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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 1’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, 1’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 ot 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 Ihrer Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden Stelle fir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstofthof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung tragt 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 ortlichen Behorden, Wertstoffhofen oder dort, wo Sie das Gerét 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 adquirio 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 conservagao dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a saude das pessoas e o 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.



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

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

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
assembilies 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.

3



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
Safety Regulations, and therefore, fire ex-
tinguishers 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 exceed
the permitted 80 dBA. However in certain
conditions eg. high welding parameters in
confined spaces, noise levels may exceed
the permitted level. For this reason it is stron-
gly recommended that operatives wear ap-
propriate ear protection.

2.7 ELECTROMAGNETIC
COMPATIBILITY.
Before installing the STICK/TIG welding unit,
carry out an inspection of the surrounding
area, observing the following guidelines:
1- Make sure that there are no other power
supply cables, control lines, telephone leads
or other equipment near the unit.
2- Make sure that there are no radio recei-
vers or television appliances.
3- Make sure there are no computers or other
control systems.
4- Make sure that there is 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 envi-
ronment.
In certain cases additional protective measu-
res may be required.

Interference can be reduced in the following
ways:

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

between the mains and the unit.

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

3- All the panels of the unit should be 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 in-
verters for MMA - Manual Metal Arc Welding
that adopts the latest pulse width modulation
(PWM) technology and the insulated gate
bipolar transistor (IGBT) power module to
grant optimal performances: constant current
output to make welding arc more stable and
stepless current regulation.

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.

_ EEX

= (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 2,5
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20+125
Amp. 60974-1 A 25% 125
QE mm 1,6 +3,25
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

_ 60 Amps

D- (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 2,8
Uo \ 80
Amp. Min-Max A +10% 20 +160
Amp. 60974-1 A 30% 160
QE mm 1,6+4
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 Green Led indicating power ON

Led ON = Power ON

Led OFF = Power OFF

3 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 short circuit.

4 25mm? dinse positive socket

5 25mm? dinse negative socket

6 Input Cable

7 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 refer
to section before).

- Protect your face with a mask or a hel-
met. Touch, with the electrode fastened, in
the electrode holder, the work piece until the
arc will be struck.

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
workpiece, a bad connection between
earth cable and work piece, or the bad
fastening of the electrode in the electro-
de 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 electrode will burn
fast and the weld pool will be wide irregular
and 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 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.



9.0 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.

10.0 TROUBLE SHOOTING

INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

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 Overheated unit, yellow LED lit Wait for thermal cutout to be reset.
VOLTAGE Check power line. Reset the unit

by turning it off and on after 20
seconds.

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.




IMPORTANTE

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

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

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

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

INTRODUZIONE
11 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 :

- Tlinstallazione 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
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sono rotti o crepati (Fig.2). E’ buona abitudi-
ne installare un vetro trasparente tra il vetro
inattinico e I'area di saldatura. Questo vetro
deve essere sostituito con frequenza quan-
do spruzzi e schegge riducono notevolmente
la visibilita. Utilizzate un respiratore quando
lavorate con piastre rivestite, che emettono
fumi tossici se riscaldate.

- L'operazione di saldatura deve essere
eseguita in un ambiente isolato rispetto alle
altre zone di lavoro, cosi da proteggere dli
operatori contro radiazioni e fumi. Se cid non
€ possibile, I'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).

- Larea di saldatura deve essere fornita di
un’ adeguata aspirazione locale che pud es-
sere data da una cappa di aspirazione o da
un sistema precostruito sul banco di lavoro
che provveda all’aspirazione dai lati, davanti
e sotto, ma non sopra al banco cosi da 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
ventilazione dell’area.




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

-Non saldate metalli o metalli verniciati che
contengono zinco, piombo, cadmio o 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);

- loperatore 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 '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;

I'inserimento 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 infiammabili.
Tutto il materiale combustibile deve essere
spostato dal luogo di lavoro (Fig.10). Se non
si puo allontanare il combustibile, copritelo
con una copertura resistente al fuoco. Prima
di cominciare a saldare, ventilate gli ambien-
ti dove l'area & potenzialmente inflammabi-
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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 l'udito.
5- Controllate I'immunita di ogni strumento
che opera nello stesso ambiente.

In _casi particolari possono essere richieste
misure di protezione aggiuntive.

Le interferenze possono venire ridotte se-
guendo questi accorgimenti:

1- Se c’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.



3.0 CARATTERISTICHE GENERALI

La vostra saldatrice fa parte di una serie
composta da inverter per saldatura al elet-
trodo (MMA - Manual Metal Arc Welding) che
adottano la tecnologia della moduloazione
della larghezza degli impulsi (PWM - Pulse
Width Modulation) e moduli di potenza con
transistor bipolare con gate isolato (IGBT - In-
sulated Gate Bipolar Transistor) per garantire
ottime prestazioni: corrente costante in uscita
per rendere l'arco di saldatura piu stabile e
regolazione lineare della corrente.

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.

K3

= (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 2,5
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20 +125
Amp. 60974-1 A 25% 125
OE mm 1,6 +3,25
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S

160 Amps

TO=  (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 2,8
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20 + 160
Amp. 60974-1 A 30% 160
OE mm 1,6+4
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 eseqguita
da personale esperto, seguendo le istru-
zioni e nel pieno rispetto delle norme
anti-infortunio.

- Togliete la saldatrice dal cartone.

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

MESSA A TERRA

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

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

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

- Collegate 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.
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5.0 FUNZIONI E CONNESIONI
DELL’INVERTER

1 Potenziometro regolazione corrente di
saldatura

2 Led verde direte

Led ON =generatore acceso

Led OFF = generatore spento

3 Led giallo

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

Led ON = cortocircuito

4 presa dinse positiva

5 presadinse negativa

6 Cavo di alimentazione (retro)

7 Interruttore ON/OFF (retro)

6.0 SALDATURA AD ARCO

Norme generali

L’arco elettrico puo essere descritto come
una fonte di luce brillante e di calore in-
tenso. Infatti il flusso di corrente elettrica
nell’atmosfera del gas che circonda l’elet-
trodo e il pezzo da saldare provocano
’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
€ 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 dellinverter 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 50A-65A
2.5mm 70 A-100 A
3.25mm 100A-140 A
4.0mm 140 A-160 A

- Accendete l'inverter. | due leds sul pan-
nello saranno rispettivamente:

quello verde = acceso, quello giallo = spento
(per maggiori dettagli fate riferimento al para-
grafo precedente).

- Proteggete la vostra faccia con una ma-
schera o con un elmetto. Toccate con I'elet-
trodo inserito nella pinza portaelettrodo il



pezzo da saldare, fino a che I'arco non si in-
nesca.

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 controlla-
ta anche alzando o abbassando leggermente
I'elettrodo. Una variazione dell’angolo di sal-
datura potrebbe aumentare la misura dell’a-
rea di saldatura, migliorando la capacita’ 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’ abilitda 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 l'arco & troppo corto

il suo calore risultera insufficiente e di con-
seguenza l'elettrodo si attacchera al pezzo in
lavorazione.

Velocita corretta di saldatura.

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

8.0 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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9.0 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.

10.0 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

ria bassa.

MANCATA Allacciamento primario non Controllare il collagamento pri-
ACCENSIONE corretto. mario.
Scheda inverter difettosa. Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.
ASSENZA DI Macchina surriscaldata, Led giallo | Aspettare il ripristino termico.
TENSIONE IN acceso.
USCITA Relé interno guasto. Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.
Scheda inverter difettosa. Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.
CORRENTE IN Potenziometro di regolazione Rivolgersi al proprio centro di
USCITANON difettoso. assistenza.
CORRETTA Tensione di alimentazione prima- | Controllare la rete di distribuzione.
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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
TIERRAEN 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 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 ALATOMADE CORRIENTE.

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 manutencién.

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 &rea 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
proteccioén, 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-
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
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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 operaciéon 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 razén, un arco
voltaico sin una apropiada proteccion 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 alimentacién 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 inclinacién 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.

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.

_ EEX

IO=  (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 2,5
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20 +125
Amp. 60974-1 A 25% 125
QE mm 1,6 +3,25
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

_ 60 Amps

IS=  (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 2,8
Uo \ 80
Amp. Min-Max A +10% 20 + 160
Amp. 60974-1 A 30% 160
QE mm 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

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 regulacién de la cor-
riente de soldadura

2 Led verde:

ON: la maquina esta encendida

OFF: la maquina esta parada.

3 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.

4 Toma dinse positiva 25mm?

5 Toma dinse negativa 25mm?

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

6.0 SOLDADURA POR ARCO

Normas generales

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

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

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

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 140A-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 portae-
lectrodo, hasta que se produzca la chispa de
inicio del arco.

Procuren no danar la pieza que deben saldar
con el electrodo, porque podria liberar el re-



vestimiento y aumentaria asi la dificultad de
cebado del arco.

- Después del cebado del arco, mantengan
el electrodo en la misma posicion, en un an-
gulo 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 danos 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 fusién 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 MANUTENCION ORDINARIA

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

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

- Quiten la cobertura

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

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

- Reemplacen los componentes deteriorados
sin hesitacion.

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

elevada.

Polaridad invertida.

Electrodo inclinado en posicién con-
traria a su movimiento.

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS

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

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

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

CION Velocidad de soldadura demasiado operativos sean correctos y mejoren

la preparacion de la pieza.

ROCIOS EXCESI-
VOS

Electrodo demasiado inclinado.

Hagan las correcciones apropiadas.

DEFECTOS DE LOS
PERFILES

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

Siguen los principios fundamentales
y generales de soldadura.

ARCO INESTABLE

Corriente insuficiente.

Controlen el electrodo y la conexion
del cable de masa.

FUSION DEL ELEC-
TRODO OBLICUA

Electrodo con alma descentrada.
Fenémeno del soplo magnético.

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

10.0 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

Relé interno defectuoso.

Circuito invertir defectuoso

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

Contacten el servicio técnico.

Contacten el servicio técnico.

CORRIENTE EN
SALIDA INCOR-
RECTA

Potenciometro de regulacion defec-
tuoso.

Tension de alimentacion primaria
demasiado baja.

Contacten el servicio técnico.
Controlen la red de distribucion.




IMPORTANT

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

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

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

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

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 :
- l'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 combinaisons de protection
fermées et non-inflammables, sans poches
ni revers. Les éven-
tuelles traces d’hui-
le ou de graisse
doivent étre enle-
vées 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 visage,
méme sur les cbtés. Le casque ou le masque
doivent étre dotés de verres protecteurs ob-
scurs et appropriés au procédé de soudage o7
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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 I'opération de soudage dans un
milieu isolé par rapport aux autres zones de
travail, afin de protéger les opérateurs con-
tre les radiations et la fumée. Si ce n’est pas
possible, délimiter I'aire de soudage avec
des panneaux de protection de couleur noire
suffisamment larges pour limiter le domaine
visible des personnes des alentours de la
zone. (Fig.3).

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

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

S

- /
- Toujours porter des Iunettes/ 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
systéme d’aspiration local adéquat, au mo-
yen d’une hotte d’aspiration ou d’'un systéme
préconstruit 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 poussiéres et fumées ne se forment. L'a-
spiration locale doit étre associée a une bon-
ne ventilation générale et au renouvellement
de lair, surtout lorsque l'on travaille dans
un espace restreint (Fig.6). Un quelconque
symptdéme 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.




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

- Ne pas souder de métaux ou de métaux
vernis qui contiennent du zinc, du plomb,
du cadmium ou du béryllium, & moins
que l'opérateur et les personnes aux
alentours ne portent un respirateur ou
un casque avec une bouteille d’'oxygéne.
- 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 pbles
compatible avec la prise susmentionnée ;

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

- Connecter au terminal de terre toutes les par-
ties métalliques qui sont a proximité de '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 l'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 diamétre
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 '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-
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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 parametres 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 systemes de contrdle.
4- Les alentours de la machine sont inter-
dits aux personnes portant un pacemaker

ou des prothéses auditives.

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

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

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

2- Les cables de sortie de la machine devra-
ient étre raccourcis, mis ensemble et allon-
geés 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
bralures 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.



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.

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.

_ EE3

= (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 2,5
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20 +125
Amp. 60974-1 A 25% 125
QE mm 1,6 +3,25
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

160 Amps

IS=  (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 2,8
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20 + 160
Amp. 60974-1 A 30% 160
QE mm 16+4
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
I'installation de terre (NORMATIVES IN-
TERNATIONALES DE SECURITE)

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

- Brancher 'inverter au réseau.

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

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

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

1 Potentiométre de régulation du cou-
rant de soudage

2 Led vert de réseau

Led ON générateur allumé

Led OFF générateur éteint

3 Ledjaune

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

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

4 prise dinse positive 25mm?

5 prise dinse negative 25mm?

6 Cable d’alimentation (posterieur)

7 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 IP'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.

- Brancher le cable de masse au pdle négatif
de linverter et la pince de masse a la piéce
de soudage.

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

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

DIAMETRE DE COURANT DE

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

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

vert = allumée, jaune = éteint (pour plus de
détails se référer a la section précédente).



- Se protéger la vue avec un écran ou ca-
sque de soudure. Toucher la piece a souder
jusqu’a l'allumage de l'arc (éventuellement
frotter I'électrode sur la piéce a souder com-
me une allumette).

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

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

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

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

Attention:

-Protéger les yeux

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

ATTENTION!

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

7.0 QUALITE DE LA SOUDURE

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

Bon courant de soudage.

Si lintensité de courant est trop élevée,
I’électrode brllera rapidement, tandis que la
soudure se réveélera 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 piéce travaillée.

Bonne vitesse de soudage.

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

8.0 MANUTENTION ORDINAIRE

ATTENTION!!! 5
AVANT TOUTE INTERVENTION, DE-
BRANCHER LA MACHINE DU RESEAU
PRIMAIRE D’ALIMENTATION.

L'efficacité de linstallation 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
endommagés.

- Remonter la couverture de protection.

- Une fois terminées les opérations susmen-
tionnées, le générateur est prét a étre remis
en service en suivant les instructions repor-
tées dans ce mode d’emploi.
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9.0 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.

10.0 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
Relais interne défaillant S’adresser a son centre de service
apres-vente.
Fiche inverter défectueuse S’adresser a son centre de service
aprés-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 STEL-
LEN SIE SICHER, DASS DER GELBE UND
GRUNE ERDUNGSLEITER DIREKT MIT
DER ERDE AN DER SCHWEISSSTELLE
VERBUNDEN IST.

DAS GERAT DARF NIEMALS MIT GEOF-
FNETEN GEHAUSE VERWENDET WER-
DEN, DA DIES FUR DEN BENUTZER
GEFAHRLICH SEIN KONNTE UND EINE
ERNSTE BESCHADIGUNG DES EQUIP-

2.0 SICHERHEITSWARNUNG

2.1 ALLGEMEINE ANWEISUNGEN
Dieses Handbuch beinhaltet alle notwendigen
Anweisungen fr:
- 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-
standen wird.

2.2 STANDORT
Schweilverfahren jeder Art kbnnen nicht nur
flr den Betreiber, sondern auch fir alle Perso-
nen, die sich in der Umgebung des Equipments

MENTS ZUR FOLGE HABEN KONNTE.

DAS GERAT FUNKTIONIERT NUR MIT EI-

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

NER EINGANGSSPANNUNG VON 230Vac
-50 Hz-1Ph.

DAS EINGANGSKABEL STEHT __UN-
TER STROM. SELBST WENN_ DER
HAUPTSCHALTER IN DER “0”-POSITION
STEHT. STELLEN SIE BEI DER WARTUNG
DES EQUIPMENTS DAHER SICHER, DASS
DER 2-POLIGE STECKER VOM STROM-
NETZ GETRENNT IST.

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 Riickseite 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 fir kunftige Referenzzwecke gut auf.

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

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 Koérper durch das
Tragen nicht entflammbarer, enganliegender
Schutzkleidung, ohne
Taschen oder hochge-
schlagene Hosen,
schitzen. Ol- oder
Schmierrickstande
sollten grindlich vor
dem Tragen entfernet
werden. Die Bedie-
ner sollten aufller-
dem  geschlossene
Sicherheitsschuhe
mit Stahlkappen und
Gummisohlen tragen
(Abb. 1).

1. Lederhandschuhe

2. Lederschirze

3. Schuhabdeckung

4

- Bediener sollten einen nicht entflammba-
ren SchweilRerhelm oder einen Gesichtsschutz
tragen, der den Hals und das Gesicht auch
an den Seiten schitzt. Der Helm oder der
Gesichtsschutz sollte mit einem fir den
SchweilRvorgang und den verwendeten Strom
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angemessenen Schutzglas ausgestattet sein.
Die Glasscheibe muss immer sauber sein
und unverziglich 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
geschweil’t werden, die nicht mit anderen Ar-
beitsbereichen verbunden sind, um alle Arbeiter
vor Strahlung und Qualm zu schutzen. Wenn
ein solcher Bereich nicht zur Verfligung 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).

- Entfernen Sie alle chlorierten Losungsmit-
tel von der Schweilstelle, bevor Sie mit dem
Schweil’en beginnen. Bestimmte chlorierte
Lésungsmittel zersetzen sich, wenn sie Ultra-
violettstrahlung ausgesetzt werden, und bilden
Phosgengas.

- Schauen Sie niemals und unter keinen Um-
standen, 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
genutzt 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 lo-
kale Abgasentliftung muss zusammen mit
einer Ublichen angemessenen Bellftung und
Luftzirkulation bereitgestellt werden, beson-
ders 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 unan-
gemessene Bellftung zuriickzufiihren sein; die
Arbeit muss unverziiglich abgebrochen werden
und es mussen alle nétigen Schritte unternom-
men werden, um eine angebrachte Beluftung zu
gewahrleisten.

- Der

Schweildvorgang muss auf Metall-
schichten durchgefiihrt werden, die von Rost- oder
Farbschichten befreit sind, um die Entstehung



schadlicher Dampfe zu verhindern. Die Teile, die
mit einem Losungsmittel entfettet wurden, miissen
vor dem SchweilRen getrocknet werden.

- Schweilten 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 fur 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
Berlcksichtigung folgender Anweisungen:

- ein entsprechender zweipoliger Schalter
muss vor dem zweipoligen Hauptauslass ange-
bracht werden; dieser Schalter muss mit zeitver-
zbgernden 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 Dréahte des zweipoligen Eingangskabels
werden fiir die Verbindung mit der einphasi-
gen Leitung und dem gelb-griinen Draht fir
die erforderliche Verbindung zur Erde an der
Schweilstelle, verwendet;

- verbinden Sie alle Metallteile, die sich in der
Nahe des Bedieners an der Schweil3stelle be-
finden, Uber Kabel, die grofRer oder gleich grof
wie der Querschnitt des Schweillkabels sind,
mit dem Erdanschluss;

- bei der Arbeit an einem begrenzten Ort
muss die Stromquelle aufderhalb der Schweil3-
stelle bleiben, und das Erdungskabel sollte mit
dem Werkstlick verschweil3t werden; arbeiten
Sie unter diesen Bedingungen nicht in einer

feuchten oder nassen Umgebung (Abb. 7).

- verwenden Sie keine beschadigten
Schweil3- oder Eingangskabel (Abb. 8);
- der Bediener sollte niemals und mit keinem

Teil des Korpers Metallteile berihren, die heifly
sind oder elektrisch erhitzt wurden (Abb. 9);

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

- die Schweil}pistole 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 Einfiihren eines jeden Festkdrpers 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 mit gedffneten Gehause
verwendet werden; dies kdnnte zu ernsten Ver-
letzungen des Bedieners und zur Beschadigung
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 Schweil3bereich entfernt
werden (Abb. 10). Wenn brennbare Materialien
nicht bewegt werden kdnnen, missen diese
durch feuerbestandige Abdeckungen geschutzt
werden. Beliiften Sie moglicherweise entziind-
bare Atmospharen vor dem Schweifden. Arbei-
ten Sie niemals in einer Atmosphére, die eine
schwere Konzentration von Staub, entziindba-
rem Gas oder brennbaren Flussigkeiten enthalt.
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Die Stromquelle muss sich in einer sicheren
Umgebung befinden, mit einem festen und fla-
chen Boden; sie sollte nicht an die Wand gestellt
werden. Verschweilfen 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 fir 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-
schweifen 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-
lassige Level Uiberschreiten. Aus diesem Grund
wird dringend empfohlen, dass die Bediener ei-
nen entsprechenden Gehdrschutz tragen.

2.7 ELEKTROMAGNETISCHE
KOMPATIBILITAT.
Nehmen Sie vor der Installation der STICK/TIG-
Schweilleinheit eine Inspektion der Umgebung
vor, unter Berticksichtigung 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 Gerat befindet.
5-Uberpriifen Sie die Sicherheit von anderen
Geraten, die sich in der selben Umgebung be-
finden.

In bestimmten Fallen kénnen weitere zusatz-
liche Sicherheitsmalinahmen 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 durchgefiihrt 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 entfernen.



3.0 KURZE EINFUHRUNG

Ihr Schweilgerat gehort zu einer Auswahl
an Schweilk-Invertern fur MMA - Manual Me-
tal Arc-Schweillen, die die neueste Pulswei-
tenmodulation (PWM)-Technologie und das
Insulated Gate Bipolar Transistor (IGBT)-
Leistungsmodul einsetzen, um eine optimale
Leistung zu bieten: Konstanter Stromausgang,
um den Schweiflbogen stabiler zu machen und
eine stufenlose Stromregelung zu erreichen.

3.1 TECHNISCHE DATEN
HINWEIS: Die unten genannten Daten
konnen von den technischen Daten der
SchweiBmaschine abweichen. Bitte ver-
wenden Sie immer die technischen Daten
It. Typenschild von der Maschine.

_ EEX

IO=  (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 2,5
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20 +125
Amp. 60974-1 A 25% 125
QE mm 1,6 +3,25
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S

_ 60 Amps

IS=  (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 2,8
Uo \ 80
Amp. Min-Max A +10% 20 + 160
Amp. 60974-1 A 30% 160
QE mm 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S

4.0 INSTALLATION DES EQUIPMENTS

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 vollsténdig 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 aufgrund
von versehentlichen Kontakten durch ge-
erdete Objekte zu verhindern.

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

- Schliel3en Sie den Inverter an das Stromnetz an.

Verwenden Sie den Generator nicht mit Ein-
gangskabelverlingerungen, 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 SchweiBgeradt 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 bellfteten Bereich schweiflen, und
dass die Luftungséffnungen der Maschine nicht
versperrt sind (eine schlechte Beliftung kann
den Auslastungsgrad der Einheit verringern
und Schaden verursachen). Sie kénnen 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 Griine LED, Anzeige fiir Power AN

LED AN = Power AN

LED AUS = Power AUS

3 Gelbe LED

LEDAN = zeigt an, dass Temperaturlimits
Uberschritten wurden.

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

4 25mm? Dinse-Positivmuffe

5 25mm? Dinse-Negativmuffe

6 Eingangskabel

7 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 Wellenlange. 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 wird iliber ein spezielles
Equipment zugefiihrt, das (iblicherweise
als SchweiBmaschine bezeichnet wird.

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

- Verbinden Sie das Schweifl)kabel mit dem
positiven Pol des Inverters.

- Stellen Sie den Schweif3strom mit Hilfe des
Potentiometers an der Vorderseite ein. Der
SchweilRstrom & die Polaritat sollte an Hand der
Anweisungen ausgewahlt werden, die von Elek-
trodenherstellen auf der Elektrodenbox angege-
ben sind, aber die folgenden Angaben dienen
als allgemeine Information:

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

- Schalten Sie den Inverter an. Die zwei LED
auf der Vorderseite missen wie folgt sein grin
= leuchtet und die gelbe LED = aus (siehe fiir
weitere Details die vorherige Sektion).

- Schitzen Sie lhr Gesicht mit einer Maske
oder einem Helm. Berlihren Sie mit der Elek-
trode, die im Elektrodenhalter befestigt ist, das
Werksttick, bis ein Lichtbogen erzeugt wird.
Vermeiden Sie das Aushammern des Werk-
stlicks mit der Elektrode, da es seine Beschich-
tung verlieren kann und die Schwierigkeiten beim



Durchschlagen des Lichtbogens erhéhen kann.
- Nach dem Erzeugen des Lichtbogens drik-
ken Sie die Elektrode in das Schweillbad, mit
einem Winkel von ungefahr 60°, und bewegen
Sie diese von links nach rechts, sodass Sie das
Schweifbad kontrollieren kdnnen. Die Lange
des Lichtbogens kann auch kontrolliert werden,
indem die Elektrode leicht angehoben oder ge-
senkt wird. Auch die Veranderung des Schweil3-
winkels kann das Schweilbad vergroRern und
somit die Kapazitat der Schlackenflache erho-
hen.

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

ACHTUNG:

Schiitzen Sie beim Abschlagen der Schla-
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 Schweilnaht hangt
hauptsachlich von der Fahigkeit des Sch-
weillers ab, von der Art des Schweil’ens und
der Qualitat der Elektrode: Wahlen Sie die rich-
tige Elektrode, bevor Sie mit dem Schweil’en
beginnen, und achten Sie auf die Dicke und Zu-
sammensetzung des zu schweillenden Metalls.

Richtiger Schweistrom.

Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweiflbad wird grof3,
unregelmaflig und schwierig zu kontrollieren.
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu
wenig Leistung und das SchweilRbad wird klein
und unregelmaRig.

Richtige Lichtbogenlédnge.

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 SchweilRgeschwindigkeit.

Die richtige SchweilRgeschwindigkeit wird so
gewahlt, dass eine Schweilinaht von geeigneter
GroRe, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

8.0 GEWOHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!

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

Das Leistungsvermdgen des Schweillsystems

Uber die Zeit steht in direkter Beziehung zur

Haufigkeit der Wartungsarbeiten, wie:

Wartungsarbeiten an Schweilmaschinen dr-

fen nur innen durchgefiihrt werden. Je staubi-

ger die Arbeitsumgebung, desto ofters sollte die

Maschine gewartet werden.

- Nehmen Sie den Deckel ab.

- Entfernen Sie jegliche Staubspuren im
Inneren des Generators mit Druckluft unter
3 bar.

- 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.
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9.0 MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

Umgekehrte Polaritat.
Elektrode gegen die Bewegungsrich-
tung geneigt.

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

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

RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht | Das Saubern der Werkstiicke vor dem Schwei-
sauber (z.B. OI, Farbe, Rost, Oxide). Ren ist eine notwendige Methode, um saubere
Nicht genligend Strom. Schweilnahte zu erhalten.

BEGRENZTE Niedriger Strom. Vergewissern Sie sich, dass die Betriebspa-

PENETRATION Hohe Schweilrate. rameter reguliert sind und bereiten Sie die

Werkstiicke besser vor.

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Nehmen Sie entsprechende Korrekturen vor.

PROFILDEFEKTE

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

Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
nen Schweilgrundsatze.

LICHTBOGEN-INSTA-
BILITAT

Nicht gentigend Strom.

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

ELEKTRODE
SCHMILZT SCHIEF AB

Elektrodenkern ist nicht zentral aus-
gerichtet.
Magnetisches Blasphdnomen.

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

10.0 FEHLERBEHEBUNG

UNANNEHMLICH-
KEIT

URSACHE

LOSUNG

FUNKEN SCHLAGT
NICHT

Schlechte Priméarverbindung.
PCB des Inverters ist defekt.

Uberpriifen Sie die Primarverbindung.
Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzen-
trum.

KEINE AUSGANGS-

Uberhitzte Einheit, gelbe LED leuchtet

Warten Sie auf die Zurlicksetzung der thermi-

Niedrige Primarspannungsversorgung.

SPANNUNG schen Abschaltung.
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.




IBAXKHO!

BHUMaTeNbHO NpoYuTanTe MHCTPYKLUUIO
no akKcnfyatauuMum nepep yCTaHOBKOM
annapata u y6eauTeCb, YTO XKenNTbiA
M 3ereHbll 3a3emnsiowne npoeoaa
HanpsiMyo NOAKIIOYEHbI K 3a3eMIEHUI0
B 30He CBapKM.

He BknoyanTe annapart, ecnu
OTKpbITbl 6OKOBbIe NaHenw, T.K. 3TO
OnacHo Anisl XXU3HU paboyero u MoxeT
BbI3BaTb Cepbe3Hble NOBPEXAEHUA
obopyaoBaHus.

Annapat pabotaeTt TOnbKO npwu
HanpsibkeHun 230B, 50y, 1 chaza.

Kabenb annaparta HaxoguTcs nop,
HanpsikeHWeM, Aaxe ecriv rMmaBHbIN
BbIKIOYaTeNb HaXO0AUTCS B NOSIOXEHUU
“0”, noaTomMy nepea npoBegeHUEM
TeXHU4eCKOro obcrnyXuBaHusA
o6si3aTenbHO BblAEPHUTE BUIIKY U3
pO3eTKu.

1.0 BBEAEHUE

1.1 UOEHTU®PUKALUA

OBOPYOOBAHUA
NaeHTndhrKaLMOHHBI HOMEp MOAENK
(TEXHUYECKME XapaKTEPUCTMKM UM apTUKYI
OeTanu) u CepunHbIN HoMep 00bIYHO
HaHOCSITCA Ha creumnanbHyo Tabnuyky,
NPUKPENISiEMYIO K 3aHEl NaHenu.
O6opynoBaHune, KOTOPOE HE UMEET NaHenu
ynpaeneHusi, Hanpumep, ropernka unv Habop
kabenewn, naeHTUULIMPYOTCS TOMbKO C
NMOMOLLBIO TEXHUYECKMNX XapaKTEPUCTUK
U1 apTyKyna getanu, ykasaHHblX Ha
TPaHCMOPTUPOBOYHOW YrNakoBke. 3anuwinTe
AaHHble HoMepa A BO3MOXHOTo
obpalleHusi K HUM B ByayLlem.

1.2 NPUEM OBOPYOOBAHUA
Mpu nonyyeHur 0GopyaoBaHUs CpaBHUTE
€r0 C HaKnagHom; NpoBEpPLTE HaMNMYMe BCeX

KOMMJEKTYWNX U NnpoBepbTe oGopynosaHme

Ha npegMeT BO3MOXHbIX NOBPEXOEHNUN,
CBsI3aHHbIX C TpaHcnopTuposkon. Bee
annapaTtbl Npy OTNpaBkKe TLaTenbHo
NpoBEepSIOTCA, OQHAKO, ecrnv annapart
paboTaeTt He A0MKHbIM 0Opa3oM, TO
obpaTtuTecs K pasgeny «YcrpaHeHue
HeucnpasHoCTeN». Ecnin Bbl HE MOXeTe

YCTPaHUTb HENCNPaBHOCTb, TO 06paTMTer 3a
NMOMOLLbK K YNOJTHOMOYEHHbIM Annepam.

2. MEPbl BE3OINACHOCTHU

2.1 OBLUUE NMONOXEHUA
[aHHOe pykOBOACTBO MO 3KChyaTauum
COOEPXUT BCE HEOOXOAMMBIE MHCTPYKLMM MO:
* YcTtaHoBke ob6opynoBaHus
» [lpaBunbHoOW aKkcnnyaTayun
* [lpaBunbHOMY TEXHUYECKOMY
06CnyXXNBaHNIO.
Pabouue, npoBogsLLme TexHU4ecKoe
obcnyxvBaHue annapara, JOMKHbI
BHUMATENbHO M3Yy4NTb JAHHOE PYKOBOACTBO
no SKcnnyaraumu.

2.2 PASMELLEHUE

Mpoliecc cBapkn MOXET ObiTb O4EHb
OMNacHbIM He TOMNbKO ANns paboyero, Ho 1 Ans
Ntoaen, HaxoasLMXCa B HENOCPEeACTBEHHOM
6nm3ocTtu ¢ obopynoBaHNEM, ECNN He

cobntogatotca HeobxoarMble Mepbl
BesonacHocTn.

Moatomy Bnagenew annaparta 1 pabouunin
AOIMKHbI BHUMATENbHO M3y4YnTb NpaBuna
TEXHUKN GE30MacHOCTUN M NPUHSATL BCE
HeobXoaMMble Mepbl, YTOObI M3bexaTb
Hec4acTHbIX CIy4aeB Npu aKCnnyaTaumm
o6opynoBaHus.

OCHOBHble Mepbl NPELOCTOPOXHOCTU:

- Pabounin, ansa sawmtel cobCTBEHHOIO Tena,
[JOJMKEH HaZleTb HEBOCMAMEHSIHOLLLYHOCS,
NIOTHO NOAOrHaHHy oaexay 6e3 kapmaHoB
1 OTBOPOTOB Ha Gptokax. MNepen Tem kak
HageTb ogexay, C Hee JOMKHbI ObITb
TLlaTenbHO yaaneHsl Macro 1 cmaska.
Pabouni Takke OOMmMKEH HOCUTb 3aKPbITYH
3aWMTHY0 00yBb CO CTallbHLIMM HOCKaMu 1 C
pe3vHoBbIMM nogoLeamMm (puc. 1).

KoxaHble nepyaTtku
KoxaHbIn hapTyk
MokpbiTe Ans obyswn
BawumtHas obyBb
Macka ans nuua

abhwN -~
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- OnepaTop O0MKeH HOCUTb
HEeBOCMITaMEHSIOLLMIACS 3aLLUTHBIN LLUEM
UNN cneumanbHbIV LUMTOK CBapLUMKa,
BbIMOJTHEHHbIN TakMuM 06pa3oM, YTOObI
3aWUTUTb LLIEH U NALIO, a Takke BOKoBbIE
YacTy ronoBsbl. 3aLUTHbIN LLNEM Unu
LLIUTOK OOMKHbI UMETb 3alUUTHbIE CTEKNa,
noaxoasiLume s AaHHOro TUMa CBapKu U
ncnonb3yemoro Toka. CTekno AOMMKHO ObITb
BCEraa Y1CTbIM; ECN CTEKIO noLapanaHo

nnn noBpexaeHo, ero HEeOoOXOAMMO 3aMEeHUTb

(puc.2). XKenatenbHo ycTaHaBnueaTb
noBepx agnakTMHUYECKOro CTekna LMTOK
13 Npo3payvHoro crekna. LLnTok MoxHo
3aMeHsTb Mo Mepe ero 3arpasHenus. MNpu
CBapKe JIMCTOB C MOKPbITMEM MPW Harpese
06pasytoTcs TOKCUYHbIE Napbl, MO3TOMY B
3TOM cry4ae Heobxo4MMO UCMOoNb30BaTh
BO34YLLHbIA pecrnuparop.

puc.2

- CBapka [ormkHa NpoxoanTb B 3aKpbITOM
NOMELLEHNMN, KOTOPOE HE AOIMKHO

ObITb CMEXHBIM C APYrUMy pabourmm
NMOMeLLEHNAMM, YTOObI 3aLWMUTUTE paboymx ot
N3nyyYeHns n ncnapeHunin. Ecnm HeBo3amoxHo
obecneynTb 3aKpbITOe NomeLleHne, To

30Ha cBapku ormkHa BbITb OTAENeHa
cneuymanbHbIM, 60MbWMM HENPOHULIAEMBIM
OrpaxaeHvem YepHoro LBeTa, YToobl
npoLecc cBapku He Bbin BUAEH Noasam,
HaxoasLmMmMes psaom (puc.3). puc.3

- [o cBapku yoanute Bce
xnopcogepxalume pactesopbl U3 pabouyen
30HbI. [laHHbIE PacTBOPLI pasnaratTcs,
Korga nofBepratoTcs ynsTpadroneToBoMy
N3nyyeHunto 1 0bpasytoT ra3 ocreH.

- Bo Bpemsi cBapku kateropuyeckm
3anpeLLaeTcs CMOTPETh Ha SNEKTPUYECKYHO
ayry 6e3 cooTBETCTBYIOLLEN 3aLMThI ANS
rnas (puc.4).

puc.4

- Bcerna HageBaliTe 3alUMTHbIE OYKU C
NPO3payYHbIMK NIMH3AMU, YTOObI 3aLLUTUTL
rnasa ot nonagaHus UCKp, GpbI3r 1 Apyrux

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

- B nomeLleHun, B koTopom npoBogATcs
CBapoYHble paboThbl, 4omkHa ObiTb
obecneyeHa MecTHasi BbITSXKHast
BeHTUNSAUMs. OHa gormkHa obecneunBaTbes
Yepes MoABWKHOE BbITSHXKHOE YCTPONCTBO
U Yepes3 BCTPOEHHYO CUCTEMY Ha paboyem
cTone, koTopasi obecneynBaeT BbITEXKY

C pasnnYHbIX CTOPOH, C (OPOHTa CBapKM U
HUXXE, HO HE C 30Hbl, PACMONIOXXEHHOW Hag
MECTOM CBapku, Ang Toro, 4tobbl n3dexarb
NOAHATUS NbINKN U AbiMa. BbiTshkHas
BEHTUNALMS OOIMKHA NCMNONb30BaTbCA
BMECTe C COOTBETCTBYHOLLEN 06LLEN
BEHTUNALMEN U LMPKYNSUMen Bo3ayxa,
0COBEHHO B Criyvasix, korga cBapka
MPOXOAWT B 3aKPbITOM MOMELLEeHUM (puc. 6).
Mpwn HenpaBWbLHON CUCTEME BEHTUNALUN
BO3MOXHbI 6OMb 1 HEMPUSITHBLIE OLLYLLIEHNS
B rnasax, Hoce Wnu ropne, npu 3Tom
HeobXxoMMO cpa3y NpeKkpaTuTb CBapKy u
obecneunTb HEOOXOOUMYIO BEHTUNSLMIO.



puc.6

- CBapka [ormKHa BbINOMHATLCS Ha
MeTanIn4eckoM NoKpbITUM TLATENbHO
OYMLLIEHHOM OT pXKaBYMHbI U Kpacku, YTOObI
n3bexarb 0b6pa3oBaHUs BpeOHOro AbIMa.
[Jetanu, obpaboTaHHble 06e3XMPUBAIOLLIMMU
pacTBopamu, AOSMKHbI ObITb BbICYLLEHbI 0
Havana cBapku.

- He cnenyet ceapusatb MeTann unm
OKpaLLEHHbI MeTarns, CoaepXaLluii LIMHK,
CBUHeL, kagMmuin, Gepunnun, o Tex nop,
noka pabounn unu gpyrue noam
HaxogsLwmMecs B NOMELLEHUN HEe HafeHyT
pecnupaTtopbl UK 3aLLUTHBIE MacKu.

- CaHuTapHo-TexHu4eckas 3alumta
paboyero, KOCBEHHO MW HANPAMYHO
3a4e1ICTBOBAHHOIO B MPOLIECCe CBapPKM,
obecneumBaeTca COOTBETCTBYOLLVMU
OEeNCTBYOLNMN HOPMaMMU.

2.3 UHCTPYKUUU NO
BE3OIMACHOCTMW.
[nsa Bawen cobcTBEHHOW ©e30nacHoOCTH,
nepen noaknoYeHnemM annapata K
3MNEKTPUYECKOM CETU TLWATENbHO BbINOMHUTE
crnenyoLwme MHCTPYKLMK:
- [AByXnomntocHbI BbIKIOYaTENb LOMMKEH
ObITb NOAKITHOYEH K COOTBETCTBYOLLEMY
ABYXMOMOCHOMY pagbemy; JTOT
BblIKIto4aTenb JOMKeH ObiTb CHabXeH
npefoxpaHUTENeM U ero TeXHUYeckue
XapaKTepuUCTUKM OOMKHbI COOTBETCTBOBATb
NYHKTY « TEXHUYECKNE XapaKTEPUCTUKNY;
- OpgHohasHoe NogKveHne K
3a3eMIEHMI0 [OMMKHO OblTb OCYLLECTBINEHO
C NMOMOLLbI0 ABYXMOMIOCHON BUMKK 1
COOTBETCTBYIOLLEN PO3ETKN.
- [na nogkntoyeHns K ogHodasHom

3MEKTPUYECKON CETM NCMONb3yoTCs ABa

npoBoAa ABYXMOMOCHOMO kabens nutaHus, a
XKenTo-3eneHbl NpoBoA - ANns 06s3aTenbHOro
3a3eMIeHus1 B 30HE CBapKW.

- TNopcoenuHuTe BCce MeTannmyeckue
[eTanu, KoTopble HaxoaaTCs B 30HE CBapKM,
npu nomoLum kabens ¢ GoNbLUMM UK TaKUM
K€ cevyeHMeM Kak CBapoYHbli kabenb K
Kremme 3a3eMreHusi.

- [lpun paboTte B 3aKpbITOM NOMELLEHNM,

WCTOYHMK NUTaHNS JOIMKEH HaXoaWUTbCs
BHE 30Hbl CBapKu, a 3azemnsaoLmi kabenb
[OrmKeH ObITb NpYBapeH k 0bpabaTbiBaeMomy
nsgenuio. He akcnnyatupyinte annapat
B NMOMELLEHUSIX C BbICOKOW CTEMNEHbLIO
BMa)KHOCTU 1 CcbIpocTy (puc.7).

puc.7

- He ncnonb3aynTte noBpexaeHHble
CBapOYHbIe Kabenu 1 WHypbl MUTAHNSA

(punc.8). pvc.8

- He npukacantecb HU KakMMK YacTsIMuU
BaLLIEro Tena K ropsiyMm Metansim4eckum

petanam (puc.9). puc.9

- He obmatbiBanTe npoBoda BOKpYr CBOEro
Tena.
- He HanpasnsnTte ropenky Ha paboyero
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WNW Ha Apyrux nogen. VICTOYHWK nutaHus
nMeeT ypoBeHb 3awuTbl IP 22, noaTtomy oH
npegoTepaLlaer:

- KOHTaKT C ropsi4vMu Unm ABVXYLLMMUCS
BHYTPEHHNMM AeTansimu;

- nonagaHuve TBepAblX YacTuL AuamMeTpoM
bonee 12 mm;

nonagaHue BepTuKanbHO NajalroLwmx Kanernb
BOAbI (KOHAEHCcaTa) 1 Nog, HaKIMoHOM He
6onee 150;

He akcnnyaTtupyiTe annapat 6e3 6okoBbIX
naHeren T.K. 3TO MOXET Bbl3BaTb CEPbE3HbIE
TpaBMbl paboyero 1 MOXeT NoBpeanTb
obopynoBaHue.

2.4 NPEOOTBPALLEHUE MOXAPA.
Paboyas 30Ha fgomkHa COOTBETCTBOBAThL
npasunam TexHUkn 6esonacHocTu: B
NOMeLLEHNN JOMKHbI OblTb OTHETYLLUUTENN;
CTeHbl, MOTONOK, U N0 AOMKHbI BbITh
BbIMOMHEHbI U3 HEBOCMAMEHSIOLLMXCS
maTepuanos. Bce roptodne matepuansi
HeobXxoAMMO yAanuTb U3 30Hbl CBApPKW.
(punc.10) Ecnv roptoume matepuansi
He MOryT ObITb yAaneHbl, OHN JOMKHbI
ObITb 3aLUMLLEHbI OTHEYCTONYMBBLIM
nokpbiTreMm. Nepen cesapkon NpoBeTpuBanTe
NoTeHLManbHO OrHeonacHyto atmocdepy.
He pabotainTe B aTMOCepe, coaepxalien
CUINbHYIO KOHLIEHTPaUWIO MbIfn, OrHEONacHble
rasbl UMK roproune xugkme napbl. IcTouHnk
NUTaHNs JOIMKeH ObITb pa3MeLLeH B
6esonacHoM MecTe Ha YCTOMYMBOM U POBHOM
nony; He pa3MeLlanTe NCTOYHUK NUTaHNS
OKOIO CTeHbl. He ocyLuecTensniTe cBapKy Ha
6annoHax, B KOTOPbIX XPaHUINCh rOproYne,
CMa304HbI€ 1 MHble BOCNIIaMeHsoLLmecs
martepuarnsl. lNocne 3aBepLueHns paboTs,
ybeauTech, 4TO Ha paboyem mMecTe He
OCTanoch packaneHHbIX U TAeLLMX
marepuaros.

puc.10

2.5 3ALUMTHbIVN A3,
Vcnonb3yiiTe 3alUMTHBIN ra3, NOAXOASALLMNA
[ONs TOro Buaa cBapku, KOTOpbIN Bbl
ocyllecTBnsieTe. Yoeantech, 4To perynsitop/
pacxogoMeTp, YCTAHOBIEHHbIV Ha BansoHe,
paboTtaeT OormKkHbIM 06pasom. bannoH
crefyeT NpefoxXpaHaTb OT BO3OENCTBUS
Tenna.

2.6 [OONYCTUMbIA YPOBEHb LLYMA

Nno HOPMAM 86/188/NMONOXXEHUE E3C
Mpun cTaHOapTHBIX YCNoBUAX annapar Ans
3MeKTPOoAYroBON CBApKW He NpeBbIlLaeT
[onycTUMbIN ypoBeHb wyma B 80 ab.
OpgHako, npu onpeernieHHbIX YCroBusiX,
Hanpvmep, NPy UCMONb30BAHNMN BbICOKMX
napamMeTpoB CBapKu1 YPOBEHb LLyma
MOXeT NpeBbIlaTh JONYCTUMbIN, NO3TOMY
PeKOMeHAyeTCA HafeBaTb HAaYLLHWKM.

2.7 QIIEKTPOMAIHUTHAA

COBMECTUMOCTb.
[MNepen ycTaHOBKOW CBApOYHOro annapara
NS CBapKW 3MEKTPOAOM U CBApPKM
BONMbPaMOBLIM 3MEKTPOAOM B MHEPTHOM
rase, NpoBepbTe BnM3nexallyto 30Hy,
cobntogas cregytoLme KntoveBble MOMEHTDI:
1. yGeguTech, 4YTO OKOIO annapara
OTCYTCTBYIOT NOCTOPOHHME kabenu
WCTOYHMKOB MUTAHWS, NIMHWW Nepedaqu
curHanos, TeneoHHbIE COeaNHUTENbHbIE
npoBoaa u Apyroe o6opyaoBaHue;
2. ybeguTech, YTO OTCYTCTBYHOT
pagvonpUEMHUKL 1 TENEBU3OPLI;
3. ybeauTech, 4TO OTCYTCTBYIOT
KOMMbIOTEPLI M ApYre CUCTEMbI YNPaBIEeHNs;
4. yb6eguTech, YTO NOBNM30OCTM HET Ntoaen
C KapaAMoCTUMYTSATOPOM WIN CIyXOBbIM
annapaTtom;
5. NnpoBepLTE MOMEXOYCTOMYMBOCTD
npubopos, paboTatoLumx B paboyen
30He cBapoYHOro annaparta. BoaMoxHo,
noTpebyroTCst AOMOMHUTENbHbIE MEPbI
3aLUTHI.

Momexn moryT ObITb COKpaLLEHbI
cnegyoLmMMmn cnocobamu:

1. ecnu ecTb NOMEXM B UCTOUHUKE
nUTaHWs, TO HEOOXOAMMO YCTaHOBUTb
uneTp-cTabunusaTop HanpsXkeHUs Mexay
3MNEKTPUYECKON CETbIO U annapaTtomMm;

2. BbIXOAHble kKabenu annapaTa LOMKHbI
ObITb YKOPOY€EHbI; MPOBOAA AOMKHbI NeXaTb



BMECTe, Ha 3eMrie;
3. nocre TEXHUYECKOro 06CIYXUBaHUS
00653aTenbHO 3aKkponTe BCE NaHenm
annapara.

2.8 OKA3AHME NMEPBOW MOMOLLM
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
[nsa oka3aHusA nepBON MeAULMHCKON
nomMoLy1 nocTpagaBLlemMy oT
3MNeKTPOLLOKa, He06XoANMMO coaencTBue
KBanuguuMpoBaHHOro crneyuanucTa u
Hanv4ve cCoOTBETCTBYHOLINX CPEACTB.
Takke OOMKHbI ObITb CpeacTBa Ans
OKa3aHUsA NepBoW NOMOLLM NPU OXorax
KOXW U rnas.

OKCTPEHHASA NEPBAA NMOMOLLb.
HemeaneHHo BbI30BUTE CKOPYHO MOMOLLb
VNN NO3BOHUTE Bpavy.

Wcnonb3ayitTe cnocobbl oka3aHWUsi NepBom
nomMolLum, pekoMmeHaoBaHHble KpacHbIM
Kpectom.

BHumaHwme: npu nonyvieHumun
SNEeKTPUYeCKOoro Loka BO3MOXeH
neTanbHbLIN UcxoAa.

Ecnun yenoBek noTepsin co3HaHue, U Bbl
noAo3peBaeTe y Hero aNeKTPUYeckumn

LWOK, He AoTparuBanTechb A0 YenoBeka,
€CINK OH ComnpuKacaeTcs CO CBapOYHbIM
annapaTtom Unu ApyrumMm aneKTpu4ecKkumm
petansamu. OTKNOYMTE annapar oT ceTw,

1 3aTeM OKa3biBauTe NepBy NOMOLLb
noctpagaBwemy. Cyxum gepeBAHHbIM
npegmMeTomMm unu ApyruM AnN3neKTpuKkom,
CHUMUTE Kabenb ¢ nocTpagaBLUero.

3.0 KPATKAA UH®OPMALINA

Baw annapat npuHagnexuT K rpynne
CBapOYHbIX MHBEPTEPOB, NpeAHa3HaYeHHbIX
[ONsi CBapKW NOKPbITbIM 3NEKTPOAOM, KOTOpblEe
UCMONb3yT CamMylo MOCMEAHIO LUMPOTHO-
UMNYNbCHYIO MOAYNsuuMio U Bnok nuTaHus
BGunonspHOro TpaH3nCcTopa c N3oMpoBaHHbIM
3atBopom (BTN3) ans Bbigaun onTMManbHbIX
pabounx xapakTepucTuk. NoCTOSHHBIN TOK Ha
Bbixofe obecnevmBaeT cCTabunbHOCTb Ayrn 1
He TpebyeT CTyneHYaTow peryrnmpoBKu.

3.1 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU
BaxHo: HuKenpuBegeHHble [AaHHble
MOTFyT OTNNYaTbLCA OT AaHHbIX YKa3aHHbIX
B Tabnuuke Ha 3aAHel naHenu annapara.

__ EE3

D- (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 2,5
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20 +125
Amp. 60974-1 A 25% 125
OE mm 1,6 +3,25
Insulation - H
Protec. Degree 1P228

I‘Eﬂﬂﬁﬁi‘

= (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 2,8
Uo V 80
Amp. Min-Max A +10% 20 +160
Amp. 60974-1 A 30% 160
QE mm 16+4
Insulation - H
Protec. Degree IP22S
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4.0 YCTAHOBKA OBOPYOOBAHUA
MpaBunbHasi yctaHoBKa annapara
obecneynBaeT ero AomKHoe
dyHKUMOHUpoBaHne. Coopka
MHBEpTOpa AOMKHA OCYLLECTBMATLCS
KBanuuLmMpoBaHHbIMK pabounmm
B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLUMEN 1 C
[OEeNCTBYOLLMMU HopMamy 6e30nacHOCTW.
- [locTaHbTe cBapOYHbIV annapat 13
KOpOOKM.
Mepen nopgknioyeHnem annapara K
3NeKTPUYECKOn ceTH, ybeamrtechb, YTo

TeXHU4YeCKMne XapakKTepucTtuku annapara
coBnagarT C BbIXOAHbIM HanpshxeHuem

M YacCTOTOW 3NEeKTPUYECKOWN CeTU.

3A3EMJTIEHUE

e [ns Toro 4To6LI 06e3onacuUTb
pabouunx, Heo6xoANMO 3a3eMNUTb
CBapoO4HbIM annapaT B COOTBETCTBUM
C MeXAyHapoAHbIMU HOpMaMm
6e30MacHoOCT!.

¢ Heobxogumo 3a3emMnuTb annapar
C NMOMOLLLIO XeNTo-3eyIeHOro
npoBoAa AnA Toro, YTobbl n3bexartb
pa3psaoB, BbI3BaHHbIX Cly4YalHbIM
COMPUKOCHOBEHUEM C 3a3eMieHHbIMU
ob6beKTaMu.

¢ Lllaccu (koTophble sBnstoTCA
NPOBOAALLMMU) COeOUHEHbI

C 3a3eMnAlOWMUM KaGenem.
HenpaBunbHoe 3azemrneHune
o6opyanoBaHUsS MOXET BbiBaTb
ANEeKTPUYECKUIA LLIOK.

- [NogkntounTte MHBEPTOP K ANeKTpUYecKomn

ceTu.
He ncnonb3yunTte annapar c
yanuHUTensimu anvHom 6onee 10
METPOB U TOSNLWMHON MeHee 2.5 MM2.
He obmaTtbiBanTe yanuHutenu, He
3anyTbiBanTe U He 3aBA3bIBaUTe UX,

OepxuTe Ux Ha nony. He akcnnyarupyinre

CBapoYHbIN annapart, ecnu 60koBble
naHesn He 3aKpbITbl. 3TO Nno3BoNUT
npeaoTBpPaTUTL CrlyyYalHble KOHTaKTbI
C BHYTPEHHMMM AeTansiMM CBapo4HOro
annapara.

- VHBepTOp roToB K 3KCMnyaTauuu.
Y6eautecb, UTO CBapOYHble paboThl
NpoBOOATCA B XOPOLLO NpoBeTpuBaeMom
nomeLLeHnn. YoeanuTech, Yto
BEHTUNSILMOHHbIE OTBEPCTUS CAMOTO
annaparta He 3abuTbl (HegocTaTovHast
BEHTUNAUMS NPUBOAUT K COKPaLLEHUIO

paboyero umKna n MoXeT Bbl3BaTb
noBpexaeHus annapara). Tenepb Bbibepute
BWZ CBapKM 1 BKIOYMTE annapar, Kak
nokasaHo aarnee.



5.0 NOOCOEOUHEHUE U dJYHKLII/II/I
MHBEPTEPA 1

1. ToTeHumomeTp ans perynmpoBku
CBapO4YHOro Toka

2. 3eneHasd CUrHanbHasi namnouka,
nokasblBatoLas, 4to nutaHme BkrnodeHo(ON)
CurHanbHasi namrovka ropuT — nuTaHue
eCTb.

CurHanbHasi namMnoyka  BbIKMOYeHa —

NMUTaHNS HET.
3. XXenTtasa curHanbHas namnoyka
CvrHanbHas nammnoyka roput — ykasbiBaeT
Ha npeBbILLIEeHne TeMnepaTypHoro npegena.

MpenynpexaeHue: Annapat [OMKeH
ocTbiTb. Kak Tonbko annapat 6yaer rotos
K OKcniyatauuu, Xentas  CuUrHanbHast

namMnoYyka aBToMaTU4eCKn BbIKITHOYUTCA.
Fopvn' naMnoyka - YyKa3biBaeT KOPOTKOro
3aMbIKaHUA.

4 TlonoXuTenbHbIN pa3bemM
5 OtpuuaTtenbHbIA pasbem
6 Kabenb nutaHua (retro)
7 Bbiknwyvatenb ON/OFF

6.0 JIEKTPOOHAA CBAPKA

OBLUAA UHPOPMALIUA

CBapo4Hyl0 Oyry MOXHO onucaTb Kak
MUCTOYHUK SIPKOFO CBeTa M CUJIbHOro
Tenna. B [eNCTBUTENbHOCTH,
3TO MNOTOK  3NIeKTPUYEecCKoro  Toka
B rasoBoM cpefe, OKpyaroLien
anekTpoa 7] ob6pabaTbiBaeMbIn
MeTann, Bbi3blBalOWMWA  U3Ny4veHue
3NeKTPOMarHUTHbIX  BOJSIH, KOTopoe
owlyljaeTcsi B Buge cBeta u/unv Tennorbl
B 3aBUCMMOCTU OT ANMUHbI CaMUX
BonH. Ha HeowyTtumMom ypoBHe pAayra
BblAenseT TaKkke ynsrpacduoneroBbie U
umHdpakpacHble usny4yeHus. BeigeneHne
VMOHU3UPYIOLLINX M3NYyYEeHUA HUKOrpga He
oTmeyvanochk. Tenno, Bbigensiemoe gyrow,
ucnonb3yeTcs B CBapke AnA NnaBneHus
¥ coegMHEHUA MeTannM4eckux getanen.
Mopaya HeOO6XOAMMOro 3NEeKTPUYECKOro
ToKka obGecneumBaeTcAa cneunanbHbIM
obopynoBaHuem - CBapoOYHbIM
annapartom.

« CoeauHuTte 3aseMnawwmn  kabenb cC
oTpuuaTtenbHbIM pasbeMOM MHBEpTopa, a
3aroTOBKY C 3a3eMIsHoLLEN KNEMMON.
 CoeguHnte  cBapoyHbln  kabenb C
NONOXMTENbHBLIM Pa3beMOM MHBEPTOpPA.

* YcTaHOBMTE CBApPOYHbIN TOK C MOMOLLbIO
noTeHumnomeTpa, YCTaHOBMNEHHOro Ha
nepegHemn naHenw. CBapoyHbIA  TOK
pekomeHayeTcA BbibupaTb B COOTBETCTBMM
C WHCTPYKLMEN NPOM3BOAUTENS 3MEKTPOAOB,
yKka3aHHOM Ha kopobke. HwpkenpuseneHHas
MHpOpPMaLMs MOXEeT Takke OKa3aTbCs
NonesHom:

CopgHasa Tabnuua

OunameTp anektpoga CBapO4HbIN TOK

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

- Bknounte nHeeptop. [ABe curHanbHble
naMnoykn Ha nepefHen NaHenm o3HavaroT
COOTBETCTBEHHO: 3erieHasi - BKINoYeHue,
XenTas — BblkItoyeHue (3a 6onee
nogpo6Hon nHdopmMaumen obpatmTtecs K
npegblayLUmMM cTpaHuuam).

- HapeHbTe Ha nNMUO 3alMTHY0 MacKy
Unu wnem. OnekTpoaoM, YCTaHOBNEHHbIM
B aneKTpogoAepxarene, npukacanTech K
3aroToBKe [0 TeX Nop, Noka He 3a)oKeTcst
ayra.

49



50

He CTyuyuTe 2J35NeKTpoaomM no MeTtanny,
NMOCKOJIbKY 3TO MOXeT NCNOPTUTb
NOKPbITUE N OCJIOXHUTbL 3aXKuraHme Ayru.

- [Tlocne 3axuraHusa gyrm nogante
3MNEeKTPOA B CBAPOYHYIO BaHHY Mof yrrom
60°, npoaBurasicb cnesa Ha npaBo, YTobbI
BM3yaribHO KOHTPONMPOBATb CBAPOYHbIN
npouecc. AnuHy cBapo4HON Oyrv MOXHO
N3MEHSITb NP MOMOLLM MNOAHSATUS UMK
onyckaHusi anekTtpoaa. MismeHeHune yrma
HaKMoHa CBapKu yBennumBaeT pasmep
CBapOYHONM BaHHbI, BCReacTBME Yero
M3MEHSIETCA  KONMMYECTBO  LUMaka
BCMIbIBAOLLEro Ha NOBEPXHOCTb.

* [lo okOHYaHMK cBapKku AanTe Lwnaky
OCTbITb, @ MOTOM yAanuTe ero ¢ NoOMOLLbH
06py6oYHOro MonoTKa.

MpepynpexaeHue!

Mpu ypaneHun wnaka o6PY6GOYHbLIM
MOJIOTKOM HafAeHbTe 3alUUTHbIE OYKM,
YyTOObl NpepoTBPaTUTL MOBPEXAEHUS
rnas.

MpepynpexaeHue!

I'pA3Has 3aroToBKa, Noxoe coeAnHeHWe
Mexpay 3asemnsilowuMm  Kabenem m
3arotoBKOW, MJIOXO  3aKpensieHHbIN
3NEeKTpoA B 3NeKTpoaoAepxarene Moryt
cTaTb NPUYNHOM NPOGNEM C 3aXXUraHuem
ayru.

7.0 KAYECTBO CBAPKU

KayecTBo cBapks 3aBMCUT B OCHOBHOM
oT onbiTa paboyero, OoT BMAA CBapkn U OT
KayecTBa anekTpopa, NoaTtomy Bblbupante
noaxodsilMin - anekTpod A0  Toro,  Kak
NPUCTYNUTE K CBapKe, Y4UTbIBas TOMLLMHY U
COCTaB CBapvBaeMbIX MeTarsos.
PerynupoBka cBapo4HOro Toka.

B cnyuae, ecnn TOK CNWLIKOM BbICOKWMA, TO
aneKkTpoA OGbICTPO cropaeT; npu 3TOM LLOB
nony4yaeTcs LWMPOKUI U HEPOBHBIN. Ecnn Tok
CMVLLKOM HUW3KWIA, TO MOLLHOCTb MarneHbKas
W LLOB NOMNy4aeTcs Y3KUN U HEPOBHbIW.
[nvHa cBapoy4HoOM Ayru.

Cnvwkom  gnuHHas — cBapoyHas — ayra
BbI3blBAET MWCKpbl M cnaboe nnaeneHve
obpabaTtbiBaemMoro MeTanna; npu CrAULLIKOM
KOpPOTKOW [Ayre 9nekTpod npununaeTr K
meTanny.

PerynupoBka cKopoCcTU CBapKM.

Mpu npaBunbLHOM BbIGOpE CKOPOCTW CBapKM
LLIOB Morny4yaeTcst HeoBXoAMMOW LWNPUHBI 6e3
nedopmaLmi 1 KpaTepos.

8.0 TEXHUYECKOE
OBCNYXXUBAHUE

NPEAYNPEXOEHUE!!

MNepea  npoBeaeHMEM TEXHUYECKOro
o6GCnyXuBaHUA OTKMOYUTe annapart oT
OCHOBHOIO UCTOYHMKA NMUTaHUS.
Mpoun3BognTeENbHOCTL CBApPOYHOrO annapara
HanpsIMylo CBsi3aHa C 4acToToW NpoBeLeHust
TexHU4Yeckoro obcnyxvBaHus. CBapOYHbIN
annapat TpebyeT TwaTenbHOro yxoda 3a
BHYTPEHHUMK JdeTansimMu. Yem Gonblue
Nbiny B paboyem nomelleHWU, Tem valle
HeobXoAuMMO  NPOBOAUTbL  TEXHUYECKOEe
obcnyxuBaHuve.

- CHAMWTE KPBbILLKY;

- yganute nbiflb C BHYTPEHHUX [JeTanen
annaparta cTpyel cxaToro Bo3gyxa npu
AasneHun 3kr/cwm;

-NpOoBepLTE BCE 3MNEKTPUYECKNE COEQNHEHUS],
ybeauTech, YTO BCE raikv U BUHTbI MAOTHO
3aTAHYTHI;

- 3aMeHWTE U3HOCUBLUMECS AeTanu;

- 3aKpOWTe KPbILLKY annapara;

- nocrne BbINOJIHEHWS 3TUX  onepauuin
annapaT rotoB k paboTe B COOTBETCTBUU
C WHCTPYKUMSIMW, OMUCAHHBIMW B [aHHOM
PYKOBOACTBE.



9.0 BOSMOXHbIE AE®EKTbI NMPU CBAPKE

MITABUTCA NOA
YIMOM

OTUEeHTpMpOBaHa
MarHuTHble BOSHbI

OE®EKT MPUYAHDbI YCTPAHEHUE
MOPUCTOCTb KnCnoTHbIN anekTpoa Ha cTanu ¢ Mcnonb3yiTe OCHOBHOWM 3neKTpos
BbICOKUM COZEpXXaHUEM Cepbl
Cnuwkom 6onbLuoe konebaHve CaBvHBTE CBapvBaeMble Kpasi bnvke
anekTpoaa Apyr K apyry
CBapvBaeMble AeTanu HaxoasTcs B Hayane cBapku gBuranTte anekTpos
CMULLKOM Janeko Apyr oT Apyra MeLEHHEE .
3aroToBka xornogHas. [MoHW3bTEe CBApPOYHbIN TOK.
TPELWMHbI 3aroToBka rpsisHas (macno, kpacka, OuuncTute paboudyto MOBEPXHOCTL Nepes,
KOpPO3M1s, OKCUAbI). CBapKou. JTO MO3BOMNUT NOMYYUTb
Cnabblii CBapOYHbIA TOK. KayeCTBEHHbI CBApPOYHbIN LLIOB
CNABAA Huskumn Tok Otperynupyite pabouve napamerpbl
MPOBAPVBAE Bbicokasi CkopoCTb CBapKku n, 6onee ka4yecTBEHHO NpoBoANTE
MOCTb O6paTHas nonspHoOCTb NMOArOTOBKY 3aroTOBKU K CBapke
HaknoH anekTpofa npoTMBOMOMNOXEH
€ro ABWKEHWIO
CUITbHbIE OnekTpoA CNULLKOM CUIIbHO HaKMOHeH | BbimpaBbTe HakmoH anekTpoaa
NCKPbI
OEOEKTbI YcTaHoBneHbl HenpaBubHble paboyne | CrnienyinTe OCHOBHBLIM NpaBuniam
CEYEHNA napameTpbl cBapku
CkopocCTb Npoxofa He COOTBETCTBYET
TpebyembiM paboumm napameTpam
He nocTosiHHbIN HaKMOH 3neKTpoaa Bo
BpEMSI CBapKu
HECTABWUI1b Cnabbliii Tok [MpoBepbTe COCTOSIHME AnekTpoaa u
HAA OYTA 3asemrieHme
SJIEKTPOL CeppueBuHa anekTpoaa He 3amMeHuTe aneKkTpos

CoenvHnTe Ba 3a3eMnstoLLmMX NPoBoaa
C NMPOTUBOMOSIOXHBIX CTOPOH 3arOTOBKY.

10.0 YCTPAHEHME HEUCMNPABHOCTEN

BbIXOOHOW TOK

Huskoe HanpskeHne OCHOBHOIO
NUCTOYHUKA NUTaHUA

OE®EKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE

MNCKPA HE [noxoe coegnHeHne [MpoBepbTe coeagnHeHne

SAXKUTAETCA [NeyatHasa nnata nHBepTepa CBsXKMUTECH C HALLMM CepBUCOM
noBpexaeHa nocrnenpogaxHoro o6cnyxnBaHns

HET Annapart neperpencs - 3aropaercs [oxauTech, noka

BbIXOOHOIO XenTas curHanbHas namMmnodka. TEPMOBbIKIOYaTENb MOXHO ByaeT

HAMNPAXEHWA CHOBA BKIHOUYUTb.
BHyTpeHHee pbine noBpexaeHo CBSXUTECH C HALLMM CEPBUCOM
MevyaTHast nnata nHBepTeEpa nocnenpoaaxHoro o6cnyxmBaHns
noBpexaeHa

HEMPABUIbHLIV | MoTeHumomeTp HencnipaseH CBSXUTECH C HALLMM CEPBUCOM

NoCnenpoaaxHOro o6CnyXMBaHUs
MpoBepkTe UCNpaBHOCTb
ANeKTPUYECKOM ceTn
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