. 1 cTp. 3) nepeseante
CBETOBON MHAMKATOP B COOTBETCTBME C cMMBONOM 5 - Puc. 1 cTp. 3).
Mpun Takom pexxume cBapkn HEO6XOAMMO HaXKaTb KHOMKY ropenku anA

noga4yun CBapO4HOro TokKa u gepxxatb ee HaxxaTowu Ha ApOTAXEeHUn BCero
npouecca cBapku.

5.1.5 CBapka B YeTbipe npoxoaa.
OTa hyHKUMA aKTUBHA TONbKO NMpu BbINonHeHun ceapku TIG.

4
‘ it HaxmuTe knasuwy npokpyTku 8 - Puc. 1 cTp. 3) Ao
npuBeAeHA CBETOBOIO MHAUKATOpa B COOTBETCTBMUE C CUMBOMIOM 6 -
Puc. 1 ctp. 3). MNpun Takom pexume paboTbl KHOMKa ropenku
ncnonb3yeTcA B YeTbipe npuema, 4Tobbl obecnevmBaTtb BbiNONHEHNe
CBapKun aBToMaTNYeCKUM cnocobom. MNepsBoe HaXxaTne KHOMKW ropenKkm
BbI3blBAET Nojavy rasa; oTnyCcTUB KHOMKY,NMPOUCXOANT 3axXuraHme
cBapo4HoOW Ayrn. BTopoe Haxaune KHOMNKW ropenikun Bbi3biBaeT
npeKkpaLleHne CBapKu; OTMYCTUB KHOMKY, NepeKpbiBaeTCA nojaya rasa.

5.1.6 TouyeuyHana cBapka.
OTa hyHKUMA aKTUBHA TOMbKO Mpu BbINONHeHun ceapku TIG.

eoe . HaxxmuTte knasuwy 8 - Puc. 1 cTp. 3) oo npuseneHnA
CBETOBOTO MHAMKAaTOpa B COOTBETCTBME C CMMBONOM 7 - Puc. 1 cTp. 3).
Mpu TakoM pexxume paboTbl o6ecneynBaeTcA BbINOMHEHNE TOYEYHON
CBapKu C perynmpoBaHneM BpeMeHu B COOTBETCTBUM C YKa3aHUAMM,
npuBeAEHHbIMU B MyHKTe 24 - BpemA To4eyHoW cBapku (Spot time).

5.1.7 Csapka TIG nynbcupyowmum TOKOM.

]-I-n-"- . [lnA paboTbl NynbCMpyOWMM TOKOM nocne Bbibopa
cBapku TIG (c oTpbIBOM 3n1eKTpoAa unu BeiIcokon yactoton HF),
HaxxmnTe knasuwy 11 - Puc. 1 cTp. 3) A0 NpuBeAeHNA CBETOBOrO
MHAMKaTopa B COOTBETCTBME C cuMBOMOM 9 - Puc. 1 cTp. 3). MNpu Takom
pexume paboTbl obecnevnsaeTcA nynbcaluA ToKa B npeaenax,
perynupyemblx B COOTBETCTBUN C YKa3aHUAMMW, NPUBEAEHHbIMU B
nyHKTax 22: HoMvHasnbHbI CBapO4HbI TOK 1 23: MOHUXEHHbIA TOK.

5.1.8 CsapkaTIG DC.

Dc . Ina ceapku TIG DC (Tig NOCTAHHLIM TOKOM), nocne
Bblbopa cBapku TIG (C OTpbIBOM 3N1EKTPOAA UM BbICOKOW YacTOTON
HF), haxxmute knasuwy 11 - Puc. 1 cTp. 3) 00 NpuBeaeHnAa cBETOBOro

nHaukaTopa B cooTBeTcTBUe ¢ cumsonom 10 - Puc. 1 cTp. 3).

5.1.9 [ucTtaHUMOHHOe ynpasneHue.

D.
N @
L HaxaTtuem knasuwu 12 - Puc. 1 ctp. 3) ao
npuBeAeHNA CBETOBOMO MHAMKATOpa B COOTBETCTBME C CUMBOSIOM 12 -
Puc. 1 cTp. 3) obecnevmBaeTcA BbiNofHeHNe paboTbl NOCPEACTBOM
YCTPONCTBA ANCTALMOHHOTO YrpaBNeHuA.

5.1.10 MecTHoOe ynpaBneHue.

% HaxaTtuem knasuwun 13 - Puc. 1 ctp. 3) oo

npuBeAeHNA CBETOBOMO MHAMKATOpa B COOTBETCTBME C CUMBOSIOM 12 -
Puc. 1 cTp. 3) obecneumBaeTcA BbiNONHeHNe paboTbl NOCPEACTBOM
YCTPOMCTBA ANCTALMOHHOTO YrpaBNeHuA.

5.1.11 WHAuKaTOp BK/IOYEHUA YyCTPpOMUCTBa aBapuMHOM
CUrHanu3auvu.

®

IJ Mpy BO3HMKHOBEHWM NO6ON N3 NPEAYCMOTPEHHBIX
aBapuUHbIX CUTyaumuii OAHOBPEMEHHO 3axuratoTcA niankatop 15 - Puc.
1 cTp. 3) n amucnnen 17 - Puc. 1 cTp. 3). Huxe npuseaeHo onucaxune
BO3MOXHbIX aBapWHbIX CUTYyauUMin, COOTBETCTBYIOWNX UHAMKALMA U
onepauuii, KOTopble criefyeT BbINONHATL AfA NpUBEAEHNA reHepaTopa
B paboyee COCTOAHME!

OVCNNEN OMUCAHUE

HenocTaToyHoe BXoHOE HamnpAXeHWe, pa3MbikaHue
CETEBOrO BbIKMIOYATENA UMW OTCYTCTBUE CETEBOTO
HanpA>XeHWA, He OTPerynMpoBaHHOEe HamnpaXeHue
MocT. ToKa.

Pasbem nHTepdeiica OTKMNOYEH, OTCYyTCTBME
LtF HanpsXeHua 24 B nocT. Toka, Apyrue npobnemsl B
NHTepdence.

Meperpes cunosoro npeobpasosarena.

ThA BosBpat B pabo4yee cOCTOAHME NPOUCXOAUT MO

OKOHYaHWUM aBapUNHOW CUTyauum.

KopoTkoe 3amblkaHue Ha Bbixoge. MpuynHa:
a) KopoTkoe 3amblkaHne 3aXKMMOB reHepaTopa.

SCA HevcnpaBHOCTb BbIXOAHOIO Kackajaa.

b)
a) YCTpaHuTb KOPOTKOE 3amblKaHue.
b) O6paTnTECh B CEPBUCHDIV LIEHTP.

PiF HeucnpaBHocTb MHBEpTOpA.

BHMUMAHMUE: Ecnu BCE pa3melleHHble Ha naHenu ynpasneHusa
cBeTtoBble uHaukatopbl FTACHYT wunu 3AXUTAIOTCA
OfHOBPEMEHHO B Te4yeHune 6onbiue 40 cekyHA, To obpaTuTechb K
WU3roTOBMUTESIO MaLUMHbI.

5.1.12 MNopaua ToKa.

e

MHaonkatop16 - Puc. 1 cTp. 3) 3axuraetcA Bo Bpema paboThbl
reHeparopa 1 HopmarnbHOI Nojaymn Toka.

5.1.13 CseTtoauopb!
[MokasbiBalOT BENUYUHY, oTo6paxeHHyto Ha aucnnee (Duty cycle,
YacToTa, BpemA, cuna Toka) 18 - Puc. 1 cTp. 3).

®%
® Hz
® Sec
OA
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NMAPAMETPbI NPOLIECCA CBAPKU

6.0 NMAPAMETPbI NPOLIECCA CBAPKU

OTa 4yacTb naHenu ncnonb3yeTcA ANnA 3afaHUA BCeX napamMeTpos,
HeobxoAMMbIX ANA ONTUMU3aLMn paHee BbIGpaHHOro nNpouecca cBapku.

6.1 KJIABULUU NPOKPYTKW.

HaxaTvnem B Te4eHne He MeHee OQHOW CeKyHAbl KNaBuLy NPOKPYTKM
31 vnu 32 - Puc. 1 cTp. 3), 0603HaYEHHbIE CUMBONAMU

ocyulecTBnAeTcA Bbl60p Tex napameTpoB CBapKU, KOTOPble O0JIXHbI
6bITb M3MEHEHbI. HaXxaTuem oTAeNbHbIX KNaBuL APOKPYTKHN
BblOENATCA Te d)yHKLlI/II/I CBapKW, KOTOpble AOJTKHbI 6bITb U3MEHEHbI.

Bo BpemA 3ajaHuA OTAENbHbIX NapamMeTpoB 3a)XwuraeTcA
COOTBETCTBYIOLMIA CBETOBOW MHAnKaTop. Avcnnen 17 - Puc. 1 cTp. 3)
cseToamoabl 18 - Puc. 1 ¢cTp. 3) nokasbiBalOT COOTBETCTBEHHO
BEMUYUHY UBMEHEHHOro napamMeTpa W UCMONb3yemMylo eanHuLy
N3MepeHuA.

BHUMAHMUE: HacToAlwaAa ceKunA naHenm MoXeT 6biTb U3MeHeHa
BO BPEMA CBapKu.

PerynaTtop BpemeHu nofaum rasa.

Mocpencteom knasuw 31 1 32 npuBECTM CBETOBON MHAUKATOP B
nonoxeHue 19 - Puc. 1 cTp. 3); 3atem nocpenctsom py4qku 30
perynuposaTtb BPeMA Noja4yun HavasnbHOro NOToKa ra3a B CeKyHAaax.
[vana3soH perynupoBaHnua ot 0,2 cek. Ao 5 cek.

HavanbHbIi TOK

Mocpencteom knasuw 31 1 32 NnpuBECTM CBETOBON MHANKATOP B
nonoxexune 20 - Puc. 1 ctp. 3), 3atem nocpeacTsom py4ku 30,
perynvpoBaTtb BeJIMHMHY Ha4anbHOW CUMbl TOKA ANA BbINONHEHUA
capku TIG B 4 npoxoga. [inanasoH perynmpoBaHvMa OT MUHUMASIbHOM
[0 HOMWHANbBHON BENUYMHBI TOKa CBapKMU.

BpemAa noabema.

Mocpenctsom knasuw 31 1 32 npuBecTn CBETOBON MHANKATOP B
nonoxeHue 21 - Puc. 1 ctp. 3); 3aTem BpaweHunem pyykum 30
perynvMpoBatb BpemMA JOCTUXEHWA HOMUHANbHOW BENUYUHBI CUMbl TOKA
npu ceapke TIG. inana3oH perynuposaHna oT 0 cek. o 10 cek.

HomuHanbHaAa cuna Toka.

Mocpeacteom knaeuw 31 1 32 NpuBECTM CBETOBOW MHAMKATOP B
COOTBETCTBUE C cMBONIOM 22 - Puc. 1 cTp. 3); 3aTeM BpaLlueHneMm py4Km
30, perynupoBaTb BEIM4NHY HOMUHANBLHOW CUMNbl TOKA ANA BCEX
pexxumoB cBapku. [inanasoH perynmpoBanua ot 5A go 160A.

MoHWKeHHbIN ToK / Mynbcupyowmin Tok.

Mocpeancteom knasmw 31 1 32 NnpuBecTV CBETOBOW MHAUKATOP B
cooTBeTCcTBME C cMmBonom 23 - Puc. 1 cTp. 3); 3aTem nocpeacTsom
pyykmn 30, perynupoBaTb BEIMYUHY MOHUXEHHOrO TOKa Npwu
BbinonHeHuu ceapkum TIG DC B 4 npoxoaa; AnsA BbinonHeHua ceapku TIG
C MyNbCUPYIOLMM TOKOM (C 2 unu ¢ 4 npoxoAamun) perynuposaTtb
BeNnynHy 6a30BOro Toka nynbcauuun. [inanasoH perynuposaHuA oT
HOMWHasNbHON BEMIMYMHBI CUMbl CBAPOYHOro Toka A0 10% OT AaHHOM
BEJINYMHBI.

Bpema ToyeyHoi cBapku (Spot Time).

Mocpeacteom knasuw 31 1 32 NpuBeCTV CBETOBOW MHAUKATOP B
COOTBETCTBME C CMMBONIOM 24 - Puc. 1 cTp. 3); 3aTem nocpeacTtsom
pyykmn 30, perynmpoBatb NPOAOIKUTENbHOCTL UMMYbCa TOYEYHOWN
CBapKU B CEKyHOax.

[nana3oH perynuposanuA ot 0,1 cek. Ao 10 cek.

BanaHcupoBka hopmMbl BOSHbI.

Mocpencteom knasmw 31 n 32 NnpuBecTV CBETOBOW MHAWKATOP B
cooTBeTCcTBME C cMmBOnoMm 25 - Puc. 1 cTp. 3); 3aTem nocpeacTsom
pyyku 30, ocyLecTBNATL 6anaHCMPOBKY Pa3nnyHbIX OOPM BOMHHbI ANA
BbINOMNHEHNA cBapku TIG NynbCypyoLLMM TOKOM.
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®YHKLUWM ANA CBAPKUTIG B 4 MPOXO4A

25

4“0

FREQUENC

4“4 >
SPOTTIME

BanaHcmposka hopMbl BOMHbI OCYLLECTBAAETCA B AnanasoHe ot 1 1 99
ana vacTtoT oT 0,3 'y n 15 Iy, Mpu 6onee BbiCOKMX YacToTax (Ao 250
') Avana3oH NUHeNHO ymeHbluaeTcA gor 30-70 (CMOTPETb PUCYHOK 2).

BAJTAHCUPOBKA ®OPMbl BOJIHbI.

PucyHok 2.
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BANTAHCPOBKA ®OPMbI BOJIHbI
YacToTa nynbcupylowero nocT. Toka.
Mocpenctsom knasuw 31 1 32 npuBecTn CBETOBON MHANKATOP B
COOTBETCTBME C cuMBONoM 26 - Puc. 1 cTp. 3); 3aTem, nocpeAcTBOM
pyyku 30, 3apaTb YacTOTy ANA BbiNofiHEHUA cBapku TIG
NyNbCUPYIOLLIMM TOKOM MOCT. TOKa.

2
“
SPOTTIME

Perynupoeka 4acToTbl MOXET OCYLWECTBAATLCA B CNeayoLwmx
npepenax:

a) Ot 0,31y go 1 My co warom 0,1 My,

b) Ot 1 'y go 250 'y co warom 1 I'y.

Bpema cnycka.

Mocpenctsom knasuw 31 1 32 npuBecTV CBETOBON NHANKATOP B
COOTBETCTBME C cuMBONOM 27 - Puc. 1 cTp. 3); 3aTem, nocpeAacTBOM
py4kmn 30, perynmposaTb BpEMA BPEMbl B CeKyHAaX AfA AOCTUXEHMA
BEJIMYNHBI KOHEYHOro TOKa CBapKu Npu cBapke B 4 npoxona unu
HYNeBOoro HOMUHaNbHOIO TOKa MpW cBapke B 2 Npoxoaa.

[nanasoH perynupoBanusa ot 0 cek. go 10 cek.

“ M
FREQUENC

KoHeuHbIl TOK.

MocpeactBom knaeuw 31 1 32 NpuBECTM CBETOBOW MHAWKATOP B
COOTBETCTBME C CMMBONIOM 28 - Puc. 1 ¢Tp. 3); 3aTem nocpeacTBoM
pyyku 30 perynumpoBaTb BENNYMHY KOHEYHOTO ToKa anA ceapku TIG B 4
npoxoga. [inanasoH perynuposanvA Ao IMMH 1 [HoM. cBapku.

“ M
SPOTTIME
MepekpbITHe nopaym rasa.

Mocpeancteom knasmw 31 n 32 npuBecTn CBETOBOW MHANKATOP B
CcoOTBETCTBME C cuMBONom 29 - Puc. 1 cTp. 3); 3aTem nocpeacTBOM
py4ku 30, perynmposarb BpeMA NepekpbITUA ra3a B CeKyHAaX.
[nana3oH perynuposanuA oT 0,2 cek. Ao 20 cek.

44 »r

FREQUENC

4 >

SPOTTIME

29)

7.0 ®YHKUUN ONA CBAPKUTIG B 4 MPOXOOA

HacToAwwni reHepartop CHab>XeH CUCTEMON UHTENNEeKTyanbHOro
ynpaBneHuAa cBapkoi B 4 npoxoga. [laHHanA cuctema, Kak
rnokasblBaeT PUCYHOK 3, NO3BONAET N3MEHATb aBTOMaTU4YECKYIo
nocnenoBaTesibHOCTb onepaumﬁ B 3aBUCUMOCTHM OT TOro, Kak
NCNONb3YyeTCA KHOMKa ropesiku.

PucyHok 3.

PerynupoBaHue BpeMeHU crycka npeacTaBnAeTCA BO3MOXHbBIM U Npy
paboTe C NMOHWXKEHHbIM CBaPOYHbIM TOKOM.

MocToAHHOE HaXxaTue KHOMKM ropenku.

O‘rnyCKaume KHOMKU ropenku.

v
by

HaxaTtune n HemeaneHHoe OTNyCKaHne KHOMKW ropenku.

OTI'IyCKaHI/Ie N HemedsieHHOe Ha)kaTne KHOMKKU ropenkun.
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YNPABJIEHUE NPOrPAMMAMMU CBAPKU

ABTOMATUYECKAA NMOCIEAOOBATEJIbHOCTb

8.0 YNPABJIEHUE NMPOrPAMMAMU CBAPKHU

3apaHune pexvmMoB CBapKu U COOTBETCTBYIOLLMX NapamMeTpoB MOXeT
OCYLECTBNATHCA BPYYHYIO NOCPEACTBOM Pa3fMYHbIX YCTPOWCTB
ynpaneHuA.

Mpv ero nepBom BKJIIOYEHUN FreHepaTop HaXoAUTCA B 3apaHee
onpenenieHHOM COCTOAHUN U CO BCEMU 3aAaHHbIMU 3HAYEHUAMU
napameTpoB, NO3BOJIAA ONEePaTopy HEMeAIeHHO NPUCTYNUTL K paboTe.
leHepaTop cHabG)keH 3aNOMUHaKOLWMM YCTPOUCTBOM, B KOTOPOM,
nepepa BblKNIOYEHUEM, COXPAHAIOTCA 3ajaHHble napaMeTpbl
KOHpUrypaumum otaenbHbix pexxumos ceapkn (MMA, TIG HF, TIG Lift).
Mpwu cnepyowem BKNIOYEHUN onepaTopy NpeacTaBnAeTCA Ta
KOHUrypauua, kotopanA 6bina MCnonb3oBaHa Npu BbIMOAHEHUN
nocnepgHen paboThbl.

9.0 YKA3AHMA MO MUCMOJIb30OBAHUIO YCTPOWCTBA
OWCTAHLUUOHHOTIO YNPABJIEHUA.

KOHCTpyKUuMA rHpaTopa MO3BONAT
MCMnonb3oBaTh yCTPONCTBA ANCTAHLMOHHOIO
ynpaenHuA. Mocn NnoaKnioYHNA ycTponcTea
AVCTAaHUWOHHOrO ynpaBfIHMA K TFH3AY,
pPacnonoXHHOMY Ha NIMLBOW YacTu MalluuHbl,
onpaTtop MOXT BbiGUpaTh XNamblil pXXUM
ynpasnHUA (MCTHbIA UM AUCTAHUUOHHbIN)
NOCPACTBOM KnaBWlIKW BPTUKANbHON
npokpyTku (Mo3s. 14 - Puc. 1 cTp. 3).

BHUMAHUE: HAXATUE KIABUIWWN BEPTUKANbHOWN
MPOKPYTKMW (Mos. 14 - Puc. 1 cTtp. 3). MPU OTKJIOYEHHOM
YCTPONCTBE AUCTAHUMOHHOIO YMPABJEHUA HE
OKA3bIBAET HA CUCTEMY HUKAKOIO 3®®EKTA.

B pXUM cBapkKu 3NKTPOAOMMM, NOC/ aKTUBUPOBAHMWA
PXUMANCTAHUMOHHOTO yNpaBiHWA C NOMOLWbIO ycTpoiicTBa 1Y
BO3MOXHO BbIMOIHATL NNABHYIO Pry/IMPOBKY CBAPOYHOro Toka B
[ManasoH OT MUHUMASIbHON BAWYUHBLI A0 MAKCUMasbHOW. Mpu aTom Ha
AVCNN BbICBYMBATCA 3ajaHHaA C YyCTPOWCTBA AUCTAHLUMOHHOTO

ynpaBJIHUA BJINYMHA TOKa.

B p>xxum csapku TIG MOXHO BbI6paTb OAHO M3 ABYX Pa3fINYHbIX
YCTPOWMCTANCTAHLUMOHHOTO YNpaBnHuA:

NMpuMyaHU: B pXXMM CBapKuU 3JIKTPOAOM BO3MOXHO
Mcnonb3oBaHU TONbKO PpPYy4YHOro yc'rpoﬁc'raa
AUCTAHUMUOHHOrO ynpassHuUA

1. Py4YHO YyCTPOMCTBO AUCTAHLMOHHOIO ynpaBIiHUA: ) ro
Haubon uncoobpasHo UCnonb30BaTh B COMTAHUM C YCTPOUCTBaMM
AVCTaHUMOHHOTO ynpasnHua unu ropnkamu tuna RC, T.. Taknumu,
KOTOpPbl CHA6XHbI PYYKOA UM KYpCOPOM ANA AUCTaHLMOHHOIO
prynmpoBaHnA CBApOYHOro TokKa. [py aToM CBapoYyHbIN TOK 6yaT

NnaBHO PrynMpyMbiM B AManasoH OT MUHUManNbHOW A0
MaKCUMManbHOW BAUYMHBLI. [lNnA npaBunbHOro n yno6Horo
MCMNONb30BaHNA TAKOro YCTPONCTBA PKOMHAYTCA BbIOpaTh PXXUM
"YTbIp TakTa".
2. TpanbHO yCTPOWCTBO AMCTAHLMOHHOIO YNpaBHUA: l— aToT
P>XUM Hanbon uncoobpasHo NCNONb30BaTb B COMTAHWN C NAaNAMU,
CHaB>XXHHBIMU MUKPONPKNIOYATAAMM € (PYHKLINIA MYCKOBON KHOMKMW.
Mpun BbIGOP 3TOrO YCTPOMCTBA aHHYNNPYIOTCA 3a4aHHbl BANYUHbI
BPMHW HapacTaHuA n ybbiBaHWA ToKa. TOK Npu 3TOM prynvpyTtca
naanbio B AvanasoH MXAy MUHUMAanbHOW BAVYMHON U BAIVYUHONM,
3ajaHHOW Ha naHnu ynpasBnHuWA. Mukponpknw4yaTib,
YCTaHOBMHHbIA BHYTPW NAany, NO3BOMAT Ha4aTb CBApKy NPOCTbIM
HaxaTuM Ha H 63 ucnonb3oBaHuaA KHonku ropnku TIG. AnA
npaBWNbLHOIO M yao6HOro MCMONb30BaHWA TAKOro yCTPOMCTBa
PKOMHAYTCA BbI6paTh pXXuUM "ABa TakTa".

MpumyaHu: B 3TOM pXXUM, CNU CBapKa H BATCA, HaXkaTu Hnaanb
ycmoﬁcma ANCTaHUMOHHOrO ynpaBJZIHUA H NPUBOAUT K KaKoOmMy-
N1M60 U3MHHUIO BJINYMHbI TOKA, BbICBYUBAIOLACA Ha AUCNI.

10.0 TEXHUHECKOE OBCJTY>XUBAHUE

BHUMAHME: Nepeg BbinonHeHuem nobon onepauuu no
Texo6CnyKUBaHWIO OTCOEANHUTE OT INTEKTPUYHECKOW PO3ETKU BUNKY
kabena nuTaHuAa 1 3aTtem nogoXXante He meHee 5 MUHYT. |-|pI/I TAXENbIX
yCcnoBmnAxX akcnnayatauum MawmnHbl, YyKa3aHHYK HUXe HacToTy
BbINOMHEHWA TEXHUYECKOro 06CNYXXMBAHWA CreayeT YBeNinTb.

Yepe3 kaxpablie Tpu (3) mecAua BbINONIHANWTE cneaylouwue
onepauuu:

a.  3ameHy MCnopYeHHbIX HaKMeekK.

b. O4mnCTKY 1 3aTArMBaHNE 3a>XKMMOB CBAPO4HOWN CUCTEMBI.

c 3ameHy NoBPEeXAEHHbIX ra3oBbIX TPY6.

d.  PeMOHT nnu 3ameHy NoBPEeXAEHHbIX CBApOYHbIX Kabenen.
e

B cny4qyae noBpexXaeHuAa Kabena nNUTaHnA OH OO/MKEH 6biTb

3aMeHeH KBanMduUMpoBaHHbIM CNeLmanucToM.

Yepes Kaxpable wecTb (6) mecALeB BbINONHAWTE cnepylolmne
onepauuu:

OuNUCTKY BHYTPEHHEN YaCTW reHepaTopa OT MbiNK C NOMOLLbIO CTPYU
CyXOro CXaroro Bo3gyxa.

YacToTy BbINOMHEHUA 3TOW onepauuun cnegyeT yBeNUyYnTb B cryvae
paboThbl B 3aMbINEHHbIX MOMELIEHUAX.
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HEUCNPABHOCTU - AE®EKTbI CBAPKMU - MPU4YUHbI - CNOCOBbI YCTPAHEHHUA

11.0 HEUCMPABHOCTMW - AE®EKTbI CBAPKU - MPUYUHbI

- CNOCOBbl YCTPAHEHHUA

TUN HEMCNPABHOCTHU - E®EKTbI

CBAPKM

[eHepaTop He NPOM3BOAUT CBaApKY:
OTcyTCcTBME NOACBETKM LNPOBOro
npubopa.

BO3MOXXHbIE NMPU4YUHDI

A) PyOunbHMK BbIKIOYEH.

B) ObpbiB B kabene nutaHuA
(oTCYTCTBME OAQHOM NN HECKOMbKNX
¢as).

C) Opyrve npuynHbl

BEPKW 1 CNOCOBbI YCTPAHEHUA

A) BKntounTe pyousbHUK.
B) MNpoBepbTe 1 ycTpaHMTe HEUCNPaBHOCTb.
C) ObpaTnTech B CEPBUCHbINA LIEHTP.

Bo BpemAa cBapku BOpyr npepbiBaeTcA
nogaya cBapo4HOro Toka, racHeT
3eneHbl CBEeTOAMNOA 1 3aropaeTcaA
>KENTbIN.

CuncTtema 3admkcmpoBana neperpes u
cpaboTtana Tennosasa 3awmTa (Cm.
pabouve UmKnbl).

OcTaBbTe reHepaTop BKMOYEHHBIM 1
nogoXxauTe, 4tobbl oH ocTbiN (10-15 MUHYT)
ANA TOro, 4Tobbl OTKMIOYMNacs 6OKUpoBKa
1 norac >enTblil CBETOANOA,

CnuvwkomM mManaA MOLHOCTb CBapKMW.

HenpaBunbHOe coeanHeHNE BbIXOAHBIX
kabenew.
OTcyTCcTBME OAHON (hasbl.

MpoBepbTe LeNocTHOCTL kabenen,
[0CTaTOYHbIN pasMep 3aXuma 3a3emneHus,
N TO, YTO OH YCTAHOBJIEH Ha CBOGOAHOM OT
PXXaBUWHbI, Kpacku Unu macna yyacTke
netanu.

CnnWKOM MHOrO 6pbI3r.

CrvwKoM AnnHHaA ayra cBapku.
Crnuvwkom 60nbLuoi CBapO4HbIN TOK

HeBepHaa NonApHOCTL ropenku.
YMeHbLUWTE 3a4aHHYI0 BEIMYMHY TOKa.

Kparepb!.

Cnuwwkom B6bICTPbIV OTPLIB 3N1EKTpoaa.

BkntoyeHus.

Mnoxana ouncTka unm HeBepHOoe pacnpeaenieHne npoxoaos. HenpaanbHoe ABW>XeHne

aneKTpoaa.

HepocTtaTo4yHOEe NPOHMKHOBEHME.

YpeamepHaa ckopocTb nogauun. CAnWLKOM HASKUIA CBAPOYHBIA TOK.

3anunanua.

CrnwKoM KOpoTKasn yra CBapKu.
CnULWKOM HU3KNI TOK.

YBenuubTe 3ajaHHyI0 BENUYMHY TOKa.

PakoBWHbI 1 NOPUCTOCTb.

BnaxHble anekTpoabl. CnvwKom anvHHaA gyra. HenpaeunbHaA NonApHOCTb FOpenku.

TpeLmHbl.

CrvwKOM BbICOKUI TOK. [pA3HbIE MaTepuansi.

Mpwn ceapke TIG pacnnaenaeTcA
3MeKTpoa.

HenpaBunbHaA NONAPHOCTL ropenku. HenoaxoaAwmia Tun rasa.

(RU) 8

RU
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R. | CODE |DESCRIPTION DESCRIPTION DESCRIPCION BESCHREIBUNG

01 | W000260925 | CIRCUIT BOARD C.E-22674 CIRCUITELECTRONIQUE CE-222674 | CIRCUITO ELECTRONICO C.E.-22674 RO CHE SCHALTUNG
03 |W000232541 | CIRCUIT BOARD HF 343C CIRCUIT ELECTRONIQUE HF 343C CIRCUITO ELECTRONICO HF 343 S ONISCHE SCHALTUNG
08 |W000236149 | POWER CABLE CABLE ALIMENTATION CABLE DE ALIMENTACION SPEISEKABEL

09 |W000227612 | GABLE CLAMP SERREIL PRENSACABLE KABLEKLEMME

09.1 | W000227620 | NUT NYLON ECRU SERRE-CABLE TUERCANYLON MUTTER NYLON

10 | W000233525 | SECURING BLOCK BLOC DE FIXATION BLOQUEO DE FIACION BEFESTIGUNGSBLOCK

11 | Wo0070009 | SWITCH INTERRUPTEUR INTERRUPTOR SCHALTER

12 | W000231163 | OUTLET CONNECTOR RACCORD SORTIE RACOR DE SALIDA AUSGANGSANSCHLUSS

13 | Woo0227980 | KNOB BOUTON PERILLA DREHKNOPF

13.1 | W000236191 | HOOD CAPUCHON CAPUCHON KAPPE

14 | W000227820 | FAN UNIT MOTOVENTILATEUR MOTOR DEL VENTILADOR MOTORVENTILATOR

15 | W000070014 | BRACKET FOR DINSE EQUERRE ESCUADRA WINKEL

3 |WO00070015 | CIRCUIT BOARD CE-22645 CIRCUITELECTRONIQUEGE-22645 | CRCUITO ELECTRONICO GE-22645 | G TR o0 - SCHALTUNG
33 | W000070016 | COUPLER COUPLEUR ACOPLADOR KUPPLUNGSSCHLAUCH

36 |W000260921 | CIRCUIT BOARD C.E.-22691 CIRCUIT ELECTRONIQUECE-22691 | CIRCUITOELECTRONICO CE-22691 | S RONISCHE SCHALTUNG
38 | W000262754 | PLASTIC TRIM PROFIL ARETE PROFIL ARETE RAHMENPROFIL

46 | W000227800 | SOLENOID VALVE ELECTROVANNE ELECTROVALVULA MAGNETVENTIL

51 | W000070019 | CONNECTOR RACCORD RACOR ANSCHLUSS

511 | W000231572 | REMOTE CONNECTOR RACCORD REMOTE RACOR REMOTE REMOTE ANSCHLUSS

51.2 | W000227589 | CONNECTOR RACCORD RACOR ANSCHLUSS

52 | WOD0070047 | GAS CONNECTION RACCORD GAZ RACOR GAS GASANSCHLUSS

R. | CODE |DESCRIGAO BESKRIVNING BESCHRIJVING DESCRIERE

01 |W000260925 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22674 ELEKTRONISK KRETS C.E-22642 ELEKTRONISCH CIRCUIT C.E-22674 g?g%';i'—ECTHON'C
03 | W000232541 | GIRCUITO ELECTRONICO HF 343 ELEKTRONISK KRETS HF 343C ELEKTRONISCH CIRCUIT HF 343C CIRC L ELECTRONIC
08 | W000236149 | CABO DE ALIMEENTAGRO NATKABEL VOEDINGSKABEL CABLU DE ALIMENTARE
09 |W000227612 | GRAMPO DO CABO KABELKLAMMA KABELKLEM MANSON CABLURI
09.1 | W000227620 | PORCA NYLON TARNING NYLON KNOP NYLON PIULITA NYLON

10 | W000233525 | BLOCO DE FIXAGAO FASTBLOCK BEVESTIGINGSBLOKJE BLOC DE FIXARE

11 | W000070009 | INTERRUPTOR STROMBRYTARE SCHAKELAR INTRERUPATOR

12 | W000231163 | UNIRQ DE SAIDA KOPPLING ANSLUITSTUK RACORD IESIRE

13| Wo00227980 | BOTAO RATT KNoP BUTON

13.1 | W000236191 | TAMPA NIPPEL DOP.E CAPAC

14 | W000227820 | MOTOR DO VENTILADOR FLAKT NOTORVENTILATOR VENTILATOR

15 | W000070014 | ESQUADRO VINKELHAKE HOEK CADRU CUPRU

32 |W000070015 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22645 ELEKTRONISK KRETS C.E-22645 ELEKTRONISCH CIRCUIT C.E-22645 s o THONIC
33 | W000070016 | BOBINA ACOPLADOR KOPPLAR KOPPELSTUK CUPLAJ COMPLET

36 | W000260921 | CIRCUITO ELECTRONICO CE 22691 ELEKTRONISK KRETS C.E-22691 ELEKTRONISCH CIRCUIT C.E.-22691 QIRC oy O THONIC
38 | W000262754 | MOLDURA RAMPROFIL LIJSTPROFIEL PROFIL CADRU

46 | W000227800 | SOLENOIDE ELEKTROVENTIL ELEKTROMAGNETISCHE KLEP ELECTROVALVA

51 | W000070019 | CONNECTOR KONTAKTDON CONNECTOR CONECTOR

511 | W000231572 | UNIEO REMOTE KOPPLING REMOTE ANSLUITSTUK REMOTE EEEE%L%?EOMANDA
51.2 | W000227589 | UNIRO KOPPLING ANSLUITSTUK CONECTOR

52 | W000070047 | UNIRQ DO GAS GASKOPPLING BEDRADIN RACORD GAZ
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R. CODE OPIS NEPIFPA®H BARBEBIBABRE
01 |W000260925 | OBWOD ELEKTRONICZNY C.E 22674 HAEKTPONIKO KYKAQMA C.E.-22674 PREAKTBBAX MEBA CE.-22674
03 |W000232541 | OBWOD ELEKTRONICZNY HF 343C HAEKTPONIKO KYKAQMA HF 343C REAKKTBBAXX MEBA HF 343C
08 |W000236149 | KABEL ZASILAJACY HAEKTPIKO KAAQAIO AABERT "RKABTRXX
09 |W000227612 | OPASKA KABLOWA STYNEIOOAINTHE KAAQAIOY AABEHTBKe MAKTBRA
09.1 | W000227620 | NAKRETKA Z NYLONU MAZIMAAI NAIAON [AeAA 3 BEeRIBA
10 | W000233525 | PLYTKA MOCUJACA >TOIXEIO STEPEQSH> BRIA AXEAEDKBKe
11 | W000070009 | WYLACZNIK AIAKOMTHZ BKAHyoAKERT
12 |W000231163 | ZLACZKA WYJSCIOWA PAKOP EZ0A0Y WELRBRKERT BKMTIBe
13 | W000227980 | POKRETLO AIAKOMTHE XHOAA
13.1 | W000236191 | NASADKA KAAYMMA ATRIAAA
14 |W000227820 | WIRNIK MOTEP ANEMIZTHPA hREAKKTBEBKRRKK K
15 |W000070014 | JARZMO MIEDZIANE MAAKA DINSE 1A'BA DINSE
32 | W000070015 |OBWOD ELEKTRONICZNY CE 22645 HAEKTPONIKO KYKAQMA C.E.-22645 PREAKKIBBAX MEBA CE.-22645
33 | W000070016 | OBWOD ELEKTRONICZNY ZEYKTHZ BHkA
36 |W000260921 | OBWOD ELEKTRONICZNY CE 22691 HAEKTPONIKO KYKAQMA C.E.-22691 PREAKKMBBAX MEBA CE.-22691
38 | W000262754 | PROFIL RAMKI MPO®IA KOPNIZAZ kI nRRT JRXK XABAR
46 |W000227800 | ELEKTROZAWOR HAEKTPOBAABIAA hREAOKTARARAB
51 | W000070019 | LACZNIK AKPOAEKTHE MMANANA 3AXKRB [IBrirfynBKe
51.1 |W000231572 | £NCZNIK STEROWANIE ZDALNE REMOTE REMOTE
51.2 | W000227589 | ZLACZE KAAQAIOSH XYNAETHPA KABENN K COEAVHUTENIO
52 | W000070047 | ZtACZE GAZOWE PAKOP AEPIOY WERBRKERT [AsTBKe
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WIRING DIAGRAM - SCHEMA ELECTRIQUE - ESQUEMA ELECTRICO - STROMLAUFPLAN
ESQUEMAS ELECTRICOS - ELSCHEMOR - ELEKTRISCHE SCHEMA'S - SCHEMA ELECTRICA
SCHEMAT ELEKTRYCZNY - HAEKTPIKO AIATPAMMA - 3JIEKTPUYECKAA CXEMA
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EN

It is hereby declared that the manual welding generator Type CITIG 1700 DC - Number W000260968 conforms to the provisions of Low Voltage (Directive
2006/95/EC), as well as the CEM Directive (Directive 2004/108/EC) and the national legislation transposing it; and moreover declares that standards:

* EN 60 974-1 “Safety regulations for electric welding equipment. Part 1: Sources of welding current”.

* EN 60 974-10 “Electromagnetic Compatibility (EC) Products standard for arc welding equipment” have been applied.

This statement also applies to versions of the aforementioned model which are referenced. This EC declaration of conformity guarantees that the equipment
delivered to you complies with the legislation in force, if it is used in accordance with the enclosed instructions. Any different assembly or modifications renders
our certification void. It is therefore recommended that the manufacturer be consulted about any possible modification. Failing that, the company which makes
the modifications should ensure the re certification. Should this occur, the new certification is not binding on un in any way whatsoever. This document should
be transmitted to your technical or purchasing department for record purposes.

FR

Il est déclaré ci-apres que le générateur de soudage manuel Type CITIG 1700 DC -Numéro W000260968 est conforme aux disposition des Directives Basse
tension (Directive 2006/95/EC), ainsi qu'a la Directive CEM (Directive 2004/108/EC) et aux législations nationales la transposant; et déclare par ailleurs que
les normes:

* EN 60 974-1 “Regles de sécurité pour le matériel de soudage électrique. Partie 1: Sources de courant de soudage.”

* EN 60 974-10 “Compatibilité Electromagnétique (CEM). Norme de produit pour le matériel de soudage a I'arc.” ont été appliquées.

Cette déclaration s’applique également aux versions dérivées du modele cité ci-dessus. Cette déclaration CE de conformité garantit que le matériel livré re-
specte la Iégislation en vigueur, s'il est utilisé conformément a la notice d'instruction jointe. Tout montage différent ou toute modification entraine la nullité de
notre certification. Il est donc recommandé pour toute modification éventuelle de faire appel au constructeur. A défaut, 'entreprise réalisant les modifications
doit refaire la certification. dans ce cas, cette nouvelle certification ne saurait nous engager de quelque fagon que ce soit. Ce document doit etre transmis a
votre service technique ou votre service achat, pour archivage.

ES

Se declara a continuacion, que el generador de soldadura manual Tipo CITIG 1700 DC - Nimero W000260968 es conforme a las disposiciones de las Di-
rectivas de Baja tension (Directiva 2006/95/EC), asi como de la Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) y las legislaciones nacionales que la contemplan; y
declara, por otra parte, que se han aplicado las normas:

* EN 60 974-1 “Reglas de seguridad para el equipo eléctrico de soldadura. Parte1: Fuentes de corriente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidad Electromagnética (CEM). Norma de producto para el equipo de soldadura al arco.”

Esta declaracion también se aplica a las versiones derivadas del modelo citado mas arriba. Esta declaracion CE de conformidad garantiza que el material
que se la ha enviado cumple con la legislacion vigente si se utiliza conforme a las instrucciones adjuntas. Cualquier montage diferente o cualquier modificacion
anula nuestra certificacion. Por consiguiente, se recomienda recurrir al constructor para cualquier modificacion eventual. Si no fuese posible, la empresa que
emprenda las modificaciones tiene que hacer de nuevo la certificacion. En este caso, la nueva certificacion no nos compromete en ningin modo. Transmita
este documento a su técnico o compras, para archivarlo.

IT

Sidichiara qui di seguito che il generatore di saldatura manuale Tipo CITIG 1700 DC - Numero W000260968 e conforme alle disposizioni delle Direttive bassa
tensione (Direttiva 2006/95/EC), CEM (Direttiva 2004/108/EC) e alle legislazioni nazionali corrispondenti, e dichiara inoltre:

* EN 60 974-1 “Regole di sicurezza per il materiale di saldatura elettrico. Parte1: sorgenti di corrente di saldatura”.

* EN 60 974-10 “Compatibilita elettromagnetica (CEM) Norma di prodotto per il materiale da saldatura ad arco” sono state applicate.

Questa dichiarazione si applica anche alle versioni derivate dal modello sopra indicato. Questa dichiarazione di conformita CE garantisce che il materiale sped-
itoleLe, se utilizzato nel rispetto delle istruzioni accluse, e conforme alle norme vigenti. Un’installazione diversa da quella auspicata o qualsiasi modifica, com-
porta 'annullamento della nostra certificazione. Per eventuali modifiche, si raccomanda pertanto di rivolgersi direttamente all’azienda costruttrice. Se
quest’ultima non viene avvertita, la ditta che effettuera le modifiche dovra procedere a nuova certificazione. In questo caso, la nuova certificazione non rap-
presentera, in nessuna eventualita, un'impegno da parte nostra. Questo documento dev'essere trasmesso al servizio tecnico e Acquisti della Sua azienda per
archiviazione.

DE

Nachstehend wird erklért, daB der manuelle Schwei3generator Typ CITIG 1700 DC - Nummer W000260968 den Verfigungen der Vorschriften fiir Schwach-
strom (Vorschrift 2006/95/EC), sowie der FBZ-Vorschrift (Vorschrift 2004/108/EC) und der nationalen, sie transponierenden Gesetzgebung entspricht; und
erklart andererseits, da3 die Normen:

* EN 60 974-1 “Sicherheitsbestimmungen fir elektrisches SchweiBmaterial. Teil 1: SchweiBungs-Stromquellen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Kompatibilitédt (FBZ) Produktnorm fiir das WIG-Schweimaterial” angewandt wurden.

Diese Erklérung ist auch gltig fur die vom vorstehenden Modell abgeleiteten Versionen. Mit vorliegender EG-Konformitétserklarung wird garantiert, dass das
Ihnen gelieferte Material, sofern es gemaB beiliegender Gebrauchsanleitung benutzt wird, den giiltigen Rechtsvorschriften entspricht. Jegliche Anderung beim
Aufbau beim Aufbau b.z.w. jegliche andere Abwandlung fir zur Nichtigkeit unserer Erklarung. Wir raten daher, bei allen eventuellen Anderungen den Hersteller
heranzuziehen. In Ermangelung eines Besseren ist dia Anderung vornehmende Untemehmen dazu gehalten, eine emeute Erklérung abzufassen. In diesem
Fall ist neue Bestatigung firr uns in keinster Weise bindend. Das vorliegende Schriftstiick muB zur Archivierung an ihre technische Abteilung, b.z.w. an ihre
Einkaufsabteilung weitergeleitet werden.

PT

Se declara abaixo que o generador de soldadura manual Tipo CITIG 1700 DC - Nimero W000260968 esta em conformidade com as disposicoes das Direc-
tivas Baixa Tensao (Directiva 2006/95/EC), assim como com a Directiva CEM (Directiva 2004/108/EC) e com as legislagoes nacionais que a transpoem; e
declara ainda que as normas:

* EN 60 974-1 “Regras de seguranca para o material de soldadura eléctrico. Parte 1: Fontes de corrente de soldadura.”

* EN 60 974-10 “Compatibilidade Electromagnética (CEM). Norma de produto para o material de soldadura por arco” foram aplicadas.

Esta declaracao aplica-se igualmente as versoes derivadas do modelo acima citado. Esta declaragao CE de conformidade garante que o material entregue
respeita a legislagao em vigor, desse que utilizado de acordo com as instrugoes anexas. Qualquer montagem diferente ou qualquer modificagao acarreta a
anulagcao do nosso certificado. Por isso recomenda-se para qualquer modificagao eventual recorrer ao construtor. Ou caso contrario, a empresa que realiza
as modificacoes deve fazer novamente um certificado. Nesse caso, este novo certificado nao pode nos comprometer de nenhuma maneira. Esse documento
deve ser transmitido ao seu servico técnico ou servico compras, para ser arquivado.

SV

Man férklarar hdrmed att generatorn fér manuell svetsning Typ CITIG 1700 DC - Nummer W000260968 tillverkats i dverensstimmelse med direktiven om
lagspanning (Direktiv 2006/95/EC), samt direktivet CEM (Direktiv 2004/108/EC) och de nationella lagar som motsvarar det; och férklarar for évrigt att norme-
ma:

* EN 60 974-1 “Sakerhetsregler for elsvetsningsmateriel. Del 1: Kallor fér svetsningsstrom.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetisk kompatibilitet (CEM) Produktnorm fdr bagsvetsningsmateriel.” har tilldmpats.

Denna forklaring géller dven de utféranden som avletts av ovanndmnda modell. Detta EU-intyg om verensstmmelse garanterar att levererad utrustning upp-
fyller i gllande lagstiftning, om den anvnds i enlighet med bifogade anvisningar. Varje avvikande montering eller &ndring medfér att vart intyg ogiltigférklaras.
For varje eventuell &ndring bor duarfor tillverkaren anlitas. Om sa ej sker, ska det féretag som genomfér andringarna lamna ett intyg. detta nya intyg kan vi pa
nagot sétt ta ansvar for. Denna handling ska dverldmnas till er tekniska avdelning eller inképsavdelning for arkivering.
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NL

Men verklaart hierbij dat de handlasgenerator Type CITIG 1700 DC - Nummer W000260968 conform de bepalingen is van de Richtlijnen betreffende Laags-
panning (Richtlijn 2006/95/EC), en de EMC Richtlijn CEM (Richtlijn 2004/108/EC) en aan de nationale wetgevingen met betrekking hiertoe; en verklaart voorts
dat de normen:

* EN 60 974-1 “Veiligheidsregels voor elektrische lasapparatuur. Deel 1: Lasstroombronnen.”

* EN 60 974-10 “Elektromagnetische Compatibiliteit (EMC). Produktnorm voor booglas-apparatuur” zijn toegepast.

Deze verklaring is tevens van toepassing op versies die van bovengenoemd model zijn afgeleid. Deze EG verklaring van overeenstemming garandeert dat
het geleverde aan u materiaal voldoet aan de van kracht zijnde wetgeving indien het wordt gebruikt volgens de bijgevoegde handleiding. Het monteren op
iedere andere manier dan die aangegeven in voomoemde handleiding en het aanbrengen van wijzigingen annuleert automatisch onze echtverklaring. Wij
raden U dan ook contact op te nemen met de fabrikant in het geval U wijzigingen wenst aan te bregen. Indien dit niet geschiedt, moet de onderneming die de
wijzingen heeft uitgevoerd een nieuwe echtverklaring opstellen. Deze nieuwe echtverklaring zal echter nooit en te nimmer enige aansprakelijkheid onzerzids
met zich mee kunnen brengen. Dit document moet ann uwtechnische dienst of the afdeling inkopen worden overhandigd voor het archiveren.

DA

Hermed erkleeres, at den manuelle svejsegenerator type CITIG 1700 DC — nummer W000260968 er i overensstemmelse med forordninger om lavspaending
(direktivet 2006/95/ES), samt ogsa med CEM direktivet (direktivet 2004/108/EC) og med de indenrigs lovlige forskrifter, som transponerer dem; og desuden
erkleeres, at normer:

* EN 60 974-1 "Sikkerhedsforskrifter for de elektriske svejseudstyr. Del 1: Kilde af svejsestrammen”.

* EN 60 974-10 ,Normen for den elektromagnetiske kompatibilitet (EC) af produkter for udstyr til buesvejsning* ger sig geeldende.

Denne meddelelse har forbindelse med den ovennasvnte model, til hvilken henvises til.

Denne ES erkleering om konformiteten garanterer, at udstyr, som vi leverer til jer, er i overensstemmelse med de geeldende lovlige forskrifter, under forudsaet-
ning af, at det bruges i overensstemmelse med den vedlagte betjeningsvejledningvejledning. Enhver anden montage eller reparation forarsager ugyldighed af
vores attester. Derfor kan det anbefales, at man i tilfaelde af enhver mulig reparation kontakterer producenten. Hvis det ikke sker, firmaet, som udferer repa-
ration, skulle sikre en ny certifation. Hvis det sker, er certifikationen ikke bindende for produktet eller ingen af dets del. Dette dokument skal forelaegges til jeres
teknisk- eller handelsafdeling for at fare dokumentation.

NO

Med dette erkleeres det herved at den manuelle sveisegeneratoren av type CITIG 1700 DC - nummer W000260968 stemmer overens med bestemmelsene
om lav spenning (retningslinje 2006/95/ES), og videre med retningslinje CEM (retningslinje 2004/108/EC) og med innenlandske rettslige forskrifter, som tran-
sponerer dem; og i tillegg til dette, erklaerers det at normene:

* EN 60 974-1 "Sikkerhetsmessige forskrifter for elekirisk sveiseutstyr. Del 1: Sveisestrammens kilder”.

* EN 60 974-10 ,Norm om elektromagnetisk kompatibilitet (EC) produkter for utstyr til sveising i bue* gjelder.

Denne kunngjeringen gjelder versjonene av den overfor anfarte modellen, som den henviser til.

Denne EU-erkkleeringen om konformitet garanterer at det utstyret vi leverer er i overensstemmelse med gjeldende rettslige forskrifter under forutsetning av at
den anvendes i trad med den medfalgende betjeningsanvisningen. En hvilken som helst annen montering eller justering medferer at vare attester blir ugyldige.
Derfor anbefales det at De i tilfelle hvilke som helst justeringer forst sper produsenten til rads om disse. Hvis dette ikke skjer, bar det selskapet som har utfert
justeringene, sarge for ny sertifisering. Selv om dette skjer, er ikke sertifiseringen bindende for verken produktet som helhet eller for noen enkeltdel. Dette
dokumentet er det nedvendig & legge fram for Deres teknisk ansvarlige eller innkjopsavdelingen med det formdl & registere.

F1 |Téten vakuutamme, ettd hitsausgeneraattori tyyppi CITIG 1700 DC - numero W000260968 vastaa matalajénnitelaitteita koskevia mééréyksié (direktiivi 2006/

95/EY), EMC-direktiivia (direktiivi 2004/108/EC) ja naita laitteita koskevia kansallisia lakisddnnoksia; ja liséksi vakuutamme, etta laite téyttaa standardit:
* EN 60 974-1 "Hitsauslaitteiden turvallisuusvaatimukset. Osa 1: Hitsausvirtalédhteet".
* EN 60 974-10 ,Kaarihitsaukseen tarkoitettujen laitteiden sahkémagneettinen yhteensopivuus (EC)“.
Tamé iimoitus koskee ylempéana mainitun mallin versioita, joihin iimoituksessa viitataan.
Tamé todistus EY-standardinmukaisuudesta takaa sen, etté toimittamamme laite vastaa voimassaolevia lakisd&nnoksié sillé edellytykselld, ettd sita kdytetaan
sen mukana toimitettavan kéyttéohjeen mukaisesti. Todistus ei pade, jos laite asennetaan tai jos siihen tehd&én muutoksia mill4 tahansa muulla kuin ohjeiden
mukaisella tavalla. Siksi suosittelemme konsultointia valmistajan kanssa kaikissa laitteen muutoksiin liittyvissa kysymyksissé. Ellei ndin tehdd, on muutokset
tekevén yrityksen huolehdittava uudesta sertifioinnista. Téllaisessa tapauksessa sertifikaatti ei ole valmistajaa velvoittava tuotteen tai mink&an sen osan suh-
teen. Tdm4 todistus on annettava yrityksenne tekniselle tai hankintaosastolle merkintdjen tekemisté varten.

RO |Se declaré cé generatorul pentru suduré manuala Tip CITIG 1700 DC - Numar W000260968 e conform cu dispozitiile din Directivele Joasa Tensiune (Directiva
2006/95/EC), CEM (Directiva 2004/108/EC) si cu legislatia nationald
corespunzatoare si se declara, de asemenea:
* EN 60 974-1"Reguli de siguranta pentru materialul de sudura electric. Partea 1: surse de curent de sudura".
* EN 60 974-10 "Compatibilitate electromagnetica (CEM) Norma de produs pentru materialul de sudura cu arc" au fost aplicate.
Aceasta declaratie se aplica si la versiunile derivate din modelul mai sus mentionat. Aceasta declaratie de conformitate CE garanteaza ca materialul ce
v-a fost expediat, dacd e utilizat respect<ndu-se instructiunile anexate, e conform cu normele in vigoare. O instalare diferita de cea indicatd sau orice
modificare duce la anularea certificdrii noastre. Pentru eventualele modificéri, se recomanda sa va adresati direct firmei producatoare.
Daca aceasta din urma nu este avertizata, firma care va efectua modificarile va trebui s@ se ocupe de noua certificare. In acest caz, noua certificare nu
va reprezenta, in nicio eventualitate, un angajament din partea noastra.
Acest document trebuie transmis serviciului tehnic si Achizitii al firmei dv., pentru arhivare.

SK |Nasledne sa vyhlasuje, Ze generétor manualneho zvarania Typ CITIG 1700 DC - Cislo W000260968 je zhodny so zariadeniami Smernice nizkeho napétia

(Smernica 2006/95/EC), CEM (Smernica 2004/108/EC) a prislusnym nérodnym zékonodarstvom vyhlasuje okrem toho:

* EN 60 974-1“Bezpecnostné predpisy pre materialy elektrického zvarania. Cast ¢.1: zdroje zvaracieho prudu”.

* EN 60 974-10 “Elektromagneticka kompatibilita (CEM) Norma vyrobku pre material na zvaranie oblikom” boli pouZité.

Toto vyhlasenie sa pouziva aj vo verziach odvodenych od horeuvedeného modelu. Toto vyhldsenie o zhode CE zarucuje, materidl Vam prineseny, ak sa podfa
prilozenych pokynov je zhodny s platnymi normami. Instalécia odli$na od tej pozadovanej alebo urobend akékolvek zmena bude maf za nasledok zrusenie
nasho certifikétu. Pre pripadné zmeny sa doporuguje obratit sa priamo na vyrobnd firmu. ak tato nebude oboznamend, tak podnik, ktory vykona zmeny bude
musiet urobif novy certifikét. V tomto pripade novy certifikat nebude v Ziadnom pripade predstavovat zavazok z nasej strany. Tento dokument sa musi odoslaf
technickému servisu a ndkupnému oddeleniu vasho podniku pre archivovanie.

CS

Timto se prohladuje, Ze ruéni svareci generator typu CITIG 1700 DC - ¢islo W000260968 je v souladu s ustanovenimi o nizkém napéti (smérnice 2006/95/
ES), jakoZ i se smémici CEM (smérnice 2004/108/EC) a s vnitrostatnimi pravnimi pfedpisy, které je transponujf, a kromé toho se prohladuje, Ze normy:

* EN 60 974-1 "Bezpecnostni predpisy pro elektricka svareci vybaveni. Cast 1: Zdroje svafeciho toku*

* EN 60 974-10 ,Norma elektromagnetické kompatibility (EC) produktd pro vybaveni ke svafeni obloukem*” se uplatriuji.

Toto oznameni se vztahuje na verze vySe uvedeného modelu, na ktery se odkazuie.

Toto prohlaeni ES o shodé zaruCuie, Ze vybaveni, které vam dodavame, je v souladu s platnymi pravnimi pfedpisy, za pfedpokladu, Ze je pouzivano v souladu
s pfiloZzenym navodem k obsluze.

Jakakoli jind montaz ¢&i jiné Upravy zneplatriuji naSe osvédceni. Proto se doporucuje, abyste se v pfipadé jakychkoli moznych dprav nejprve poradili s vyrob-
cem. Nestane-li se tak, méla by spole¢nost, ktera upravy vykona, také zabezpecit opétovnou certifikaci. Pokud se tak stane, certifikace neni zavazna pro
vyrobek ani Zadnou jeho ¢ast. Tento dokument je tfeba predlozit vaSemu technickému & ndkupnimu oddéleni pro Gcely vedeni zaznamu.
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HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a CITIG 1700 DC tipusi W000260968 kézi hegeszté-generator megfelel az alacsony fesziiltségre vonatkozé eldiradsoknak (2006/
95/EK irdnyelv), illetve a CEM (2004/108/EC) eléirasoknak, és az ide vonatkozé belfdldi jogszabélyoknak; tovabbd ezen felill kijelentjik, hogy a kévetkezd
szabvanyok hasznalatosak:

* MSZ EN 60 974-1 ,lvhegeszt6 berendezesekre vonatkozo biztonsagi el6irasok. 1. rész: Hegeszté-aramforrasok”

* MSZ EN 60 974-10 ,Ivhegeszté berendezésekre vonatkozd eldirasok - elektromagneses dsszeférhetdségi (EMC) kovetelmények (IEC)*

Ez az értesités, melyben a fentebb emlitett modellre hivatkozunk, ezen modell egyéb valtozataira is vonatkozik.

Ezen EK megfelel@ségi tanusitvany garantdlja, hogy az énnek szallitott berendezés megfelel az érvényes jogszabalyoknak azon feltételek mellett, hogy a
mellékelt hasznalati utmutatonak megfelelden van hasznalva.

Barmilyen egyéb dsszeszerelés vagy atalakitas tanusitvanyaink érvénytelenitédését vonja maga utan. Ezért ajanljuk, hogy barmilyen lehetséges atalakitas
esetében konzultaljon a gyartéval. Amennyiben nem igy torténik, a véltoztatast végzd tarsasagnak kellene bebiztositania a tovabbiakban érvényes tanusit-
vanyt. Amennyiben ez az eset &l fenn, a tanusitvany nem kételezéen érvényes a termékre sem annak barmelyik részére. Ezt a dokumentumot nydijtsa be a
technikai vagy beszerzési osztalynak jegyzékvezetési, archivélasi célokra.

PL

Deklarujemy niniejszym, ze reczny generator spawalniczy Typu CITIG 1700 DC -Numer W000260968 jest zgodny z rozporzadzeniami Dyrektyw o niskich
napieciach (Dyrektywa 2006/95/EC), o Kompatybilnosci Elektromagnetycznej (Dyrektywa 2004/108/ EC) i z odpowiednimi krajowymi przepisami prawnymi,
ponadto deklarujemy, ze zostaty zastosowane:

* norma EN 60 974-1“Bezpieczenstwo sprzetu elektrycznego do spawania. Cze$¢ 1: spawalnicze zrédta energii”.

* norma EN 60 974-10 “Kompatybilno$¢ elektromagnetyczna (CEM) Norma produkcyjna dla sprzetu do spawania tukowego”.

Niniejszg deklaracije stosuje sie réwniez do wersji pochodnych od powyzej podanego modelu. Deklaracja zgodnosci CE gwarantuje, ze sprzet do Parstwa
wystany, jesli jest uzywany wedtug zataczonych instrukcji, jest zgodny z obowiagzujacymi normami. Instalacja inna od przewidzianej lub jakiekolwiek mody-
fikacje powodujg utrate certyfikacji. Dlatego w przypadku ewentualnych modyfikacji, zaleca sie zwrdcenie sie bezposrednio do producenta. W przypadku nie
poinformowania producenta firma przeprowadzajaca modyfikacje musi wystapic¢ o nowy certyfikat. W tej sytuacji nowy certyfikat nie jest, pod zadnym pozorem,
wigzacy dla naszej firmy. Niniejszy dokument nalezy przekaza¢ do dziatu technicznego i Zakupow Paristwa firmy w celu archiwizacji.

EL

Al TOU TToOVTOC SNAGVETQI OTI N YeVVATPIG XeIpokivnTne ouykoAAnong Turou CITIG 1700 DC — Apibuog W000260968 civar ouppopdoupevn wg Tpog TiC
dioraelg mepi XopnAng Taong (Odnyiot 2006/95/EK), kaBag kai Tnv Odnyiot CEM [HAektpopayvnTikic ZupBaroTnTog] (Odnyio 2004/108/EC) kau Tn
VOL0BEQia TOU KPATOUG TTIOU TN HETADEPE!- Ko EMMAEOV dnAVel 0TI T TPOTUTIOL:

* EN 60 974-1 «Kavoviopoi aodaheiag yior nAekTpiko e€omhiopd auykdMnong. Mépog 1: Minyég pelpamog ouykOAMnong»

* EN 60 974-10 MpdTumo Mpoidvtav: HAektpopayvnTikn Zupparotnra (EC) yio e€omAiopd ouykOAAnong To&ou Exouv edpappoaTei.

Auth) n 6iAwon 1oxUel emiong yio ekOOOEIG TOU TIPoVaidEPOEVTOC HOVTEAOU TTOU avadEPOVTOL.

Autn n dnAwon ouppopdwonce Tne EK eyyudran 61 0 e€omAiopdg mou Bar ooig mapadobei givan ouppopdoUpevog mPog TNV 10XUOUOX VOpoBEaia, edv
Xpnoigoroieital oUpdLVR pe TI 0wkAeloTeG 0dnyieg. OmoiadnToTe dIdOPETIKY) GUVBPHOAOYNON F) OTOIENTIOTE TPOTIOMOINGEIC KABIOTOUV TNV TIOTOMOINGH
HOG GKupn. ZUVIOTATON OUVETTOG VO {NTEiTal N OUMPBOUAN TOU KOTOOKEUODTH) yiok K&Be mBavr| Tportomoinan. Av &g yivel auTo, n eTaupion ou mpoPaivel oTIc
TpOTIOMOINCEIG TPETEl Vo eE0iodarAioel Tnv emavarmaToroinon. Av oupBei auTo, n véa maToroinan de pog deapelel Kad' olovdnToTe TPOMOo. To TapoV Eyypado
TIPEMEI VO OMTOCTOAE] OTO TEXVIKO OO THIKOK ) OTO TUAHON GyOPWV VIO VO KOO wPn6ei 0ol opyeia.

RU

Hacroswmm 3asBnaem, yto reHepatop ans pyyHor ceapku Tun CITIG 1700 DC - Homep W000260968 ynosnetsopAeT TpebosaHmam [MPeKTMB O HU3KOM
Hanpaxeruy (Oupektvea 2006/95/EC), CEM (OupekTvsa 2004/108/EC), a Takxe COOTBETCTBYHOLMM roCY[apCTBEHHbIM 3aKoHaM. 3aABNAEM TakOKE, YTo bbinn
MPVUMEHEHbI CNedyHoLLe HOPMbI:

* EN 60 974-1 “HopMbl TexHUKM 6€30MaCHOCTI 3NEKTPUYECKOro CBAPOYHOro 060pynoBaHmuA. YacT1: UCTOUHMKM CBAPOYHOrO ToKa”.

* EN 60 974-10"3nektpomarHutHaa cosmectmocts (CEM) Hopma, pacnpocTpaHsatowjanca Ha 060pyaoBaHie Ans Oyrosoi ceapku’.

HacToALee 3aABneHne OTHOCUTCA TaKKe K BapuaHTaM UCMOMHEHNA, U3roTOBNEHHbIM Ha OCHOBAHWM BbilleykadaHHO!W Mofaenu. HacToAwee 3aABneHme o
cootBeTcTBMN HopMam EQC rapaHTupyert, uTo noctasneHHoe 060pyaoBaHie 0TBEYaeT [enCTBYIOLWMM HOPMaM, Npu YCROBUN KCNNyaTaLumn ero B
COOTBETCTBUM C MPUNOXEHHBIMU UHCTPYKLMAMM. HeCOoOTBETCTBYHOWAA NPEAOCTaBNEHHBIM YKa3aHNAM YCTaHOBKa UMK BbINONHEHMe Ntoboro M3MeHeHuA
aHHyNMpYeT Halle 3aABneHue. B cBA3w ¢ 3Tum, B cnyyae He0bXOANMOCTY BbIMOMHEHNA KaKMX-MB0 M3MEHEHN, peKOMeHAyeTCA 0bpaLyaTbCA K U3roTOBUTENH.
B npotueHOM cnyyae, hupma, ocyLLeCTBNAOWAA NaHHbIe M3MEHEeHNA 0bA3aHa NPeaoCTaBUTL HOBYIO CepTUdMKaLmMio. B aToM cnyyae, HoBaA cepTudukauma
He Hanaraet Ha Hac HuKakue obasatenscTea. HacToALMIA HOKYMEHT A0MKEH bbITb MepeaaH B TEXHUYECKMIA OTAEN UK B OTAEN CHABXeHUA nokynaTens.

| cgﬂﬁug?

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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EN

Hereby declares that the equipment Type CITIG 1700 DC - Number W000260968

is compliant to the DIRECTIVE 2002/95/EC OF THE EUROPEAN PARLIAMENT AND OF THE COUNCIL of 27 January 2003 (RoHS) on the restriction of the
use of certain hazardous substances in electrical and electronic equipment while:

[l The parts do not exceed the maximum concentrations of 0.1% by weight in homogenous materials for lead, mercury, hexavalent chromium, polybrominated
biphenyls (PBB) and polybrominated diphenyl ethers (PBDE), and 0.01% for cadmium, as required in Commission Decision 2005/618/EC of 18 August 2005.

FR

Déclare ci-aprés que I'appareil Type CITIG 1700 DC - Numéro W000260968

est conforme & la DIRECTIVE 2002/95/CE DU PARLAMENT EUROPEEN ET DU CONSEIL du 27 janvier 2003 (RoHS) relative & la limitation de l'utilisation
de certaines substances dangereuses dans les équipements électriques et électroniques car:

[l Les éléments nexcedent pas la concentration maximale dans les matériaux homogenes de 0,1 % en poids de plomb, de mercure, de chrome hexavalent,
de polybromobiphényles (PBB) et de polybromobiphényléthers (PBDE) ainsi qu'une concentration maximale de 0,01 % en poids de cadmium comme exigé
par DECISION DE LA COMMISSION 2005/618/EC du 18 Aoit 2005.

ES

Declara que el equipo Tipo CITIG 1700 DC - Niimero W000260968

es conforme a la DIRECTIVA 2002/95/CE DEL PARLAMENTO EUROPEQ Y DEL CONSEJO del 27 de enero de 2003 (RoHS) relativa a la limitacién de la
utilizacion de algunas substancias peligrosas en los equipos eléctricos y electrénicos ya que:

Il Los elementos no exceden la concentracion méxima en los materiales homogéneos de 0,1 % en peso de plomo, de mercurio, de cromo hexavalente, de
polibromobifenilos (PBB) y de polibromobifeniléteres (PBDE) asi como una concentracién maxima de 0,01 % en peso de cadmio como lo exige la DECISION
DE LA COMISION 2005/618/EC del 18 de agosto de 2005.

IT |Dichiara qui di seguito che I'apparecchiatura Tipo CITIG 1700 DC - Numero W000260968
rispetta la DIRETTIVA 2002/95/EC DEL PARLAMENTO EUROPEO E DEL CONSIGLIO del 27 Gennaio 2003 (RoHS) sulla restrizione dell'uso di determinate
sostanze pericolose nelle apparecchiature elettriche ed elettroniche:
[l | componenti non eccedono la concentrazione massima in materiali omogenei del 0.1% in peso di piombo, mercurio, cromo esavalente, bifenili polibromurati
(PBB) o etere di difenile polibromurato (PBDE) e lo 0.01% di cadmio, come richiesto nella decisione della Commissione 2005/618/EC del 18 Agosto 2005.

DE |Erklért hiermitm dass das Gerét Typ CITIG 1700 DC - Nummer W000260968
entspricht RICHTLINIE 2002/95/EG DES EUROPAISCHEN PARLAMENTS UND DES RATES vom 27. Januar 2003 (RoHS) in Bezug auf die Beschrénkung
der Benutzung bestimmter gefahrlicher Substanzen in elektrischen und elektronischen Geréten, da:
[l die Elemente, wie in der KOMMISSIONSENTSCHEIDUNG 2005/618/EG vom 18. August 2005 gefordert, je homogenem Werkstoff die Hochstkonzentrat-
ionen von 0,1 Gewichtsprozent Blei, Quecksilber, sechswertigem Chrom, polybromierten Biphenylen (PBB) und polybromierten Diphenylethern (PBDE) sowie
die Héchstkonzentration von 0,01 Gewichtsprozent Cadmium nicht Uberschreiten.

PT |Declara que o aparelho Tipo CITIG 1700 DC - Nimero W000260968
é conforme a DIRECTIVA 2002/95/CE DO PARLAMENTO EUROPEU E DO CONSELHO de 27 de Janeiro de 2003 (RoHS) relativa a restrigdo de uso de
determinadas substancias perigosas em equipamentos eléctricos e electrénicos porque:
[l Os elementos ndo excedem a concentracdo méaxima em materiais homogéneos de 0,1 % em massa, de chumbo, merctrio, crémio hexavalente, bifenilos
polibromados (PBB) e éteres difenilicos polibromados (PBDE), bem como uma concentragao maxima de 0,01 %, em massa de cadmio, tal como exigido pela
DECISAO DA COMISSAO 2005/618/EC de 18 de Agosto de 2005.

SV |Forsékrar hérmed att utrustningen Typ CITIG 1700 DC - Nummer W000260968
overensstammer med Europaparlamentets och radets direktiv 2002/95/EG av den 27 januari 2003 (RoHS) om begransning av anvandningen av vissa farliga
amnen i elektriska och elektroniska produkter, eftersom:
Il bestandsdelarna inte Gverstiger en maxikoncentration pa 0,1 viktprocent for bly, kvicksilver, sexvart krom, polybromerade bifenyler (PBB) och polybro-
merade difenyletrar (PBDE) i homogena material och en maxikoncentration pa 0,01 viktprocent for kadmium i homogena material enligt kraven i kommission-
ens beslut 2005/618/EG av den 18 augusti 2005.

NL | Verklaart hierna dat de apparatuur Type CITIG 1700 DC - Nummer W000260968
is in overeenstemming met de RICHTLIJN 2002/95/CE VAN HET PARLEMENT EN DE RAAD van 27 januari 2003 (RoHS) betreffende de beperking van het
gebruik van bepaalde gevaarlijke stoffen in de elektrische en elektronische apparaten, want:
[l De homogene materialen van de onderdelen overschrijden niet de maximale concentratie van 0,1 gewichtsprocenten lood, kwik, zeswaardig chroom,
polybromobifenylen (PBB) en polybromobifenylethers (PBDE) noch een maximale concentratie van 0,01 gewichtsprocenten cadmium, zoals vereist BIlJ BES-
LISSING VAN DE COMMISSIE 2005/618/EG van 18 Augustus 2005.

DA |Hermed erkleeres, at udstyr af type CITIG 1700 DC - nummer W000260968
er i overensstemmelse med DIREKTIVET 2002/95/ES af EUROPA-PARLAMENTET OG DET EUROP/EISKE RAD fra d. 27. januar 2003 (RoHS) om ind-
skraenkning af brug af bestemte farlige stoffer i elektriske og elektroniske anleeg, pa betingelse af, at:
Il Stoffer ikke overskrider den maksimale koncentration 0,1 % af veegten af de homogene materialer, nar det geelder bly, kviksalv, krom 6-forbindelser, poly-
bromerede biphenyler (PBB) og polybromerede diphenylethere (PBDE), og 0,01 % nar det geelder kadmium, som det kraeves i afgarelsen af Europa-Kommis-
sionen 2005/618/ES fra d. 18. august 2005.

INO |Med dette erkizeres det at utstyret av typen CITIG 1700 DC - nummer W000260968
er i overensstemmelse med EU-PARLAMENTET OG EUROPARADETS RETNINGSLINJE 2002/95/ES av den 27. januar 2003 (RoHS) om begrensninger i
anvendelsen av bestemte farlige stoffer i elektrisk og elektronisk utstyr, under forutsetning av at:
[l Delene ikke overstiger maks. konsentrasjon som er 0,1 % av homogene materialers vekt, dersom det dreier seg om bly, kvikksalv, krom, polybromerte
bifenyler (PBB) og polybromert difenyleterer (PBDE), a 0,01 % kadmium, slik det kreves i Kommisjonens bestemmelse 2005/618/ES av den 18. august 2005.

F1 |Téten vakuutamme, etté laite tyyppi CITIG 1700 DC - numero W000260968

vastaa EUROOPAN PARLAMENTIN JA NEUVOSTON DIREKTIIVIA 2002/95/EY, annettu 27 paivana tammikuuta 2003 (RoHS), tiettyjen vaarallisten aineiden
kéyton rajoittamisesta sahko- ja elektroniikkalaitteissa, jonka ehtojen mukaan:
[l Laitteiden osat eivét saa siséltdd missd&n homogeenisessa aineessa enempad kuin 0,1 painoprosenttia lyijyd, elohopeaa, kuuden arvoista kromia, poly-
bromibifenyylia (PBB) ja polybromidifenyylieetterid (PBDE), eivatkd enempdé kuin 0,01 % kadmiumia. N&ma vaatimukset on esitetty Komission paétoksessé
2005/618/EY, tehty 18 paivana elokuuta 2005.

RO |Declari in cele ce urmeaza ca aparatul Tip CITIG 1700 DC - Numar W000260968

este conformal cu DIRECTIVA 2002/95/CE A PARLAMENTULUI EUROPEAN Sil A CONSILIULUI din 27 ianuarie 2003 (RoHS) cu privire la restrCngerea
folosirii anumitor substantle periculoase En aparatele electrice sii electronice deoarece:

[l Elementele nu depalslesc concentratlla maX|maI En materiale omogene de 0,1% plumb, mercur, crom hexavalent, polibromobifenili (PBB) sii polibromo-
bifenileteri (PBDE) ca sli concentratiia maximal de 0,01% cadmiu asia cum este prevaizut prin DECIZIA COMISIEI 2005/618/EC din 18 august 2005.
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SK

Zéroven deklarujem to, Ze toto zariadenie Typ CITIG 1700 DC - Cislo W000260968

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKEHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. janudra 2003 (RoHS) tykajlicej sa obmedzenia a pouzivania
urcitych nebezpeénych latok v elektrickych a elektronickych zariadeniach, pretoze:

Il prvky v homogénnych materidloch nepresahujii maximalnu koncentréciu 0,1% hmotnosti olova, ortuti, Sestmocného chrému, polybrémbifenylov (PBB) a
polybrémbifenyléterov (PBDE) ako aj maximalnu koncentraciu 0,01 % hm. kadmia, ako to vyzaduje ROZHODNUTIE KOMISIE 2005/618/ES z 18. augusta
2005.

CS

Sougastné deklaruiji to, Ze tohle zafizeni Typ CITIG 1700 DC - Cislo W000260968

vyhovuje SMERNICI 2002/95/ES EUROPSKYHO PARLAMENTU A EUROPSKEJ RADY z 27. ledna 2003 (RoHS) tykajici se omezeni a uzivani urcitych
nebezpecnych latek v elektrickych a elektronickych zafizenich, protoZe:

Il prvky v homogénnich materidli nepfesahuji maximalni koncentraci 0,1% hmotnosti olova, rtuti, Sestimocniho chromu, polybrombifenyld (PBB) a polybro-
mbifenyléter( (PBDE) jako i maximalni koncentraci 0,01 % hm. kadmia, jako to vyZaduje ROZHODNUTI KOMISE 2005/618/ES z 18. srpna 2005.

HU

Ezennel kijelentjiik, hogy a CITIG 1700 DC tipusu, W000260968 szamu

berendezés megfelel az Eurdpai Parlament és a Tanacs 2002/95/EK 2003. januar 27-i (RoHS) egyes veszélyes anyagok elektromos és elektronikus beren-
dezésekben val¢ alkalmazésanak korlatozaséra vonatkozo irdnyelvének, az alabbi feltételek mellett:

[l az alkotéelemek nem haladhatjak meg a homogén anyagok témegének 0,1%-at az 6lom, higany, hatos vegyértéki krém, polibrémozott bifenilek (PBB) és
polibrémozott difeniléterek (PBDE) esetében, illetve 0,01%-4t a kadmium esetében, mint ahogyan azt a Bizottsdg 2005/618/EK 2005. augusztus 18-i hataroz-
ata el6irja.

PL

Deklaruje niniejszym, ze urzadzenie Typu CITIG 1700 DC - Numer W000260968

jest zgodny z DYREKTYWA 2002/95/CE PARTAMANETU EUROPEJSKIEGO | RADY z dnia 27 stycznia 2003 (RoHS), dotyczaca ograniczenia wykorzysty-
wania niektérych substancji niebezpiecznych znajdujacych sie w urzadzeniach elektrycznych i elektronicznych, poniewaz:

W Elementy nie przekraczaja stezenia maksymalnego w materiatach jednorodnych: 0,1% wagowo dla otowiu, rteci, chromu szeSciowartosciowego, polibro-
mowego difenylu (PBB) i polibromowego eteru fenylowego (PBDE), oraz 0,01% wagowo dla kadmu, zgodnie z postanowieniami DECYZJI KOMISJI EUROPE-
JSKIEJ 2005/618/WE z dnia 18 sierpnia 2005.

EL

Aiax Tou mapovTog dnAwvel 6T To £idog e€omhiopou Turmou CITIG 1700 DC - ApiOpog W000260968

eivan ouppopdolpevo wg mpog Ty OAHTIA E.E. 2002/95/EC TOY EYPQMAIKOY KOINOBOYAIOY KAI TOY £YMBOYAIOY g 27nc lavoudipiou 2003
(RoHS) oxeTIK& pie TOV TIEPIOPIOHO TG XPHIONGC OPICHEVV EMIKIVOUVWY OUCIWV OF €idn NAEKTPIKOU Kol NAEKTPOVIKOU COTIAIOHOU EVGQ):

W To e€opmpora Gev umepPaivouv yiok To: OOIOYEV) UNIKG TN péyioTn ouykévTpwon Tou 0.1% kamd Bapog oe HoAUBS0, udpdpyupo, eExabeves Xpwpio,
roAuBpwpodipouvulio (PBB) ko moAuBpwpodipaivulaibépeg (PBDE) kau Tou 0.01% og kadpio, Onwg omaiTeitaun oo Tnv Anddoon Tng Emmporrg 2005/618/
EC tn¢ 18n¢ AuyouoTou 2005.

RU

Danbuwe sanenser, uto’obopynosanue tun CITIG 1700 DC - Homep W000260968

cootsetctByeT AVNPEKTUBE 2002/95/CE EBPOMENCKOIO MAPITAMEHTA N COBETA ot 27 anBaps 2003 ropa (RoHS) oTHocuTensHo orpaHuderma
MCMOMb30BAHNA HEKOTOPbIX OMACHbIX BELLECTB B ANEKTPUYECKOM 1 3MIEKTPOHHOM 060py[oBaHMM, TaK Kak:

[l MakcumanbHaa BecoBan KOHLEHTPALMA CBUHLA, PTYTH, LECTUBANEHTHOro Xxpoma, nonnbpombudenunos (MBB) n nonnbpombudeHunadupos (MBO3) B
OLOHOPOOHbIX MaTepuanax anemeHToB He npesbiwaet 0,1%, a Takke MakcumanbHaa BECOBaA KOHLEHTpaumA kagMua He npesbiwaeT 0,01%, kak Toro Tpebyet
PELWEHWE KOMWCCIW 2005/618/EC ot 18 Asrycta 2005 ropa.

L9057

P. ADELLACH
Welding Operations Services Slovakia - Luzianky (SK)
3. November 2008
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OERLIKON

* 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 ®
* IN CASO DI RECLAMO PREGASI CITARE IL NUMERO DI CONTROLLO QUI INDICATO ®
* BEI REKLAMATIONEN BITTE DIE HIER AUFGEFUHRTE KONTROLLNUMMER ANGEBEN ®
* EM CASO DE RECLAMAGAQ, E FAVOR MENCIONAR O NUMERO DE CONTROLO AQUI INDICADO ®
* BIJ HET INDIENEN VAN EEN KLACHT WORDT U VERZOCHT OM HET HIER AANGEGEVEN CONTROLENUMMER TE VERMELDEN ®
* | HANDELSE AV REKLAMATION, VAR GOD UPPGE DET HAR ANGIVNA KONTROLLNUMRET ®
*| DET TILF/ELDE, AT DU @NSKER AT INDGIVE EN REKLAMATION, ANF@R VENLIGST KONTROLNUMMER, SOM BEFINDER SIG HER ®
* | TILFELLE DE @NSKER A REKLAMERE, VENNLIGST OPPGI DET KONTROLLNUMMERET SOM FINNES HER ®
* HALUTESSANNE TEHDA REKLAMAATION ESITTAKAA TASSA ILMOITETTU TARKISTUSNUMEROQ ®
* IN CAZUL UNEI RECLAMATII PRECIZATI NUMARUL DE CONTROL INDICAT ®
* \/ PRIPADE REKLAMACIE PROSIM UVEDTE TU ZAZNACENE CiSLO KONTROLY ®
* \/ PRIPADE REKLAMACE PROSIM UVEDTE TOHLE CiSLO KONTROLY ®
* W RAZIE REKLAMACJI PROSIMY PODAC ZNAJDUJACY SIE TUTAJ NUMER KONTROLNY ¢
¢ TE MEPINTQXH NAPAMONQN, MAPAKAAEIZOE NA ANAQEPETE TON MAPAKATQ APIOMO EAEMXQY e
* B CNYYAE MPEOBABNEHNA PEKMAMALIMM COOBLUMTE YKA3AHHBIN HUXE KOHTPOSTbHbIA HOMEP ©

|
AIR LIQUIDE
!

WELDING

www.airliquidewelding.com
Air Liquide Welding - 13, rue d’Epluches - BP 70024 Saint-Ouen L’Aumoéne




