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IMPORTANT

CAREFULLY READ THE FOLLOWING
INSTRUCTIONS BEFORE INSTALLING
THE UNIT AND MAKE SURE THAT THE
YELLOW AND GREEN GROUNDING
CONDUCTOR IS DIRECTLY CONNEC-
TED TO THE GROUND IN THE WELDING
LOCATION./

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

THE EQUIPMENT.

THE UNIT WORKS WITH INPUT VOLTA-
GE OF 115V or 230Vac -50 Hz-1Ph.

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

THIS WELDER CAN BE USED ONLY
WITH DIESEL GENERATING SETS WITH
POWER HIGHER THAN 6 KVA AT 220 V
50 HZ.

1.0 INTRODUCTION
1.1 EQUIPMENT IDENTIFICATION

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

1.2 RECEIPT OF EQUIPMENT

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

2.0 SAFETY WARNING

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

and technical operators.

2.2 LOCATION

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

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

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

The main precautions to be observed are:

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

1. Leather gloves

2. Leather aprons

3. Shoes Cover

4. Security shoes

5. Face mask

- Operators should wear a non- flammable
welding helmet or face shield designed so as
to shield the neck and the face, also on the
sides. The helmet or the face shield should
be fitted with protective glasses adequate to
the welding process and current used. Glass
screens must always be kept clean, and im-
mediately replaced if they are broken or cra-
cked (Fig.2). It is good practice to install a
pane of transparent glass on top of the adiac-
tinic glass, between it and the welding area.
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This pane can be frequently replaced when
incandescent spatters and deposits greatly
reduce visibility. When working with coated
plates that emit toxic fumes when heated,
use an air-supplied respirator.

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

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

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

- Always wear protective goggles with tran-
sparent lenses to prevent splinters or other
foreign particles from harming the eyes (Fig.

5).

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

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

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



- Technical and sanitary protection of all wel-
ding operators-directly or indirectly involved

in welding processes is provided by the requ-

lations in force for sanitation and prevention
of employment related injuries.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- the welding gun should never be pointed
at the operator or at another person. The po-
wer source has a protection level IP 22; the-
refore, it prevents:

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

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

- protected against vertically falling drops
of water (condensation) with inclination max
of 15°.

The source must never be operated without
its panels; this could cause serious injury to
the operator and could damage the equip-
ment itself.

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



pleted your work, always check that the area
is free of glowing or smoldering material.

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

2.6 PERMITTED NOISE LEVELS 86/188/

EEC RULE.
Under normal circumstances the equipment
used for electric arc welding does not exce-
ed the permitted 80 dBA. However in cer-
tain conditions eg. high welding parameters
in confined spaces, noise levels may exce-
ed the permitted level. For this reason it is
strongly recommended that operatives wear
appropriate ear protection.

2.7 ELECTROMAGNETIC
COMPATIBILITY.
Before installing the STICK/TIG welding unit,
carry out an inspection of the surrounding
area, observing the following guidelines:
1- Make sure that there are no other power
supply cables, control lines, telephone leads
or other equipment near the unit.
2- Make sure that there are no radio recei-
vers or television appliances.
3- Make sure there are no computers or other
control systems.
4- Make sure that there is no-one with a pa-
cemaker or hearing aid in the area around
the unit.
5- Check the immunity of any other equipment
operating in the same environment.
In certain cases additional protective measu-
res may be required.

Interference can be reduced in the following
ways:

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

between the mains and the unit.

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

3- All the panels of the unit should be correct-
ly closed after carrying out maintenance.

2.8 Medical and first aid treatment

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

EMERGENCY FIRST AID:

Call physician and ambulance immedia-
tely.

Use First Aid techniques recommended
by The Red Cross.

DANGER: ELECTRIC SHOCK CAN BE
FATAL

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

cables, if necessary, away from the per-
son.



3.0 BRIEF INTRODUCTION

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

3.1 TECHNICAL DATA
NOTE: here below data may differ from
the data on the technical table on the unit.
Always refer to the technical data table on
the unit.

160 Amps

= (1ph) 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 3
Uo \ 56 56
Amp. Min-Max A +10% 15+120 15+ 160
25% 160
Amp. 35% 110
609701 A 60"/: 90 60% 105
100% 80A
QE mm 1,6 +3,25 16+4
Insulation - H
Protec. Degree IP22S8
200 Amps
D= (1ph) 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 3,8
Uo v 56 56
Amp. Min-Max A +10% 15+120 15+ 200
0,
s P S A 6% 130
] 60% 100 100% 100
QE mm 1,6 +3,25 1,6+5
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

4.0 INSTALLATION OF THE

EQUIPMENT

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

- Remove the welder from the carton box.

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

EARTHING

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

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

- Plug the inverter to the mains.

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

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

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



5.0 INVERTER FUNCTIONS AND
CONNECTIONS

1 Adjusting welding current potentiome-
ter

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

3 Green Led indicating power ON

Led ON = Power ON

Led OFF = Power OFF

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

4 Yellow Led

Led ON = indicating temperature limits are
exceeded.

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

Led ON = indicating alarm condition due to
overcurrent. Turn unit off and then on. In the
case of protection intervention due to a cur-

rent peak the unit will revert to working, if not
S0, please contact yr service centre.

5 dinse positive socket

6 dinse negative socket

7 Input Cable

8 ON/OFF Switch

6.0 STICK WELDING

General information

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

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

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

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

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

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



- Protect your face with a mask or a helmet.
Touch, with the electrode fastened, in the
electrode holder, the work piece until the arc
will be struck. (the inverter is featuring “hot
start” to improve the striking.

Avoid hammering the workpiece with the
electrode since it may loose the coating
and increase the arc striking difficulties.

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

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

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

CAUTION:

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

7.0 QUALITY OF THE WELD

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

Correct welding current.

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

Correct arc length.

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

Correct welding speed.

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

8.0 TIG WELDING

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

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

Welder preparation:

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

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

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

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

- Turn the inverter on.

9.0 TIG WELDING BY SCRATCH ARC

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

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

- Open the gas valve on the torch handle,
allowing gas to flow from the torch nozzle.
Cover your face with the head shield, bring
the torch to within 3-4mm of the work, and
at an angle of 45 °, so that the ceramic noz-
zle gently touches the work surface. (fig.b).
Scratch the tip of the electrode until an arc
develops, quickly withdraw the electrode and
maintaning a gap of approx. 3-4 mm proceed
to weld. To stop welding, simply remove the
torch from the work piece.

REMEMBER to turn OFF the gas immediate-
ly you finish welding.




In order to avoid damages to the ge-
nerator, we suggest only expert pe-
ople to proceed with the SCRATCH
ARC welding.

NOTES:

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

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

Gas valve

FIG.A

FIG.B

10.0 ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!!

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

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

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

- Take off the lid.

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

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

- Do not delay in replacing worn-out parts.
- Put the lid back on.

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

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

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

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

INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

tion, green LED off.
Overcurrent protection interven-

tion, yellow LED lit.

Internal relay has failed.
Inverter PCB is defective.

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

by turning it off and on after 20
seconds.

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

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

WRONG OUTPUT
CURRENT

Defective control potentiometer.
Low primary power supply
voltage.

Contact after sales service centre.
Check power line.
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IMPORTANTE

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

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

L’UNITA’ LAVORA SOLO CON UNA TEN-
SIONE DI ALIMENTAZIONE DI 115V o
230Vac-50Hz-1Ph.

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

Questi generatori possono essere uti-
lizzati esclusivamente con gruppi elet-
trogeni a diesel di potenza superiore a 6
KVA a 220V 50Hz.1.0

INTRODUZIONE
1.1 TIPO DI GENERATORE DI
SALDATURA
Il dati identificativi del generatore e il suo nu-
mero di serie compaiono sempre sulla targa
dati sul pannello posteriore. Le torce e i cavi
sono identificati dalle specifiche o dal numero
di serie stampati sul loro imballo. Prendete nota
di questi numeri per un eventuale riferimento.

1.2 RICEVIMENTO DELLA SORGENTE

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

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

2.0 PRECAUZIONI SULLA SICUREZZA
2.1 ISTRUZIONI GENERALI

Questo manuale contiene tutte le istruzioni

necessarie per :

- linstallazione della sorgente di saldatura;

- un corretto utilizzo;

- un’adeguata manutenzione.

Assicuratevi che questo manuale venga letto

e capito sia dall’operatore che dal personale

tecnico addetto alla manutenzione.

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

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

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

1. Guanti in pelle

2. Grembiule in pelle
3. Copriscarpe

4. Scarpe di
sicurezza

5. Mashera

- Gli operatori devono indossare un casco
0 una maschera per saldatore, non infiam-
mabile, disegnato in modo da proteggere |l
collo e il viso, anche dai lati. L'elmetto o la



maschera devono essere dotati di vetri pro-
tettivi scuri adatti al processo di saldatura e
alla corrente usata. Occorre mantenere sem-
pre puliti i vetri di protezione e sostituirli se
sono rotti o crepati (Fig.2). E’ buona abitudi-
ne installare un vetro trasparente tra il vetro
inattinico e l'area di saldatura. Questo vetro
deve essere sostituito con frequenza quan-
do spruzzi e schegge riducono notevolmente
la visibilita. Utilizzate un respiratore quando
lavorate con piastre rivestite, che emettono
fumi tossici se riscaldate.

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

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

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

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

- L'area di saldatura deve essere fornita di
un’ adeguata aspirazione locale che pud es-
sere data da una cappa di aspirazione o da
un sistema precostruito sul banco di lavoro
che provveda all’'aspirazione dai lati, davanti
e sotto, ma non sopra al banco cosi da evi-
tare il formarsi di polvere e fumi. L’apirazione
locale deve essere abbinata ad una adegua-
ta ventilazione generale ed al ricircolo d’aria
specialmente quando si sta lavorando un uno
spazio ristretto (Fig.6). Qualsiasi sintomo di
fastidio o dolore agli occhi, al naso o alla gola
pud essere causato da una inadeguata ven-
tilazione; in tal caso interrompete immedia-
tamente il lavoro e provvedete alladeguata
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ventilazione dell’area.

- Il procedimento di saldatura deve esse-
re eseguito su superfici metalliche ripulite
da strati di ruggine o vernice e cid al fine di
evitare il formarsi di fumi dannosi. Prima di
saldare occorre asciugare le parti che sono
state sgrassate con solventi.

-Non saldate metalli o metalli verniciati che
contengono zinco, piombo, cadmio o berillio
a meno che l'operatore e le persone vicine
non indossino un respiratore o un elmetto
con bombola di ossigeno.

- __La protezione tecnica e sanitaria di tutti gli
operatori addetti alla saldatura - coinvolti sia
direttamente che indirettamente nel processo

- & garantita anche dalle disposizioni di legge
e cio al fine di evitare gli incidenti sul lavoro.

2.3 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA
Per salvaguardare la vostra sicurezza, se-
guite attentamente queste istruzioni prima di
collegare il generatore alla linea:
- un interruttore adeguato a due poli deve es-
sere inserito prima della presa principale di
corrente; questa deve essere dotata di fusibili
ritardati che devono essere conformi ai valori
indicati nel capitolo “Dati Tecnici”;
- il collegamento mono-fase con cavo di
terra deve essere eseguito con una spina a
due poli compatibile con la presa menzionata
sopra;
- i due fili del cavo di alimentazione a due
poli sono impiegati per il collegamento con la
linea mono-fase mentre il filo giallo-verde &
usato per il collegamento obbligatorio a terra
nel luogo di saldatura;
- collegate al terminale di terra tutte le parti
metalliche che sono vicine all'operatore, uti-
lizzando cavi piu grossi o della stessa sezio-
ne dei cavi di saldatura;

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

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

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

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

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

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

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

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

- una protezione contro le cadute verti-

cali di acqua (condensazione) con inclinazio-
ne massima di 15°.
Il generatore non deve mai essere utilizzato
senza i suoi pannelli; cid potrebbe causare
gravi lesioni all’operatore oltre a danni alla
apparecchiatura stessa.

2.4 PREVENZIONE DI INCENDIO
L’ area di lavoro deve essere conforme alle
norme di sicurezza, quindi occorre siano pre-
senti gli estintori. Mentre il soffitto, il pavimen-
to e le pareti devono essere non infammabili.
Tutto il materiale combustibile deve essere
spostato dal luogo di lavoro (Fig.10). Se non
si pud allontanare il combustibile, copritelo
con una copertura resistente al fuoco. Prima
di cominciare a saldare, ventilate gli ambien-



ti dove l'area & potenzialmente inflammabi-
le. Non operate in un’atmosfera che ha una
concentrazione notevole di polvere, gas in-
fiammabile o vapore liquido combustibile. I
generatore deve essere situato in un luogo
con pavimento solido e liscio; non deve esse-
re appoggiato al muro. Non saldate recipienti
che contenevano benzina, lubrificante o al-
tre sostanze infiammabili. Dopo aver finito di
saldare, accertatevi sempre che nella zona
non siano rimasti materiali incandescenti o in
fiamme.

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

2.6 LIVELLO DI RUMORE PERMESSO

DALLA LEGGE 86/188/EEC
Operando in condizioni normali, 'apparecchiatu-
ra utilizzata per la saldatura ad arco non supera
gli 80 dBA. Comunque in condizioni particolari,
ad esempio alti parametri di saldatura in ambien-
ti limitati, i livelli del rumore possono eccedere il
limite permesso. Per questa ragione & fortemen-
te raccomandato di indossare idonee protezioni
per le orecchie.

2.7 COMPATIBILITA
ELETTROMAGNETICA
Prima di installare una unita di saldatura
STICK/TIG, effettuate una ispezione dell’area
circostante, osservando quanto segue:

1- Accertatevi che vicino all’ unita non vi sia-
no altri cavi di generatori, linee di controllo,
cavi telefonici o apparecchiature varie.

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

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

4- Nell’area attorno alla macchina non

devono essere presenti persone con pa-
cemaker o protesi per I'udito.

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

In_casi particolari possono essere richieste
misure di protezione aggiuntive.

Le interferenze possono venire ridotte se-
guendo questi accorgimenti:

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

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

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

2.8 CURE MEDICHE E DI PRIMO

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

CURE DI PRIMO SOCCORSO:

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

Se la persona é incosciente e c’é il so-
spetto di uno shock elettrico, non tocca-
te la persona se lei o lui sono in contatto
con comandi. Togliete I’alimentazione alla
macchina e ricorrete a pratiche di Primo
Soccorso. Per allontanare i cavi dalla vit-
tima puo’ essere usato, se necessario, le-
gno asciutto o una scopa di legno o altro
materiale isolante.
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3.0 CARATTERISTICHE GENERALI

La vostra saldatrice fa parte di una serie
composta da inverter per saldatura a elettro-
do (MMA - Manual Metal Arc Welding) che
adottano la tecnologia della modulazione
della larghezza degli impulsi (PWM - Pulse
Width Modulation) e moduli di potenza con
transistor bipolare con gate isolato (IGBT
- Insulated Gate Bipolar Transistor) per ga-
rantire ottime prestazioni: corrente costante
in uscita per rendere I'arco di saldatura piu
stabile e regolazione lineare della corrente.
Tutti gli inverter sono dotati di alcune funzio-
ni di protezione automatiche: sovratensione,
sovracorrente, sovratemperatura.

3.1 DATI TECNICI

NOTA: i dati qui riportati possono differire
da quelli riportati in targa dati sulla mac-
china. Fate sempre riferimento anche alla
targa dati della macchina.

160 Amps

= () 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 3
Uo \Y 56 56
Amp. Min-Max A +10% 15+120 15+160
25% 160
Amp. 35% 110
oot A 60% 90 60% 105
100% 80A
QE mm 1,6 +3,25 1,6+4
Insulation - H

Protec. Degree - 1P22S

200 Amps

D= () 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 3,8
Uo vV 56 56
Amp. Min-Max  A+10% 15+120 15+ 200
0,
oA 35% 110 goi/f' 250
: 60% 100 100% 100
QE mm 1,6 +3,25 1,6+5
Insulation - H

Protec. Degree - 1P22S

4.0 INSTALLAZIONE
DELL’APPARECCHIATURA

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

- Togliete la saldatrice dal cartone.

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

MESSA A TERRA

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

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

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

Collegate l'inverter alla rete.

Non utilizzate I'inverter con prolunghe di

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

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

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

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



5.0 FUNZIONI E CONNESIONI
DELLINVERTER

1 Potenziometro regolazione corrente di
saldatura

2 Interruttore Stick / Tig (solo per alcuni
modelli)

3 Led verde direte

Led ON =generatore acceso

Led OFF = generatore spento

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

4 Led giallo

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

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

assistenza.

5 presa dinse positiva

6 presa dinse negativa

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

6.0 SALDATURA AD ARCO

Norme generali

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

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

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

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

Le indicazioni seguenti possono essere utili
come informazioni generali:

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

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

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

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

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

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

Attenzione:

-proteggete i vostri occhi

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

ATTENZIONE!

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

7.0 QUALITA’ DELLA SALDATURA

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

Corrente corretta di saldatura.
Se lintensita di corrente & troppo alta, I'elet-
trodo si bruciera in fretta, mentre la saldatura

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

Lunghezza corretta dell’arco.

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

Velocita corretta di saldatura.

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

8.0 SALDATURAATIG

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

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

Preparazione della saldatrice :

- selezionate la saldatura a TIG

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

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

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

gon).
- Accendete linverter.

9.0 SALDATURAATIG CON
PARTENZA A STRISCIO

- Assicuratevi che [l'elettrodo sporga
dall'ugello almeno 4-5mm, assicuratevi an-
che che la sua punta sia a circa 40°-60° dal
pezzo.

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

- Aprite la valvola del gas sullimpugna-
tura della torcia, lasciando fuoriuscire il gas
dall'ugello. Coprite la vostra faccia con la



maschera di protezione, portate la torcia
a 3-4mm dal pezzo e ad un angolo di cir-
ca 45°, in modo che l'ugello cermico tocchi
la superficie del pezzo (fig.b). Sfregate la
punta dell’elettrodo finché I'arco si sviluppa,
allontanatevi subito e mantenete una distan-
za di circa 3-4mm procedendo a saldare. Per
terminare la saldatura sollevate la torcia dal
pezzo da saldare.

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

Per evitare di compromettere il buon fun-
zionamento del generatore, si consiglia
di far utilizzare la partenza in Scratch Arc
solo a personale esperto.

NOTA:

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

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

FIG.A Valvola gas

/

10.0 MANUTENZIONE ORDINARIA

ATTENZIONE!!!

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

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

- Togliete la copertura.

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

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

- Non esitate nel sostitiuire i componenti
deteriorati.

- Rimontare la copertura.

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

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

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

zione del pezzo da saldare.

SPRUZZI ELEVATI

Inclinazione eccessiva dell’elet-
trodo.

Effettuare le opportune correzioni.

DIFETTI DI PROFILI

Parametri di saldatura non
corretti.

Velocita passata non legata alle
esigenze dei parametri operativi.

Rispettare i principi basilari e
generali di saldatura.

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

lati opposti del pezzo da saldare.

12.0 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

MANCATA
ACCENSIONE

Allacciamento primario non
corretto.
Scheda inverter difettosa.

Controllare il collagamento pri-
mario.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

ASSENZA DI TEN-
SIONE IN USCITA

Macchina surriscaldata, Led giallo
acceso.

Limiti di sovratensione superati,
Led verde spento.

Intervento protezione per sovra-
corrente, Led giallo acceso

Relé interno guasto.
Scheda inverter difettosa.

Aspettare il ripristino termico.

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

Ripristinare 'unita spegnendo-

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

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

CORRENTE IN
USCITANON
CORRETTA

Potenziometro di regolazione
difettoso.

Tensione di alimentazione prima-
ria bassa.

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




IMPORTANTE

LEAN ATENTAMENTE LAS INSTRUCCIO-
NES ANTES DE INSTALAR EL APARATO Y
ASEGURENSE DE QUE EL CONDUCTOR
DE PUESTA A TIERRA AMARILLO Y VER-
DE ESTE DIRECTAMENTE CONECTADO A
TIERRA EN EL LUGAR DE SOLDADURA.

EL APARATO NO DEBE UTILIZARSE NUN-
CA SIN LOS PANELES, YA QUE PODRIA
SER PELIGROSO PARA EL OPERADOR 'Y
PODRIA DANAR SERIAMENTE AL EQUIPO.

EL APARATO TRABAJA SOLAMENTE
CON UNA TENSION DE ALIMENTACION
DE 115V o 230Vac-50Hz-1Ph.

EL CABLE DE ALIMENTACION TIENE
TENSION AUN CUANDO EL INTERRUP-
TOR PRINCIPAL ESTE EN LA POSICION
“0”. POR CONSIGUIENTE, ANTES DE RE-
PARAR EL APARATO, ASEGURENSE DE
QUE EL ENCHUFE BIPOLAR NO ESTE
CONECTADO ALATOMA DE CORRIENTE.

ATENCION!!!

ESTAS MAQUINAS PUEDEN SER UTILI-
ZADAS EXCLUSIVAMIENTE CON GRU-
POS ELECTROGENO DIESEL.

DE POTENCIA SUPERIOR A 6 KWA A 230
VOLTIOS 50HZ.

1.0 INTRODUCCION

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

1.2 RECEPCION DEL EQUIPO DE
SOLDADURA
Cuando reciban el aparato, comparenlo con
la factura para asegurarse de que todo corre-
sponda y contrélenlo bien para determinar si
se han verificado dafios durante el transpor-
te.

2.0 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
2.1 INSTRUCCIONES GENERALES

Este manual contiene todas las instrucciones

necesarias para:

- instalar la fuente de soldadura;

- usar correctamente el aparato;

- realizar una adecuada manutencion.

Asegurense de que este manual sea leido y

comprendido tanto por el operador como por

personal técnico encargado de la manutencion.

2.2 LUGAR DE UTILIZACION
Si las normas de seguridad y de utilizacion
no se observan atentamente, las operacio-
nes de soldadura pueden resultar peligrosas
no solo para el operador, sino incluso para
las personas que se encuentran en proximi-
dad del area de soldadura.

Por esto, el propietario y quien utiliza el apa-
rato tienen que conocer todos los riesgos po-
sibles, a fin de poder tomar las precauciones
necesarias para evitar accidentes en el tra-
bajo. Las principales precauciones son:

Los operadores tienen que proteger el pro-
pio cuerpo llevando trajes de trabajo de pro-
teccion, cerrados y
no inflamables, sin
bolsillos ni pliegues.
Hay que eliminar
eventuales rastros de
aceite o grasa de la
ropa antes de ponér-
sela. Los operadores
tienen que llevar bo-
tas con la punta de
acero y suelas de
goma (Fig. 1).

1. Guantes de cuero
2. Bata de cuero

3. Cobertura protec-
tiva para los zapatos
4. Zapatos de segu-
ridad

5. Méascara

- Los operadores tienen que llevar un casco
para soldador, no inflamable, que esté disefia-
do de forma tal que proteja el cuello y el ro-
stro también por los costados. El casco tiene
que estar equipado con lentes protectoras
apropiadas al proceso de soldadura y a la cor-
riente que se emplea . Es necesario mantener
siempre limpios los cristales de proteccion y
sustituirlos si estan rotos o con alguna rajadu-
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ra (Fig. n° 2). Es aconsejable instalar siempre
un cristal transparente entre el cristal no acti-
nico y el area de soldadura. Hay que cambiar
con frecuencia este cristal cuando las salpi-
caduras y las astillas reduzcan notablemente
la visibilidad. Utilicen un respirador cuando
trabajen con planchas revestidas que emiten
humos tdxicos al calentarse.

- La operacién de soldadura tiene que ser
realizada en un ambiente aislado respecto a
las otras zonas de trabajo, para proteger a
los operadores de radiaciones y humos. Si
esto no es posible, el area de soldadura tiene
que estar delimitada con paneles de protec-
cion de color negro, suficientemente anchos
como para restringir el campo visivo de las
persona que estan cerca de la zona (Fig. 3).

- Antes de soldar, quiten del lugar de trabajo
todos los disolventes que contengan cloro.
Algunos disolventes con cloro se descom-
ponen cuando se los expone a radiaciones
ultravioletas, formando asi gas fosgeno.

- No miren nunca, por ninguna razon, un arco
voltaico sin una apropiada proteccién en los
ojos (Fig. 4).

- Lleven siempre gafas de proteccion con
cristales transparentes para evitar que las
astillas u otras particulas extrafias puedan
dafarles los ojos (Fig. 5).

- El area de soldadura tiene que ser equipa-
da una adequada aspiracion local que puede
ser por medio de campana extractora o de un
sistema en el banco de trabajo para la aspi-
racion lateral, frontal e inferior para evitar la
formacion de polvo y humo. Contemporanea-
mente a la aspiracion local, es necesaria una
adequada aspiracion general y recirculacion
de aire especialmente si estan trabajando en
un lugar estrecho (Fig. 6). Cualquer sintoma
de irritacion o dolor a los ojos, alanarizo ala
garganta puede ser causado por una ventila-
cion poco adequada; en este caso, no siguen
trabajando y ventilen en manera adequada
el area.

=

- El procedimiento de soldadura tiene que
ser realizado sobre superficies metalicas sin
ningun vestigio de herrumbre o barniz, a fin
de evitar que se generen humos dafiinos. An-
tes de soldar, hay que secar bien las partes
sobre las que se han usado solventes para
desengrasar.



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

- La proteccion técnica y sanitaria de todos
los operadores encargados -directa o indi-
rectamente- del proceso de soldadura, esta
garantizada también por las disposiciones de
ley, a fin de evitar los accidentes de trabajo.

2.3 INSTRUCCIONES PARA LA
SEGURIDAD

Para salvaguardar la propia seguridad per-
sonal, sigan atentamente estas instrucciones
antes de conectar el generador a la linea:

- hay que colocar un interruptor adecuado de
dos polos antes de la toma principal de cor-
riente; esta ultima tiene que estar provista de
fusibles retardados que tienen que responder
a los valores indicados en el capitulo “Datos
Técnicos”;

- la conexion monofasica con cable de tierra
tiene que ser realizada con un enchufe bipo-
lar compatible con la toma antes menciona-
da;

- los dos hilos del cable de alimentacion de
dos polos se emplean para la conexion con
la linea monofasica mientras que el hilo ama-
rillo-verde se usa para la conexion obligatoria
a tierra en el lugar de la soldadura.

- conecten al terminal de tierra todas las par-
tes metalicas que estan cerca del operador,
utilizando cables mas gruesos o de la misma
seccion que los cables de soldadura.

- cuando trabajen en un lugar estrecho, el
aparato tiene que estar colocado fuera del
area de soldadura y el cable de tierra tiene
que estar sujeto a la pieza que se esta ela-
borando. No trabajen en una zona humeda o
mojada en estas condiciones (Fig. 7);

- no utilicen cables de alimentacion o de sol-
dadura que estén dafiados (Fig. 8);

- el operador no tiene que tocar ni rozar nun-
ca, con ninguna parte del cuerpo, las piezas
de metal calentadas con alta temperatura o
cargadas eléctricamente (Fig. 9);

- el operador no tiene que enrollar nunca los
cables de soldar alrededor del propio cuerpo;
- la antorcha de soldar no tiene que ser apun-
tada nunca contra el operador o contra otra
persona. El aparato tiene una proteccion cla-
se IP 22, por tanto:

- impide cualquier contacto manual con las
partes interiores calientes o en movimiento;
- impide la introduccién de cuerpos solidos
con un diametro superior a 12 mm;

- protege contra las caidas verticales de
agua (condensacion) con inclinacion maxima
del 15%.

El generador no tiene que ser utilizado nunca
sin sus paneles; esto podria causar graves
lesiones al operador ademas de dafiar al
aparato mismo.

2.4 PREVENCION ANTINCENDIO

El area de trabajo tiene que responder a
las normas de seguridad, por consiguiente
es necesario que haya extintores. Ademas
el techo, el piso y las paredes tienen que
ser antinflamables. Todo el material
combustible tiene que ser transportado
fuera del lugar de trabajo (Fig. 10). Si no
se puede alejar el combustible, cubranlo
con algun material resistente al fuego.
Antes de comenzar a soldar, ventilen
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los ambientes en los que existan zonas
potencialmente inflamables. No trabajen
en una atmaésfera en la cual exista una
notable concentracién de polvo, gas
inflamable o vapor liquido combustible.
El generador tiene que estar colocado en
un lugar en que el suelo sea sdlido y liso;
no tiene que estar apoyado a la pared. No
suelden recipientes que hayan contenido
gasolina, lubricante u otras sustancias
inflamables. Después de haber terminado
de soldar, asegurense siempre de que
no hayan quedado en la zona materiales
incandescentes o llameantes.

—

2.5 GAS DE PROTECCION
Para el proceso de soldadura utilicen el gas
correcto. Asegurense de que el regulador
instalado en la bombona funcione correcta-
mente. Acuérdense de ubicar la bombona
lejos de las fuentes de calor.

2.6 NIVEL DE RUIDO PERMITIDO POR

LA LEY 86/188/CEE.
Trabajando en condiciones normales, el
equipamiento utilizado para la soldadura por
arco no supera los 80 dBA. De todas for-
mas, en condiciones particulares como por
ejemplo con altos parametros de soldadura
en ambientes limitados, los niveles de ruido
pueden exceder el limite permitido. Por esta
razén, se recomienda vivamente proteger
idoneamente los oidos.

2.7 COMPATIBILIDAD
ELECTROMAGNETICA
Antes de instalar una unidad de soldadu-
ra STICK/TIG, efectien una inspeccion del
area observando lo siguiente:
1-Asegurense de que no haya cerca de la uni-
dad otros cables de generadores, lineas de
control, cables telefénicos u otros aparatos.

2-Controlen que no haya receptores teleféni-
cos 0 aparatos televisivos.

3-Cerciorense de que no haya ordenadores
u otros sistemas de control.

4-En el area que rodea a la maquina no tiene
que haber personas con marcapasos 0 con
audifono.

5-Controlen la inmunidad de todos los instru-
mentos que trabajan en el mismo ambiente.
En casos particulares pueden ser necesarias
medidas de proteccién adicionales.

Las interferencias pueden reducirse si se to-
man las siguientes medidas:

1-Si hay una interferencia en la linea del ge-
nerador, se puede colocar un filtro E.M.C en-
tre la red y la unidad.

2-Los cables de salida de la maquina de-
berian ser acortados, atados y alargados a
tierra.

3-Después de terminar la manutencién es
necesario cerrar correctamente todos los pa-
neles del generador.

2.8 ATENCIONES MEDICAS Y

PRIMEROS AUXILIOS
Todo lugar de trabajo tiene que estar equi-
pado con un botiquin de primeros auxilios y
tiene que contar con la presencia de una per-
sona capacitada para prestar los cuidados
de primeros auxilios a fin de poder socorrer
en forma inmediata a las personas victimas
de un shock eléctrico. Ademas se tiene que
disponer de todos los implementos necesa-
rios para tratar las quemaduras de los ojos
y de la piel.

PRIMEROS AUXILIOS:
Llamen enseguida a un médico y una am-
bulancia. Recurran a los cuidados de Pri-
meros Auxilios recomendados por la Cruz
Roja. | .
ATENCION: EL SHOCK ELECTRICO PUE-
DE SER MORTAL.
Si la persona accidentada esta incon-
sciente y se sospecha un shock eléctrico,
no la toquen si ha quedado en contacto
con algun mando.
Quiten la corriente eléctrica que alimenta
la maquina y recurran a los cuidados de
Primeros Auxilios. Para alejar los cables
de la victima se puede usar, si es nece-
sario, un pedazo de madera bien seco o
una escoba de madera o de otro material
aislante.



3.0 INTRODUCCION

4.0 INSTALLACION DEL
RATO

Su equipo pertenece a una gama de inver- APA

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

3.1 DATOS TECNICOS

NOTA: los datos aqui abajo pueden variar
respecto a los datos técnicos escritos en
la etiqueta técnica. Siempre refiérase a la
etiqueta de datos del equipo.

160 Amps
D= (1ph 115V 230V
Power 60%  KVA 2,7 3
Uo V 56 56
Amp. Min-Max A £10% 15+120 15+ 160
0,
. A 35% 110 0% 105
) 60% 90 100% 80A
oE mm_ 1,6%325 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree IP22S
200 Amps
= (1ph) 115V 230V
Power 60%  KVA 2,7 3,8
Uo V 56 56
Amp. Min-Max A £10% 15+120 15+ 200
0,
I Y 35% 110 0%k 430
) 60% 100 100% 100
[+]3 mm 1,6 +3,25 16+5
Insulation - H
Protec. Degree IP22S

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

- Quiten la soldadora del embalaje de carton.

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

PUESTA A TIERRA

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

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

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

- Inserten el inverter en la red.

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

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

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

1 Potenciometro de regulacion de la cor-
riente de soldadura

2 Interruptor Stick / Tig (sélo en algunos
modelos)

3 Led verde:

ON: la maquina esta encendida

OFF: la maquina esta parada.

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

4 Led amarillo

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

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

5 Toma dinse positiva

6 Toma dinse negativa

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

6.0 SOLDADURA POR ARCO

Normas generales

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

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

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

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

DIAMETRO DEL ELECTRODO CORRIENTE DE SOLDADURA

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

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

el verde= encendido

el amarillo= apagado.

- Fijar la corriente de soldadura deseada,
golpear el electrodo contra la pieza a soldar
hasta que inicia el arco y comienza la solda-
dura.



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

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

jAtencion!:

- protejan sus ojos

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

CUIDADO!

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

7.0 CALIDAD DE LA SOLDADURA

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

Corriente correcta de soldadura.

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

Largo correcto del arco.

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

Velocidad correcta de soldadura.

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

8.0 SOLDADURATIG

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

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

Preparacion de la soldadora:

— Seleccionen soldadura Tig por medio del
interruptor Stick/Tig

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

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

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

9.0 SCRATCH ARC

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

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

- Abren la vélvula del gas en la empufiadura
de la torcha dejando salir el gas de la boquil-
la. Protejan el rostro con una mascara o con
un casco. Pongan la torcha a mas o menos
3-4mm de la pieza y con un angulo de aproxi-
madamente 45° asi que la boquilla ceramica
toque la superficie de la pieza (fig.b). Froten
la punta del electrodo contra la pieza que tie-
nen que trabajar, hasta que se ceba el arco,
levanten rapidamente la torcha de la pieza
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manteniendo una distancia de aproximada-
mente 3-4 mm y empiecen a soldar. Para
terminar de soldar, levanten la torcha de la
pieza.

RECUERDEN cerrar la valvula del gas cuan-
do terminan de soldar.

Para evitar comprometer el correct fun-
cionamiento del generador, se aconseja
utilizar la funcion SCRATCH ART (ceba-
do a friccién) solamente por personal
especializado.

NOTES:

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

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

FIG.A

10.0 MANUTENCION ORDINARIA

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

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

- Quiten la cobertura

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

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

- Reemplacen los componentes deteriorados
sin hesitacion.

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

Valvula gas




11.0 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA

elevada.

Polaridad invertida.

Electrodo inclinado en posicion con-
traria a su movimiento.

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS

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

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

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

CION Velocidad de soldadura demasiado operativos sean correctos y mejoren

la preparacion de la pieza.

ROCIOS EXCESI-
VOS

Electrodo demasiado inclinado.

Hagan las correcciones apropiadas.

DEFECTOS DE LOS
PERFILES

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

Siguen los principios fundamentales
y generales de soldadura.

ARCO INESTABLE

Corriente insuficiente.

Controlen el electrodo y la conexion
del cable de masa.

FUSION DEL ELEC-
TRODO OBLICUA

Electrodo con alma descentrada.
Fenomeno del soplo magnético.

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

12.0 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

PROBLEMA CAUSAS CONTROL / SOLUCION
LA UNIDAD NO SE | Conexién primaria incorrecta. Controlen la conexion primaria.
ENCIENDE Circuito invertir defectuoso Dirijanse al servicio de asistencia.

FALTA DE TENSION
EN SALIDA

Unidad recalentada (Led color amaril-
lo encendido)

Limites de sobretension excedidos,
led verde apagado.

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

Relé interno defectuoso.
Circuito invertir defectuoso

Esperen que la unidad se enfrie y
que vuelva a funcionar.

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

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

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

CORRIENTE EN
SALIDA INCOR-
RECTA

Potencidmetro de regulacion defec-
tuoso.

Tension de alimentacion primaria
demasiado baja.

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

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

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

L’UNITE TRAVAILLE SEULEMENT AVEC
UNE TENSION D’ALIMENTATION DE 115V
ou 230Vac-50Hz-1Ph

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

CES GENERATEURS PEUVENT ETRE
UTILISES EXCLUSIVEMENT AVEC DES
GROUPES ELECTROGENES A DIESEL
D’UNE PUISSANCE SUPERIEURE A 6
KVA A 220V 50HZ.

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

1.2 RECEPTION DE LA SOURCE DE

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

un contréle de qualité rigoureux. Cependant,
si votre appareil ne fonctionne pas correcte-
ment, veuillez consulter la section RECHER-
CHE DE PANNES de ce mode d’emploi. Si le
défaut persiste, consultez votre revendeur.

2.0 PRECAUTIONS DE SECURITE

2.1 RECOMMANDATIONS GENERALES
Ce mode d’emploi contient toutes les instruc-
tions nécessaires pour :
- I'installation de la source de soudage;
- une utilisation correcte;
- une manutention adaptée.
Veuillez vous assurer que ce mode d’emploi
est lu et compris aussi bien par I'opérateur
que par le personnel technique chargé de la
manutention.

2.2 LIEU D’UTILISATION
Si les normes de sécurité et d’utilisation ne
sont pas scrupuleusement observées, les
opérations de soudage peuvent se révéler
dangereuses, non seulement pour ['opérateur,
mais aussi pour les personnes qui se trouvent
aux alentours du lieu de soudage.
Par conséquent, le propriétaire et I'utilisateur
doivent connaitre tous les risques possibles,
de fagon a pouvoir prendre les précautions né-
cessaires pour éviter des accidents de travail.
Les principales précautions a observer sont:
- Les opérateurs doivent protéger leur corps
en portant des com-
binaisons de protec-
tion fermées et non-
inflammables, sans
poches ni revers.
Les éventuelles tra-
ces dhuile ou de
graisse doivent étre
enlevées de tous les
vétements avant de
les endosser. Les
opérateurs  doivent
aussi chausser des
bottes avec la pointe
en acier et la semel-
le en caoutchouc (
Fig. 1).
1. Gants en cuir
2. Tablier en cuir
3. Surchaussures
4. Chaussures de Sécurité

5. Masque
- Les opérateurs doivent porter un casque
ou un masque de soudeur, non-inflammable,




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

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

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

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

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

- L’aire de soudage doit étre équipée d’'un sy-
stéme d’aspiration local adéquat, au moyen
d’une hotte d’aspiration ou d’'un systéme pré-
construit sur I'établi de travail, aspirant par
les cotés, par-devant et par en dessous mais
pas au-dessus de I'établi pour éviter que
poussieres et fumées ne se forment. L'aspi-
ration locale doit étre associée a une bonne
ventilation générale et au renouvellement
de lair, surtout lorsque l'on travaille dans
un espace restreint (Fig.6). Un quelconque
symptdome de géne ou de douleur aux yeux,
au nez ou a la gorge peut étre provoqué par
une ventilation inadaptée ; dans ce cas, inter-
rompre immédiatement le travail et pourvoir a
une ventilation opportune de la zone.
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- Accomplir le procédé de soudage sur
des superficies métalliques dégagées de
couches de rouille ou de peinture, afin
d’éviter la formation de fumée nocive.
Avant de souder, sécher les parties qui
ont été dégraissées avec des solvants.

- Ne pas souder de métaux ou de métaux
vernis qui contiennent du zinc, du plomb,
du cadmium ou du béryllium, a moins
que l'opérateur et les personnes aux
alentours ne portent un respirateur ou
un casque avec une bouteille d’oxygéne.
- La protection technique et sanitaire de
tous les opérateurs chargés du souda-
ge — concernés aussi bien directement
qu’indirectement par le procédé — est
aussi garantie par les dispositions léga-
les afin d’éviter les accidents du travail.

2.3 RECOMMANDATIONS POUR LA
SECURITE

Pour garantir votre sécurité, suivre attentive- ¢

ment ces instructions avant de brancher le
générateur a la ligne:

- insérer un interrupteur a deux pdles appro-
prié¢ avant de mettre la prise principale de
courant; celle-ci doit étre dotée de fusibles
retardés devant étre conformes aux valeurs
indiquées au chapitre “Données Techniques”;
- réaliser le branchement monophasé avec
cable de terre avec une fiche a deux pdles
compatible avec la prise susmentionnée ;

- Les deux fils du cable d’alimentation & deux
pbles sont employés pour le branchement
avec la ligne monophasée tandis que le fil
jaune-vert est utilisé pour le branchement
obligatoire a terre dans le lieu de soudage;

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

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

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

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

- L'opérateur ne doit jamais enrouler les ca-
bles de soudage autour de son propre corps;
- La torche de soudage ne doit jamais étre di-
rigée vers I'opérateur ou vers une autre per-
sonne. L’appareil a une protection de classe
IP 22, donc empéche:

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

- l'insertion de corps solides avec un diametre
supérieur a 12mm;

- une protection contre les chutes verticales
d’eau (condensation) avec un max d’inclinai-
sonde 15 °.

- Ne jamais utiliser le générateur sans ses
panneaux; cela pourrait causer de graves
Iésions a 'opérateur outre des dégats a I'ap-
pareil.

2.4 PREVENTION D’INCENDIE
L'aire de travail doit étre conforme aux nor-
mes de sécurité, il doit donc y avoir des extin-
cteurs. Le plafond, le sol et les parois doivent
étre non-inflammables. Enlever tout matériau
combustible du lieu de travail (Fig.10). Si ce
n’est pas possible, éloigner le combustible et
le couvrir avec une couverture résistante au
feu. Avant de commencer a souder, ventiler
les endroits ou l'air est potentiellement in-



flammable. Ne pas travailler dans une atmos-
phére ayant une concentration importante de
poudres, gaz inflammables ou vapeur liquide
combustible. Placer le générateur dans un
endroit avec un sol solide et lisse ; il ne doit
pas étre appuyé contre le mur. Ne pas souder
de récipients ayant contenu de I'essence, du
lubrifiant ou d’autres substances inflamma-
bles. Une fois la soudure terminée, toujours
s’assurer qu’aucun matériau incandescent
ou enflammé ne soit resté dans la zone.

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

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

tions pour les oreilles prévues a cet effet.

2.7 COMPATIBILITE
ELECTROMAGNETIQUE
Avant d’installer une unité de soudage
STICK/TIG, inspecter l'aire environnante,
tout en observant ce qui suit:
1 — S’assurer qu’'a proximité de l'unité il n’y
ait pas d’autres cables de générateurs, lignes
de contréle, cables téléphoniques ou appa-
reils variés.
2- Contréler qu’il n’y ait pas de récepteurs télé-
phoniques ou postes de télévisions.
3- S’assurer qu'il n’y ait pas d’ordinateurs ou
d’autres systémes de controdle.
4- Les alentours de la machine sont inter-
dits aux personnes portant un pacemaker

ou des prothéses auditives.

5- Controéler 'immunité de chaque instrument
travaillant dans le méme environnement. Se-
lon les cas particuliers, des mesures de protec-
tion supplémentaires peuvent étre requises.

Il est possible de réduire les interférences en
appliquant ces précautions:

1- En cas d’interférence sur la ligne du
générateur, insérer un filtre E.M.C entre le
réseau et 'unité.

2- Les cables de sortie de la machine devra-
ient étre raccourcis, mis ensemble et allon-
gés a terre.

3- une fois la manutention terminée, bien fer-
mer tous les panneaux du générateur.

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

PREMIERS SOINS:

Appeler immédiatement un médecin et
une ambulance. Avoir recours aux prati-
ques de secours d’urgence recomman-
dées par la Croix Rouge. i
ATTENTION: LA DECHARGE ELECTRI-
QUE PEUT ETRE MORTELLE

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

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

3.1 DONNEES TECHNIQUES
REMARQUE: les données ci-dessous mai
différer des données sur la table technique
sur I'appareil. Toujours se référer a la table
de données techniques sur I'appareil.

160 Amps

D= () 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 3
Uo v 56 56
Amp. Min-Max A +10% 15+120 15+ 160
0,
oA 35% 110 6205"/? pr’
: 60% 90 100% 80A
oE mm 1,6 +3,25 16+4
Insulation - H
Protec. Degree 1P228
200 Amps
= @) 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 3,8
Uo Vv 56 56
Amp.MnMax A#10% 15+ 120 15 + 200
0,
oA 35% 110 6205"/? 0
) 60% 100 100% 100
oE mm 1,6 + 3,25 1,6+5
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

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

—Enlever la soudeuse du carton.

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

MISE A TERRE

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

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

- Brancher l'inverter au réseau.

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

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

- Linverter est alors prét a I'emploi. S’assu-
rer de souder dans une zone opportunément
ventilée et vérifier que les prises d’air de la
machine ne sont pas obstruées (une mauvai-
se ventilation pourrait réduire le rendement
de la machine et causer des dégats). Il est
maintenant possible de sélectionner le pro-
cédé de soudage en branchant les accessoi-
res comme l'indiquent les pages suivantes.



5.0 FONCTIONS ET CONNEXIONS
DES ONDULEURS

1 Potentiométre de régulation du cou-
rant de soudage

2 Interrupteur Stick / Tig (seulement
pour des modéles)

3 Led vert de réseau

Led ON = générateur allumé

Led OFF = générateur éteint

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

4 Led jaune

Led ON = indique une alarme pour tem-
pérature excessive.

Attention: attendre le refroidissement de I'uni-
té, le led orange s’éteindra automatiquement
dés qu’elle est préte.

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

prise dinse positive

prise dinse negative

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

6.0 SOUDAGE A L’ARC

Normes générales

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

oO~NO O,

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

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

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

DIAMETRE DE COURANT DE

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

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

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

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

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

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

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

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

Attention:

-Protéger les yeux

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

ATTENTION!

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

7.0 QUALITE DE LA SOUDURE

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

Bon courant de soudage.

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

Bonne longueur de I'arc.

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

Bonne vitesse de soudage.

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

8.0 SOUDAGE TIG

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

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

Préparation de la soudeuse :

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

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

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

- Allumer l'inverter.

9.0 SOUDAGE TIG AVEC
DEMARRAGE PAR FROTTEMENT

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

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

- Quvrir la vanne de gaz sur la poignée de
la torche, en laissant sortir le gaz de I'éjec-
teur. Se couvrir le visage avec le masque de
protection, amener la torche a 3-4mm de la
piece et a un angle d’environ 45°, de fagon
a ce que I'éjecteur céramique touche la su-
perficie de la piece (fig.b). Frotter la pointe
de I'électrode jusqu’a ce que l'arc se déve-
loppe, s’éloigner immédiatement et maintenir
une distance d’environ 3-4mm en procédant
avec le soudage. Pour terminer le soudage,



soulever la torche de la piéce a souder. SE
RAPPELER de fermer la vanne de gaz une
fois le soudage terminé.

Pour éviter de compromettre le bon
fonctionnement du générateur, il est
recommandé que seul un personnel
expert utilise le départ en Scratch Arc

NOTE:

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

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

10.0 MANUTENTION ORDINAIRE
ATTENTION!!! ]
AVANT TOUTE INTERVENTION, DE-

BRANCHER LA MACHINE DU RESEAU
PRIMAIRE D’ALIMENTATION.

FIG.A

Vanne de
gas

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

- Enlever la couverture de protection.

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

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

- Ne pas hésiter a remplacer les composants
endommages.

- Remonter la couverture de protection.

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

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

12.0 INCONVENIENTS DE SOUDAGE POSSIBLES

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




WICHTIG

LESEN SIE DIE FOLGENDEN ANWEISUN-
GEN AUFMERKSAM DURCH, BEVOR SIE
DAS GERAT INSTALLIEREN UND STELLEN
SIE SICHER, DASS DER GELB-GRUNE ER-
DUNGSLEITER DIREKT MIT DER ERDE AN
DER SCHWEISSSTELLE VERBUNDEN IST./

DAS GERAT DARF NIEMALS OHNE
VERKLEIDUNGSPLATTEN _VERWENDET
WERDEN, DA DIES FUR DEN BENUTZER
GEFAHRLICH SEIN KONNTE UND EINE
ERNSTE BESCHADIGUNG DES EQUIP-

dieses Handbuchs. Wenn der Fehler weiterhin
besteht, kontaktieren Sie lhren Vertragshandler.

2.0 SICHERHEITSWARNUNG

2.1 ALLGEMEINE ANWEISUNGEN
Dieses Handbuch beinhaltet alle notwendigen
Anweisungen fir:
- die Installation des Equipments;
- einen korrekten Betriebsablauf;
-eine angemessene Wartung des Equipments.
Lesen Sie dieses Handbuch daher aufmerksam
durch und stellen Sie sicher, dass es von den
Wartungsmitarbeitern und den Bedienern ver-

MENTS ZUR FOLGE HABEN KONNTE.

DAS GERAT FUNKTIONIERT NUR MIT EI-
NER EINGANGSSPANNUNG VON 115V

standen wird.

2.2 STANDORT
Schweilverfahren jeder Art kbnnen nicht nur

oder 230Vac -50 Hz-1Ph.

DAS EINGANGSKABEL STEHT __UN-
TER STROM. SELBST WENN_ DER

flr den Betreiber, sondern auch fir alle Perso-
nen, die sich in der Umgebung des Equipments

befinden, gefahrlich sein, wenn die Sicherheits-
und Betriebsbestimmungen nicht streng einge-

HAUPTSCHALTER IN DER “0”-POSITION

halten werden.

STEHT. STELLEN SIE BEI DER WARTUNG
DES EQUIPMENTS DAHER SICHER, DASS
DER 2-POLIGE STECKER VON DER LEI-
TUNGSDOSE GETRENNT IST.

DIESES SCHWEISSGERAT KANN NUR MIT
DIESEL AGGREGATEN MIT EINER LEI-
STUNG VON MEHR ALS 6KVA BEI 220 V 50
HZ VERWENDET WERDEN.

1.0 EINFUHRUNG
1.1 IDENTIFIKATION DES EQUIPMENTS

Die Identifikationsnummer des Gerats (Spe-
zifikations- oder Teilenummer), Modell und
Seriennummer sind normalerweise auf einem
Typenschild auf der Rickseite zu finden. Equi-
pment ohne Bedienfeld, wie die Pistolen- und
Kabelkomponenten, werden lediglich durch die
Spezifikations- oder Teilenummer auf dem Ver-
sandbehalter identifiziert. Bewahren Sie diese
Nummern fiir kiinftige Referenzzwecke gut auf.

1.2 ERHALT DES EQUIPMENTS
Vergleichen Sie beim Erhalt des Equipments die
Lieferung mit der Rechnung, um sicherzustellen,
dass diese komplett ist. Untersuchen Sie zudem
das Equipment nach mdglichen Schaden durch
den Versand. Alle verschickten Maschinen wur-
den gewissenhaft geprift. Sollte Ihre Maschine
jedoch nicht korrekt funktionieren, konsultieren
Sie bitte den Abschnitt FEHLERBEHEBUNG

Besitzer und Bediener missen sich daher Uber
alle moglichen Risiken bewusst sein, um die
notigen Sicherheitsvorkehrungen vorzunehmen
und dadurch jede Art von Arbeitsunfallen zu
verhindern.

Die wichtigsten einzuhaltenden Sicherheits-
malnahmen sind:

- Bediener sollten ihren Korper durch das
Tragen nicht entflammbarer, enganliegender
Schutzkleidung, ohne Taschen oder hochge-
schlagene Hosen,
schiitzen. Ol- oder
Schmierriickstande
sollten griindlich vor
dem Tragen entfernet
werden. Die Bedie-
ner sollten auller-
dem  geschlossene
Sicherheitsschuhe
mit Stahlkappen und
Gummisohlen tragen
(Abb. 1).

1. Lederhandschuhe
2. Lederschurze

3. Schuhabdeckung
4. Sicherheitsschuhe
5. Gesichtsmaske

- Bediener soll- %

ten einen nicht

entflammbaren Schweillerhelm oder einen
Gesichtsschutz tragen, der den Hals und das
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Gesicht auch an den Seiten schiitzt. Der Helm
oder der Gesichtsschutz sollte mit einem fiir
den Schweillvorgang und den verwendeten
Strom angemessenen Schutzglas ausgestattet
sein. Die Glasscheibe muss immer sauber sein
und unverzuglich ersetzt werden, wenn diese
zerbrochen oder gesprungen ist (Abb. 2). Es
empfiehlt sich, eine transparente Glasscheibe
oben auf dem antiaktinischen Glas, zwischen
diesem und der Schweil3stelle anzubringen. Die
Scheibe kann ersetzt werden, wenn gliihende
Spritzer und Schichten die Sichtbarkeit verrin-
gern. Verwenden Sie fir das Arbeiten mit be-
schichteten Platten, die bei der Erhitzung giftige
Dampfe freisetzen, eine Maske mit Luftzufuhr.

- Es sollte nur in geschlossenen Raumen ge-
schweillt werden, die nicht in mit anderen Ar-
beitsbereichen verbunden sind, um alle Arbeiter
vor Strahlung und Qualm zu schitzen. Wenn
ein solcher Bereich nicht zur Verfliigung steht,
muss die Schweilstelle durch Schutzschirme in
blickdichtem Schwarz abgegrenzt werden, die
grofd genug sind, um die Sicht jeder Person, die
sich in der Nahe befindet, zu verhindern (Abb. 3).
N

- Entfernen Sie alle chlorierten Losungsmit-
tel von der Schweildstelle, bevor Sie mit dem
Schweillen beginnen. Bestimmte chlorierte
Losungsmittel zersetzen sich, wenn sie Ultra-
violettstrahlung ausgesetzt werden, und bilden
Phosgengas.

- Schauen Sie niemals und unter keinen
Umstanden, ohne einen angemessenen Augen-
schutz auf einen elektrischen Lichtbogen (Abb. 4).

- Tragen Sie immer eine Schutzbrille mit tran-
sparenten Linsen, um die Beschadigung der
Augen durch Splitter oder andere Fremdpartikel
zu verhindern (Abb. 5).

- Eine angemessene lokale Abgasentluftung
muss in diesem Bereich eingesetzt werden. Es
kann entweder ein mobiles Abzugsystem oder
ein in die Werkbank eingebautes System genut-
zt werden, dass die Abgasentliftung von den
Seiten, von vorne und unten, aber nicht oben
von der Bank bietet, um das Aufsteigen von
Staub und Qualm zu vermeiden. Die lokale Ab-
gasentliftung muss zusammen mit einer Ubli-
chen angemessenen Beliftung und Luftzirkula-
tion bereitgestellt werden, besonders wenn die
Arbeit an einem begrenzten Ort ausgefihrt wird
(Abb. 6). Jegliche Anzeichen von Flecken oder
Schmerzen an den Augen, der Nase oder dem
Hals kdnnen auf eine unangemessene Beluf-
tung zuriickzufiihren sein; die Arbeit muss un-
verzlglich abgebrochen werden und es missen
alle nétigen Schritte unternommen werden, um
eine angebrachte Beliftung zu gewahrleisten.

- Der

Schweillvorgang muss auf Metal-
Ischichten durchgefiihrt werden, die von Rost-
oder Farbschichten befreit sind, um die Entste-
hung schéadlicher Dampfe zu verhindern. Die
Teile, die mit einem Ldsungsmittel entfettet



wurden, missen vor dem SchweilRen getrocknet
werden.

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

- Der technische oder sanitdre Schutz aller
Schweilarbeiter, die direkt oder indirekt in den
Schweillvorgang einbezogen sind, ist in den

gultigen Regulierungen fiir die Gesundheit und
Vorbeugung von Arbeitsunfallen zu finden.

2.3 SICHERHEITSANWEISUNGEN
Verbinden Sie zu lhrer eigenen Sicherheit die
Quelle mit der Leitung nur unter der genauen
Berlicksichtigung folgender Anweisungen:

- ein entsprechender zweipoliger Schalter
muss vor dem zweipoligen Hauptauslass ange-
bracht werden; dieser Schalter muss mit zeitver-
zdgernden Sicherungen ausgestattet sein und
er muss den Daten, die im Kapitel “Technische
Spezifikationen” angegeben sind, entsprechen;
- die einphasige Verbindung zur Erde muss
mittels einem zweipoligen Stecker, der mit der
oben genannten Buchse kompatibel ist, vorge-
nommen werden;

- zwei Drahte des zweipoligen Eingangskabels
werden fir die Verbindung mit der einphasi-
gen Leitung und dem gelb-griinen Draht fiir
die erforderliche Verbindung zur Erde an der
Schweilstelle, verwendet;

- verbinden Sie alle Metallteile, die sich in der
Nahe des Bedieners an der Schweilistelle be-
finden, Uber Kabel, die groRRer oder gleich grof’
wie der Querschnitt des Schweillkabels sind,
mit dem Erdanschluss;

- bei der Arbeit an einem begrenzten Ort
muss die Stromquelle auf3erhalb der Schweif3-
stelle bleiben, und das Erdungskabel sollte mit
dem Werkstuck verschweil’t werden; arbeiten
Sie unter diesen Bedingungen nicht in einer
feuchten oder nassen Umgebung (Abb. 7).

Sie  keine

- verwenden

beschadigten

- der Bediener sollte niemals und mit keinem
Teil des Korpers Metallteile berhren, die heily
sind oder elektrisch erhitzt wurden (Abb. 9);

- der Bediener sollte die SchweilRkabel nie-
mals um seinen Koérper wickeln;

- die Schweil3pistole sollte niemals auf den
Bediener oder eine andere Person gerichtet
werden; Die Stromquelle hat einen Schutz der
Ebene IP 22; es beugt daher folgendem vor:

- jedem manuellen Kontakt mit heiRen oder
beweglichen internen Teilen;

- dem Einfihren eines jeden Festkorpers mit
einem Durchmesser von mehr als 12mm;

- geschutzt vor vertikal fallenden Wassertrop-
fen (Kondensation) mit einer Neigung von maxi-
mal 15°.

Die Quelle darf niemals ohne die Verkleidungs-
platten verwendet werden; dies kdnnte zu erns-
ten Verletzungen des Bedieners und zur Be-
schadigung des Equipments flihren.

2.4 BRANDSCHUTZ
Der Arbeitsbereich sollte mit den Sicherheits-
regulierungen Ubereinstimmen und es sollten
Feuerléschgerate in dem Bereich an Wanden
angebracht sein; Decke und Boden sollten nicht
entflammbar sein. Alle brennbaren Materiali-
en mussen aus dem Schweillbereich entfernt
werden (Abb. 10). Wenn brennbare Materialien
nicht bewegt werden kénnen, missen diese
durch feuerbestandige Abdeckungen geschtzt
werden. Beliften Sie moglicherweise entziind-
bare Atmospharen vor dem Schweilden. Arbei-
ten Sie niemals in einer Atmosphéare, die eine
schwere Konzentration von Staub, entziindba-
rem Gas oder brennbaren Flissigkeiten enthalt.
Die Stromquelle muss sich in einer sicheren
Umgebung befinden, mit einem festen und fla-
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chen Boden; sie sollte nicht an die Wand gestellt
werden. Verschweilen Sie keine Container,
in denen Benzin, Schmiermittel oder andere
entflammbare Materialien aufbewahrt wurden.
Uberpriifen Sie nach der Fertigstellung Ihrer Ar-
beit immer, dass der Bereich frei von glihenden
oder glimmenden Materialien ist.

2.5 SCHUTZGAS
Verwenden Sie flir den Schweillvorgang das
richtige Schutzgas. Vergewissern Sie sich, dass
der Regulator/Durchflussmesser, der auf dem
Zylinder angebracht ist, richtig funktioniert.
Halten Sie den Zylinder stets von jeglicher Hit-
zequelle fern.

2.6 ZULASSIGE LARMPEGEL 86/188/EEC-

REGEL.
Unter normalen Umstanden Uberschreitet das
Equipment, das zum elektrischen Lichtbogen-
schweiflen genutzt wird, die zugelassenen 80
dBA nicht. Unter bestimmten Voraussetzungen,
wie z.B. bei hohen Schmelzparametern an be-
grenzten Orten, kdnnen die Larmpegel das zu-
Iassige Level Uberschreiten. Aus diesem Grund
wird dringend empfohlen, dass die Bediener ei-
nen entsprechenden Ohrenschutz tragen.

2.7 ELEKTROMAGNETISCHE
KOMPATIBILITAT.
Nehmen Sie vor der Installation der STICK/TIG-
Schweileinheit eine Inspektion der Umgebung
vor, unter Beriicksichtigung folgender Richtlini-
en:
1- Vergewissern Sie sich, dass sich in der Nahe
des Gerats keine anderen Stromkabel, Steuer-
leitungen, Telefonleitungen oder anderes Equip-
ment befindet.
2- Vergewissern Sie sich, dass sich keine Ra-
dioempfanger oder Fernsehgerate in der Nahe
befinden.
3- Vergewissern Sie sich, dass sich keine Com-
puter oder andere Steuerungssysteme in der
Nahe befinden.
4- Vergewissern Sie sich, dass sich niemand

mit einem Herzschrittmacher oder Horgerat in
dem Bereich um das Gerét befindet. 5-Uberpri-
fen Sie die Sicherheit von anderen Geraten, die
sich in der selben Umgebung befinden.

In bestimmten Fallen kénnen weitere zusatz-
liche SicherheitsmaRnahmen erforderlich sein.

Stoérungen konnen wie folgt reduziert werden:
1- Sollte es eine Stérung bei der Stromleitung
geben, sollte ein E.M.C.-Filter zwischen dem
Stromnetz und der Einheit angebracht werden.
2- Die Ausgangskabel der Einheit sollten ge-
kirzt werden; diese sollten nahe beieinander
gehalten werden und am Boden entlanggefiihrt
werden.

3- Alle Verkleidungsplatten der Einheit sollten
korrekt geschlossen werden, nachdem die War-
tung durchgefuhrt wurde.

2.8 MEDIZINISCHE BEHANDLUNG UND

NOTFALLBEHANDLUNG
Notfalleinrichtungen und eine qualifizierte Ers-
te Hilfe-Person sollten wahrend jeder Schicht
fur die unverzugliche Behandlung von Elektro-
schock-Opfern vor Ort sein. Eine medizinische
Einrichtung sollte flr die unverziigliche Behand-
lung von Verbrennungen am Auge und Hautver-
brennungen in der Nahe sein.

IM NOTFALL (ERSTE HILFE):

Rufen Sie sofort einen Arzt und den Kran-
kenwagen.

Wenden Sie Erste Hilfe-Techniken an, die
vom Roten Kreuz empfohlen werden.
ACHTUNG: EIN ELEKTROSCHOCK KANN
TODLICH SEIN

Sollte eine Person bewusstlos sein und
besteht der Verdacht auf einen Elektro-
schock, beriihren Sie diese Person nicht,
wenn sie in Kontakt mit SchweiBR-Equip-
ment oder anderen spannungsfiihrenden
Teilen ist. Trennen Sie (offenen) Strom tiber
den Wandschalter und wenden Sie dann
Erste Hilfe an. Trockenes Holz, Holzbesen
oder andere Isoliermaterialien konnen ver-
wendet werden, um

Kabel, wenn nétig, von der Person zu be-
wegen.



3.0 KURZE EINFUHRUNG

Ihr Schweilgerat gehort zu einer Auswahl an
Schweif3-Invertern fir MMA - Manual Metal
Arc-Schweilen, die die neueste Pulswei-
tenmodulation (PWM)-Technologie und das
Insulated Gate Bipolar Transistor (IGBT)-
Leistungsmodul einsetzen, um eine optimale
Leistung zu bieten: Konstanter Stromaus-
gang, um den Schweillbogen stabiler zu
machen und eine stufenlose Stromregelung
zu erreichen. Alle Inverter sind mit automati-
schen Schutzfunktionen ausgestattet: Uber-
spannung, Uberstrom und Ubertemperatur.

3.1 TECHNISCHE DATEN
HINWEIS: die unten genannten Daten kon-
nen von den Daten der technischen Tabel-
le fur die Einheit abweichen. Bitte neh-
men Sie immer Bezug auf die technische
Datentabelle der Einheit.

160 Amps

D= (ph 15V 230V
Power60%  KVA 2,7 3
Uo vV 56 56
Amp.Min-Max A+10% 15+ 120 15+ 160
0,
Amp. A 35% 110 6205°/A pr
60974-1 60% 90 o
100% 80A
oE mm 1,6+3,25 16+4
Insulation - H

IP22S

200 Amps

Protec. Degree

D= m) 15V 230V
Power60%  KVA 2,7 38
Wo v 56 56
Amp.Min-Max A+10%  15+120 15 + 200
0,
Anp. A 35% 110 25208
e 60% 100 | 4009 100
oE mm 1,6 +3,25 1,645
Insulation - H

IP22S
4.0 INSTALLATION DES EQUIPMENTS

Protec. Degree

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

- Nehmen Sie das Schweiltgerat aus dem
Karton.

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

ERDUNG

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

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

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

- SchlielRen Sie den Inverter an das Stromnetz an.

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

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

- Der Inverter steht nun zur Nutzung bereit.
Vergewissern Sie sich, dass Sie in einem an-
gemessen bellifteten Bereich schweil’en, und
dass die Luftungsoffnungen der Maschine nicht
versperrt sind (eine schlechte Beliftung kann
den Auslastungsgrad der Einheit verringern
und Schaden verursachen). Sie kdnnen nun
den SchweilRvorgang auswahlen, indem Sie die
Komponenten so verbinden, wie auf den folgen-
den Seiten gezeigt wird.
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5.0 INVERTERFUNKTIONEN UND
ANSCHLUSSE

1 Anpassung des SchweiBstrom-Potentio-

meters

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

3 Griine LED, Anzeige fiir Power AN

LED AN = Power AN

LED AUS = Power AUS

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

LED AN zeigt an, dass Temperaturlimits
Uberschritten wurden.

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

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

lhren Kundendienst.
Dinse-Positivmuffe
Dinse-Negativmuffe
Eingangskabel

8 AN/AUS-Schalter

6.0 STICK-SCHWEISSEN

Allgemeine Informationen

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

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

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

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

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

- Schalten Sie den Inverter an. Die zwei LED
auf der Vorderseite werden entsprechend griin
sein = aufgeleuchtet und die gelbe LED = aus
(siehe fur weitere Details die vorherige Sei-
te). Stellen Sie das Stick-SchweilRen Uber den
Schalter an der Vorderseite ein.



- Schutzen Sie lhr Gesicht mit einer Maske
oder einem Helm. Berlihren Sie mit der Elek-
trode, die im Elektrodenhalter befestigt ist, das
Werkstlck, bis ein Lichtbogen schlagt (der In-
verter verflgt Uber einen ,Hot Start’, um das
Durchschlagen zu verbessern).

Vermeiden Sie das Aushammern des Werk-
stiicks mit der Elektrode, da es seine Beschich-
tung verlieren kann und die Schwierigkeiten beim
Durchschlagen des Lichtbogens erh6hen kann.
- Nach dem Schlagen des Lichtbogens drik-
ken Sie die Elektrode in das Schweil3bad, mit
einem Winkel von ungefahr 60°, und bewegen
Sie diese von links nach rechts, sodass Sie das
Schweifden kontrollieren konnen. Die Lange des
Lichtbogens kann auch kontrolliert werden, in-
dem die Elektrode leicht angehoben oder gesenkt
wird. Auch die Veranderung des SchweilRwinkels
kann das SchweilRbad vergroRern und somit die
Kapazitat der Schlackenflache erhéhen.

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

ACHTUNG:

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

ACHTUNG:

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

7.0 QUALITAT DER SCHWEISSNAHT
Die Qualitdt der Schweinaht hangt
hauptsachlich von der Fahigkeit des Sch-
weillers ab, von der Art des SchweilRens und
der Qualitat der Elektrode: Wahlen Sie die rich-
tige Elektrode, bevor Sie mit dem Schweillen
beginnen, und achten Sie auf die Dicke und Zu-
sammensetzung des zu schweilenden Metalls.

Richtiger Schweistrom.

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

Richtige Lichtbogenlange.

Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden Sprit-
zer und eine kleine Verschmelzung des Wer-
kstlicks auftreten. Wenn der Lichtbogen zu kurz
ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausreichend,
was dazu fihrt, dass die Elektrode am Wer-
kstlick haften bleibt.

Richtige SchweiBgeschwindigkeit.

Die richtige Schwei3geschwindigkeit wird so
gewahlt, dass eine Schweiflnaht von geeigneter
Grofle, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

8.0 TIG-SCHWEISSEN

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

Beim TIG-Schmelzen ist der Brennergriff
stets mit dem Negativpol des Schweil-
gerats verbunden.

Vorbereitung des Schweillgerats:

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

- Verbinden Sie das Erdungdkabel mit dem
Positivpol des Schweilgerats und die Mas-
seklemme mit dem Werkstlck.

- Verbinden Sie den TIG-Brennergriff mit dem
Negativpol des Schweillgerats und den Gas-
schlauch mit dem Druckregler des Gaszylin-
ders.

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

- Schalten Sie den Inverter an.

9.0 TIG-SCHWEISSEN MIT DEM
SCRATCH-LICHTBOGEN

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

- Stellen Sie den Schweildstrom, unter
Beriicksichtigung der Dicke des zu schweil3en-
den Materials und des Durchmessers der zu
verwendenden Wolfram-Elektrode, ein.

- Offnen Sie das Gasventil am Brennergriff,
damit das Gas aus der Duse des Brennergrif-
fs flieRen kann. Bedecken Sie lhr Gesicht mit
einem Kopfschutz, bringen Sie den Brenner-
griff 3-4mm an das Werkstiick, mit einem Win-
kel von 45°, sodass die Keramikdiise sanft die
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Oberflache des Werkstlicks beriihrt (Abb. b).
Kratzen Sie die Spitze der Elektrode, bis sich
ein Lichtbogen bildet, nehmen Sie die Elektro-
de schnell zurlick und halten Sie einen Abstand
von ca. 3-4mm, um das Schweil’en fortzuset-
zen. Um das Schweilten zu beenden, entfernen
Sie einfach den Brennergriff vom Werksttick.
Denken Sie daran, das Gas SOFORT ABZU-
DREHEN, sobald Sie mit dem Schweif3en fertig
sind.

Um Beschadigungen am Generator zu
vermeiden, empfehlen wir, dass nur ge-
schulte Personen das SchweiRen mit dem
SCRATCH-LICHTBOGEN durchfiihren.

HINWEISE:

a) Die Lichtbogenlange variiert normalerweise
zwischen 3 und 6mm, je nach Art der Schweil3-
naht, Art und Dicke des Materials, usw.

b) Der Brennergriff wird in Richtung der Sch-
weillnaht gefiihrt, ohne seitliche Bewegungen,
und der Winkel des Brennergriffs von 45° zum
Werkstiick wird eingehalten.

ABB.A Gasventil

ABB.B

10.0 GEWOHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!

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

Das Leistungsvermogen des Schweillsystems
Uber die Zeit steht in direkter Beziehung zur
Haufigkeit der Wartungsarbeiten, wie:
Wartungsarbeiten an Schweil3maschinen dur-
fen nur innen durchgefiihrt werden. Je staubi-
ger die Arbeitsumgebung, desto ofters sollte die
Maschine gewartet werden.

- Nehmen Sie den Deckel ab.

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

- Ersetzen Sie alte Teile nicht zu spat.

- Setzen Sie den Deckel wieder auf.

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




11.0 MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

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

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

POROSITAT Saure; Elektrode auf Stahl mit erh6h- | Verwenden Sie die Standard-Elektroden.
tem Schwefelgehalt. Legen Sie die Kanten, die miteinander ver-
Die Elektrode oszilliert zu sehr. schweildt werden sollen, ndher aneinander.
Werkstiicke sind zu weit voneinander | Zu Beginn langsam bewegen.
entfernt.
Das zu schweiRende Werkstlick ist Schweil3strom verringern.
kalt.

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

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

ZU GERINGE EIN-
DRINGTIEFE

Niedriger Strom.

Hohe Schweilirate.

Umgekehrte Polaritat.

Elektrode gegen die Bewegungsrich-
tung geneigt.

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

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Nehmen Sie entsprechende Korrekturen vor.

PROFILDEFEKTE

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

Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
nen Schweillgrundsatze.

LICHTBOGEN-INSTA-
BILITAT

Nicht gentigend Strom.

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

ELEKTRODE
SCHMILZT SCHIEF AB

Elektrodenkern ist nicht zentral aus-
gerichtet.
Magnetisches Blasphdnomen.

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

12.0 FEHLERBEHEBUNG

PROBLEM

URSACHE

LOSUNG

KEINE ZUNDUNG
DES LICHTBOGENS

Schlechte Priméarverbindung.
PCB des Inverters ist defekt.

Uberpriifen Sie die Primarverbindung.
Kontaktieren Sie den Kundendienst.

KEINE AUSGANGS-

Uberhitzte Einheit, gelbe LED leuchtet

Warten Sie auf die Zuriicksetzung der thermi-

Niedrige Primarspannungsversorgung.

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

Uberpriifen Sie die Stromleitung.
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IBAXKHO!

BHUMaTeNbHO NpoYuTanTe MHCTPYKLUIO
no aKcnfyaTtauyuu nepepn yCTaHOBKOM
annapata u y6eauTeCb, YTO XKeNTbIA
U 3eneHbli 3a3eMnsiiolne nposoaa
HanpsiMyo NOAKIIOYEHbI K 3a3eMIIeHUI0
B 30He CBapKW.

He BknovanTe annapart, ecnu
OTKpbITbl 6OKOBbIe NaHenw, T.K. 3TO
OMacHoO AJisl XKU3HU paboyero n MoxeT
BbI3BaTb Cepbe3Hble NOBPEeXAEHUSA
obopyaoBaHus.

Annapart paboTtaeT TonbKo npu
HanpsbkeHuun 115/230B, 50y, 1 casa.

Kabenb annaparta HaxoguTcs nof,
HanpsikeHUeM, Aaxe ecriv rmaBHbIN
BbIKI04aTeNb HAXOAUTCS B MOSIOXEHUU
“0”, nosaTomy nepea npoBegeHUEM
TeXHU4YECKOro obCrnyX1MBaHUA
o6si3aTenbHO BblAepPHUTE BUIKY U3
po3eTkm.

CBapoyHbIv annapaTt MoXeT
MUCMNOJb30BaTbLCS TONbLKO C AU3eNbHbIM
reHepaTopoM, TeXHU4YEeCKne
XapaKTepUCTUKM KOTOPOro AOMKHbI
ObITb He MeHee 6KkBA, 220B, 50y

1.0 BBEAEHUE

1.1 VOEHTU®UKALIUA

OBOPYOOBAHUA
MaeHTndrkaumMoHHbIn Homep Mogenu
(TEXHUYECKME XapaKTEPUCTUKM UM apTUKYI
AeTanun) n CepUNHbIN HoMep 0ObIYHO
HaHOCSITCA Ha creumnanbHy Tabnuyky,
NPUKPENISiEMYIO K 3aHEN NaHenu.
O6opyaoBaHve, KOTOpoe He MMEET NaHenm
ynpaBreHusi, HanpumMep, ropernka uny Habop
kabenewn, nOeHTUULIMPYHOTCSA TOMNBLKO C
NMOMOLLbI0 TEXHUYECKMX XapaKTEPUCTUK
Unn apTyKyna getanu, ykasaHHblX Ha
TPaHCMOPTUPOBOYHOM YNakoBke. 3anuwmTe
AaHHble HoMepa A1 BO3MOXHOTo
obpalleHusi K HUM B ByayLlem.

1.2 NPUEM OBOPYOOBAHUA
Mpu nony4eHnn o6opyaoBaHMs CpaBHUTE
€ro C HaKnagHom; NPoBEpPLTE HaMM4Me BCex
KOMIMIEKTYIOLLMX U NPOBEpLTE 0Gopya0oBaHME
Ha NpeaMeT BO3MOXHbIX MOBPEXAEHW,

CBSI3aHHbIX C TPaAHCNOPTUMPOBKOI. Bee
annapartbl Npyu oTnpaBke TWwaTernbHO
NpPOBEPSIIOTCS, OHAKO, ECNX annapat
paboTaeT He JOMKHbLIM 06pa3oMm, TO
obpaTtutech kK pasaeny «YcTpaHeHue
HeuncnpaBHocTen». Ecnun Bbl He MoxeTe
YCTPaHUTb HEWUCTPABHOCTb, TO 0BpaTUTeCh 3a
MOMOLLBHO K YMONTHOMOYEHHBIM AMNepam.

2. MEPbl BE3ONACHOCTHU

2.1 OBLUUE MNMONOXEHUA
[laHHOe pyKOBOACTBO MO 3KCnnyaTauum
COOEPXKUT BCE HEOOXOAMMbIE MHCTPYKLMM MO:
* YcrtaHoBke 060pynoBaHus
» [lpaBunbHON aKcnnyaTaumm
* [lpaBunbHOMY TEXHNUYECKOMY
06CnyXnBaHNIO.
Paboune, npoBogsdLLme TeXxHU4ecKoe
obcnyxuBaHue annapara, 4OKHbI
BHUMATENbHO MU3Y4YnNTb JAHHOE PYKOBOACTBO
no aKcnnyarTaumu.

2.2 PASMELLEHUE

MpoLiecc cBapkn MOXET GblTb 04EHb
OMacHbIM He TOMNbKO ANns paboyero, HO 1 Ans
Ntoaen, HaxoasLMXCA B HENOCPeACTBEHHOM
6n13ocTu ¢ 0bopyaoBaHWEM, ECNN HE

cobntopatotca HeobxoarMble Mepbl
BesonacHocTtn.

MoaTtomy Bnagenew annapara n pabo4ni
[OOMKHbI BHUMATENbHO U3Y4YnTb NpaBuna
TEXHUKN GE30NacHOCTU U NPUHSATL BCE
HeobXoaMMble Mepbl, YTOObI M3bexaTb
HeCcYacCTHbIX Cry4aeB Mpu aKCnyaTaumm
obopyaoBaHus.

OCHOBHble Mepbl NPEAOCTOPOXKHOCTHU:

- Pabouun, ans 3awmTbl COOCTBEHHOMO Tena,
[OIMKEeH HaleTb HEBOCMNIaMEHSIIOLLLYOCS,
NMOTHO NoJorHaHHyto oaexay 6e3 kapmaHoB
1 OTBOPOTOB Ha Gptokax.
Mepen Tem kak HageTb
oaexnay, C Hee LOMKHbI
ObITb TLWATENBHO yAaneHbl
mMacno u cmaska. Paboumn
Takke O0MmKeH HOCUTb
3aKPbITYIO 3aLLUMTHYHO
06yBb CO CTanbHbIMU
HOCKaMW 1 C pe3NHOBbLIMU
nogowsamu (puc. 1).
KoxaHble nepyatku
KoxaHbIn hapTyk
MokpbiTe ans obysu
BawwmtHas obyBb
Macka ans nuua

abhwN =~




- OnepaTop O0oMmKeH HOCUTb
HEeBOCMNaMEHSIOLLMIACS 3aLLMTHBIN LUNEM
UNN crneumanbHbIv LLUTOK CBapLLMKa,
BbIMOJTHEHHbIN TaknuM 06pa3oMm, YToObI
3alUUTUTL LLEK U NNLIO, a Takke 6oKoBble
4acTu ronoBbl. 3alUTHbIN LWNEM Unm
LNTOK AOMKHbI UMETb 3aLLUUTHbIE CTekna,
noaxoasiime Ans AaHHOro TUna CBapKu m
ncnornb3yemoro Toka. CTekno AOMmMKHO ObITb
BCerga YMCTbIM; eCNN CTEKIOo nolapanaHo

nnn noBpexaeHo, ero HEeoOX0AMMO 3aMEeHUTL

(puc.2). XKenatenbHo ycTaHaBnueaTb
noBepx agMakTUHNYECKOro CTekna LLUMTOK
13 npospa4Horo crekna. LLnTok MoxHo
3aMeHsiITb Mo Mepe ero 3arpsasHeHus. Npu
CBapKe NIMCTOB C MOKPbITUEM MPUW Harpese
06pasytoTcs TOKCUYHbIE Napbl, MO3TOMY B
3TOM cry4ae HeobxoAnMOo UCMOoNb30BaTh
BO3AYLLHbIA pecrnvpaTop.

puc.2

- CBapka [ormKHa NPOXoanTb B 3aKPbITOM
NoMeLLEHUN, KOTOPOE HE AOIMKHO

ObITb CMEXHBIM C APYrMMK pabourmMm
NoMeLLEHUSIMU, YTOObI 3aLLMTUTL paboumx oT
N3ry4eHns n ncnapeHunii. Ecnm HeBo3mMoxHo
obecneymnTb 3aKpbITOe NOMeLLEHME, TO

30Ha CBapKu J0MMKHa ObITb OTAEneHa
cneumnanbHbIM, 60MbLINM HENPOHMLLAEMbBIM
OrpaxaeHvem YepHOoro LBeTa, YToobI
npoLiecc ceapku He bbin BUAEH niogsam,
HaxogsAwmmes psgom (puc.3). puc.3

- [o cBapku yoanute Bce
xnopcogepxallme pactsopbl 13 paboyen
30HbI. [JaHHbIEe pacTBOpPLI pasnaratoTcs,
Korga nofBeprarTcs yrsTpadroneToBoMy
N3My4YeHunto 1 0b6pasytoT ra3 ocreH.

- Bo Bpemsi cBapku kaTeropuyeckm
3anpeLLaeTcsl CMOTPETb Ha SNEKTPUYECKYHO
ayry 6e3 COOTBETCTBYOLLEN 3aLLMTbl ANA
rnas (puc.4).

puc.4

- Bcerna HapeBalTe 3aLLMTHbIE OYKK C
NPO3paYHbIMK TMH3AMU, YTOGbI 3ALLUTUTB
rnasa oT nonagaHus UCkp, BpbI3r U APYrux

WHOPOAHbIX Yactuy, (puc.5).
puc.5

- B nomeLleHun, B KOTOpOM NpoBOAATCA
CcBapOoYHble paboThbl, 4OMKHa ObITb
obecneyeHa MecTHasi BbITSKHas
BeHTUNAUMS. OHa gormkHa obecneuwnBaTbest
Yyepes NoABMKHOE BbITSXKHOE YCTPOMCTBO
U Yepes3 BCTPOEHHYIO CUCTEMY Ha paboyem
cTone, koTopas obecneynBaeT BbITSKKY

C pasnnYHbIX CTOPOH, C OPOHTa CBapKM U
HWXXE, HO HE C 30Hbl, PACMONIOXKEHHON Hag
MEeCTOM CBapku, 4nd Toro, 4tobbl nsbexarb
NOAHATUSA NbINU U AbiMa. BbITskHas
BEHTUNALMS OOIMKHA NCMONb30BaTbCA
BMeCTe C COOTBETCTBYHOLLIEN OOLLEN
BEHTUNALMEN 1 LMPKYNSLMEN BO3ayXa,
0CcoBeHHO B crny4asix, korga ceapka
NPOXOANT B 3aKPbITOM MOMELLEHUM (puUC. B).
[Mpun HenpaBWbHON CUCTEME BEHTUNSLMN
BO3MOXHbI OOIb 1 HEMPUSITHBLIE OLLYLLEHNSI
B rnasax, Hoce WUnu ropre, npu 3Tom
HeobxoMMO cpa3y NpeKkpaTUTb CBapKy U
o6ecneunTb Heo6XoaNMY0 BEHTUMSLMIO.
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- CBapka [ormkHa BbINOMHATLCS Ha
MeTanIM4eckoM NoKpPbITUM TLWATENbHO
OYMLLIEHHOM OT pKaBYMHbI U Kpacku, Y4TOObI
n3bexartb 06pa3oBaHNst BpeOHOro AbIMa.
Hetanu, obpaboTaHHble 06e3xmpuBaoLwnMn
pacTBopamu, AOSMKHbI ObITb BbICYLLEHbI 40
Havana cBapkw.

- He cnenyet cBapusatb MeTann unm
OKpAaLLEHHbI MeTarns, CoaepXaLlui LIMHK,
CBUHeL, kagmuin, Gepunnuin, 4o Tex nop,
noka paboumn unu gpyrue nogm
HaxogsWwmecs: B MOMELLEHUN HEe HageHyT
pecnupaTopbl UMK 3aLLUTHBIE MaCcKM.

- CaHuTapHOo-TexHU4Yeckas 3alumta
paboyero, KOCBEHHO MW HANPAMYHO
3aeICTBOBAHHOIO B MPOLIECCe CBapPKMU,
obecneunBaeTca COOTBETCTBYOLUMMU
OEeVCTBYOLLNMN HOPMaMMU.

2.3 UHCTPYKLUUUX NO
BE3OMACHOCTMW.
[Onsa Balwen cobcTBeHHOM 6e3onacHocCTy,
nepen NnoaknoYeHneM annaparta K
3NEKTPUYECKON CETU TLLATENbHO BbINOMHUTE
crnenyoLmne MHCTPYKLMK:
- [ABYXNOmntoCHbIN BbIKIOYATENb LOMMKEH
ObITb NOAKITHOYEH K COOTBETCTBYHOLLIEMY
[OBYXMOMOCHOMY pagbemy; JTOT
BbIKo4aTenb AOMMKeH OblTb CHabXeH
npeaoxpaHUTENeM U ero TeXHUYeckue
XapaKTepUCTMKM JOMKHbI COOTBETCTBOBATb
NYHKTY « TEXHUYECKNE XapaKTePUCTUKNY;
- OpgHohasHoe nNoakveHne K
3a3eMIEHMNI0 JOMKHO ObITb OCYLLECTBINEHO
C NMOMOLLbIO ABYXMOMHOCHOW BUIKU 1
COOTBETCTBYIOLLEN PO3ETKN.
- [na nogkntoyeHus Kk ogHodasHom

3MNEKTPUYECKON CETM NCMONb3yTCs ABa
npoBoAa ABYXMOMOCHOro kabens nutaHus, a
XKeNTo-3eneHbIVi NpoBof - ANA 06513aTenbHOro
3a3eMIeHNs B 30HE CBapKMU.

- [MopcoeamHnTe BCe MeTannmMyeckme
JeTanu, KoTopble HaxoAATCs B 30HE CBapKu,
npu nomoLLm kabensi ¢ 6oNbLWNM UK Takum
K€ CevyeHMeM Kak CBapoYHbIi kaberb K
Knemme 3a3eMreHus.

- Tpwn paboTe B 3aKpbITOM NOMELLEHNM,
WCTOYHUK NUTaHWS JOIMKEH HAX0ANTbCS

BHE 30Hbl CBapKK, a 3a3eMnaLLmi kabenb
[OrKeH ObITh NpyBapeH k obpabaTbiBaemMoMy
nsgenuto. He akcnnyaTvpyiTe annapar

B NMOMELLEHUSIX C BbICOKOW CTEMNEHbLIO
BMaXHOCTU 1 CbIpOCTYH (pUc.7).

puc.7

- He ucnonb3aynte noBpexageHHble
CBapOYHble Kabenu v LWHypbl MUTaHKSA

(pwnc.8). puc.8

- He npukacanTecb HM KakuMu YacTaMu
BaLLIEro Tena K ropsiyum Metansim4eckum

aetanam (puc.9). ouc.9

- He obmaTtbiBaniTe NpoBOoAa BOKPYr CBOErO
Tena.
- He HanpaBsnsiTe ropenky Ha paboyero



UNN Ha apyrux nogen. ICTO4HNK nutaHus
MMeeT ypoBeHb 3awuTbl IP 22, noaTomy oH
npenoTBpallaer:

- KOHTaKT C ropsi4nMMu 1nm OABUXYLLMMUCS
BHYTPEHHUMM AeTansimu;

- nonagaHuve TBepAblX YacTuLl AuamMeTpoM
6onee 12 Mm;

nonagaHue BepTuKarnbHO NajatroLmx Kanernb
BOAb! (KOHAEHcaTa) 1 Nof, HaKMoHOM He
6onee 150;

He akcnnyatupynte annapat 6e3 60koBbIx
naHernem T.K. 3TO MOXET BbI3BaTb CEPbE3HbIE
TpaBMbl paboyero 1 MOXET NOBPeanTb
obopynoBaHue.

2.4 NPEOOTBPALLEHUE MOXAPA.
Paboyas 3oHa foMmKHa COOTBETCTBOBATL
npasunam TexHUkn 6e3onacHocTu: B
MOMeLLEHUM JOMKHbI OblTb OFHETYLLUNTENN;
CTeHbl, MOTONOK, 1 NOM AOMKHbI ObITh
BbIMOMHEHbI U3 HEBOCTAMEHSIOLLNXCS
maTepuanos. Bce roptoune matepuansl
HeobXxoAMMO yAanuTb U3 30HbI CBAPKW.
(puc.10) Ecnv roptoume matepumansi
He MOryT ObITb yAaneHbl, OHN JOMKHbI
ObITb 3aLUMLLEHBI OTHEYCTONYMBLIM
nokpbiTneMm. Nepen csapkon NpoBeTpusBanTe
noTeHLUManbHO OrHeonacHyto atmocdepy.
He pabotainTte B atMocdepe, cogepKallen
CUINbHYIO KOHLIEHTPaLWMIO Mbinn, OrHeonacHble
rasbl UMK roptoune xuakve napbl. IcTouHuk
NUTaHNsa JOIMKeH ObITb pa3MeLLeH B
6e3onacHoM MecTe Ha YyCTOMYMBOM U POBHOM
rnony; He pa3MeLlanTe NCTOYHUK NUTaHNS
OKOIo CTeHbl. He ocyluecTBnsAnTe cBapKy Ha
6annoHax, B KOTOPbIX XPaHUMUCL roproYne,
CMa304HbIE 1 MHble BOCNIaMeHsoLLmMecs
matepuarnsl. lNocne 3aBepLueHns paboTb,
ybeauTecs, 4To Ha pabovem mecTe He
OCTanoch packaneHHbIX U TAeKLLMX

marepuanos.
N\

Oy

puc.10

2.5 3ALMTHbIA A3,
Vcnonb3ywTe 3alMTHBIN ra3, NoaXoasLmi
[ONs TOro Buaa cBapku, KOTOpbIl Bbl
ocyllecTBnsieTe. YbeauTech, 4To perynatop/
pacxoooMEeTp, YCTAHOBIMEHHbIM Ha 6annoHe,
paboTtaeT gormkHbIM 06pasom. bannoH
cnepyeT NpedoxpaHaTb OT BO3AENCTBUS
Tenna.

2.6 [OOMNYCTUMbIA YPOBEHb LUYMA

MO HOPMAM 86/188/NMONOXXEHUE ESC
Mpwv cTaHOapTHBIX YCNOBUAX annapar Ans
3MEeKTPOAYroBOW CBAPKN He MpeBblllaeT
[onycTuMbIn ypoBeHb wyma B 80 ab.
OpgHako, Npu onpegeneHHbIX YCroBusiX,
Hanpvmep, NPy NCMONb30BAHNMN BbICOKMX
napamMeTpoB CBapku YpOBEHb LLyma
MOXeT npeBbILaTh JONYCTUMbIN, MO3TOMY
PEeKOMeHAYeTCA HaaeBaTb HayLUHUKW.

2.7 QJJIEKTPOMAIHUTHASA

COBMECTUMOCTb.
[Nepen ycTaHOBKOWM CBApOYHOro annapara
s CBapKW 3NEKTPOAOM U CBAPKM
BONMbhPaMOBLIM 3MEKTPOAOM B MHEPTHOM
rase, NpoBepbTe Bnnsnexallyto 30Hy,
cobntofas crneayoLme KntoveBble MOMEHTbI:
1. ybeguTechb, YTO OKOO annapara
OTCYTCTBYHOT NMOCTOPOHHME Kabenu
WCTOYHMKOB MUTAHWS, NIMHWW Nepedaqu
CUrHanoB, TeneoHHbIE COEANHUTENbHbIE
npoBoza v Apyroe o60pyaoBaHue;
2. ybGeouTech, YTO OTCYTCTBYHOT
pagvonpUEMHMKN U TENEBU3OPDI;
3. ybeauTecs, 4TO OTCYTCTBYIOT
KOMMbIOTEPLI 1 APYT1E CUCTEMbI YNPaBIEHNS;
4. yb6eguTechb, YTO NOBNMU3OCTM HET Ntoaen
C KapanoCTUMYTSITOPOM WK CIyXOBbIM
annapaTtom;
5. NnpoBepLTE NOMEXOYCTOMYMBOCTD
npubopos, paboTatoLmx B paboyen
30He CBapO4HOro annapara. BoamoxHo,
noTpebyroTCst AONONMHUTENbHbIE MEpbI
3aLnThI.

Momexu mMoryT BbITb COKpaLLEHbI
cnepyoLmmMm cnocobamm:

1. ecrnu ecTb NOMEXM B UCTOUHUKE
nUTaHus, TO He0OX0AMMO YCTaHOBUTb
uneTP-cTabrnnmaaTop HanpsXKeHUs Mexay
AMNEKTPUYECKON CETbIO 1 annapartomMm;

2. BbIXOAHblE Kabenu annaparta AOMKHbI
ObITb YKOPOY€EHbI; MPOBOAA AOMKHbI NexaTb
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BMeECTe, Ha 3eMrie;
3. nocre TEXHUYECKOro 06CMyX1BaHNS
0653aTenbHO 3aKkporTe BCe NaHenu
annapara.

2.8 OKA3AHME NEPBOW NOMOLLU
Ogni luogo di lavoro deve essere dotato di
una cassetta di pronto soccorso e deve esse-
re presente una persona qualificata in cure di
primo soccorso, per un aiuto immediato alle
persone vittime di uno shock elettrico. Inoltre
devono essere disponibili tutti i trattamenti per
la cura di bruciature degli occhi e della pelle.

2.8 OKA3AHWE NMEPBOW NOMOLLIN
[ns oka3aHuA nepBor MeAULIMHCKOWN
nomMoLy1 nocTpagasLuemMy oT
3MeKTPOLLOKa, He06X0ANMMO coaencTBue
KBanuduuupoBaHHOro crneuuanucra u
Harnv4ve cooTBeTCTBYIOLINX CPEACTB.
Takke AOMKHbI ObITL CpeacTBa Ans
OKa3aHUA NepBOM NOMOLLM NPU OXorax
KOXW U rnas.

SKCTPEHHASA NEPBAA MOMOLLb.
HemeaneHHo BbI30BUTE CKOPYHO NMOMOLLb
VN NO3BOHUTE Bpayy.

Ucnonb3yinTte cnocobbl okasaHUsA nepBon
nomoliuu, pekomeHaoBaHHble KpacHbIiM
Kpectom.

BHumaHue: npu nonyvyeHuu
SANEeKTPUYEeCKOro Loka BO3MOXeH
neTanbHbLIA Ucxoa.

Ecnun yenoBek notepsin co3HaHue, U Bbl
nopgo3peBaeTe y Hero anNeKTpuyYeckumn
LWOK, He AoTparuBanTechb A0 YernoBekKa,
€CIN OH ComnpuKacaeTcsi CO CBapOYHbIM
annaparom Unu apyrumMu anNeKTpu4ecKumMm
petanamu. OTKNOYMTe annapar oT ceTu,

M 3aTeM OKa3biBalTe NepByH NOMOLLb
noctpagaBwemy. Cyxum gepeBsAHHbIM
npeameTomMm Unu Apyrum ANIrNeKTpukom,
CHUMUTe Kabenb ¢ nocTpagaBLUero.

3.0 KPATKAA UHO®OPMALINA

Baw annapat npuHagnexuTt K rpynne
CBapOYHbIX UHBEPTEPOB, NpeAHa3HaYeHHbIX
[ONsi CBapKM NOKPbITHIM 3NEKTPOAOM, KOTOPbIE
UCMONb3YOT Camylo MOCIEAHION LUMPOTHO-
UMMYMbCHYO MOAyNsiuuto 1 6nok nutaHus
6unonspHOro TpaH3nCTopa Cc N30MpPOBaHHbIM
3atBopom (BTN3) ans Bbigaum onTMManbHbIX
pabounx xapakTepucTuk. [MOCTOAHHBLIN TOK
Ha Bbixoge obecneyvBaeT CcTabUNbLHOCTb
oyt M He  TpebyeT  cTyneH4aTon
perynupoBku. Bce wHBepTEpbl OCHALLEHbI
byHKUMAMU  aBTOMATUYECKON 3alUuMTbl OT

nepeHanpsaXeHud, neperpesa N CBEPXTOKa.

3.1 TEXHUWHECKUE XAPAKTEPUCTUKU

BaxHo:

HuXenpuBegeHHbIe

AaHHble

MOryT OT/NINYaTbCA OT AaHHbIX YKa3aHHbIX
B Tabnuyke Ha 3agHen naHenu annapara.

160 Amps

=  @m) 15V 230V
Power60%  KVA 2,7 3
Uo V 56 56
Amp. Min-Max A +10% 15+120 15+ 160
25% 160
Amp. 35% 110
609;95)1-1 A 60‘% 90 60% 105
100% 80A
QE mm 1,6 +3,25 16+4
Insulation H
Protec. Degree 1P22S

200 Amps

D=  (p 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 38
Uo v 56 56
Amp. Min-Max A £10% 15+120 15+ 200
0,
s, R S A 6% 130
g 60% 100 100% 100
oE mm 1,6+3,25 1,6+5
Insulation H
Protec. Degree 1P22S




4.0 YCTAHOBKA OBOPYOOBAHUA
MpaBunbHas ycTaHOBKa annaparta
obecneynBaeT ero JomKkHoe
dyHKUMOHUpoBaHme. CHopka

MHBEPTOpa AOMKHA OCYLLECTBATLCS
KBanMuLUmMpoBaHHbIMK pabounmm

B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLUMEN 1 C
OENCTBYOLLMMI HOpMamMu 6e30MacHOCTU.

- [ocTaHbTe cBapOYHbIN annapar 13
KOPOOKM.

Mepen nopgknioyeHnem annapara K
3NeKTpUYEeCcKomn cetu, ybeaurechb, YTo
TeXHU4YecKue xapakTepucTuku annapara
COBMaparoT C BbIXOAHbLIM HanpsikeHuem
M YaCTOTOW 3NEeKTPUYECKOWN CeTU.

3A3EMJIEHUE

e [1ns Toro 4to6bLI 06e3onacuUTb
pabounx, Heo6xoANUMO 3a3eMNUTb
CBapoO4HbIM annapaT B COOTBETCTBUU
C MeXayHapoAHbIMU HOpMaMm
6e3onacHoOCTH.

¢ Heobxogumo 3a3eMnuTb annapar
C NMOMOLLLIO XeNTo-3eJIeHOro
npoBsoAa Ans Toro, YTobbl n3bexartb
pa3psaoB, BbI3BaHHbLIX Cly4YalHbIM
COMPUKOCHOBEHUEM C 3a3eMNeHHbIMU
obbeKkTaMu.

e Llaccu (koTopble ABNAKOTCA
NPOBOAALMMU) COeANHEHDI

C 3aseMnalOWMM KabGenem.
HenpaBunbHoe 3asemneHue
o6opyaoBaHUsi MOXET BbIiBaTb
3MNEeKTPUYECKUN LLOK.

- [Nopkntounte MHBEPTOP K ANEKTPUYECKOn
cetu.

He ucnonb3yinTte annapar c
yanuHuTensaMu anvHon 6onee 10
MEeTPOB U TONWMHON MeHee 2.5 MM2.

He o6matbiBanTe ygnuHutenu, He
3anyTbiBanUTe U He 3aBA3bIBaUTe UX,
nepxuTe ux Ha nony. He akcnnyatupyirte
CBapoO4HbIM annapart, ecnv 60KoBbIe
naHenu He 3aKpbITbl. 3TO NO3BONUT
npegoTBPaTUTbL CllyYalHble KOHTaKTbI

C BHYTPEHHUMMU AeTansiMyM cBapo4HOro
annapara.

- WHBepTOp roToB k aKkcnnyataumm.
Y6enunTech, 4TO CBapO4Hble paboThbl
NpOBOAATCS B XOPOLLIO NMPOBETPUBAEMOM
nomeLleHun. Yoegntech, 4to
BEHTUNSALMOHHbIE OTBEPCTUS CamMOro
annapara He 3abuTbl (HegocTaTovHast
BEHTUNALMS NPUBOAUT K COKPALLEHUIO

paboyero umKa n MOXeT Bbl3BaTb
nospexaeHus annapara). Tenepb BblbepuTe
BWZ CBaPKM M BKIIOYMTE annapar, Kak
nokasaHo fanee.
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5.0 NOACOEOUHEHUE U ®YHKLUU
MHBEPTEPA

1. ToTeHumnomeTp
CBapPOYHOro ToKa
2. Mepekntovatens Stick / Tig (Toneko Ans
MoZenen, B KOTOPbIX OH MPUCYTCTBYET)

3. 3eneHas cuUrHanbHas namnouka,
nokasblBaroLas, 4to nutaHue BknodeHo(ON)
CurHanbHas namnoyka roput — nuTaHue
€CTb.

ans

perynmupoBKu

CurHanbHas namMmnoyka BbIKITHO4YEHa -
NUTaHWs HET.

3awuTa oT CKayKkoB HanpshkeHnst
(nepeHactponte annapatr, HaxaB OFF,

nopoxaute 20

cekyHn, 3atem Bkrtoumte ON).

4. Xentas curHanbHas namnoyka
CuvrHanbHas namnoyka roput — ykasbiBaet
Ha MpeBbILLEHNE TeMNepaTypHOro npeaena.

Mpenynpexaexve: Annapar [ormkeH
ocTbiTb. Kak Tonbko annapat Oydert rotos
K aKcnnyatauuu, Kentad — curHanbHas

NaMnoyka aBToOMaTU4eCKU BbIKITKOYNTCA.
Muratoras CuUrHanbHasa namMrnoYka

yKa3blBaeT Ha TPEBOry, Bbl3BaHHYHO
CBEpPXTOKOM.  Bblkntounte  annapat u
BKINOUMTE CHOBa. B cnyyae, ecnu 3awuTa ot
CKaykoB HanpshxeHusi cpabortaet, annapat
BepHeTcst K paboTe, B MPOTMBHOM crlyyae,
obpaTtuteck B Ball cepBUCHbBIN LIEHTP.

MNMonoxnTenbHbIN pa3beM
OTpuuaTenbHbIA pa3bem
Ka6enb nutaHus (retro)
Beikntouatens ON/OFF

6.0 ANNIEKTPOOHAA CBAPKA

OBLWAA NMHOPOPMALUA

CBapo4Hyl0 Oyry MOXHO onucaTb Kak
UCTOYHUK SAPKOrO CBeTa WU CUIIbHOro
Tenna. B AEeNCTBUTENbLHOCTMH,
3TO MNOTOK  3NeKTPMYEeCKoro  Toka
B rasoBou cpege, OKpy>KatoLiewn
aneKkTpoa 7] obpabaTbiBaeMbIn
MeTann, Bbi3blBalOWMWA  U3Ny4veHue
3NEeKTPOMArHUTHbLIX  BOJIH, KOTOpoe
olyyujaeTcs B Buge cBeta u/unm tennothbl
B 3aBMCMMOCTU OT [OfIMHbI CcaMux
BonH. Ha HeowyTumMom ypoBHe pAyra
BblAenseT TaKkke ynsrpacduoneroBbie U
MHdpakpacHble u3nyveHus. BeigeneHve
MOHU3NPYIOLNX U3NYyYeHUN HUKOraa He
oTmeyanochk. Tenno, Beigensiemoe Ayroun,
MUcnonb3yeTcs B CBapke ANA NnaBneHus
N coeAMHEeHUs1 MeTanynM4yeckux getanemn.
NMopaya HeO6XOAMMOro 3NeKTPUYECKOro
ToKa obecneuyuBaeTcA crneuunarnbHbIM
obopynoBaHuem - CBapOYHbIM
annaparom.

«  CoeanHunte 3asemnawLWUN  Kabenb C
oTpuuaTenbHbIM pa3beMOM WHBEpTOpa, a
3aroToBKY C 3a3eMJIsItoLLEN KIeMMOA.
 CoegnHute  CcBapouHbI  kabenb
NONOXMTENbHLIM pa3beMOM MHBEPTOPA.
* YCTaHOBWTE CBAPOYHbIA TOK C MOMOLLIO
noTeHunomeTpa, yCTaHOBMEHHOTO Ha
nepegHemn naHenw. CBapoyHbIi  TOK
pekoMeHayeTcsl BblGMpaTb B COOTBETCTBUM
C VHCTPYKLUMEN NPOV3BOANTENS 3NEKTPOAOB,
yKka3aHHOW Ha kopobke. HwxenpuseneHHas
WHOPMALUMSA  MOXET TaKkKe oKasaTbCA
None3HoMn:

CBogHasa Tabnuua

InameTp anektpoaa CBapO4HbIi TOK

o~NOoO O

(¢}

1.5 Mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5 Mm 70A-100 A
3.25 Mm 100A-140A
4.0 Mmm 140A-160 A



- BkntounTe nHBepTop. [IBe curHaneHble
NaMmnoyKn Ha NepefHer NaHenu o3HayatoT
COOTBETCTBEHHO: 3eneHas - BKIIOUYeHue,
XenTtas — BblKMoYeHve (3a 6onee
noAapo6HoM nHdopmaumen obpatutech K
npegblayLwym ctpanuuam). C nomMoLLblo
nepeknoyartens Ha nepegHen naHenm
BblOEpUTE SMEKTPOOHYIO CBaPKY.

- HapeHbTe Ha NMUO 3aLMTHYI0 MacKy
Unn Wnem. AnNekTpoaoMm, YCTaHOBMEHHbIM
B 3NIeKTpodoAepKaTene, npukacanTech K
3aroToBKe A0 TeX Mop, Noka He 3aXoKeTcst
Aayra (OaHHbI UHBEPTOP MMEET PYHKLIMIO
«BbIcTporo ctapTa» ans obecneyeHuns
Nerkoro 3axuraHus gyru).

He ctyuute anektpogom no metanny,
MOCKONMbKY 3TO MOXeT UCNopTUTb
MOKPbITUE U OCIIOXHUTbL 3aXXUraHue Ayru.
- [Mocne 3axwuraHusa gyrvu noganTe
3MNEKTPOA B CBAPOYHYHO BaHHY MOA YrioM
60°, npoaBUrasicb creea Ha npaeo, YTobbI
BM3yarbHO KOHTPONMPOBaTb CBAPOYHbIN
npouecc. AnvHy cBapOYHOM Oyrn MOXHO
N3MEHSITb NPV NMOMOLLM NOAHSATUS UNn
onyckaHus anekTpoaa. MiameHeHue yrna
HaKroHa CBapKu yBeNMYMBaEeT pa3mep
CBapOYHOM BaHHbl, BCINEACTBME 4Yero
M3MEHSAETCS  KONMWMYEeCTBO  Lufaka
BCM/1bIBAKOLLENO HA MOBEPXHOCTb.

* [lo okOH4YaHUK cBapku AanTe Lwnaky
OCTbITb, @ NOTOM yAanuTe ero ¢ NOMOLLbI0
06py6oYHOro MonoTka.

MpepynpexaeHue!

Mpu ypaneHun wnaka o6Gpy6OYHLIM
MOJIOTKOM HaAeHbTe 3alUUTHbIE OYKMW,
YTOObI MpPeAoTBPaTUTbL MOBPEXAEHUA
rnas.

MpeaynpexpeHue!

psi3Has 3arotoBKa, NyIoxoe coeguHEHUe
Mexay 3aseMnsawwuM  kabenem wm
3aroToBKOW, nnoxo  3aKpenyeHHbIN
3neKkTpoA B aneKkTpogoAepXarene MoryT
cTaTb NPUYNHON NPOGEeM C 3aXXuraHnem
ayru.

7.0 KAMECTBO CBAPKMU

KauectBO cCBapku 3aBUCUT B OCHOBHOM
OT onbiTa paboyero, oT BMAa CBapkM U OT
KayecTBa anekTpoda, NoaTomy Bblibupante
NOAXOAAWMMA  3MneKkTpod OO0 TOoro, Kak
NPUCTYNUTE K CBapKe, YYUTbIBAs TOMLUHY 1
COCTaB CBapvBaeMbIX MeTasnsos.
PerynupoBka cBapo4HOro Toka.

B cnydyae, ecnu TOK CNWLIKOM BbICOKWUIA, TO

3neKkTpos ObICTPO CropaeT; Mpu 3TOM LUOB
nonyyaeTcs LWMPOKUA U HEPOBHbIN. Ecnn Tok
CMNULLKOM HU3KUIA, TO MOLLHOCTb MareHbKas
W LLIOB MOMNy4aeTcs Y3KUIA U HEPOBHbIN.
[nuHa cBapo4HOM Ayru.

Cnvwkom  AnuHHas  cBapoyHas  gyra
BbI3bIBAET MCKpbl W crnaboe nnaeBneHve
obpabaTtbiBaemMoro mMertanna; npu CrULKOM
KOpOTKOM [Ayre anekTpog npununaeTr K
meTanny.

PerynupoBKka CKOpOCTU CBapKu.

[Mpu npaBunbHOM BbIGOpPE CKOPOCTW CBapKM
LLIOB Morny4yaeTcst HeOOXOAMMOW LUMPUHBLI 6e3
nedopmaLmi 1 KpaTepos.

8.0 CBAPKA BOJIb®PAMOBbLIM
ANEKTPOOAOM B UHEPTHOM IA3E -
CBAPKA TIG

[Mpn cBapke BoOnMbMPaMOBbLIM 3NEKTPOAOM
B WHEpPTHOM rase anekTpuyeckass Ayra

3axuraeTcs mexay BOMb(PPamMoBbIM
3MEeKTPOAOM  TOpEnkM U MOBEPXHOCTbIO
3aroToBKM.

BHumaHue: lNMpu cBapke BonbpamoBbIM
3MeKTPOAOM B MHEPTHOM rase roperka
Bcerga nopkriyeHa K oTpuuarenibHOMn
KNemMMe cBapo4HOro annapara.
MogrotoBka annapara K akcnnyaTaumm:

- Bblbepute cBapky TIG ¢ nomoLlybo
nepeknioyarens Ha nepegHer naHenu.

- [MogcoeanHuTte 3asemnswowmn  kabenb
K MOMOXWUTENbHON KNeMMe CBapOYHOro
annapata, a KrneMMy 3asemneHus K
3aroToBKe.

- CoeguHuTte ropenky TIG coTpuuaTensHom
KNeMMOWM CBapOYHOro annaparta, a LunaHr
Ons nogayn rasa C perynstopoMm aBrneHus
rasosoro 6annoHa.

Mopaya rasa perynupyeTtcsi BpYU4HYHo,
C NOMOLIbLIO LWapoobpa3HOM PYYKM Ha
cTBone ropenku. Mcnonb3yinte TONbKO
VMHEPTHbIN ra3 (aproH).

- Bknrounte uHeeptop.

9.0 CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM
ANEKTPOOOM B UHEPTHOM I'A3E:
SAXUIAHUE OYTU

- Ybegutecb, 4TO 3MNEKTPOA BbIWEN U3
ropenku Ha 4-5Mm, 1 4To OH nmeeT yron 40°-
60°.

- YcTaHOBWTE CBapPOYHbIA TOK,
yunTbiBasi TOSMLLMHY CBapuBaemMoro
MeTanna u anameTp UCMonb3yeMoro
BONb(PamMoOBOro anekTpoaa.
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- OTKpoWnTe ra3oBbIi KnanaH Ha pyyke
ropesnku, 4tobbl ra3 noLuen u3 conna
ropenku.

- Hakpownte nuuo 3awmMTHOM Mackomn

1 nogHecuTe ropernky Ha 3-4 Mm ot
NMOBEPXHOCTM 3aroTOBKM Nnofd yrinom 45°,
Taknm obpasom, 4ToObl Kepammyeckoe
COMMJI0 FOPEsiKM Kacanocb NOBEPXHOCTH
3aroToBKU (puc. b). BeICTpbIM ABUXEHNEM
3aKopoTUTE BOSbpaMoBhbI 3neKkTpoa u
YCTaHOBUTE €ro Ha MPEXHEM PacCTOSHUA
3-4 MM 1 HaumHawrTe cBapky. [ins Toro,
4yTOObI NPEeKpaTUTL CBapKy ybepuTe ropenky
OT 3aroTOBKMW.

ObgsaTenbHO BbIKMYUTE Nodady rasa cpasy
Nocne OKOHYaHWsI CBapKWU.

onsa TOro,
BO3MOXHbIX noBpexaeHUn
reHepatopa pPeKOMEHAYETCA TOJIbKO
KBanuuunpoBaHHbIM pa6ouum
MCMoNb30BaTb CBapKy C 3aXuraHuem
[yru.

MpumeyaHus:
a) [AnuvHa gyrm gomkHa 6biTe B Npegenax
3 - 6MM B 3aBMCMMOCTM OT TUMa CBApPOYHOrO

YTOObI nsbexarb

Puc. A [[a3oBbIN

KnanaH.

LWBa, TMNa 1 TOMNLWMHbI MaTepurana v Ta,.

0) lopenka gomkHa ABuratbcs B
HanpaBneHun ceBapku, 6e3 nonepeyHbix
OBWKEHU nof yrnom 45° no OTHOLLEHMIO K
3aroToBke.

10.0 TEXHWYECKOE
OBCNYXXUBAHUE

NPEAYNPEXOEHUE!!

Mepen npoBefeHMEeM TEeXHUYECKOro
obGcnyXuBaHUA OTKIOYWTE annapart oT
OCHOBHOFO MUCTOYHMKA NUTaHUA.
Mpoun3BognTeENbHOCTL CBApPOYHOro annapara
HanpsiMylo CBsidaHa C 4acTOTOM NpoBeAeHus
TeXHM4ecKkoro obcnyxmBaHns. CBapoYHbI
annapat TpebyeT TwaTenbHOro yxoga 3a
BHYTPEHHUMW feTanamu. Yem 6Gonblue
MbinM B paboyem noMeLLeHUUn, TeMm uvalle
HeoOXoAUMMO  NPOBOAUTbL  TEXHUYECKoe
obcnyxuBaHuve.

- CHUMUTE KPbILLIKY;

- yganute nbiNb C BHYTPEHHWUX JeTanen
annapaTta CcTpyen cCxXaToro BO3dyxa npwu
[asneHnn 3kr/cwm;

-NpoBepLTE BCE 3MeKTpUYeckne CoeanHeHusl,
ybeamTech, YTO BCe ralku U BUHTbI NIOTHO
3aTAHYThI;

- 3aMeHWTe U3HOCUBLUMECS AeTanu;

- 3aKpONTE KPbILLKY annapara;

- nocne BbINOMHEHNA  3TUX onepauwﬁ

annapat rotoB k paboTe B COOTBETCTBUU
C WHCTPYKUMSIMW, OMUCAHHBbIMW B [aHHOM
PYKOBOACTBE.




11.0 BOSMOXHbIE OE®EKTbI NMPU CBAPKE

MITABUTCA Mo
YIMOM

OTLEHTpMpOBaHa
MarHuTHble BOSHbI

OE®EKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE
MOPUCTOCTb KncnoTHbIN anekTpoa Ha cTanu ¢ Vcnonb3yiiTe OCHOBHOW 3nekTpos
BbICOKVMM COAEPXaHUEM Cepbl
Cnuwkom 6onbLuoe konebaHve CaBvHbTE CBapvBaeMble kpasi bnvxe
anekTpoaa APYr K Apyry
CBapvBaeMble AeTanu HaxoasTcs B Hauane cBapku ABurante anekTpos
CMULLKOM Janeko Apyr oT apyra MELNEHHEE .
3aroToBka xornogHasl. [MoHW3bTEe CBApPOYHbIN TOK.
TPELWMWHbI 3aroToBka rpsisHas (Macno, kpacka, QOumcTute paboudyto MOBEPXHOCTL Nepes,
KOppo3usi, okcuapl). CBapKou. JTO MO3BOMNUT NOMYYUTb
Cnabblii CBapOYHbIA TOK. Ka4eCTBEHHbIVi CBAPOYHbI LLIOB
CNABAA Hunskmin Tok Otperynupyiite paboyve napameTpbl
MPOBAPVIBAE Bbicokasi cCkopoCTb CBapKku 1, 6onee ka4yecTBEHHO NpoBoanUTe
MOCTb O6paTtHas nonspHoCTb NMOArOTOBKY 3aroTOBKU K CBapke
HaknoH anekTpoga npoTMBOMNOMNOXKEH
€ro ABVXEHWIO
CUJTbHbIE OnekTpoa CrULLKOM CUITbHO HaKMOHeH | BbinpaBbTe HaknoH anekTpoada
NCKPbI
OEOEKTDI YcTaHoBneHbl HenpasuibHble paboune | CrneayinTe OCHOBHbLIM NpaBunam
CEYEHNA napameTpbl cBapKu
CkopocCTb Npoxofa He COOTBETCTBYET
Tpebyembim paboumm napameTpam
He nocTosiHHbIN HaKMOH 3nekTpoAa Bo
BpPEMS CBapKM
HECTABWIb Cnabbin Tok [MpoBepbTe coCTOsIHME anekTpoaa u
HAA OYTA 3a3emrneHve
ONEKTPO[ CeppaueBuHa anekTpoaa He 3ameHnTe anekTpos

CoepnvHnTe Ba 3a3eMsioLLmMX NpoBoaa
C NMPOTUBOMOJIOXHBIX CTOPOH 3arOTOBKY.

12.0 YCTPAHEHUE HEUCTNPABHOCTEN

BbIXOOHOW TOK

Hun3koe HanpsiXeHne 0CHOBHOIO
NCTOYHMKA NUTaHUA

OE®EKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE

NCKPA HE [noxoe coegnHeHne [MpoBepbTe coeanHeHne

S3AXKUTAETCA [NeyaTHasa nnata nHBepTepa CBsXKMUTECH C HALWMM CepBUCOM
noBpexaeHa nocnenpogaxHoro o6cnyxnBaHns

HET Annapat neperpencs - 3aropaercsi [oxauTech, noka

BbIXOOHOIO XenTas curHanbHas namnoyka. TEPMOBbIKITOYATENb MOXHO ByaeT

HAMPAXXEHNA 3awumTa oT cKauykoB HanpsikeHue — CHOBA BKIMOYUTD.
3eneHasi namnoyka racHet [MpoBepbTe MCNpaBHOCTL
3awuTa OT CBEpXTOKa — 3aropaeTcs anekTpuyeckon cetu. NepeHacTtporite
XKenTas curHanbHas namnoyka annapart, Haxas OFF, nogoxaute 20

cekyHz, 3atem Bknounte ON

BHyTpeHHee pbine noBpexaeHo CBSXUTECH C HALLMM CEPBUCOM
[MevaTHas nnara vHBepTepa nocnenpogaxHoro o6cnyxnBaHns
noBpexaeHa

HEMPABWIbHBIW | MoTeHuMoMeTp HemcnpaBeH CBsXXMUTECH C HALWMM CepBUCOM

nocnenpoaaxHoro obcnyxvBaHns
[MpoBepbTe UcnpaBHOCTbL
3neKTpPUYecKon cetn
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IMPORTANTE

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

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

O APARELHO TRABALHA SOMENTE
COM UMA TENSAO DE ALIMENTACAO
DE 115V/230Vac-50Hz-1Ph.

O CABO DE ALIMENTAGCAO MANTEM
UMA TENSAO MESMO QUANDO O IN-
TERRUPTOR PRINCIPAL E NA POSIGAO
“0”. POR 1SSO, ANTES DE CONSER-
TAR O APARELHO, ASSEGURE-SE QUE
O PLUGUE (COM DOIS POLOS) NAO
ESTEJA INSERIDO NA TOMADA.

Estes geradores podem ser usados
exclusivamente com grupos electroge-
nos a diesel come poténcia superior a
6KVA a 220V 50Hz

1.0 INTRODUCAO

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

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

sulte a sua concessionaria autorizada.

2.0 PRECAUQ()ES DE SEGURANCA
2.1 INSTRUGOES GERAIS
Este manual contém todas as instrugbes ne-
cessarias para :
- a instalagao da soldadeira;
- 0 seu uso correto;
- a sua adequada manutengéo.
Asseqgure-se que este manual seja lido e en-

tendido pelo operador e pelo pessoal técnico
responsavel pela manutencao.

2.2 LUGAR DE UTILIZACAO
Se as normas de seguranca e de uso ndo

sdo observadas com atencdo, as operacées
de solda podem ser perigosas ndo somente
para o operador, mas também para as pes-
soas que se encontrem perto do lugar de
solda.

Por isso, o proprietario e o usuario devem ter
conhecimento de todos os riscos possiveis,
de forma a tomar as precaug¢des necessari-
as para evitar acidentes de trabalho. As pre-
caugdes principais que devem ser observa-
das séao:

- Os operadores devem proteger o proprio
corpo, vestindo roupas protetivas bem fecha-
das e ndo-inflamaveis. aue ndo contenham
bolsos ou bordas
reviradas. Eventuais
manchas de 6leo ou
gordura devem ser
removidas da roupa
antes de vesti-la. Os
operadores também
devem usar botas
com ponta de acgo
e sola de borracha.
(Fig 1).

1. Luvas de couro

2. Avental de couro
3. Cobertura proteti-
va para os sapatos
4. Sapatos de segu-
ranca

5. Mascara

- - Os operadores devem usar um capa-
cete ou uma mascara de soldador, nao-in-
flamavel, de forma a proteger o pescoco e
o rosto dos lados também. O capacete ou a



mascara devem ser dotados de vidros pro-
tetivos escuros, que sejam adequados ao
processo de solda e a corrente usada. E pre-
ciso manter sempre limpos os vidros de pro-
tecdo e substitui-los quando estdo quebra-
dos (Fig. 2). Aconselha-se instalar um vidro
transparente entre o vidro inactinico e a area
de solda. Tal vidro deve ser substituido com
frequéncia, quando jatos e estilhagos reduzi-
rem a visibilidade. Use o respirador quando
trabalhar com chapas revestidas, as quais
emitem uma fumaca toxica se aquecidas.

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

- Antes de iniciar a soldar, retirar do ambiente
de trabalho todos os solventes que contenham
cloro. Alguns solventes clorados decompdem-
se quando séo expostos a radiagdes ultravio-
letas, formando gas fosgénico.

- Nunca olhar, per motivo algum, um arco-
voltaico sem a protegdo adequada aos olhos

(Fig. 4).

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

-Aareade solda deve dispbér de uma adequa-
da aspiracdo local, que pode ser feita com
um exaustor ou com um sistema responsavel
pela aspiragao lateral, frontal e inferior, con-
struido previamente sobre o banco de trabal-
ho, de forma a evitar a formagéo de po6 e fu-
maca. Contemporaneamente a aspiragéo do
local, sdo necessarias a ventilagéo geral e a
circulagdo do ar, especialmente quando se
trabalha num espago estreito (Fig. 6). Qual-
quer sintoma de irritagdo ou dor nos olhos,
no nariz ou na garganta pode ser causado
por uma ventilagdo pouco adequada; nesse
caso, interrompa imediatamente o trabalho e
providencie a adequada ventilagao da area.
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- O procedimento de solda deve ser feito em
superficies metalicas limpas, sem camadas
de ferrugem ou verniz, a fim de evitar a for-
macao de vapores nocivos. Antes de iniciar
a solda, é necessario enxugar as partes que
foram limpadas com solvente.

- Nao aquecga metais ou metais envernizados
que contenham zinco, chumbo, cadmio ou
berilio, exceto se o operador e as pessoas
nas redondezas estejam usando um respira-
dor ou um capacete com bomba de oxigénio.
- A protecéo técnica e sanitaria de todos os
operadores responsaveis pela solda — en-
volvidos direta ou indiretamente no processo
— & garantida pelas normas legais, a fim de
evitar os acidentes de trabalho.

2.3 INSTRUGOES PARA A SEGURANGA
Para salvaguardar a sua seguranca, siga
atentamente as seguintes instru¢des, antes
de ligar o gerador a corrente elétrica:

- um interruptor adequado, com dois pélos,
deve ser inserido na tomada de alimentagéo,
antes de conectar o plugue. A tomada deve
dispor de fusiveis retardados, de acordo com
os valores indicados no capitulo “Dados Téc-
nicos”;

- a ligagdo mono-fase com fio-terra deve ser
feita numa tomada com dois podlos, com-
pativeis com o plugue acima mencionado;

- os dois fios do cabo de alimentagdo (com
dois polos) sdo usados para a ligagdo com a
linha mono-fase enquanto o fio verde-amare-
lo serve como fio-terra e deve ser colocado
em contato com o chao no lugar da solda;

- ligue o terminal terra em todas as partes
metalicas que ficam perto do operador, usan-
do fios mais grossos ou do mesmo didmetro
dos fios de solda;

- quando estiver trabalhando num lugar
estreito, o aparelho deve ser colocado fora

da area de solda e o fio de massa deve ser
fixado no lugar em que se esta trabalhando.
N&o trabalhar numa zona Umida ou molhada
em tais condigdes (Fig. 7);

- Nao use cabos de alimentagdo elétrica ou
de solda danificados (Fig. 8);

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

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

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

O aparelho tem uma protegéo de classe IP
22, 0 que impede:

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

- a insergdo de corpos sélidos de diametro
superior a 12mm;

- uma protecédo contra as quedas verticais
de agua (condensagao) com uma inclinagao
maxima de 15 °.

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

2.4 PREVENGAO DE INCENDIOS
A area de trabalho deve respeitar as normas
de segurancga, portanto € necessaria a pre-
senga de extintores de incéndio. O teto, o
chao e as paredes devem ser do tipo ndo-in-
flamaveis. Todo o material combustivel deve
ser retirado do lugar de trabalho (Fig.10). Se
nao €& possivel retira-lo, cubra-o com uma
protecdo a prova de fogo. Antes de comecar



a solda, ventile as areas potencialmente in-
flamaveis. N&o trabalhe numa atmosfera
com alta concentracao de po, gas inflamavel
ou vapor liquido combustivel. O gerador
deve ser colocado sobre um chdo sélido e
liso; ndo deve ser apoiado ao muro. Nao
solde recipientes que antes tenham contido
gasolina, lubrificante ou outras substancias
inflamaveis. Quando acabar de soldar, as-
segure-se sempre que nao restem materiais
incandescentes ou em chamas na area.

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

2.6 NIVEL DE RUIDO PERMITIDO PELA

LEI 86/188/EEC
Trabalhando em condigbes normais, o equipa-
mento usado para a solda a arco ndo supera 0s
80 dBA. Em condig¢bes especiais, por exemplo
com altos parametros de solda em ambientes
limitados, o nivel de ruido pode exceder o limi-
te permitido. Por essa razado, € praticamente
obrigatério o uso de protetores idéneos para os
ouvidos.

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

1- Assegure-se que perto da unidade nao
haja outros fios de geradores, linhas de con-
trole, fios telefénicos ou aparelhos varios.

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

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

4- Na area ao redor da maquina, ndo devem
estar presentes pessoas com marca-passo

ou proteses para o ouvido.

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

Em casos especificos, podem ser necessari-
as medidas de proteg¢ao adicionais.

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

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

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

2.8 CUIDADOS MEDICOS E DE

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

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

ATENGAO: O CHOQUE ELETRICO PODE
SER MORTAL

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

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

3.1 DADOS TECNICOS

NOTA: Os dados aqui apresentados po-
dem ser diferentes daqueles mostrados
nos dados da placa na maquina. Por fa-
vor, consulte também a placa de identifi-
cagao da maquina.

160 Amps

= () 15V 230V
Power60%  KVA 2,7 3
Uo \ 56 56
Amp. Min-Max A +10% 15+120 15+160
25% 160
Amp. 35% 110
609%-1 A 60"}; 90 60% 105
100% 80A
QE mm 1,6 +3,25 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S

200 Amps

D= (p) 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 38
Uo vV 56 56
Amp.MinMax A+10% 15+ 120 15 + 200
0,
N O e
] 60% 100 100% 100
2] mm 1,6 +3,25 16+5
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S

4.0 INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

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

- Retire a soldadora da caixa.

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

FIO-TERRA

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

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

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

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

- Ligue o inversor a rede.

Nao use o inversor com extensées eléc-
tricas que superem 10m o com diametro
inferior a 2.5mm?. Lembre-se de manter
os fios bem esticados. Nao deixe os fios
desarrumados no chao e nao os enrole.
Nao use a soldadores com os painéis la-
terais parcial ou completamente removi-
dos, para evitar o contato acidental com
as partes mais internas que cotém carga
eléctrica.

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



5.0 CONEXOES E FUNGOES DO
INVERSOR

1 Potenciometro de regulagdo da cor-
rente de solda

2 TIG/MMA interruptor (apenas para
alguns modelos)

3 Led verde da rede

Led ligado =gerador pronto para a solda

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

4 Led amarelo

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

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

5 Tomada positiva dinse

6 Tomada negativa dinse

7 Cabo de alimentagdo (sobre o painel
posterior.)

8 Interruptor ON/OFF (retro)

6.0 SOLDA A ARCO

Normas gerais

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

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

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

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

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

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

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

DIAMETRO DO CORRENTE DE
ELETRODO SOLDA

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

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

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

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

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

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

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

Atencao:

-proteja os seus olhos

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

ATENGAO!

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

7.0 QUALIDADE DA SOLDA

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

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

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

Comprimento correto do arco.

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

Velocidade correta de solda.

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

8.0 SOLDAATIG

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

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

Preparacgao da soldadora:

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

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

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

- Acenda o inversor.

9.0 SOLDADURA COM TOCHA ARC-
TIG

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

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

- Abra a valvula de gas do manipulo da tocha,
permitindo que o gas flua do bocal da tocha.
Proteja a cara com uma mascara , aponte a
tocha até 3-4 mm do trabalho, € num angulo
de 45°, para que o bocal de ceramica toque
ligeiramente na superficie de trabalho. (fig.b)
Pressione a ponta do eléctrodo até obter



arco soldadura, retire rapidamente o eléctro-
do e mantenha uma distancia de 3 a 4 mm,
para proceder a soldadura. Para parar de
soldar, retire simplesmente a tocha do objec-
to de trabalho.

N&o esquecer de desligar o gas assim que
acabar de soldar.

A fim de evitar danos ao utilizador, suge-
rimos que a tocha ARC-TG seja somente
utilizada por alguém especializado.

NOTES:

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

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

FIG.A

valvula de gas

10.0 MANUTENGAO ORDINARIA

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

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

- Retire a cobertura.

- Retire todo o p6 das partes internas do ge-
rados usando um jato de ar comprimido, com
pressdo nao superior a 3 KG/cm.

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

- Substitua imediatamente os componentes
deteriorados.

- Recolocar a cobertura.

- Terminadas as operagdes acima descritas,
o gerador esta pronto para funcionar, seguin-
do as instru¢des presentes neste manual.
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11.0 POSSIVEIS DEFEITOS DE SOLDA

respeitando as exigéncias dos
parametros operativos.

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

INSTABILIDADE DO
ARCO

Corrente elétrica insuficiente.

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

FUSAO OBLIQUA DO
ELETRODO

Eletrodo com eixo descentrado.
Fenémeno do sopro magnético.

Substituir o eletrodo.

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

12.0 POSSIVEIS IN

CONVENIENTES DE FUNC

IONAMENTO

PROBLEMA

CAUSA

SOLUGAO

NAO-ACENDIMENTO

Conexao primaria incorreta.

Placa do inversor defeituosa.

Verificar a conexao primaria.

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

NO TENSAO DE
SAIDA

Maquina superaquecida, Led
amarelo ligado.

Limites de sobretensao ultrapas-
sado, Led verde desligado.

Intervengao para a protegao
de sobrecorrente, Led amarelo
ligado

Relé interno quebrado.
Placa do inversor defeituosa.

Esperar a regularizagéo térmica.

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

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

CORRENTE DE
SAIDA INCORRETA

Potenciémetro de regulacao
defeituoso.

Tenséao de alimentagao primaria
baixa .

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.
Verifique a rede de distribuicéo.




BELANGRIJK

MEDEDELINGEN

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

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

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

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

Deze generatoren mogen uitsluitend met
dieselaggregaten met een vermogen van
minimaal 6 KVA en 230V 50/60 Hz worden
gebruikt.

1.0 INLEIDING

1.1 SOORT LASGENERATOR

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

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

u tot de erkende verkoper als u het probleem
niet kunt verhelpen.

2.0VEILIGHEIDSWAARSCHUWINGEN
2.1 PERSOONLIJKE BESCHERMING
* De bedieners en de assistenten moeten
hun lichaam beschermen aan de hand van
niet-ontvilambare gesloten overalls zonder
zakken of opgerolde broekspijpen of mouwen.
Verwijder eventueel olie of vet van de overall
alvorens u deze aantrekt. Draag uitsluitend
kleding voorzien van een CE-markering die
voor het booglassen geschikt is (Afb. 1):

1. Handschoenen,

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

4 .Veiligheidsschoeisel
met stalen neus en
rubberen zolen,

5. Masker

6. Leren mouwen ter
bescherming van de
armen.

A Let op
Controleer of de
beschermende
kleding in goede
staat verkeerd. Vervang de kleding
regelmatig om een perfecte persoonlijke
bescherming te waarborgen.

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

Carbon
Coated
DIN Electrod TIG
Electrodes f\:crloAire S

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

* Houd het gekleurde (ultraviolet-

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

2.3 WERKGEBIED

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

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

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

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

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




* Verricht ieder lasproces op metalen
oppervlakken zonder roest of lak om te

vermijden dat voor de gezondheid schadelijke X

dampen kunnen ontstaan.

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

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

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

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

- plaats de stroomgenerator buiten de
werkomgeving,

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

Afb.7

+ De generator is uitsluitend ontwikkeld
voor gebruik binnen. Verricht geen
laswerkzaamheden als de generator aan
regen of sneeuw is blootgesteld.

» Laat de generator nooit vallen en plaats of
gebruik hem niet daar waar deze zou kunnen
vallen.

* Houd de generator (kabels en draden)
buiten bereik van rijdende voertuigen als u
in de lucht werkzaamheden moet verrichten.
* De bediener en de assistenten mogen
de bewegende of erg warme metalen
onderdelen met geen enkel deel van het
lichaam aanraken (Afb. 8).

* Neem voor lassen en boogsnijden
nauwgezet de veiligheidsvoorwaarden in
acht die voor elektrische stroom gelden.
Verzeker u ervan dat geen enkel metalen
voorwerp dat de bedieners kunnen aanraken
direct of indirect met een fase- of de nuldraad
van het voedingsnet in aanraking kan komen.
» Wikkel laskabels nooit om het lichaam.

* Richt de lastoorts nooit op andere
personen.

* Gebruik uitsluitend werktuigklemmen en
toortsen die in goede staat verkeren. (Afb. 9)

Afb.9

» Controleer of in de directe nabijheid van
lasgeneratoren geen elektrische kabels
van andere apparatuur, controlelijnen,
telefoonkabels, enz. aanwezig zijn.

» Controleer of  andere elektrische
apparatuur in de laszone voldoet aan de
overeenkomstige EMC richtlijn.

ALet op: personen die een pacemaker
of defibrillator dragen mogen zich niet in
de werkzone en de directe nabijheid van
de las-/snijgeneratoren ophouden.
» Controleer minstens eenmaal ieder half
jaar of de isolatie en de aansluitingen van
de apparatuur en de elektrische accessoires
in goede staat verkeren. Wend u voor
onderhoud en reparaties van de gekochte
producten tot uw verkoper.

A Let op: raak de lasdraad of de elektrode
en het werkstuk nooit tegelijkertijd aan.

2.4 ELEKTRISCHE INSTALLATIE
» Laat werkzaamheden aan elektrische en
elektronische apparatuur uitsluitend door
gekwalificeerde monteurs verrichten.
* Voor u uw apparaat op het lichtnet aansluit
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moet u controleren of:

- de meter en de bescherming tegen
overbelastingenkortsluiting,destopcontacten,
de stekkers en de elektrische installatie
geschikt zijn voor het maximum vermogen
en de voedingsspanning (zie het
gegevensplaatje op pagina 3) en aan de
van kracht zijnde normen en verordeningen
voldoen.

- de eenfasige aansluiting op de aarde
(geel-groene draad) met een differentieel-/
reststroom bescherming met een medium
tot hoge intensiteit (gevoeligheid van 1 tot
30mA) is verricht.

- deaarddraad niet door de beveiliging tegen
elektrische schokken wordt onderbroken.

- de schakelaar, indien aanwezig, op OFF
"O" is geplaatst;

» Sluit de metalen onderdelen in de buurt
van de bediener aan op de aardinstallatie
met behulp van kabels met een diameter
die gelijk of groter dan de diameter van de
laskabels is.

» Hetapparaat heeft een beschermingsgraad
IP22S en dus:

- wordt iedere handmatige aanraking van
de interne bewegende, warme of onder
stroom staande onderdelen belemmerd;

- wordt hetinvoeren van vaste voorwerpen met
een diameter van minimaal 12 mm belemmerd;

- wordt met een maximum verticale inclinatie
van 15° een bescherming tegen regen geboden.

2.5 BRANDPREVENTIE

* De werkomgeving moet voldoen aan de
veiligheidsnormen. Zorg er dus voor dat
voor het mogelijke soort brand geschikte
brandblussers aanwezig zijn.

» Het plafond, de muren en de vloer moeten
niet-ontvlambaar zijn.

* Brandbare materialen moeten uit de
werkomgeving worden verwijderd (Afb.10).
Dek brandbare materialen af met een
vuurvaste afdekking als u ze niet kunt
verwijderen.

* Ventileermogelijk ontvlambare omgevingen
alvorens u met het lassen aanvangt. Verricht
geen werkzaamheden in een omgeving
met een aanzienlijke concentratie stof,
ontvlambaar gas of brandbare dampen of
vloeistoffen.

» Plaats de generator in een ruimte met een
stevige en vlakke vloer. Plaats hem nooit
tegen de muur.

« Las geen houders waar benzine,
smeermiddelen of andere brandbare stoffen
in opgeslagen zijn geweest.

» Gebruik de generator niet om leidingen te
ontdooien.

¢ Las nooit in de buurt van luchtafvoerkokers,
gasleidingen of andere installaties die vuur
snel zouden kunnen verspreiden.

» Controleer onmiddellijk na het lassen of
in de ruimte geen gloeiende of brandende
materialen zijn achtergebleven.

» Controleer of de aansluiting op de aarde
goed functioneert. Een verkeerd contact kan
een elektrische boog veroorzaken die op zijn
beurt brand zou kunnen veroorzaken.

2.6 BESCHERMEND GAS
* Neem zorgvuldig de aanwijzingen van de
leverancier voor het gebruik en de hantering
van het gas in acht.
» Gebruik en sla het gas op in een open en
goed geventileerde ruimte die op voldoende
afstand van de operationele zones en
warmtebronnen is gelegen.
» Zet de gasflessen vast. Stoot er niet tegen
en bescherm ze tegen technische ongevallen.
» Controleer of de gasfles en de drukregelaar
geschikt zijn voor het gas dat u voor het
bewerkingsproces moet gebruiken.
» De kraantjes van gasflessen nooit smeren
* Ontlucht de kraantjes alvorens u de
drukregelaar aanbrengt.
* Verdeel de beschermende gassen met de
druk die voor de verschillende lasprocessen
wordt aanbevolen.
» Controleer regelmatig of de buizen en
rubberen leidingen luchtdicht zijn.
* Probeer gaslekken nooit met een vlam op te
sporen. Gebruik een geschikte gaslekzoeker
of zeepwater en een penseelije.
Onder slechte voorwaarden voor het gebruik
van gassen in met name nauwe omgevingen
(het ruim van schepen, tanks, reservoirs silo's,
enz.) worden de gebruikers aan de volgende
gevaren blootgesteld:
1 verstikking of vergiftiging door gassen



en gasmengsels die minder dan 20% CO2
bevatten (deze gassen nemen de plaats van
zuurstof in de omgeving in),

2 brand- en ontploffingsgevaar door
gasmengsels die waterstof (dit is een licht
en ontvlambaar gas dat onder plafonds of in
holtes ophoopt, met gevaar voor brand en
ontploffing van dien) bevatten.

2.7 GELUID

Het geluid dat lasgeneratoren produceren
hangt af van de intensiteit van de lasstroom, het
toegepaste proces en de werkomgeving. Onder
normale omstandigheden zal het geluid van een
las-/snijgenerator de waarde van 80 dBA niet
overschrijden. Desondanks is het in bepaalde
situaties, bijvoorbeeld lassen met hoge stroom
in een nauwe omgeving, mogelijk dat de
toelaatbare limieten worden overschreden.
Daarom moet de bediener voorzien zijn van
passende beschermingsmiddelen, zoals een
helm en oordoppen.

2.8 E.H.B.O.

Op iedere werkplaats moeten een EHBO-
kistie en een persoon die eerste hulp bij
ongevallen kan leveren aanwezig zijn, zodat
eventuele slachtoffers van een elektrische
schok onmiddellijk kunnen worden bijgestaan.
Bovendien moeten alle middelen voor het
behandelingen van brandwonden aan ogen
en de huid aanwezig zijn.

LET OP: ELEKTRISCHE SCHOKKEN
KUNNEN DODELIJK ZIJN

Raak een persoon die het bewustzijn heeft
verloren niet aan als u verwacht dat hij/zij het
slachtoffer van een elektrische schok is en hij/
zij nog altijd de bedieningen aanraakt. Haal
de voeding van de machine en pas E.H.B.O.
toe. U kunt de kabels bijvoorbeeld met behulp
van droog hout, een bezem of ander isolerend
materiaal bij het slachtoffer verwijderen.

3.0 ALGEMENE EIGENSCHAPPEN

Uw lasapparaat maakt deel uit van een reeks
apparaten met een inverter voor elektrode
lassen (MMA - Manual Metal Arc Welding) die
voor optimale prestaties gebruik maken van de
impulsbreedte modulatietechniek (PWM - Pulse
Width Modulation) en van vermogensmodules
met een tweepolige transistor met geisoleerde
gate (IGBT - |Insulated Gate Bipolar
Transistor): constante uitgangsstroom voor

een stabielere lasboog en een lineaire
stroomregeling. Alle inverters zijn voorzien van
bepaalde automatische beveiligingsfuncties:
overspanning, overstroom, overtemperatuur.
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25% 160
Amp. 35% 110
609"712_1 A 60"}; 90 60% 105
100% 80A
QE mm 1,6 +3,25 1,6+4
Insulation - H

IP22S

200 Amps

Protec. Degree -

D= (p) 115V 230V
Power60%  KVA 2,7 3,8
Uo v 56 56
Amp.MinMax A+10%  15+120 15+ 200
0,
gm o gmem | S
: 60% 100 100% 100
QE mm 1,6 +3,25 1,6+5
Insulation - H

Protec. Degree - 1P22S

4.0 DE GENERATOR INSTALLEREN

Een passende installatie door ervaren
personeel garandeert dat de generator
correct functioneert. Tijdens deze
handelingen moeten de aanwijzingen en
de ongevallenpreventienormen in acht
worden genomen.

» Haal het lasapparaat uit de doos.
Controleer op het plaatje de technische
gegevens alvorens u de elektrische
aansluiting verricht en verzeker u ervan de
spanning en frequentie met de gegevens
van het lichtnet overeenstemmen.
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AARDEN

- Ter bescherming van de gebruikers
moet het lasapparaat geaard worden
(INTERNATIONALE VEILIGHEIDSNORMEN)
- Zorg voor een correcte aarding aan de
hand van de geel-groene draad van de
voedingskabel om ontladingen wegens
de accidentele aanraking met geaarde
voorwerpen te vermijden.

- De behuizing van het apparaat is
geleidend en is elektrisch met de aarddraad
verbonden. Niet-geaarde apparatuur kan
voor de gebruiker gevaarlijke elektrische
schokken veroorzaken.

« Sluitde generator aan op hetlichtnet. Installeer
in het geval van modellen zonder stekker een
standaard stekker (2P+A) met een passend
vermogen en zorg voor een stopcontact met
zekeringen of een automatische schakelaar.
De aardinstallatie moet op de aarddraad (geel-
groen) van het lichtnet zijn aangesloten.

Sluit de inverter niet aan op verlengsnoeren
die meer dan 10 m lang zijn of een diameter
van minder dan 2.5mm? hebben. Leq de
snoeren goed neer en zorg ervoor dat ze

niet opgerold zijn of in de knoop liggen.
Gebruik de inverter niet met gedeeltelijk

of helemaal gedemonteerde panelen om
de accidentele aanraking met de interne
onderdelen onder spanning te vermijden.

* Nu kunt u de inverter gebruiken. Verzeker u
ervan dat u last in een voldoende geventileerde
ruimte en dat de luchtinlaten van de machine niet
worden afgesloten (door een slechte ventilatie
kan het rendement van de machine afnemen
en kan schade worden veroorzaakt). Kies nu
het gewenste lasproces door de accessoires,
aangegeven op de volgende pagina's, aan te
sluiten.

5.0 FUNCTIES EN AANSLUITINGEN
VAN DE INVERTER

1 Lasstroom potentiometer -@
2 Schakelaar Stick / Tig (uitsluitend voor
bepaalde modellen)

3 Groene led netwerk

Led ON = generator aan

Led OFF = generator uit

Activering Overspanningsbeveiliging
(herstel de groep door deze uit te
schakelen, wacht 20 seconden en
schakel hem weer in)

4 Gele led

Led ON = alarm overtemperatuur.

Let op: Laat de groep afkoelen. De groep is
gereed als de led automatisch uit gaat.

Led ON = overstroom. Schakel de machine
uit en weer in. De machine hervat de
functionering als de beveiliging wegens
een stroompiek geactiveerd is. Wend u tot
een assistentiecentrum als de machine de
normale functionering niet hervat.

5 positief dinse stopcontact



6 negatief dinse stopcontact
7 Voedingskabel (achterkant)
8 Schakelaar ON/OFF (achterkant)

6.0 BOOGLASSEN

Algemene normen

De elektrische boog kan worden
beschreven als een bron van helder
licht en intense warmte. De elektrische
stroom in de gasatmosfeer rondom
de elektrode en het te lassen werkstuk
geven elektromagnetische golven af die,
afhankelijk van de golflengte, als licht of
warmte worden waargenomen. De boog
produceert ook ultraviolet en infrarood
licht op een onwaarneembaar niveau.
De ioniserende straling wordt echter
nooit waargenomen. De warmte die de
boog produceert wordt in het lasproces
gebruikt voor het laten smelten en aan
elkaar voegen van metalen onderdelen.
De stroom die hiervoor noodzakelijk is
wordt geleverd door een apparaat dat
lasapparaat wordt genoemd.

» Sluit de aarddraad aan op de negatieve
pool van de inverter en sluit de aardklem aan
op het te lassen werkstuk.

+ Sluit de laskabel aan op de positieve pool
van de inverter.

» Kies de lasstroom door aan de draaiknop
op het voorpaneel te draaien. Kies de
lasstroom aan de hand van de aanwijzingen
van de fabrikant van de elektroden en de
opschriften op de verpakking.

De volgende aanwijzingen kunt u als
algemene informatie benutten:

DIAMETER ELEKTRODE LASSTROOM
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5 mm 70A-100 A
3.25 mm 100A-140A
4.0 mm 140A-160A
5.0 mm 160 A-200A

» Schakel de inverter in. De twee leds op het
paneel zijn:

groene led = aan, gele led = uit (raadpleeg de
vorige pagina voor extra informatie). Kies met
de schakelaar op het voorpaneel van modellen
voor elektrode en Tig lassen voor booglassen.

» Bescherm uw gezicht met een masker of een
helm. Plaats de elektrode in de elektrodeklem
op het te lassen werkstuk tot de boog wordt
ontstoken (om de ontsteking te verbeteren is de
inverter voorzien van de functie "HOT START").
Zorg ervoor dat u het te lassen werkstuk
niet met de elektrode beschadigt
aangezien de bekleding vrij kan komen
waardoor de boog moeizamer ontsteekt.

* Houd na de ontsteking van de boog de
elektrode in een stand met een hoek van
ongeveer 60°. Door de elektrode van links
naar rechts te verplaatsen kunt u het lassen
met het oog controleren. U kunt de booglengte
controleren door de elektrode een beetje op
en neer te bewegen. Door een variatie van
de lashoek kan de afmeting van de laszone
variéren en wordt het bedekkende vermogen
van de slak verbeterd.

* Laat aan het einde van het lassen de
resten afkoelen alvorens u ze met de borstel
met punt verwijdert.

Let op:

- bescherm uw ogen

- vermijd schade als u de resten met de
borstel en de punt verwijdert.

LET OP!

Onrein te lassen materiaal, een slechte
verbinding tussen de aarddraad en het
te lassen werkstuk of een verkeerde
bevestiging van de elektrodeklem kan een
slechte start veroorzaken.

7.0 LASKWALITEIT

De kwalliteit van het lassen wordt voornamelijk
bepaald door de ervaring van de lasser, het
soort lassen en de kwaliteit van de elektrode.
Voor u begint de lassen kies het model en de
diameter van de elektrode. Let daarbij goed
op de dikte en de samenstelling van het te
lassen metaal en de stand.

De juiste lasstroom.

De elektrode zal snel verbranden als
de stroom een te grote intensiteit heeft.
Bovendien zal de las onregelmatig en moeilijk
te controleren zijn. Als de stroom echter te
laag is, zal het vermogen afnemen, waardoor
de las smal en onregelmatig wordt.

De juiste booglengte.
Als de boog te lang is, zal het werkstuk
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bramen en smeltpunten vertonen. Als de
boog echter te kort is, zal de warmte te laag
zijn, waardoor de elektrode aan het werkstuk
in bewerking vastkleeft.

De juiste lassnelheid.

De juiste lassnelheid garandeert een
las met een geschikte breedte, zonder
golfbewegingen of geulen.

8.0 TIG LASSEN

Het tig lasproces maakt gebruik van de
elektrische boog die ontstoken is tussen
de wolfraam elektrode van de toorts en het
oppervlak van het te lassen werkstuk.

Tijdens het tig lassen is de toorts altijd
op de negatieve pool van het lasapparaat
aangesloten.

Het lasapparaat voorbereiden:

» kies TIG lassen

 Sluit de aarddraad aan op de positieve pool
van het lasapparaat en sluit de aardklem aan
op het te lassen werkstuk.

« Sluit de tig toorts aan op de negatieve pool
van het lasapparaat en sluit de gasleiding
aan op de drukregelaar van de gasfles.

U kunt met de hand de gasstroom
controleren aan de hand van de draaiknop
op de handgreep van de toorts. Gebruik
uitsluitend inert gas (Argon).

* Schakel de inverter in.

9.0 TIG LASSEN MET SCHURENDE
START

» Verzeker u ervan dat de elektrode minstens
4-5mm buiten het mondstuk uitsteekt.
Controleer tevens of depunt ongeveer 40°-
60° van het werkstuk is verwijderd.

» Stel de lasstroom in aan de hand van de
dikte van het te lassen de materiaal en de
diameter van de wolfraam elektrode die u zult
gebruiken.

*« Open de gaskraan op de handgreep
van de toorts en laat gas uit het mondstuk
naar buiten stromen. Bescherm u gezicht
met een masker, breng de toorts tot op
een afstand van ongeveer 3-4mm van het
werkstuk en een hoek van ongeveer 45°,
zodat het mondstuk het opperviak van het
werkstuk raakt (afb.b). Wrijf met de punt van
de elektrode over het werkstuk tot de boog

ontstoken wordt. Verwijder nu de elektrode
van het werkstuk en begin met lassen op een
afstand van ongeveer 3-4mm. Verwijder aan
het einde van het lassen de toorts van het te
lassen werkstuk.

ONTHOUD dat u aan het einde van het
lassen het gaskraantje sluit.

Breng de correcte functionering van de
generator niet in gevaar door de Scratch
Arc opstart uitsluitend door ervaren
personeel te laten verrichten.

OPMERKING:

a) De lengte van de boog varieert doorgaans
van 3 tot 6 mm afhankelijk van de verbinding,
het soort en de dikte van het materiaal, enz..
b) Verplaatst de toorts zonder zijwaartse
bewegingen in de richting van de las en houd
hem met een hoek van 45° op het te lassen
werkstuk.



10.0 NORMAAL ONDERHOUD

LET OP!!!

HAAL HET APPARAAT LOS VAN DE
PRIMAIRE VOEDING ALVORENS U
WERKZAAMHEDEN VERRICHT.

Laat werkzaamheden aan elektrische
en elektronische apparatuur uitsluitend

door gekwalificeerde monteurs
verrichten.
De langdurige doeltreffendheid van de

lasinstallatie wordt direct door de regelmaat
van het onderhoud beinvloed:

AFB.A

Gasklep

/

Maak de binnenkant van lasapparaten
regelmatig schoon. Verricht deze handelingen
vaker als de arbeidsomgeving erg stoffig is.

» Demonteer de bekleding.

» Verwijder stof met behulp van perslucht
met een druk van maximaal 3 KG/cm van de
interne onderdelen van de generator.

» Controleer de elektrische aansluitingen
en verzeker u ervan dat de schroeven en
moeren goed zijn aangedraaid.
* Vervang versleten of
onderdelen onmiddellijk.

» Hermonteer de bekleding.

» Als u de bovenstaande handelingen heeft
verricht, kunt u de generator weer in gebruik
nemen door de aanwijzingen van deze
handleiding toe te passen.

verouderde

AFB.B
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11.0 MOGELIJKE DEFECTEN TIJDENS HET LASSEN

DEFECT OORZAKEN TIPS

POROSITEIT Zure elektrode op staal met een | Gebruik een basische elektrode.
hoog zwavelpercentage.
De elektrode slingert te veel. Breng de te lassen stukken dichter

bij elkaar.

Te grote afstand tussen de te Verplaats u langzaamaan bij het
lassen werkstukken. startpunt vandaan.
Te lassen werkstuk koud. Verlaag de lasstroom.

BARSTEN Onrein te lassen materiaal (bijv. Voor goed verrichte lassen is het
olie, lak, roest, oxiden). belangrijk dat u voor het lassen het
Te lage stroom. werkstuk schoon maakt.

SLECHTE Lage stroom. Stel de operationele parameters

PENETRATIE Hoge lassnelheid. met zorg af en verbeter de voorbe-
Omgekeerde polariteit. reiding van het te lassen werkstuk.
Elektrode geinclineerd in de
richting die tegen de verplaatsing
in is gedraaid.

VEEL SPATTEN Elektrode te veel geinclineerd. Verricht de noodzakelijke correc-

ties.

DEFECTEN IN PRO-
FIEL

Verkeerde lasparameters.
Snelheid niet verbonden aan
de eisen van de operationele
parameters.

Neem de algemene en standaard
lasnormen in acht.

INSTABIELE BOOG

Te lage stroom.

Controleer de staat van de elek-
trode en de aansluiting van de
aardkabel.

ELEKTRODE OVER-
DWARS GESMOL-
TEN

Elektrode met niet-gecentreerde
kern.
Magnetisch blaaseffect.

Vervang de elektrode.

Sluit de twee aardkabels aan op
twee tegenover elkaar liggende
zijden van het te lassen werkstuk.

12.0 MOGELIJKE STORINGEN TIJDENS DE FUNCTIONERING

STORING OORZAAK OPLOSSING
GEEN Primaire aansluiting verkeerd verricht. | Controleer de primaire aansluiting.
ONTSTEKING Kaart inverter defect. Wend u tot een assistentiecentrum.
GEEN UITGANGS- Machine oververhit, gele led brandt. | Wacht op het thermische herstel.
SPANNING Overspanningslimieten over- Controleer het distributienetwerk.
schreden, groene led uit. Herstel de groep door hem uit te
schakelen, 20 seconden te wachten
en vervolgens weer in te schakelen.
Overspanningsbeveiliging geacti- | Herstel de groep door hem uit te
veerd, gele led brandt schakelen, 20 seconden te wachten
en vervolgens weer in te schakelen.
Wend u tot een assistentiecentrum
als de groep niet functioneert.
Intern relais defect. Wend u tot een assistentiecen-
Kaart inverter defect. trum.
UITGANGSSTROOM | Potentiometer regeling defect. Wend u tot een assistentiecentrum.
NIET JUIST Primaire voedingsspanning laag. | Controleer het distributienetwerk.
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale ¢ stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de I’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Threr Verantwortung, das Gerit an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewihrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefihrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerite zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den 6rtlichen Behorden, Wertstoffhofen oder dort, wo Sie das Gerit erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquirié el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, ¢ sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservagdo dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a saude das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.

AFVOER VAN AFGEDANKTE APPARATUUR DOOR GEBRUIKERS IN PARTICULIERE HUISHOUDENS

Dit symbool op het product of de verpakking geeft aan dat dit product niet mag worden afgevoerd met het huishoudelijk afval.Het is uw
verantwoordelijkheid uw afgedankte apparatuur af te leveren op een aangewezen inzamelpunt voor de verwerking van afgedankte elektrische
en elektronische apparatuur. De gescheiden inzameling en verwerking van uw afgedankte apparatuur draagt bij tot het sparen van natuurlijke
bronnen en tot het hergebruik van materiaal op een manier die de volksgezondheid en het milieu beschermt. Voor meer informatie over waar u
uw afgedankte apparatuur kunt inleveren voor recycling kunt u contact opnemen met het gemeentehuis in uw woonplaats, de reinigingsdienst
of de winkel waar u het product hebt aangeschaft.
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