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PREMESSA

Vi ringraziamo della fiducia accordataci con
I'acquisto di uno o piu apparecchi riportati
nel presente libretto. Questi prodotti se cor-
rettamente montati e utilizzati sono dei ge-
neratori di saldatura affidabili e durevoli che
aumenteranno la produttivita della vostra atti-
vitd con minimi costi di manutenzione. Que-
sti generatori di corrente continua e pulsata
(mod. 415HF-420HF/C), quando completati
con i relativi accessori d'uso possono esse-
re utilizzati “unicamente” nella saldatura degli
elettrodi rivestiti (cellulosico/alluminio inclusi
per i mod. 400C-420HF/C) o nella saldatura
con l'elettrodo infusibile di tungsteno sotto
protezione di gas inerte. In quest’ ultimo pro-
cedimento i generatori di corrente possono
essere utilizzati sia con torce raffreddate ad
aria che ad acqua con il relativo gruppo di
raffreddamento (composizione impianto spe-
cifica per i generatori 415HF-420HF/C).

Questi apparecchi sono stati tutti progettati,
costruiti e testati interamente in ITALIA nel
pieno rispetto delle Direttive Europee Bassa
Tensione (2006/95/EC) e EMC (2004/108/
EC) mediante I'applicazione delle rispettive
norme EN 60974.1 (regole di sicurezza per
il materiale elettrico, Parte 1: sorgente di cor-
rente di saldatura) ed EN 60974-10 (Compa-
tibilita Elettromagnetica EMC) e sono identifi-
cati come prodotti di Classe A.

Le apparecchiature di Classe A non sono pro-
gettate per 'utilizzo in aree domestiche, dove
I'energia elettrica & fornita da una rete pubbli-
ca a bassa tensione, quindi & potenzialmente
difficile assicurare la compatibilita elettro-
magnetica di apparecchiature di Classe A in
queste aree, a causa di disturbi radiati e con-
dotti. Questi apparecchi elettrici professionali
vanno quindi utilizzati in ambienti industriali
e connessi a cabine private di distribuzione.
Su questi generatori non & quindi applicabile
la normativa Europeallnternazionale EN/IEC
61000-3-12 che definisce i livelli massimi di
distorsione armonica indotti sulla rete pubbli-
ca di distribuzione a bassa tensione.

E’ responsabilita dell'installatore o dell’uti-
lizzatore (se necessario consultare il distri-
butore dell’energia elettrica) assicurarsi che

queste apparecchiature possono essere col-
legate ad una rete pubblica in bassa tensio-

ne.
A caso di modifiche non autorizzate sui
propri prodotti, Questi generatori di
corrente vanno utilizzati unicamente per i pro-
cedimenti di saldatura sopra riportati; quindi
non possono tassativamente essere utilizzati
per la ricarica delle batterie, lo scongelamento
delle condotte d’ acqua, il riscaldamento di lo-
cali con I'aggiunta di resistenze, ecc......

Attenzione: la ditta produttrice viene
sollevata da ogni responsabilita in

Conformita alla Direttiva RoHS: si dichiara
qui di seguito che la gamma di generatori
3Ph trattati nel presente manuale rispettano
la Normativa Comunitaria RoHS 2002/95/CE
del 27 Gennaio 2003 sulla restrizione d’'uso
di determinate sostanze pericolose alla sa-
lute umana presenti nelle Apparecchiature
Elettriche ed Elettroniche (AEE).

Questo

hid

simbolo riportato sul generatore di
saldatura o sull’ imballo indica che
al momento della rottamazione, lo
stesso “non dovra” essere smaltito
come un rifiuto ordinario, ma dovra
essere trattato in modo specifico e
in conformita alla Direttiva Europea 2002/96/
CE del 27 Gennaio 2003 relativa allo smal-
timento dei Rifiuti di Apparecchiature Elettri-
che ed Elettroniche (RAEE) che devono es-
sere raccolti separatamente e sottoposti ad
un riciclo rispettoso del’ambiente. In veste di
proprietario di un prodotto AEE (Apparecchia-
ture Elettriche Elettroniche), dovra informarsi
sui sistemi di raccolta autorizzati presso i
nostri rappresentanti di zona. L'applicazione
della sopra menzionata Direttiva Europea mi-
gliorera I'ambiente e la nostra salute.

Attenzione: i procedimenti di saldatura,
taglio e tecniche affini possono
essere pericolosi per I'operatore
e per le persone che si trovano
in prossimita dell’area di lavoro;
di conseguenza leggete con attenzione
il capitolo “SICUREZZA” di seguito ri-
portato.




SICUREZZA

AVVERTENZE
Questo manuale contiene le istruzioni per
una corretta installazione dell’ Apparecchia-
tura Elettrica Elettronica (AEE) da Voi acqui-
stata.

Il proprietario di un prodotto AEE deve as-
sicurarsi che il presente documento venga
letto e capito dagli operatori in saldatura, dai
loro assistenti e dal personale tecnico addet-
to alla manutenzione.

Attenzione: anche con linterruttore

ON/OFF dell’apparecchiatura elettri-

ca elettronica in posizione “0” la ten-
sione di rete € presente all'interno
del generatore e sul cavo di alimentazio-
ne, quindi prima di qualsiasi verifica interna
dovete assicurarvi che I'apparecchio sia se-
parato dall'impianto elettrico di distribuzione
dell’energia elettrica mediante interdizione
(con il termine interdizione si intende un in-
sieme di operazioni destinate a separare ed
a mantenere 'apparecchio fuori tensione).

Un apparecchio elettrico elettronico non do-
vra mai essere utilizzato privo di pannelli e
copertura, poiché pericoloso per il personale
operativo. Un simile utilizzo potrebbe causa-
re gravi danni all’ apparecchiatura stessa.

Questi generatori possono essere alimentati
da un gruppo elettrogeno; quest’ultimo dovra
tassativamente essere equipaggiato di mo-
tore diesel di potenza superiore a 30KVA con
tensione di uscita di 400Vac +/- 10% - 3Ph
— 50/60Hz.
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PROTEZIONE PERSONALE

* Gli operatori e loro assistenti devono pro-
teggere il proprio corpo indossando tute di
protezione chiuse e non infiammabili, sen-
za tasche o risvolti. Eventuali tracce di olio
0 grasso devono essere rimosse da tutti gli
indumenti prima di indossarli. Indossare solo
indumenti marchiati CE e idonei per la salda-
tura ad arco (Fig. 1):

1. Guanti,

2. Grembiule o giac-
ca in cuoio di crosta,

3. Ghette a protezio-
ne delle calzature e
del fondo pantaloni,

4. Scarpe di sicu-
rezza con puntali in
acciaio e suole di
gomma,

5. Maschera (ved.
paragrafo radiazioni _
luminose),

6. Maniche in cuoio
di crosta a protezio-
ne delle braccia.

A

RADIAZIONI LUMINOSE

Attenzione: assicuratevi del
buon stato degli indumenti di
protezione, sostituiteli regolar-
mente onde ottenere una perfetta
protezione personale.

Attenzione: non guardare mai un arco
elettrico senza un’ adatta protezione agli
occhi (Fig. 2).

* Gli operatori devono indossare casco 0
maschera ignifughi, progettati in modo da
proteggere il collo e il viso (anche lateralmen-

te) dalla luminosita dell’arco elettrico (abba-
gliamento dell’arco da luce visibile e da ra-
diazioni infrarosse e ultraviolette). Il casco o
la maschera devono essere dotati di un filtro
protettore il cui grado di opacita dipende dal
procedimento di saldatura e dal valore della
corrente dell’arco elettrico secondo i valori ri-
portati in Tab. 1 (Norma EN 169).

. . Elettrodi
Taglio  Elettrodi :
. ... Carbonio TIG
Plasma Rivestiti Arc/Air
9 20 - 39A 5-19A
10 40 -79A 125-174A 20 -39A

11 50 - 149A 80-174A 175-224A 40-99A

12 150 - 249A 175 - 299A 225 - 274A 100 - 174A
13 250 - 400A 300 -499 275 - 349A 175 - 249A
14 500A 350 - 449A 250 - 400A
MIG per  MIG per
DIN Leghe Pezzi MAG
Leggere d’Acciaio
9
10 80-99A 80-99A 40-79A

11 100-174A 100 - 174A 80 - 124A

12 175-249A 175 - 299A 125 - 274A
13 250 - 349A 300 - 499A 275 - 349A
14 350 - 499A 500 - 550A 350 - 449A

Tab.1

» Occorre mantenere sempre pulito il filtro
colorato (vetro inattinico); se rotto o dete-
riorato (Fig.3) va sostituito con un filtro dello
stesso grado di opacita. Il filtro colorato deve
essere protetto contro gli urti e le proiezioni
di saldatura mediante un vetro trasparente
situato sulla parte anteriore della maschera;
quest’ ultimo va sostituito ogni qualvolta si
constata una ridotta visibilita in saldatura.

Fig.3
AREA OPERATIVA

Le operazioni di saldatura devono essere
eseguite in un ambiente sufficientemente
ventilato e isolato rispetto alle altre zone di
lavoro, se cid non € possibile le persone nel-
le vicinanze dell’operatore ed a maggior ra-
gione i suoi assistenti devono essere protetti
mediante interposizione di tende & schermi
opachi trasparenti, autoestinguenti e corri-



spondenti alla normativa EN 1598 (la scelta
del colore di una tenda dipende dal processo
di saldatura e dal valore delle correnti utiliz-
zate) , di occhiali anti-UV e se necessario
con una maschera dotata di filtro protettore
adeguato (Fig. 4).

Prima di saldare o tagliare togliere dal luogo
di lavoro tutti i solventi a base di cloro, nor-
malmente utilizzati per pulire o sgrassare |l
materiale in lavoro. | vapori di questi solventi,
sottoposti alle radiazioni di un arco elettrico
anche lontano possono in alcuni casi trasfor-
marsi in gas tossici; verificate quindi che i
pezzi da saldare siano asciutti.

Attenzione: quando | operatore si
A trova in uno spazio chiuso, l'utilizzo
di solventi clorati & vietato in caso di
presenza di archi elettrici.
Nelle lavorazioni meccaniche di molatura,
spazzolatura, martellatura, ecc. dei pezzi sal-
dati, indossate sempre occhiali di protezione
con lenti trasparenti per evitare schegge ed

altre particelle estranee che possono dan-
neggiare gli occhi (Fig.5).

| gas, i fumi insalubri o pericolosi per la salu-
te dei lavoratori devono essere captati (man
mano che vengono prodotti) il piu vicino ed ef-
ficacemente possibile alla sorgente d’emissio-
ne (Decreto Legislativo 9 Aprile 2008, n°81) in
modo tale che le eventuali concentrazioni di
inquinanti non superino i valori limiti consentiti
(Fig. 6); inoltre ogni procedimento di salda-
tura deve essere eseguito su superfici me-
talliche prive di ruggine e di vernice al fine di
evitare il formarsi di fumi dannosi alla salute.

Fig.6

Qualsiasi sintomo di fastidio o dolore agli oc-
chi, al naso o alla gola pud essere causato da
una inadeguata ventilazione; in tal caso inter-
rompete immediatamente il lavoro e provve-
dere alla ventilazione dell’area.

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 0 un elmetto
con bombola di ossigeno.

Quando i lavori di saldatura devono essere
eseguiti fuori dalle normali ed abituali condi-
zioni di lavoro con un rischio accresciuto di
scossa elettrica (spazio operativo ristretto
o0 umido) devono essere prese precauzioni
supplementari, come:

- l'utilizzo di generatori di corrente contras-
segnati con la lettera “S”,

- collocando fuori dall’area operativa il ge-
neratore di corrente,

- rinforzando la protezione individuale, [l'i-
solamento dal suolo e dal pezzo da saldare
dell’operatore (Fig. 7)




Il lavoratore ed i suoi assistenti non devono
toccare con nessuna parte del corpo mate-
riali metallici ad elevata temperatura o in mo-
vimento (Fig. 8).

La messa in opera della saldatura e del taglio
ad arco implica lo stretto rispetto delle condi-
zioni di sicurezza per quanto riguarda le cor-
renti elettriche. Assicuratevi che nessun pez-
zo metallico accessibile agli operatori possa
entrare in contatto diretto o indiretto con un
conduttore di fase o il neutro della rete di ali-
mentazione.

Utilizzate solamente pinze porta elettrodi e
torce in buone condizioni; non avvolgete i
cavi di saldatura attorno al proprio corpo e
non puntate la torcia di saldatura verso altre
persone (Fig. 9).

Controllare che in prossimita dei generatori
di saldatura non vi siano cavi elettrici di altre
apparecchiature, linee di controllo, cavi tele-
fonici, ecc.
Per altre apparecchiature elettriche nell’a-
rea di saldatura verificate la conformita delle
stesse alla normativa EMC corrispondente.
Attenzione: nella zona operativa e in
A prossimita dei generatori di saldatu-
ra/taglio non devono stare persone
portatrici di apparecchiature elettri-
che salvavita (pacemaker, defibrillatori, ecc.)
Verificare almeno ogni 6 mesi il buon stato
di isolamento ed i collegamenti degli appa-
recchi e degli accessori elettrici di completa-
mento; contattare il vs. fornitore per i lavori

di manutenzione e di riparazione dei prodotti
acquistati.

Attenzione: non toccare contempo-
raneamente il filo di saldatura o I'e-
lettrodo ed il pezzo da saldare.

A

IMPIANTO ELETTRICO
Gli interventi sugli apparecchi elettrici ed elet-
tronici devono essere affidati a tecnici qualificati
in grado di eseguirli.
Prima di collegare il vostro apparecchio alla
rete di distribuzione dell’energia elettrica, do-
vrete verificare che: il contattore, il dispositivo
di protezione contro le sovra intensita ed i corto
circuiti, le prese, le spine e I'impianto elettrico in
loco siano compatibili con la sua potenza mas-
sima e la sua tensione di alimentazione (vedi
targa dati) e conformi alle norme e regolamenti
in vigore.
Il collegamento monofase o trifase con terra
(filo giallo/verde) venga eseguito con la prote-
zione di un dispositivo a corrente differenziale-
residua di media o alta intensita (sensibilita
compresa tra 1 e 30mA).
Se il cavo €& collegato, il filo di terra se previ-
sto non deve essere interrotto dal dispositivo
di protezione contro le scosse elettriche. Il suo
interruttore, se previsto, sia in posizione OFF
“O”; il cavo di alimentazione, se non fornito, sia
del tipo armonizzato.
Collegate al terminale di terra tutte le parti me-
talliche che sono vicine all’'operatore, utilizzan-
do cavi piu grossi o della stessa sezione dei
cavi di saldatura.

L'apparecchio ha una protezione in classe
IP22S, quindi impedisce:

- ogni contatto manuale con parti interne
in temperatura, in movimento o sotto tensione;

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

- una protezione contro la pioggia con in-
clinazione massima sulla verticale di 15°.

PREVENZIONE D’ INCENDIO

L’ area di lavoro deve essere conforme alle nor-
me di sicurezza, quindi occorre siano presenti
gli estintori, che dovranno essere compatibili
con il tipo di fuoco suscettibile di divampare.
Mentre il soffitto, il pavimento e le pareti devo-
no essere non

infammabili. Tutto il materiale combustibi-
le deve essere spostato dal luogo di lavoro
(Fig.10). Se non si puod allontanare il combu-
stibile, copritelo con una copertura resistente al
fuoco.



Fig.10

Prima di cominciare a saldare o tagliare, ven-
tilate gli ambienti dove I'area & potenzialmente
infammabile. Non operate in un’ area con una
concentrazione notevole di polvere, gas infiam-
mabile o vapore liquido combustibile nell’ am-
biente.

Il generatore deve essere posto in un luogo con
pavimento solido e liscio e non deve essere ap-
poggiato al muro.

Non saldate o tagliate recipienti che conte-
nevano benzina, lubrificante o altre sostanze
inflammabili.

Non saldate o tagliate in prossimita di una con-
dotta di areazione, di una condotta di gas e
qualsiasi installazione in grado di propagare il
fuoco rapidamente.

Dopo aver finito di saldare o tagliare, accerta-
tevi sempre che nella zona non siano rimasti
materiali incandescenti o in famme.
Assicuratevi del buon funzionamento del col-
legamento di massa; un cattivo contatto di
quest’ultima pud provocare un arco elettrico
che potrebbe a sua volta essere I'origine di
un incendio.

GAS DI PROTEZIONE
Seguire scrupolosamente le raccomandazioni
d'uso e manipolazione date dal fornitore del
gas, in particolare: le aree di stoccaggio e d’im-
piego devono essere aperte e ventilate, suffi-
cientemente lontane dalle zone operativa e da
fonti di calore (< di 50°C). Fissate le bombole,
evitate gli urti e proteggete le stesse da ogni
incidente tecnico.
Verificate che la bombola e il regolatore di pres-
sione corrispondano al gas necessario per il
processo di lavorazione.
Non lubrificate mai i rubinetti delle bombole e
non dimenticate di spurgare gli stessi prima di
collegare il regolatore di pressione. Distribuite i
gas di protezione alle pressioni raccomandate
dai vari procedimenti di saldatura/taglio.
Verificate periodicamente la tenuta stagna delle
canalizzazioni e delle tubazioni in gomma. Non
rilevate mai una fuga di gas con una fiamma;

utilizzate un rilevatore adeguato oppure dell’'ac-

lizzo dei gas in particolare in spazi ri-

stretti (stive di navi, serbatoi, cisterne,
1_ di asfissia o di intossicazione con gas e
miscele gassose contenenti meno del 20%
2 _d’incendio e di esplosione con miscele gas-
sose contenenti [drogeno (€ un gas leggero ed

gua insaponata con un pennello.
Attenzione: le cattive condizioni di uti-
A silos, ecc.) espongono l'utilizzatore ai
seguenti pericoli:
di CO2, (questi gas sostituiscono l'ossigeno
nell'aria),
infammabile, si accumula sotto i soffitti o nelle
cavita con pericoli d’ incendi ed esplosioni).

RUMORE
Le prescrizioni di sicurezza in materia di pro-
tezione del lavoratore contro i rischi derivati
allesposizione al rumore sono trattati dalla
Direttiva Europea 2003/10/CE del 6 Febbraio
2003, che prevede I'adozione di misure volte
a promuovere la sicurezza, I'igiene e la salu-
te sul luogo di lavoro.
Il rumore emesso dai generatori di saldatura
e taglio dipende dallintensita della corrente
di saldatura/taglio, dal procedimento utiliz-
zato (MIG, MIG Pulsato, TIG, ecc.), dall'am-
biente di lavoro (dimensioni locali, riverbero
delle pareti, ecc.).
Operando in condizioni normali il rumore emes-
so da un generatore di saldatura/taglio non su-
pera gli 80 dBA; qualora vi sia motivo di ritene-
re che I'emissione sonora (livello di pressione
acustica) superi la soglia di 85dBA, l'operato-
re deve essere dotato di protezioni adeguate,
come il casco, tappi per le orecchie ed essere
informato da una segnaletica adeguata.

PRONTO SOCCORSO.
Il Decreto Ministeriale n°388 del 15 Luglio 2003
specifica le attrezzature minime di equipaggia-
mento e di protezione individuale che il dato-
re di lavoro deve mettere a disposizione degli
addetti alle squadre di primo soccorso per un
aiuto immediato al personale operativo vittima
di: shock elettrico, asfissia, ustioni varie, bru-
ciature agli occhi, ecc.
Attenzione allo shock elettrico e alle
ustioni dovute all’elettricita: il luogo
di lavoro pu® essere pericoloso, non
tentate di soccorrere il paziente se la
sorgente elettrica € ancora attiva. Sezionate
l'alimentazione all’apparecchiatura elettrica e
togliete eventuali cavi elettrici sulla vittima con
un legno asciutto o altro materiale isolante.
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PRESENTAZIONE

TECNOLOGIA INVERTER

Questi generatori di corrente ad inverter sono
stati progettati per lavorare con tensioni di ali-
mentazione instabili. L'utilizzo di componenti di
potenza e di condensatori elettrolitici con tensio-
ne maggiore e un particolare circuito di controllo
garantiscono un’elevata stabilita della corrente
di saldatura anche in caso di variazioni della
tensione di rete. Questi inverter permettono la
saldatura con elettrodi rivestiti (MMA) e tramite
partenza a striscio, con elettrodi infusibili (TIG),
alcuni sono dotati di HF. Grazie alle tecnolo-
gie con cui sono costituiti, i generatori rendono
Iutilizzo delle due funzioni MMA-TIG particolar-
mente semplice sin dall'inizio. Questi generatori
ad inverter sono composti da una scheda di con-
trollo di potenza, da un trasformatore switching e
da una impedenza. Nella scheda ci sono diver-
se funzioni elettroniche che migliorano l'innesco
dell'arco e l'azione dinamica della saldatura, in
modo da ottenere una saldatura perfetta con
ogni tipo di elettrodo.

Un ponte IGBT garantisce una rapida velocita di
reazione e la massima precisione, assieme ad
una notevole riduzione dei componenti magnetici,
con la conseguente riduzione del peso del gene-
ratore. Tutte le caratteristiche sopra menzionate,
oltre ad un basso consumo di elettricita, rendono
questi generatori ideali per ogni tipo di saldatura.
Gli apparecchi sono inoltre dotati di una maniglia,
che consente di spostarli facilmente.

Al fine di ottenere risultati soddisfacenti, in con-
formita con tutti gli standards di sicurezza, I'o-
peratore deve avere una buona conoscenza di
quanto segue:

Saldatura MMA e TIG,

Regolazione dei parametri di saldatura,
Prestazioni di saldatura.

DATI TECNICI

| dati qui riportati (Tab.2) potrebbero differire
dai valori riportati sulle targhe dati montate
sul pannello posteriore dei relativi generatori.

N.B.: per una migliore conoscenza delle pre-
stazione del prodotto acquistato fate riferi-
mento ai valori riportati sulla targa dati.

D (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz I> (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz
Power KVA 60% 13 60% 13,5 Power KVA 60% 13 60% 13,5
Uo V 50 50 Uo v 50 50
Amp. Min-Max MMA A+ 5+ 350 5+ 350 Amp. Min-Max Az 5+ 350 5+ 350
0, 0, 0, 0
AMGITL A oo 90 gooshp0 AR A fie 90 o0 200
QE mm 1,6 +6 1,6 +6 QE mm 1,6+ 6 1,6 + 6
Insulation - H H Insulation H H
Protec. Degree IP22S IP22S Protec. Degree IP22S IP22S
Weight kg 29,6 30,1 Weight kg 32 32,5
Tab.2

FUNZIONI DISPONIBILI IN SALDATURA
In Tab.3 sono elencate le principali caratteri-
stiche disponibili in saldatura MMA e TIG dei
generatori. Alcune funzioni sono specifiche
del singolo prodotto, altre sono legate al pro-
cedimento di saldatura selezionato.

Tutte sono selezionabili e regolabili (dal pan-
nello di controllo montato sul frontale dei ge-

neratori) per migliorare le prestazioni opera-
tive in saldatura; fanno eccezione le funzioni
‘FAN ON DEMAND e HEAVY DUTY”. La
prima autoregola in automatico la ventilazio-
ne in funzione del valore della temperatura
interna del generatore, la seconda definisce
il concetto industriale del prodotto.

[ (& 17

& 2,4 83 3

= nZS 36 7

L = e -1 o)

= S 3 g

400 X X X X X X X

400C X X X X X X X X
415HF X X X X X X X X X X X
420HF/C X X X X X X X X X X x x

Tab.3



INSTALLAZIONE

SBALLAGGIO
L'apparecchiatura elettrica & fornita in scato-
la di cartone completa di cavo alimentazione
senza spina, tubo gas senza raccordo e li-
bretto uso e manutenzione.
» Togliete il generatore di saldatura dall'imbal-
lo ed assicuratevi che non si sia danneggiato
durante il trasporto. Nel dubbio contattate il
vostro fornitore o il nostro centro assistenza.
« Verificate che il materiale ricevuto sia quel-
lo che avete ordinato, mentre I'imballo puo
essere riciclato.

NUMERO DI SERIE
Il numero di serie dell’apparecchiatura & ri-
portato sulla targa dati del generatore. Que-
sto numero permette di identificare nel tempo
il prodotto da Voi acquistato ed & essenziale
per ordinare parti di icambio se necessario.

POSIZIONAMENTO
» Posare I'apparecchiatura su una base sta-
bile ed asciutta ed evitare che la polvere sul
basamento venga aspirata dal ventilatore.
* |l generatore sia posto lontano e fuori dalla
traiettoria di qualsiasi polverizzazione di par-
ticelle generate da operazioni di molatura.
* |l generatore va posizionato ad una di-
stanza minima di 20cm da qualsiasi ostacolo
(pareti incluse) per non limitare I'efficienza di
ventilazione.
* In opera la temperatura ambiente deve es-
sere compresa tra -10 a +40°C.
» Proteggere la macchina contro le forti piog-
ge e I'esposizione diretta al sole.
Attenzione: la stabilita dell’apparecchia-
tura viene assicurata fino ad una inclina-
zione di 15° max.

COLLEGAMENTO ELETTRICO ALLA

RETE
Il buon funzionamento del generatore & as-
sicurato da un corretto collegamento elettri-
co alla rete di distribuzione che deve essere
fatto da personale esperto nel pieno rispetto
della normativa vigente sull’installazione di
apparecchiature elettriche industriali.

Per “importanti informazioni” sulle caratteristi-
che a cui deve rispondere I'impianto elettrico
di distribuzione dell’energia elettrica vedere
relativo paragrafo nel presente documento.

La tensione di alimentazione & di 400Vac +/-

10% — 3Ph — 50/60Hz; se la rete corrisponde a
questi valori ed e calibrata in funzione del con-
sumo massimo dei generatori (ved. tab. dati
tecnici) basta collegare al cavo di alimentazio-
ne una spina tripolare + terra di portata ade-
guata e inserirla nella presa di distribuzione.
* Non utilizzate i generatori di corrente con
prolunghe di cavi che superano i 25m e di
sezione inferiore a 6mm?,
» Tenere il cavo di alimentazione ben disteso
(non avvolto o ingarbugliato), lontano da fonti
di calore, olio, solventi; lo stesso va protetto
da azioni di schiacciamento (rischio di shock
elettrico).
« Sul cavo di alimentazione & presente la ten-
sione di rete (400 Vac), quindi va controllato
periodicamente e sostituito se deteriorato.
Attenzione: il bloccaggio del filo giallo/
verde sul morsetto di terra della spina
deve essere fatto in modo tale che in
caso di strappo del cavo di alimentazione
sia 'ultimo a strapparsi, questo per assi-
curare la messa a terra del generatore.

COLLEGAMENTO DEL GAS DI

SALDATURA
Il gas di protezione dell'arco elettrico serve uni-
camente nel processo di saldatura con l'elettro-
do infusibile (TIG), non é richiesto nel processo
di saldatura degli elettrodi rivestiti (MMA).

Attenzione: sistemare correttamente la
bombola del gas fissandola con una cin-
ghia di sicurezza.

* Non dimenticate di aprire leggermente e
poi di richiudere il rubinetto della bombola per
evacuare eventuali impurita.

« Montate il regolatore di pressione sulla
bombola, verificando prima che il “pomello di
regolazione flusso gas” sia allentato.

» Verificate accuratamente il serraggio del
raccordo di collegamento prima di aprire il
rubinetto della bombola.

» Montate il raccordo sul tubo gas del gene-
ratore e collegare quest'ultimo all’'uscita del
regolatore di pressione.

 Aprite lentamente il rubinetto della bombo-
la; durante la saldatura la portata del gas &
in funzione dei parametri e degli accessori di
saldatura, normalmente il campo di regola-
zione & compreso frai 5 e i 15 litri al minuto.
N.B.: a completamento di quanto sopra ri-
portato e per “operare in sicurezza con i gas”
leggere attentamente il paragrafo “GAS DI
PROTEZIONE” del presente documento.
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COLLEGAMENTO UNITA DI

RAFFREDDAMENTO (FIG.11)
(Predisposizione optional)
* Localizzate la
morsettiera per |l
collegamento dell’'u- |
nita di raffredda- |}
mento all’'interno del
generatore, nella
parte posteriore sini-
stra fissata al fondo.
» Collegare il cavo
di alimentazione e
il cavo del presso-
stato come indicato
nell’etichetta a fian-
co della morsettiera.

COLLEGAMENTO DEL COMANDO A

PEDALE
» Collegare il connettore 14 poli del coman-
do a pedale al connettore B posto sul pannel-
lo posteriore della macchina.
* Per poter attivare il comando a pedale pre-
mere il pulsante 8 sul pannello frontale. Non
appena attivato il controllo remoto tramite il
pedale, la macchina funziona solo in modali-
ta 2T. L'innesco dell’arco viene fatto premen-
do il pedale. La regolazione della corrente &
fatta tramite il pedale, dal suo valore minimo
al valore Ilw impostato sul pannello frontale
prima di attivare il comando a distanza.

ISTRUZIONI D’USO

PANNELLO ANTERIORE (FIG.12)
1. Pannello comandi
Manopola regolazione corrente saldatura
e parametri saldatura
Display visualizzazione parametri impo-
stati, tensione o corrente in saldatura
Presa Dinse negativa (-): si collega il cavo
di massa o la pinza porta elettrodi in sal-
datura MMA (dipende dalla polarita richie-
sta dall’elettrodo e riportata sulla confe-
zione), la torcia in saldatura TIG
Presa Dinse positiva (+):si collega il cavo
di massa o la pinza porta elettrodi in sal-
datura MMA (dipende dalla polarita richie-
sta dall’elettrodo e riportata sulla confe-
zione), il cavo di massa in saldatura TIG.
Attacco per il collegamento del tubo gas
della torcia
Connettore per il collegamento del cavet-
to pulsante torcia.

Fig.12
PANNELLO POSTERIORE (FIG.13)

A. Interruttore marcia/arresto generatore
(ON/OFF)

B. Connettore 14 poli collegamento cavetto
comandi a distanza manuale o a pedale.

D. Cavo alimentazione

E. Raccordo collegamento tubo gas prote-
zione arco in saldatura TIG.

Fig.13

PANNELLI CONTROLLO PARAMETRI
SALDATURA

8. Pulsante selezione (led rosso acceso) re-
golazione corrente da pannello frontale o
dal comando a distanza.

Att.: con [l'impianto in configurazione
H20, premendo questo pulsante per 5
secondi il led rosso acceso comincia a
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lampeggiare e sul diplay (pos.3) compare
per alcuni secondi la scritta H20. Dopo
questa segnalazione si € attivato il con-

10 9 g 11 3 12

14 15A

13 16A

10 9 B 1 3 12 14 13 16A

12 14 15 13 168

I HslAf

b Hz 2 Iw

420HF/C
Fig. 14

trollo sul buon funzionamento del circuito
idraulico di raffreddamento della torcia di
saldatura. Con pressione/flusso liquido
raffreddamento insufficiente ricompare la
scritta H20 sul display, inizia lampeggiare
il led di allarme (colore giallo) pos. 11 e si
interrompe il processo di saldatura. Per
ritornare alla configurazione dell'impianto
versione aria (no gruppo raffreddamento
e torcia H20) premere per 5 sec. Il pul-
sante 8, il led rosso che lampeggiava ri-
mane sempre acceso.

9. Pulsante selezione (led rosso acceso) vi-

sualizzazione tensione o corrente di sal-
datura sullo strumento.

10. Presenza tensione alimentazione (led

verde acceso).

11. Intervento protezione termica (led giallo

acceso).

Att.: con I'impianto in configurazione H20,
il led giallo lampeggia con pressione/flus-
so liquido raffreddamento insufficiente e il
processo di saldatura viene interrotto.
ATTENZIONE: con led giallo acceso,
non sezionare I'alimentazione al gene-
ratore di corrente per non togliere la
ventilazione ai componenti surriscal-
dati. Spenta la spia (led) e possibile ri-
prendere il procedimento di saldatura.

12. Indica 'assenza di tensione tra i morsetti

di uscita (+) e (-) del generatore sotto ten-
sione (led verde pos.10 acceso). Il led si
accende (colore rosso):

* a fine saldatura elettrodi (MMA) con fun-
zione VRD attiva (ON),

* a fine saldatura TIG con arco spento e
pulsante torcia rilasciato (OFF),

* per intervento auto protezioni interne al
generatore o guasti vari.

13. Anomalie sulla tensione di alimentazione.
14. Pulsante selezione (led rosso accesso)

procedimento saldatura TIG o MMA.

15. Tasto selezione funzione pulsante torcia

2T o0 4T (led rosso acceso); premendo
nuovamente lo stesso pulsante il led ros-
SO acceso lampeggia e si passa in moda-
lita pulsata 2T o 4T(dipende dalla selezio-
ne fatta in precedenza).

15A Pulsante attivazione/esclusione (led ros-

so acceso) della funzione VRD in MMA
(quando attiva, dopo 2 sec. dallo spegni-
mento dell’arco elettrico la tensione a vuo-
to del generatore si riduce a 12Vcc).

15B Pulsante attivazione/esclusione (led ros-

so acceso) della funzione CELL (saldatu-

13
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ra elettrodi cellulosico o alluminio). Con
funzione CELL disattivata in automatico
si inserisce la funzione VRD.

Pulsante selezione “menu” regolazione
parametri saldatura (led rosso acceso).
Con pressioni successive sullo stesso
pulsante si visualizzano i parametri di
saldatura legati al processo selezionato
e aggiustabili in valore con la manopola
pos.2. In saldatura MMA, tenendo pre-
muto il pulsante per 5 sec. si seleziona o
si disabilita (led rosso acceso o spento)
la funzione VRD. In saldatura TIG, il pul-
sante permette di salvare e recuperare i
parametri di saldatura impostati. Vedi pa-
ragrafo SALVARE E RICHIAMARE | PA-
RAMETRI DI SALDATURA IMPOSTATI.

16A Pulsante selezione “menu” regolazione

parametri saldatura (led rosso acceso).
Con pressioni successive sullo stesso
pulsante si visualizzano i parametri di
saldatura legati al processo selezionato
e aggiustabili in valore con la manopola
pos.2.

16B Pulsante selezione “menu” regolazione

i A

Hs/Af

Hs

Af

Hz
14

parametri saldatura (led rosso acceso).
Con pressioni successive sullo stesso
pulsante si visualizzano e si regolano con
la manopola pos.2 i parametri di saldatu-
ra legati al processo selezionato. In sal-
datura MMA, tenendo premuto il pulsante
per 5 sec. si seleziona o si disabilita la
funzione CELL. Con funzione CELL disat-
tivata in automatico si inserisce la funzio-
ne VRD.

Tempo aumento graduale corrente
(up-slope), regolabile con manopola
pos.2 (da 0 a 10s).

Funzione Hot start (led rosso acceso
+ lettera H sul display)/funzione Arc
force (led rosso lampeggiante + let-
tera A sul display); regolazione valori
tramite manopola pos.2.

Att.: led unico per le 2 funzioni su
415HF e 420HF/C)

Funzione Hot start (sovratensione
allinnesco dell’arco in MMA), valore
aggiustabile con manopola pos.2.
Funzione Arc force (sovracorrente per
stabilita arco in MMA), valore aggiu-
stabile con manopola pos.2.

Corrente di base in pulsato: valore
percentuale (regolabile con manopola
pos.2) della corrente di picco (Iw).
Frequenza corrente pulsata regolabile

Icf

con manopola pos.2 ( da 0 a 500Hz).
Corrente di saldatura (led rosso acce-
s0) regolabile con la manopola pos.2
posta sul frontale del generatore (da
5A al valore massimo di corrente ero-
gata dal generatore) o da comando
remoto (led rosso lw lampeggiante);
in questo caso la corrente max. sara
quella impostata con la manopola
pos.2 sul frontale del generatore.
Tempo riduzione graduale corrente
(down-slope), regolabile con manopo-
la pos.2 (da 0 a 15s).

Corrente finale: valore percentuale
(regolabile con manopola pos.2) della
corrente di saldatura (Iw).

In modalita 4T la durata della corren-
te finale (Icf) & stabilita dall’operatore
con il pulsante torcia .

Att.: funzione non disponibile in moda-
lita 2T.

Post gas regolabile con la manopola
pos.2 (da 0 a 20s).

N.B.:

- la regolazione di un parametro di
saldatura viene subito memorizzata e
resa disponibile in saldatura.

- dopo 5 sec. dall'ultima regolazio-
ne parametri, il generatore esce in au-
tomatico dalla configurazione menu
(uscita istantanea se inizia il procedi-
mento di saldatura).



SALDATURA CON ELETTRODI
RIVESTITI (MMA)

» Collegare il cavo di massa alla presa Dinse
negativa (-) del generatore (pos.4) e la pinza
di massa al pezzo da saldare.
» Collegare il cavo di saldatura alla presa
Dinse positiva (+) del generatore (pos.5) e
fissare correttamente l'elettrodo rivestito (il
materiale d’apporto) sulla pinza porta elettro-
di.
Attenzione: rispettare le polarita positiva
o negativa (DC+, DC-) riportate sull’im-
ballaggio degli elettrodi usati.
* Tenendo la pinza porta elettrodi in mano
mettere sotto tensione il generatore operan-
do sull'interruttore marcia/arresto (ON/OFF)
montato sul pannello posteriore (pos.A) del
generatore (Att. la saldatrice vi proporra le
impostazioni utilizzate nella saldatura prece-
dente).
» Con il pulsante pos.14 selezionare il proce-
dimento saldatura elettrodi (MMA).
» Con il pulsante pos 16,16A o 16B (dipende
dal generatore) selezionare “menu” o “set”
(dipende dal generatore) per impostare i pa-
rametri di Hot Start e Arc Force:
» Led Hs/Af (o solo Led Hs) acceso con
luce fissa il display visualizza H: ruotare la
manopola di regolazione pos.2 per regola-
re il valore di Hot start, il display visualizze-
ra il valore impostato.
* Led Hs/Af (o solo Af) lampeggiante o
fisso (dipende dal generatore) il display
visualizza A: ruotare la manopola di rego-
lazione pos.2 per regolare il valore di Arc
Force, il display visualizzera il valore impo-
stato.
» Conil pulsante 15A,15B,16 e 16B (dipende
dal generatore) si attiva o si esclude la fun-
zione VRD.
IMPORTANTE: per ulteriori informazioni
sulle funzioni e regolazione parametri in
saldatura MMA, leggere il paragrafo
“PANNELLI CONTROLLO PARAMETRI
SALDATURA.
 Attendere 5 secondi, poi il generatore usci-
ra dal menu di regolazione parametri in au-
tomatico.
» Regolare la corrente di saldatura con la
manopola pos.2 (led lw acceso) o con la
manopola del comando a distanza nel caso
abbiate attivato il controllo remoto con il pul-
sante pos.8 (led Iw lampeggiante).
* Il valore di corrente impostato dipende

dall’applicazione di saldatura, dal tipo di
elettrodo, dal suo diametro e dalle istruzioni
fornite dal produttore degli elettrodi e scritte
sulla confezione degli stessi.

» La tabella seguente riporta le informazioni
di base sulla gamma di correnti utilizzabili per
diametro elettrodo.

» Le indicazioni seguenti possono essere uti-
li per ottenere un buon risultato in saldatura:

Diametro Elettrodo | Corrente Saldatura

1.5mm 30A - 50A

2.0m 50A - 65A

2.5m 70A - 100A
3.25mm 100A - 140A
4.0mm 140A - 180A
5.0mm 180A - 240A
6.0mm 240A - 270A

» Toccare senza violenza con I'elettrodo (per
evitare di deteriorare il rivestimento) il pezzo
da saldare per innescare l'arco elettrico.
» Dopo l'innesco dell’arco mantenete I'elet-
trodo nella stessa posizione con un angolo
di circa 45° e muovendo da sinistra a destra
potrete controllare meglio I'arco e il bagno di
saldatura.
* La lunghezza d’arco e funzione della di-
stanza elettrodo/pezzo.
« Una variazione dell’angolo di saldatura po-
trebbe aumentare la misura dell’area di sal-
datura, migliorando la capacita di copertura
della scoria.
« Alla fine della saldatura lasciate raffreddare
il residuo prima di toglierlo, usando una spaz-
zola con puntale.
Attenzione:
» proteggete gli occhi
+ evitate di fare danni a voi e al personale
presente quando togliete il residuo con la
spazzola con puntale.
Attenzione:!
Un cattiva partenza puo’ essere provo-
cata dal materiale da saldare sporco,
da un cattivo collegamento tra il cavo di
massa ed il pezzo da saldare o da errato
fissaggio dell’elettrodo nella pinza porta
elettrodo.

QUALITA’ DELLA SALDATURA

La qualita della saldatura dipende principal-
mente dall’ abilita del saldatore, dal tipo di
saldatura (tubazioni, piastre, ecc.) e dalla
qualita dell’ elettrodo. Prima di cominciare a
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saldare scegliete il modello e il diametro dell’
elettrodo piu adatti, prestando attenzione
allo spessore, alla composizione del metal-
lo da saldare e alla posizione di saldatura
(piano, piano frontale, verticale discendente/
ascendente, ecc).

CORRENTE DI SALDATURA.
Se l'intensita di corrente & troppo alta, l'elet-
trodo si brucera in fretta e la saldatura risul-
tera irregolare e difficile da controllare. Se la
corrente & troppo bassa, perderete potenza
e la saldatura risultera stretta, irregolare con
facili incollature elettrodo/pezzo.

LUNGHEZZA DELL’ARCO.
Se l'arco e troppo lungo, esso causera sba-
vature e una piccola fusione del pezzo in
lavorazione, invece con l'arco troppo corto
il calore risultera insufficiente e I'elettrodo si
incollera al pezzo in lavorazione.

VELOCITA SALDATURA.
Una appropriata velocita di saldatura in fun-
zione dei parametri utilizzati, consentira una
corretta penetrazione e dimensione del cor-
done di saldatura.

SALDATURA CON ELETTRODO

INFUSIBILE (TIG).
La saldatura TIG in corrente continua viene
specificatamente usata per la saldatura degli
acciai e degli acciai inox. Per la saldatura degli
stessi, si raccomanda 'uso di elettrodi infusibi-
li di Tungsteno non puro (elettrodi non verdi).
L'estremita dell’elettrodo infusibile viene affi-
lata a forma di cono in modo che l'arco sia
stabile e I'energia concentrata sul giunto/
area da saldare. La lunghezza dell'affilatu-
ra dipende dal diametro dell’elettrodo; con
corrente bassa, estremita appuntita con lun-
ghezza affilatura 1 =3 x d, con corrente alta,
estremita arrotondata con lunghezza affilatu-
ra l=1xd.

-

Fig. 15

L'innesco dell’arco in TIG pud essere realiz-
zato con picchi di elevata tensione ad alta
frequenza; questa soluzione (sistema HF)
non richiede il contatto elettrodo/pezzo per

innescare I'arco di saldatura; mentre per in-
nescare I'arco senza HF & necessario il con-
tatto elettrodo/pezzo (sistema Lift arc). La
modalita d’innesco dell’arco in TIG disponibi-
le & legata al tipo di generatore (vedere nota
IMPORTANTE sotto riportata).

Le fasi operative del sistema Lift arc sono:

» Premere leggermente I'elettrodo sul pezzo
da saldare (1).

» Premere il pulsante torcia, il gas defluisce
e la corrente passa attraverso I'elettrodo.

+ Allontanare I'elettrodo dal pezzo girando in
modo che l'ugello della torcia rimanga a con-
tatto con il pezzo (2-3).

» L’arco si stabilisce e la corrente raggiunge-
ra il livello di saldatura impostato (

[¥¥S ]

Fig. 16

IMPORTANTE

* | generatori 415HF-420HF/C hanno di se-
rie 'HF, quindi l'innesco dell’arco elettrico
non richiede il contatto elettrodo/pezzo.

* | generatori 400-400C hanno di serie il si-
stema “Lift arc” , quindi I'innesco dell’arco ri-
chiede il contatto elettrodo/pezzo.

ATTENZIONE: per innescare l’arco elet-
trico con il sistema “Lift TIG” anche con
i generatori 415HF-420HF/C seguire le
indicazioni di seguito riportate prima di
mettere sotto tensione il generatore di
corrente:

* Premere il pulsante torcia e mantenendolo
premuto accendete l'inverter.

* Rilasciare il pulsante torcia solo dopo che
l'inverter ha seguito i controlli preliminari.

COMPLETAMENTO IMPIANTO TIG
CON TORCIA A RAFFREDDAMENTO
NATURALE

» Collegare il cavo di massa alla presa Dinse
positiva (+) del generatore (pos.5) e la pinza
di massa al pezzo da saldare.

» Collegare il cavo di potenza della torcia
alla presa Dinse negativa (-) del generatore
(pos.4) e collegare il cavetto pulsante torcia
alla presa (3 poli) sul generatore (pos.7) (pin
1e2).

» Collegare il tubo gas al “raccordo gas” po-
sto sul pannello posteriore del generatore



(pos,E) e al riduttore di pressione montato
sulla bombola accuratamente fissata.
(N.B.: il gas da utilizzare & I’Argon puro; per
maggiori informazioni sul “COLLEGAMENTO
DEL GAS DI PROTEZIONE” vedere relativo
paragrafo).
» Tenendo la torcia in mano senza premere
il grilletto, mettere sotto tensione il generato-
re operando sull’interruttore marcia/arresto
(ON/OFF) montato sul pannello posteriore
(pos.A) del generatore (Att. la saldatrice vi
proporra le impostazioni utilizzate nella sal-
datura precedente).
» Con il pulsante pos.14 selezionare il proce-
dimento di saldatura con I'elettrodo infusibile
(TIG).
» Con il pulsante pos.15 selezionare le diver-
se modalita di saldatura:
(Att.: le funzioni 2T/4T corrente pulsata e
rampa di salita “up-slope” sono disponibili
solo sui generatori 415HF-420HF/C;sui ge-
neratori 400-400C si salda solo in corrente
continua in modalita 2T)

2 tempi - Led 2T acceso con luce fissa,

2 tempi pulsato - Led 2T lampeggiante,

4 tempi - Led 4T acceso con luce fissa,

4 tempi pulsato - Led 4T lampeggiante.
» Premere il pulsante pos 16,16B o 16A (di-
pende dal generatore) per attivare la funzio-
ne “menu” o “set” (dipende dal generatore)
per selezionare e regolare i valori (tramite la
manopola pos.2) delle funzioni del ciclo TIG
relativo.

IMPORTANTE: per ulteriori informazioni
sulle funzioni e regolazione parametri
in saldatura TIG, leggere il paragrafo
“PANNELLI CONTROLLO PARAMETRI
SALDATURA.

 Attendere 5 secondi, poi il generatore usci-
ra dal menu di regolazione parametri in au-
tomatico.

» Regolare la corrente di saldatura con la
manopola pos.2 (led lw acceso) o con la
manopola del comando a distanza nel caso
abbiate attivato il controllo remoto con il pul-
sante pos.8 (led lw lampeggiante).

* Il valore di corrente impostato dipende
dall’applicazione di saldatura, dal diametro
dell’elettrodo infusibile e dallo spessore dei
pezzi da saldare.

N.B.: per spessori lamiere sino a 2mm si puo
operare senza materiale d’apporto a condi-
zione che i lembi da saldare siano vicini.

» La tabella seguente riporta le informazioni
di base sulla gamma di correnti utilizzabili per
diametro elettrodo e spessore lamiera:
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2,0 90-110 | 1,6 4 1,5-2,0
3,0 120-150 | 1,6-24 |4-5 2,0-3,0
5,0 190-250 | 24-3,2 |4-6 3,0-4,0
6,0 220-340 | 32-40 |[5-6 4,0-6,0
8,0 300 -360 | 4,0 5-6 4-6

FUNZIONE CICLO IN SALDATURA
TIG

« Rampa salita: aumento progressivo della
corrente di saldatura (limita lo shock termico
dell’elettrodo).

» Corrente saldatura: valore legato ai para-
metri operativi ved. Tab.4.

« Rampa discesa: riduce il cratere a fine sal-
datura.

» Corrente finale: affina il riempimento crate-
re se non completato con la fase precedente.
» Post gas: protegge 'ossidazione del pezzo
e dell’elettrodo a fine saldatura

» Corrente pulsata (quando presente): su
spessori sottili stabilizza I'arco e riduce I'ap-
porto termico.

FUNZIONE PULSANTE TORCIA

Modalita Maodalita

vt t

1L Pulsanbe torcla premute (DK L Pulsanietorci premuto (O8]

T Fulrants toreia ritaeciabe {0FF) 1‘ Pulsantetornc rilasciata (OFF)

Iw Corrente disaldatura
lef Comentefinaa

Iw Comentedi saldatura

2T/4AT:

| vantaggi della funzione 4T sono:

» Si salda con pulsante rilasciato (modalita
automatica).

« Si ha la corrente finale di saldatura
(Icf),regolabile in valore (man. pos.2) e tempo
tramite pulsante torcia.

17
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Per protezione personale e ambiente la-
voro leggere con attenzione il capitolo
“SICUREZZA”

SALVARE E RICHIAMARE |
PARA-METRI DI SALDATURA
IMPOSTATI

Il pulsante Pos. 16 salva e richiama i parame-
tri impostati dall’'operatore.

Per salvare procedere nel seguente modo:

» Tenere premuto il pulsante fino a che il di-
splay visualizza a lettera PR seguita da un
numero, il punto operatore su cui salvare i
parametri impostati.

* Ruotare con la manopola Pos. 2 per sce-
gliere il numero di programma in cui andare
a salvare.

« Una volta scelto il numero di programma
tenere premuto il pulsante Pos. 16 per salva-
re i parametri. La lettera PR seguita dal nu-
mero scompare dal display.

Per richiamare un programma precedente-
mente salvato:

» Tenere premuto il pulsante fino a che il di-
splay visualizza la lettera PR seguita da un
numero, il punto operatore su cui sono stati
salvati i parametri di saldatura.

* Ruotare con la manopola Pos. 2 per sce-
gliere il numero di programma desiderato

« Una volta scelto il numero di programma
premere brevemente il pulsante Pos. 16 per
caricare i parametri. La lettera PR seguita dal
numero scompare dal display.

Il sistema esce dalla funzione Salva e Richia-
ma automaticamente dopo cinque secondi
dall'ultima operazione senza effettuare nes-
sun salvataggio o caricamento.

MANUTENZIONE ORDINARIA

A

ATTENZIONE! PRIMA DI OGNI INTER-
VENTO SCONNETERE LA MACCHINA
DALLA RETE PRIMARIA DI ALIMENTA-
ZIONE.

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 inferiore a 3 KG/
cm.

* Controllate tutte le connessioni elettriche,
assicurandovi che viti e dadi siano ben serrati.
* Non esitate nel sostitiuire i componenti de-
teriorati.

» Rimontare la copertura.

« Esaurite le operazioni sopra citate, il ge-
neratore € pronto per rientrare in servizio
seguendo le istruzioni riportate in questo ma-
nuale.



FOREWORD

Thank you for purchasing our products. When
assembled and used correctly, our welding
generators are reliable and long-lasting and
will help increase the productivity of your bu-
siness with minimum maintenance costs.
These generators of direct current (model
415HF-420HF/C), when completed with their
own accessories, may only be used for the
welding of coated electrodes (celluloid/alumi-
num, included for models 400C-420HF/C) or
for welding with tungsten infusible electrode
under the protection of inert gases. In the lat-
ter case, the power generators can be used
with air- or water-cooled torches, with their
relative cooling unit (specific unit composition
for generators Compact 415HF-420HF/C).

All these appliances were designed, manu-
factured and tested entirely in Italy, in full ac-
cordance with the European Directives of Low
Voltage (2006/95/EC) and EMC (2004/108/
EC), by applying norms EN 60974.1 (safe-
ty rules for electric material, Part 1: source
of welding current) and EN 60974-10 (EMC
Electromagnetic Compatibility) and are iden-
tified as Class A products.

Class A appliances were not designed for use
in domestic environments in which power is
supplied through a public low-voltage grid; it
is therefore potentially difficult to ensure the
electromagnetic compatibility of Class A ap-
pliances in such environments, due to radia-
ted and conduced disturbances.

These professional electric appliances must
therefore only be used in industrial envi-
ronments, connected to private power distri-
bution cabins.

These generators are therefore not subject
to the European/International EN/IEC regula-
tion 61000-3-12 which defines the maximum
levels of harmonic distortion induced in the
public grid of low-voltage power distribution.

The installer or the user (if necessary, con-
tact your power distributor) is responsible for
ensuring that these appliances can be con-
nected to a public low-voltage grid.

Warning: the manufacturer refuses all re-

sponsibility in the event of unautho-
A rized modifications performed on its

products. These power generators

must only be used for the welding
procedures described above; they must ne-
ver be employed to recharge batteries, for
the thawing of water pipes, for the heating of
buildings by means of added resistances etc.
Compliance to RoHS Directive: We hereby
declare that the range of 3PH generators
described in this manual is in accordance
with RoHS EU Regulations 2002/95/CE of
27 January 2003 regarding the restriction of
the use of certain substances harmful for hu-
man health present in Electric and Electronic
Equipment (EEE).

This symbol, applied to the welding generator
or to its packaging, indicates that, at

E the end of its useful life, the product
must not be treated as ordinary wa-

) ste, but must be collected separately
from other waste and in accordance

with European Directive 2002/96/CE of 27
January 2003 regarding the disposal of waste
electrical and electronic equipment (WEEE).
These must be collected separately and di-
sposed of in an environmentally compatible
way. As owner of an EEE product (Electrical
Electronic Equipment), you are responsible
for contacting your area dealers for informa-
tion on authorized collectors. Applying the

above mentioned European Directive impro-
ves the environment and our own health.

Warning: Welding, cutting and similar
techniques may be dangerous
A anyone near the working area.
Please carefully read the SAFETY

operations for the worker and for
chapter below in order to reduce risks.
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SAFETY

WARNINGS
This manual contains instructions for the
proper installation of the Electric Electronic
Equipment (EEE) you have just purchased.

The owner of an EEE must make sure that
this document is read and understood by wel-
ding technicians and their assistants and by
maintenance technicians.

Warning: Even when the ON/OFF

switch of the EEE is at “O”, voltage

from the power grid is still present

within the generator and in the po-
wer cable. Prior to any internal inspection,
make sure the appliance has been discon-
nected from the power source (this means
taking a series of steps in order to separate
the appliance from the power source and to
keep it free from voltage).

Electrical electronic appliances may never be
used without their panels and covers, as this
may be dangerous for the workers involved.
Using the appliances without these protec-
tions may cause serious damage to the ap-
pliances themselves.

These generators may be supplied by an
electricity generator, which must absolutely
be equipped with a diesel engine with power
above 30 kVA and output voltage of 400Vac
+/- 10% - 3Ph — 50/60Hz.



PERSONAL PROTECTION

» Workers and their assistants must protect
themselves by wearing closed, non-flamma-
ble protection coveralls, without pockets or
rolled sleeves or legs. Any residue of oil or
grease must be cleaned from the garments
before wearing them. Only wear CE marked
garments suitable for arc welding (Fig. 1):

1. Gloves;

2. Apron or jacket
made of crust lea-
ther;

3. Gaiters to protect
the shoes and the
bottoms of the trou-
Sers;

4. Protection shoes
with steel toes and
rubber soles;

5. Mask (please con-
sult the paragraph _
on light radiations);

6. Crust leather slee-

ves to protect the
arms.

A

LIGHT RADIATIONS

Fig.1

Caution: Make sure all protection
garments are in good conditions
and replace them regularly in or-
der to ensure perfect personal
protection.

* Warning: Never stare at an electric arc wi-
thout suitable eye protection (Fig. 2).

» Users must wear fireproof helmet or mask,
designed in such a manner as to offer protec-
tion to the neck and face (including the sides)

against the light of the electric arc (glare from
the visible light and infrared and ultraviolet
radiations). The helmet or the mask must be
equipped with a protector whose degree of
opacity will depend on the welding procedure
and on the value of the electric arc current,
according to the values contained in Table 1
(EN 169).

Arc/Air
DIN Eﬁfm; eI(e:cc:)t?:)eddes Elggtrl?oodne s TG
9 20 - 39A 5-19A
10 40-79A 125-174A 20-39A
1 50-149A 80-174A 175-224A 40-99A
12 150 - 249A 175 - 299A 225 - 274A 100 - 174A
13 250 - 400A 300 - 499 275 - 349A 175 - 249A
14 500A 350 - 449A 250 - 400A
MIG for  MIG for
DIN Light Al- Steel MAG
loys Pieces
9
10 80-99A 80-99A 40-79A
11 100 -174A 100 -174A 80 - 124A
12 175-249A 175 - 299A 125 - 274A
13 250 - 349A 300 - 499A 275 - 349A
14 350 - 499A 500 - 550A 350 - 449A

Table 1

» The colored filter (inactinic filter) must be
kept clean at all times. Should it break or dete-
riorate (Fig. 3), replace it with a new filter, with
the same degree of opacity. The colored filter
must be protected against impact and welding
projections by means of a transparent glass
positioned on the anterior part of the mask.
This transparent glass must be replaced whe-
never visibility is reduced during welding.

TN

WORKING AREA
Welding or cutting operations must be carri-
ed out in a sufficiently ventilated place, iso-
lated from other working areas. If this is not
possible, anyone near the person operating
the welding machine and their assistants
must be protected by curtains and transpa-
rent opaque screens, self-extinguishable and
in accordance with regulation EN 1598 (the
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color of the screen will depend on the wel-
ding process and on the value of the currents
used), anti-UV goggles and, if necessary,
masks with suitable protection filter (Fig. 4).

Fig.4 :

Prior to any welding or cutting operation, cle-
ar the working area from all chlorine solvents,
which are normally used to clean or degrea-
se the working material. The fumes of these
solvents, when submitted to the radiations of
an electric arc, even from afar, may, in some
cases, transform into toxic gases. Make sure
all the pieces which are to be welded are ab-
solutely dry.

Warning: When the welding operator

is in a closed space, the use of chlori-
ne solvents is absolutely forbidden in
the presence of electric arcs.

During the grinding, brushing and hamme-

ring operations involving the welded pieces,

always wear protection goggles with transpa-

rent lens to prevent projected chips and any

other foreign particles from hurting your eyes
(Fig. 5).

Unhealthy or dangerous gases or fumes must
be collected (as they are produced) as clo-
se and efficiently as possible to the source
of emission, in such a manner that the con-
centration of pollutants does not exceed the
permitted limits (Fig. 6). In addition, all wel-
ding operations must be carried out on metal
surfaces devoid of rust and paint, to avoid the
formation of hazardous fumes.

G

ig.6

Any symptom of discgomfort or pain in the
eyes, nose or throat may be caused by ina-
dequate ventilation; if this is the case, imme-
diately interrupt work and ventilate the area.
Do not weld metals or painted metals contai-
ning zinc, lead, cadmium or beryllium, unless
the operator and the persons nearby are
using breathing apparatuses or wearing hel-
mets with oxygen cylinder.

Should welding operations be carried out in
conditions different from the usual working
conditions, with an increased risk of electric
shock (reduced or damp working area), ad-
ditional precautions must be taken, such as:

- Using power generators marked “S”;

- Placing the power generator out of the wor-
king area;

- Reinforcing personal protection devices,
ground insulation and insulation between the
piece to be welded and the operator (Fig. 7).




Workers and their assistances must never
allow any parts of their bodies to come into
contact with metallic materials at high tempe-
ratures or which are moving (Fig. 8).

Using the arc welding and cutting equipment
requires strict respect for safety conditions
regarding electric currents. Make sure that
no metallic parts accessible to the operators
may come into direct or indirect contact with
a phase conductor or with the neutral of the
power grid.

All electrode holders and torches used must
be in good conditions. Do not coil the welding
cables around your body and never point the
torchs to other people (Fig. 9).

Make sure that no power cables from other ap-
pliances, control lines or phone cables are near
the welding generators.

Any other electric equipment in the welding
area must be in conformity with the correspon-

ding EMC regulation.
operation generators is forbidden to

anyone wearing pacemakers or other

such electric devices.

Caution: Access to the the working
area and near the welding/cutting

At least once every 6 months make sure that
all electric appliances and accessories are well
insulated. Contact your supplier for more infor-
mation on the maintenance and repair of such
equipment.

Warning: Never touch the welding
cable or the electrode and the piece
which is being welded at the same
time.

A

ELECTRIC SYSTEM
Any intervention on electrical and electronic
equipment must be entrusted to qualified tech-
nicians capable of performing such operations.
Prior to connecting your appliance to the power
grid, make sure that the counter, the overload
and short-circuit protection devices, the so-
ckets, the plugs and the electric system as a
whole are compatible with the maximum power
of the appliance and its voltage (please check
the information on the plate) and in conformity
with the norms and regulations in force.
The ground single-phase or three-phase con-
nection (yellow/green cable) must be protected
by a medium or high-intensity differential-resi-
dual current device (sensitivity between 1 and
30 mA).
If the cable is connected, the earth cable (when
present) must not be interrupted by the protec-
tion device against electric shock. The switch, if
present, must be at “O”; the power cable, if not
supplied, must be of the harmonized type.
Ground all metal parts near the operator, using
cables that are thicker or as thick as the wel-
ding cables.

The protection class of the appliance is IP22S,
which means it prevents:

- manual contact with internal parts in high tem-
perature, which are moving or live;

- the introduction of solid bodies with more than
12 mm of diameter;

- protection against rain with maximum inclina-
tion of 15°.

FIRE PREVENTION
The working area must be in conformity with
safety regulations. This means that fire extin-
guishers must be installed, compatible with the
type of fire which may happen.

The ceiling, the floor and the doors must be
non-flammable. All combustible material must
be moved away from the workplace (Fig. 10).
If this is not possible, cover it with a fireproof
cover.
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Fig.10

Before you start welding or cutting, ventilate all
areas that are potentially flammable.

Do not use the equipment in places with signi-
ficant concentrations of dust, flammable gas or
combustible liquid vapor.

The generator must be placed on solid, smooth
floor, and should never lean against walls.

Do not weld or cut containers filled with gaso-
line, lubricant or other flammable substances.
Do not weld or cut near ventilation ducts, gas
ducts or any other installation which could ac-
celerate the spreading of a fire.

After concluding the welding or cutting opera-
tion, always make sure that no incandescent or
burning material has been left in the area.

Make sure the earth connection is good; a
defective ground connection may result in an
electric arc which can become the cause of a
fire.

PROTECTION GAS
Strictly follow all instructions of use and handling
provided by the gas supplier. In particular: the
areas of storage and use must be open and
ventilated, sufficiently away from the working
area and from sources of heat (< 50°C). Fix the
cylinders, protect them from impact and from
any technical accident.
Make sure the cylinder and the pressure gauge
correspond to the gas required for the welding
operation.
Never lubricate the cylinder taps and do not
forget to remove all gas from the same before
connecting the pressure gauge. The protection
gases must be dispensed at the pressures re-
commended for the different welding/cutting
procedures.
Periodically inspect the ducts and rubber tubes
to make sure they are properly sealed. Never
use a source of flameffire to detect gas leaks;
use a suitable detector or brush the suspected
area with soapy water.

Warning: Improper use of the gas,
A in particular in small spaces (cargo
holds, tanks, reservoirs, silos etc), will
expose the user to the following risks:
1 — Suffocation or intoxication with gas and
gassy mixtures containing less than 20% of
carbon dioxide (these gases replace oxygen in
the air);
2 — Fire and explosion with gassy mixtures
containing hydrogen (hydrogen is light and
flammable; it accumulates beneath ceilings or
in nooks, resulting in risk of fire and explosion).

NOISE

The safety prescriptions regarding workers’
protection against the risks derived from expo-
sure to noise are treated by European Directive
2003/10/CE of 6 February 2003, which descri-
bes the need to adopt measures to promote sa-
fety, hygiene and good health in the workplace.
The noise emitted by the welding and cutting
generators depends on the intensity of the
welding/cutting current, on the procedure used
(MIG, pulsed MIG, TIG etc), on the work envi-
ronment (size of the area, reverberation of the
walls etc).

Under normal work conditions, the noise emit-
ted by a welding/cutting generator does not
exceed 80 dBA, should it be necessary to emit
noise above 85 dBA, the worker involved must
be equipped with suitable protections, such as
helmet and ear plugs, and be informed by sui-
table signaling.

FIRST AID
Each country specifies the minimum personal
protection equipment that employers must pro-
vide their first aid team with, for immediate help
in the event of electric shock, suffocation, burns
of different types, eye burns etc.
Beware of electric shock and electric burns:
the workplace may be dangerous; do
A the appliance from the power source
and remove all power cables from the

not attempt to help the patient if the

power source is still active. Cut off
victim using a piece of dry wood or any other
insulating material.



PRESENTATION

INVERTER TECHNOLOGY

These current generators with inverters are
designed to work under unstable voltages. The
use of power components and electrolytic con-
densers with higher voltage and a particular
control circuit ensure high stability of the wel-
ding current even in the event of power varia-
tions. These inverters allow for welding with co-
ated electrodes (MMA) and using scratch start,
with infusible electrodes (T1G), some equipped
with HF. Thanks to the technology used in their
manufacturing, the generators make it particu-
larly easy to use the two MMA-TIG functions
right from the start. These inverter generators
consist of a power control board, a switching
transformer and an impedance. The board in-
cludes several electronic functions to improve
the arc trigger and the dynamic action of the
welding, in order to obtain perfect welding with
all kinds of electrodes.

An IGBT bridge ensures quick reaction and
maximum accuracy, together with a remarka-

400 400C

ble reduction of the magnetic components. As
a consequence, the weight of the generator is
reduced. All these features, other than their low
power consumption, make these generators
perfect for all kinds of welding. They are also
equipped with a handle for easy movement.

For satisfying results, and in accordance with
all safety standards, users must be familiari-
zed with:

MMA and TIG welding;
Regulation of welding parameters;
Welding performance.

TECHNICAL INFORMATION

The figures in Table 2 may differ from the
values on the information plates fixed to
the rear panel of their generators.

Note: For more information on the perfor-
mance of the product you have just pur-
chased, please refer to the values on the
information plates.

415HF 420HF/C

D (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz D (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz
Power KVA 60% 13 60% 13,5 Power KVA 60% 13 60% 13,5
Uo V 50 50 Uo V 50 50
Amp. Min-Max MMA A + 5+ 350 5+ 350 Amp. Min-Max At 5+ 350 5+ 350
Amp.Min-MaxTIG A+ 5+ 400 5+ 400 50% 350 50% 350
AT, 609741 A 50% 350 50% 350 Amp. 60974-1 A 100% 270 100% 270
mp. S5 100% 270  100% 270 OF mm 16+6 166
JE mm 1,6+6 1,6+6 Insulation H H
Insulation H H Protec. Degree - IP22S 1P22S
Protec. Degree - IP22S IP22S Weight kg 32 32,5
Weight kg 29,6 30,1
Tab.2

AVAILABLE FEATURES FOR WELDING
Table 3 offers a list of the main features avai-
lable for MMA and TIG welding of the genera-
tors. Some of these features are specific for
some models, while others are related to the
selected welding procedure.

All features can be selected and regulated
using the control panel assembled on the

front of the generators, to improve the wel-
ding performance. The exceptions to these
cases are the FAN ON DEMAND and HE-
AVY DUTY functions: the first automatically
regulates ventilation according to the internal
temperature of the generator, while the latter
defines the industrial concept of the product.
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420HF/C X X X X X X X X X X X X
Tab.3
INSTALLATION sured by its proper electric connection to the
power mains, which must be carried out by
UNPACKING experienced personnel and fully respecting

This electric appliance comes in a cardboard
box, complete with power cable (without a
plug), gas tube (without a connector) and a
use and maintenance booklet.

« Remove the welding generator from its
packaging and make sure it has not been
damaged during transportation. In case of
doubt, contact your supplier or our assistan-
ce center.

* Make sure the material you have received
corresponds to what you have ordered. The
packaging can be recycled.

SERIAL NUMBER
The serial number of the appliance is prin-
ted on the data plate of the generator. This
number identifies the product you have pur-
chased and must be provided when ordering
spare parts.

POSITIONING
 Place the appliance on a stable, dry base
and make sure that no dust from the base is
sucked by the fan.
» The generator must be placed far from the
trajectory of any particles released from mil-
ling operations.
» The generator must be placed at least 20
cm away from any obstacles (including walls)
so as not to limit the efficiency of the fan.
* The room temperature during work must re-
main between -10 and +40°C.
* Protect the machine against heavy rain and
direct exposure to sunlight.

Warning: Machine stability is ensured
for a maximum inclination of 15°.

CONNECTION TO THE POWER MAINS
The good functioning of the generator is en-

the current regulations regarding the installa-
tion of industrial electric appliances.

For relevant information regarding the cha-
racteristics required for the power distribution
system, please read the relative paragraph in
this document.

The supply voltage of is 400Vac +/-10% —
3Ph — 50/60Hz. If the power grid corresponds
to these values and is calibrated according to
the maximum consumption of the generators
(please see the tables with technical infor-
mation), simply connect the power cable to a
three-pole plug + ground of suitable capacity
and insert it in the distribution socket.

* Do not use the current generators with ca-
ble extensions exceeding 25meters and with
less than 6 mm? of diameter.

* The power cable must not be allowed to coill
or tangle. It must remain away from sources
of heat, oil, and solvents and protected from
crushing (risk of electric shock).

« The power cable contains power voltage
(400 Vac); it therefore must be periodically
inspected and replaced when deteriorated.

Warning: The yellow/green cable must
be fixed to the earth pin in such a man-
ner that, in case of power cable ruptures,
this is the last one to yield. This will en-
sure that the generator is earthed.

WELDING GAS CONNECTION
The protection gas of the electric arc is only
used during welding with infusible electrode
(TIG). It is not required during welding with
coated electrodes (MMA).

Warning: The gas cylinder must be fixed
in place with a safety belt.



* Do not forget to slightly open and then close
the tap of the cylinder to eliminate any impu-
rities.

» Assemble the pressure regulator on the
cylinder, after making sure that the gas flow
regulation knob is loose.

» Make sure the connector is tightened before
opening the cylinder tap.

» Assemble the connection on the gas tube of
the generator and the gas tube to the exit of
the pressure regulator.

* Slowly open the cylinder tap. During welding,
gas flow is a function of the parameters and ac-
cessories of the welding. The regulation range
is normally between 5 and 15 liters per meter.

Note: Additional information on how to work
safely with gas, please carefully read the PRO-
TECTION GAS paragraph of this document.

WATER COOLER CONNECTION (FIG.11)
(optional arrangement)
* Locate the plate
for the water cooler

connection  inside |
the generator, on
the bottom back
left side.

» Connect the po-
wer cable and the
pressostat cable as
shown in the label
affixed close to the
connection plate.

Fig. 11

FOOT PEDAL CONNECTION

» Connect the foot pedal 14 pin plug to the
rear panel of the machine into socket B.

» To activate the foot pedal select button 8 on
the front panel of the machine. As soon as the
remote control is activated on the pedal, the
machine can work only in 2T mode. The arc
striking is done pressing on the pedal. Current
adjustment is done using the pedal, from its mi-
nimum value to Ilw that was preset on the front
panel before activating the remote control.

ISTRUCTIONS OF USE

FRONT PANEL (FIG. 12)
1. Control panel

2. Regulation knob for welding current and
welding parameters
3. Display showing the preset parameters,

voltage or current during welding

Negative Dinse plug (-): Connect the
ground lead or the electrode holder pin-
cers in case of MMA welding (depending
on the polarity requested by the electro-
de, printed on the packaging) and the
torch in case of TIG welding

Positive Dinse plug (+): Connect the
ground lead or the electrode holder pin-
cers in case of MMA welding (depending
on the polarity requested by the electro-
de, printed on the packaging) and the
ground lead in case of TIG welding
Attachment for the connection of the torch
gas tube

Connector for the torch button cable

Fig.12

REAR PANEL
A. Generator start/stop (ON/OFF) switch
B. 14-pole connector for the manual or pedal
remote control cable
D. Power cable
E. Connector for the protection gas tube for
TIG arc welding

Fig.13
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WELDING PARAMETER CONTROL 8. Selection button (red LED on) for the re-
PANEL gulation of the current from the front panel
1 8 B 4 8 42 14 18A 18 184 or from the remote control
Note: With the system in H20 configu-
ration, keep this button pressed for 5
seconds: the LED will start flashing and
the display (pos. 3) will show the messa-
ge “H20” for a few seconds. Soon after,
the equipment performs an inspection to
make sure the hydraulic circuit to cool the
welding torch is functioning well. When
cooling fluid pressure/flow is not suffi-
cient, the display will show the message
“‘H20” again, the yellow alarm LED (pos.
11) will start flashing and the welding pro-
cess will be interrupted. To return to the
air version of the system configuration (no
cooling unit and H20 torch), keep button
8 pressed for 5 seconds. The red LED
that was flashing will now remain on.

9. Selection button (red LED on) for the vi-
sualization of welding voltage or current
on the appliance

10. Power voltage present (green LED on)

11. Thermal protection intervention (yellow

LED on)
Note: With the system in H20 configura-
tion, the yellow LED will start flashing to
warn of insufficient cooling fluid pressure/
flow and the welding process will be in-
terrupted.

AWARNING: When the yellow LED is on,
do not cut off power from the current
generator, as this would interrupt ven-
tilation to the overheated parts. When
the LED goes off, the welding process
may continue.

12. Indicates the absence of voltage between
the output (+) and (-) clamps of the live
generator (green LED, pos. 10, on). The

10 ) T 5 12 14 15 13 1B red LED will light up:

* when the electrode welding (MMA) with
active VRD function (ON) is completed;

* when the TIG arc-off welding is com-
pleted and the torch button is released
(OFF);

* due to the intervention of internal protec-
tions of the generator or for other defects.

13. Anomalies on the power voltage.

14. Selection button (red LED on) for TIG or
MMA welding procedure.

10 ] B 1 3 12 14 15B 13 16A

A B W 2 W A 15. Selection button for 2T or 4T torch (red
420HF/C LED on); press the button again and the

red LED will start flashing and will switch

Fig.14 to 2T or 4T pulsed mode (depending on



the selection made before).

15A Activation/exclusion button (red LED on)

for the VRD function in MMA (when acti-
ve, 2 seconds after the electric arc goes
off the empty voltage of the generator
drops to 12 Vcc).

15B Activation/exclusion button (red LED on)

16.

for the CELL function (cellulosic or alumi-
num electrode welding).

When the CELL function is not active, the
VRD is automatically inserted.

Menu button for the regulation of welding
parameters (red LED on). Press the but-
ton several times to visualize the welding
parameters related to the selected pro-
cess, and which can be adjusted using
the knob (pos. 2). In MMA welding, keep
the button pressed for 5 seconds to se-
lect or disable (red LED on or off) the
VRD function. In TIG welding, this button
saves and recalls the adjusted welding
parameters. See paragraph PROG SAVE
AND RECALL.

16A Menu button for the regulation of welding

parameters (red LED on). Press the but-
ton several times to visualize the welding
parameters related to the selected pro-
cess, and which can be adjusted using
the knob (pos. 2).

16B Menu button for the regulation of welding

parameters (red LED on). Press the but-
ton several times to visualize the welding
parameters related to the selected pro-
cess, and which can be adjusted using
the knob (pos. 2). In MMA welding, keep
the button pressed for 5 seconds to select
or disable (red LED on or off) the CELL
function. When the CELL function is not
active, the VRD function is automatically

serted.
—D- Time of gradual current increase (up-

Hs/Af

Hs

Af

slope), adjustable with knob (pos. 2)
from O to 10 s.

Hot start function (red LED on + letter
H on the display)/Arc force function
(red LED flashing + letter A on the di-
splay); these values can be adjusted
using the knob (pos. 2).

Warning: Single LED for the 2 fun-
ctions on 415HF and 420HF/C.

Hot start function (over voltage when
the MMA arc is triggered); this value
can be adjusted using the knob (pos.
2).

Arc force function (over current for arc

Hz

Icf

stability in MMA); this value can be
adjusted using the knob (pos. 2).
Base current in pulsed mode: percen-
tage value (adjustable with knob pos.
2) of the peak current (Iw).

Pulsed current frequency adjustable
with knob (pos. 2), from 0 to 500 Hz.
Welding current (red LED on), adju-
stable with the knob (pos. 2) located
on the front part of the generator (from
5A to the maximum current issued by
the generator) or on the remote con-
trol (red LED Iw flashing). In this case
the maximum current will be the cur-
rent set using the knob (pos. 2) on the
front part of the generator.

Time of gradual current reduction
(down-slope), adjustable with knob
(pos. 2) from 0 to 15 s.

Final current: percentage (adjustable
with knob pos. 2) of the welding cur-
rent (Iw).

In 4T mode the duration of the final
current (Icf) is established by the user
by means of the torch button.
Warning: This function is not available
in 2T mode.

Post gas adjustable by means of knob
pos. 2 (from 0 to 20 s).

Notes:

- Any adjustments to a welding pa-
rameter are immediately memorized
and made available for welding.

- Five seconds after the last parame-
ter regulation, the generator automati-
cally exits menu configuration (imme-
diate exit when the welding process
starts).
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WELDING WITH COATED
ELECTRODES (MMA)

» Connect the ground lead to the negative (-)
Dinse socket of the generator (pos. 4) and
the ground clamp to the piece which is to be
welded.
« Connect the welding cable to the positive
(+) Dinse socket of the generator (pos. 5) and
correctly fix the coated electrode (filler mate-
rial) on the electrode holder.
Warning: Respect the positive or nega-
tive polarity (DC+, DC-) marked on the
packaging of the electrodes.
* While holding the electrode holder, sup-
ply the generator with power by pressing the
start/stop (ON/OFF) button on the rear panel
(pos. A) of the generator. Warning: The wel-
ding machine will suggest the configurations
used in the previous welding
» Use the button in pos. 14 to select the elec-
trode welding procedure (MMA).
» Use the button in pos. 16, 16A or 16B (de-
pending on the generator) to select “menu”
or “set” (depending on the generator) and set
the Hot Start and Arc Force parameters:
» Hs/Af LED (or Hs LED only) on with fi-
xed light — the display shows “H”: rotate the
adjustment knob pos. 2 to adjust the Hot
Start value. The display will show the set
value.
* Hs/Af LED (or Af only) flashing or fixed
(depending on the generator) — The display
shows “A”: rotate the adjustment knob pos.
2 to adjust the Arc Force value. The display
will show the set value.
» Use button 15A, 15B, 16 or 16B (depen-
ding on the generator) to activate or exclude
the VRD function.
IMPORTANT: For further information on
parameter functions and regulation in
MMA welding, please read the paragraph
on “WELDING PARAMETER CONTROL
PANEL”.
« Wait 5 seconds. The generator will exit the
automatic parameter regulation menu.
» Adjust the welding current using the knob
pos. 2 (lw LED on) or with the remote control
knob if the remote control has been activated
with button pos. 8 (flashing lw LED).
* The set current value depends on the ap-
plication of the welding, the type of electrode,
its diameter and on the instructions provided
by the electrode manufacturer (and present on
the packaging of the electrodes themselves).

» The table below contains basic information
regarding the range of currents used for each
diameter of electrode.
The following instructions can be useful for
good welding results:

Electrode diameter | Welding current
1.5mm 30A - 50A
2.0m 50A - 65A
2.5m 70A - 100A
3.25mm 100A - 140A
4.0mm 140A - 180A
5.0mm 180A - 240A
6.0mm 240A - 270A

» Delicately use the electrode (to avoid de-
terioration of the coating) to touch the piece
which is to be welded, to trigger the electric
arc.
« After triggering the arc, keep the electrode
in position at an angle of about 45° and move
it from left to right to control the arc and the
welding range.
» The length of the arc is a function of the
electrode/piece distance.
« Variations on the welding angle may incre-
ase the size of the welding area, improving
the covering capacity of the slag.
« When the welding is completed, allow the
residue to cool down before removing it with
a toe-ended brush.
Warning:
» Protect your eyes;
+ Avoid injuries to you and other personnel
when removing the residue with the toe-
ended brush.
Warning!
A bad start can be caused by dirt on the
material to be welded, by the incorrect
connection between the ground lead and
the piece to be welded, or by the impro-
per fixing of the electrode holder.

WELDING QUALITY

The quality of the welding depends mainly on
the skill of the welder, the type of welding (pi-
ping, plates etc) and the quality of the electro-
de. Prior to welding, select the most suitable
model and diameter of electrode, being par-
ticularly careful regarding its thickness, the
composition of the metal to be welded and
the welding position (flat, front, descending/
ascending vertical etc).

WELDING CURRENT



If current intensity is too high, the electrode
will burn too fast and the welding will be ir-
regular and difficult to control. If the current
is too low, you will lose power and the wel-
ding will be narrow, irregular, with easy at-
tachments between the electrode and the
piece.

ARC LENGTH
If the arc is too long, it will result in dripping
and in a small fusion of the piece being wor-
ked. If the arc is too short, the heat will not be
sufficient and the electrode will attach to the
piece being worked.

WELDING SPEED
Using a suitable welding speed, according
to the parameters employed, will allow for a
welding seam of the right size and with the
proper penetration.

WELDING WITH INFUSIBLE
ELECTRODE (TIG)

TIG welding with direct current is specifical-
ly used to weld steel and stainless steel. For
these types of welding, it is advisable to use
non pure tungsten electrodes (not green).
The tip of the infusible electrode is tapered so
that the arc is stable and the energy is con-
centrated on the contact point/area which is
to be welded. The length of the tapering will
depend on the diameter of the electrode: with
low current, tapered tip with tapering length
| = 3 x d; with high current, rounded tip with
tapering length I = 1 x d.

-

Fig. 15

The triggering of the arc in TIG may be per-
formed with peaks of high voltage at high
frequency; this solution (HF system) does
not require contact between the electrode
and the piece in order to trigger the welding
arc. To trigger the arc without HF the elec-
trode must come into contact with the piece
(Lift Arc system). The arc trigger mode in TIG
available on the COMPACT range is subject
to the type of generator (read the IMPOR-
TANT notes below).

The operational phases of the Lift Arc system
are:

* Lightly press the electrode on to the piece
which is to be welded (1).

* Press the torch button. The gas will flow
and the current will pass through the electro-
de.

* Move the electrode away from the piece,
rotating it so that the nozzle of the torch re-
mains in contact with the piece (2-3).

« The arc has now been established and the
current will reach the level of welding set be-
fore (4).

V22V

Fig. 16

IMPORTANT
» 415HF-420HF/C generators come with HF;
triggering the electric arc therefore requires
no contact between the electrode and the
piece.
» 400-400C generators come with the Lift
Arc system; triggering the electric arc there-
fore requires contact between electrode and
the piece.
WARNING: To trigger the electric arc
with the Lift TIG system also with 415HF-
420HF/C generators, follow the instruc-
tions below prior to supplying power to
the current generator:
* Press the torch button. While keeping it
pressed, switch on the inverter.
* Release the torch button only after the in-
verter has performed the preliminary checks.

COMPLETING THE TIG SYSTEM
WITH AN AIR COOLED TORCH

« Connect the ground lead to the positive (+)
Dinse socket of the generator (pos. 5) and
the ground pincer to the piece which is to be
welded.

» Connect the power cable of the torch to
the negative (-) Dinse socket of the generator
(pos. 4) and connect the torch button cable to
the three-pole socket on the generator (pos.
7) (PIN1 & 2).

» Connect the gas tube to the “gas connec-
tion” located on the rear panel of the genera-
tor (pos. E) and to the pressure reducer as-
sembled on the suitably fixed cylinder.

(Note: The gas which must be used is pure
argon; for further information on “PROTEC-
TION GAS CONNECTION?”, please read the
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relative paragraph).
» Hold the torch without pushing the trigger;
supply voltage to the generator using the
start/stop (ON/OFF) switch assembled on the
rear panel (pos. A) of the generator (Warning:
The welder will suggest the settings used in
the previous welding).
» Use the button (pos. 14) to select the wel-
ding procedure with the infusible electrode
(TIG).
» Use the button (pos. 15) to select the diffe-
rent welding modes:
(Note: Functions 2T/4T pulsed current and
the up-slope are available only on 415HF-
420HF/C generators; on 400-400C genera-
tors it is only possible to weld in direct current
in 2T mode)

» 2 Stroke — 2T LED on with fixed light,

» 2 Stroke pulsed — 2T LED flashing,

» 4 Stroke — 4T LED on with fixed light,

» 4 Stroke — 4t LED flashing.
» Press button pos. 16, 16B or 16A (depen-
ding on the generator) to activate the “menu”
or “set” function (depending on the generator)
to select and adjust the values (using knob
pos. 2) of the relative TIG cycle functions.

IMPORTANT: For further information on
parameter functions and regulations du-
ring TIG welding, please read the para-
graph on WELDING PARAMETER CON-
TROL PANEL.

« Wait 5 seconds. The generator will automa-
tically exit the parameter regulation menu.

« Adjust the welding current using the knob
(pos. 2; lw LED on) or the remote control
knob if the remote control has been activated
with the button (pos. 8; lw LED flashing).

» The set current value is subject to the ap-
plication of the welding, the diameter of the
infusible electrode and the thickness of the
pieces which are to be welded.

Note: For metal sheets up to 2 mm thick, it is
possible to work without filler, as long as the
edges to be welded are close to each other.

* The table below contains basic information
on the range of currents which can be used,
according to electrode diameter and to sheet
thickness:
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1,0 30 -60 1,0 3-4 1,0
1,5 70 -100 1,6 3-4 1,5
2,0 90 - 110 1,6 4 1,5-2,0
3,0 120-150 | 1,6-24 4-5 2,0-3,0
5,0 190-250 | 2,4-3,2 4-6 3,0-4,0
6,0 220-340 | 3,2-4,0 5-6 4,0-6,0
8,0 300-360 | 4,0 5-6 4-6

CYCLE FUNCTION IN TIG WELDING

» Up-slope: Progressive increase of the wel-
ding current (limits the temperature shock of
the electrode)

» Welding current: This value is related to the
operational parameters (see Table 4).

* Down-slope: Reduces the crater at the end
of the welding.

» Final current: Refines the filling of craters
if this process was not completed in the pre-
vious phase.

» Post gas: Protects the oxidation of the pie-
ce and of the electrode when the welding is
completed.

* Pulsed current (when present): On thin
surfaces, it stabilizes the arc and reduces the
added heat.

2T/4AT TORCH BUTTON FUNCTION

2T
'I' MODE

47
MODE

t

vt v t

A ‘

L

lef
-lf Torch button pressed (ON)

i

‘I- | Torch button pressed (ON)

1‘ | Torch button released (OFF) 1‘ Torch button released (OFF)

Welding current Welding current

Final current

Iw Iw

lef

» The advantages of the 4T function are:

« Welding is performed without the need to
keep the button pressed (automatic mode);

» The final welding current (Icf) can be adju-
sted for value (manual, pos. 2) and time by
means of the torch button.



For information on personal protection
and on safety in the workplace, carefully
read the chapter on SAFETY.

SAVE & RECALL

Use the Prog Save & Recall button in Pos.16
to save and recall the parameters set by the
operator.

To save the setup proceed as follows:

» Hold the button until the display views the
letter PR followed by a number correspon-
ding to the operator point where the adjusted
welding parameters can be saved in.

* Turn the knob in Pos. 2 to choose the pro-
gram number to save in.

« To save the program keep the button
Pos.16 pressed. The operator point referen-
ce number will disappear from the display.

To recall a saved program proceed as follows:
* Hold the button until the display shows the
operator points list (the letter PR followed by
a number) where the adjusted welding para-
meters are saved in.

* Turn the knob in Pos. 2 to choose the num-
ber of the desired program.

* Press the button in Pos.16 to load all the
welding parameters. The operator point refe-
rence number will disappear from the display.

The system automaticaly exits the function
Save and Recall five seconds after the last
operation without saving or recalling any ope-
rator point.

ROUTINE MAINTENANCE

A

WARNING! PRIOR TO ANY INTERVEN-
TION MAKE SURE THE MACHINE IS
DISCONNECTED FROM THE POWER
SOURCE.

The efficiency of the welding equipment over
time is directly related to the frequency of
the maintenance operations. In the particular
case of welding machines, simply cleaning
their internal parts is sufficient; this must be
carried out more often if the workplace is par-
ticularly dusty.

Togliete la copertura.

* Remove the cover.

* Clear all traces of dust from the internal
parts of the generator using compressed air

with pressure below 3 kg/cm.

» Check all electric connections, making sure
that all screws and nuts are well tightened.

» Replace any deteriorated parts.

» Put the cover back on.

« After all these steps, the generator is ready
to work again, according to the instructions
contained in this manual.
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VORWORT

Wir mochten lhnen fur das uns entgegenge-
brachte Vertrauen danken, das Sie mit dem
Kauf eines oder mehrerer in dieser Gebrau-
chsanweisung aufgefuhrten Gerats bewiesen
haben. Wen diese Gerate ordnungsgemal}
zusammengebaut und benutzt werden, sind
sie zuverlassige und dauerhafte Schweil}ge-
neratoren, die die Produktivitat lhrer Gewer-
betatigkeit bei minimalen Wartungskosten
erhdhen werden. Diese Gleichstrom- und
Impulsstromgeneratoren  (Mod.  415HF-
420HF/C), wenn mit dem entsprechenden
Betriebszubehdr  vervollstandigt, kdnnen
ausschlieBlich fur das Schwei’en von Man-
telelektroden (cellulosisch/Aluminium, fur
die Modelle 400C-420HF/C im Lieferumfang
enthalten) oder fur das Schweillen mit un-
schmelzbaren Elektroden aus Wolfram
mit Inertgasschutzmantel benutzt werden.
Bei diesem letzten Verfahren kénnen die
Stromgeneratoren sowohl mit luft- als auch
mit wassergekuhlten Brennern mit der jeweili-
gen Kuhleinheit (spezifischer Anlagenaufbau
fur die Generatoren 415HF-420HF/C) be-
nutzt werden.

Diese Gerate sind alle vollstandig in ITALIEN
unter voller Einhaltung der europaischen Nie-
derspannungs- (2006/95/EG) und EMV-Richt-
linien (2004/108/EG) in Anwendung der jewei-
ligen Normen EN 60974.1 (Sicherheitsregeln
fur Elektromaterial, Teil 1: Schweil3stromquel-
le) und EN 60974-10 (Elektromagnetische
Vertraglichkeit) entworfen, gebaut und gepruft
und sind als Erzeugnisse der Klasse A einge-
stuft.

Die Gerate der Klasse A sind nicht fur den
Gebrauch im Haushaltsbereich entworfen, in
dem der Strom von einem offentlichen Nieder-
spannungs-Verteilungsnetz geliefert wird und
es daher schwierig ist, die elektromagnetische
Vertraglichkeit von Geraten der Klasse A in
diesen Bereichen aufgrund von verstrahlten
und geleiteten Storungen zu gewahrleisten.
Diese gewerblichen Elektrogerate sind daher
im gewerblichen Umfeld und an private Ver-
teilerkabinen angeschlossen zu benutzen. Auf
diese Generatoren ist daher die europaische
bzw. internationale Norm EN/IEC 61000-3-12
anwendbar, die die Hochstgrenzen der har-
monischen Verzerrung bestimmt, die im o6f-
fentlichen Niederspannungs-Verteilungsnetz
herbeigefuhrt wird.

Der Installateur bzw. der Benutzer haftet
fur die Gewahrleistung (falls erforderlich,
den Stromlieferanten befragen), dass diese
Gerate an ein o6ffentliches Niederspannungs-
Netz angeschlossen werden konnen.

Achtung: der Hersteller wir im Fall
von nicht genehmigten Veranderun-
gen an dessen Erzeugnissen von
jeglicher Haftung enthoben. Diese
Stromgeneratoren durfen ausschliel3lich fur
die oben aufgefuhrten SchweilRverfahren
verwendet werden. Sie durfen daher kei-
nesfalls fur das Aufladen von Batterien, das
Auftauen von Wasserleitungen, die Heizung
von Raumen unter Zuhilfenahme von Wider-
standen, usw. verwendet werden.

Entsprechung mit der RoHS-Richtlinie:
Es wird hiermit erklart, dass die in diesem
Handbuch behandelte 3Ph Baureihe die Eu-
ropa-Norm RoHS 2002/95/EG vom 23. Ja-
nuar 2003 uber die beschrankte Verwendung
von bestimmten gesundheitsschadlichen
Stoffen in den Elektrischen und Elektroni-

schen Geraten (EEE) einhalt.
Ei tor oder auf der Verpackung an-
gebrachte Symbol zeigt an, dass
mmmm | dieser zum Zeitpunkt der Entsor-
gung nicht wie gewdhnlicher Abfall
entsorgt werden darf, sondern in spezifischer
Form und unter Einhaltung der europaischen
Richtlinie 2002/96/EG vom 27. Januar 2003
bezuglich der Entsorgung von Elektro-
nikschrott (WEEE), das getrennt gesammelt
und umweltvertraglich verwertet werden
muss. Als Inhaber eines solchen Gerats sind
Sie verpflichtet, sich bei unseren Gebietsver-
tretern Uber die zulassigen Sammelsysteme
zu informieren. Die Anwendung der oben
erwahnten Richtlinie verbessert unsere
Umwelt und unsere Gesundheit.

A

Dieses auf dem Schweil3genera-

Achtung: Die Schweil- Schnei-
de- und ahnliche Verfahren kon-
nen fir den Bediener und fir
die Personen in der Nahe des
Arbeitsbereichs gefahrlich sein. Lesen
Sie daher aufmerksam das nachstehend
wiedergegebene Kapitel “SICHERHEIT”.




SICHERHEIT

HINWEISE
Diese Handbuch enthalt die Anweisungen fur
eine ordnungsgemale Installation des von
Ihnen erworbenen Elektro- und Elektronik-
Gerats (EEG).

Der Eigentimer eines EEG muss sicher-
stellen, dass diese Dokument von den
Schweilern, deren Gehilfen und dem tech-
nischen Wartungspersonal gelesen und ver-
standen wird.

Achtung: Auch bei dem Schalter
EIN/AUS des Gerats in Stellung “0”
ist im Inneren des Generators und
im Netzkabel Spannung vorhan-
den. Daher ist vor jeder Prufung des Inne-
ren sicherzustellen, dass das Gerat von der
elektrischen Verteilungsanlage mittels Sper-
re getrennt wird (mit dem Begriff Sperre ist
ein Ganzes an Vorgangen gemeint, die dazu
bestimmt sind, das Gerat von der Spannung
zu trennen und spannungslos zu halten).

Ein EEG darf niemals ohne Abdeckungen
benutzt werden, da dies fur die Bediener
gefahrlich ist. Ein derartiger Gebrauch konnte
schwere Schaden des Gerats verursachen.

Diese Generatoren konnen von einem Stro-
maggregat versorgt werden; dieses muss
zwingend mit einem Dieselmotor von uber
30KVA mit einer Ausgangsspannung von
400Vac +/- 10% - 3Ph — 50/60Hz ausgerustet
sein.
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PERSONLICHE
SCHUTZAUSRUSTUNG

» Die Bediener und ihre Gehilfen missen ih-
ren Korper durch Tragen von geschlossenen
und nicht brennbaren Schutzanziigen ohne
Taschen oder Umschlage schitzen. Etwai-
ge Ol- bzw. Fettspuren mussen von jeder
Kleidung vor dem Anziehen entfernt werden.
Nur Kleidung mit CE-Kennzeichnung und Ei-
gnung fur das Lichtbogenschweil3en (Abb. 1)
tragen: 5
1. Schutzhan-
dschuhe,

2. Schirze oder Jac-
ke aus Spaltleder,

3. Gamaschen zum
Schutz der Schuhe
und der Hosenbeine;

4, Arbeitsschuhe
mit Stahlspitze und
Gummisohlen,

5. Schutzschild
(siehe Absatz
Lichtstrahlen)

) 4
6. Armel aus Spaltle- Abb.1

der zum Schutz der

Arme.
Achtung: Vergewissern Sie sich
n uber den guten Zustand der
Schutzkleidung, ersetzen Sie sie
regelmafig, um einen vollkomme-
nen Personenschutz zu erhalten.
LICHTSTRAHLEN

Achtung: niemals in einen Lichtbogen
blicken, ohne einen geeigneten Augen-
schutz (Abb. 2).

* Die Schweiller mussen einen feuerfesten

Helm oder Maske tragen, die derart ausgelegt
sind, dass sie den Hals und das Gesicht (auch
seitlich) vor der Helligkeit des Lichtbogens

schutzen (Blendung des sichtbaren Lichtbo-
gens und Infrarot- und UV-Strahlen). Der Helm
oder die Maske mussen mit einem Schutzfilter
versehen sein, dessen Mattheitsgrad vom
Schweil3verfahren und vom Wert des Lichtbo-
gens entsprechend der in Tab. 1 wiedergege-
benen Werte abhangt (Norm EN 169).

oy Plasma- Mantelele- (TRETCT
Bogen/Luft

9  20-39A 5-19A

10 40-79A 125-174A 20 -39A

11 50-149A 80-174A 175-224A 40-99A

12 150-249A 175- 209A 225 - 274A 100 - 174A

13 250-400A 300-499 275-349A 175-249A

14 500A 350 - 449A 250 - 400A

DIN ﬂ"!fiﬁt'f ot MAG

egierungen

9

10 80-99A 80-99A 40-79A

11 100-174A 100 - 174A 80 - 124A

12 175-249A 175- 209A 125 - 274A

13 250 - 349A 300 - 499A 275 - 349A

14 350-499A 500 - 550A 350 - 449A

« Den gefarbten F;II-’?etrm(inaktinisches Glas)
stets sauber halten; ist er kaputt oder be-
schadigt, ist er durch einen Filter des gleichen
Mattheitgrades zu ersetzen. Der gefarbte Fil-
ter ist gegen StoRe und SchweilRauswurflinge
mithilfe einer durchsichtigen Scheibe auf der
Vorderseite der Maske zu schutzen; letztere
ist immer dann auszutauschen, wenn eine
schlechte Sicht wahrend des Schweil3vor-
gangs bemerkLwird.

Abb.3

ARBEITSBEREICH
Die Schweildarbeiten miussen in einem ausrei-
chend bellfteten und gegenuber den anderen
Arbeitsbereichen isolieten Raum erfolgen;
ist dies nicht moglich, sind die Personen in
der Nahe des Schweillers und insbesonde-
re dessen Gehilfen durch matte durchsich-
tige Vorhange und Schirme, selbstloschend
und der Norm EN 1598 entsprechend (die
Wahl der Farbe eines Vorhangs hangt vom



SchweilRverfahren und vom Wert der verwen-
deten Strome ab), UV-abweisenden Brillen
und falls erforderlich, durch eine Maske mit
geeignetem SchutZzfilter (Abb. 4) zu schitzen.

Vor dem Beginn der Schweil3- oder Schnei-
darbeiten alle Lésungsmittel auf Chlorbasis
vom Arbeitsplatz entfernen, die gewohnlich
zur Reinigung oder zum Entfetten des Arbeits-
materials verwendet werden. Die Dampfe
dieser Losungsmittel, den Strahlungen eines
auch entfernten Lichtbogens ausgesetzt,
kénnen sich in einigen Fallen in giftige Gase
verwandeln; stellen Sie daher sicher, dass die
zu schweil3enden Teile trocken sind.

Achtung: Befindet sich der Schweilier
in einem geschlossenen Raum,
A ist der Gebrauch von chlorhaltigen
Losungsmitteln in Anwesenheit von
Lichtbdgen untersagt.
Bei mechanischen Bearbeitungen wie
Schleifen, Bursten, Hammern, usw. der ge-
schweil3ten Teile stets Schutzbrillen mit dur-
chsichtigen Glasern tragen, um zu vermei-
den, dass Splitter und andere Fremdkorper
die Augen beschadigen kdnnen (Abb. 5).

Die Gase, der unbekommliche und fur die Ar-
beiter gesundheitsgefahrdende Rauch sind
so nah und so wirksam wie moglich an der
Emissionsquelle abzufangen (nach und nach
wahrend ihrer Erzeugung), sodass die even-
tuellen Schadstoffkonzentrationen nicht die
zulassigen Grenzwerte Uberschreiten (Abb.
6); dartber hinaus muss jede Schweil3ung auf
Metalloberflachen ohne Rost und Lackspuren
erfolgen, um zu vermeiden, dass sich gesun-
dheitsschadlicher Rauch bildet.

A 3

Jedes Anzeichen einer Belastigung oder
Schmerzes an Augen, Nase oder Hals kann
durch eine unzureichende Beluftung verur-
sacht sein; in diesem Fall sofort die Arbeit
unterbrechen und die BellUftung des Raums
vornehmen.

Keine Metalle oder lackierte Metalle, die Zink,
Blei, Kadmium oder Berillium enthalten, es sei
denn, der Schweiler und die nahestehenden
Personen tragen ein Atemgerat oder einen
Helm mit Sauerstoffflasche.

Sollen die SchweilRarbeiten aul}erhalb der
gewohnlichen und ublichen Arbeitsbedin-
gungen mit einem erhohtem Risiko von
Stromschlag (enger oder feuchter Arbeitsbe-
reich) ausgefuhrt werden, missen zusatzliche
Vorsichtsmalinahmen ergriffen werden, wie:

- Die Verwendung von Generatoren, die mit
dem Buchstaben “S” gekennzeichnet sind,

- Durch Platzieren des Stromgenerators
aullerhalb des Arbeitsbereichs;

- Durch Verbesserung des personlichen
Schutzes, der Isolierung vom Boden und des
zu schweilRenden Teils (Abb. 7)




Der Schweilder oder seine Gehilfen durfen mit
keinem Korperteil Metallteile mit hoher Tem-
peratur oder in Bewegung bertihren (Abb. 8).
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Die Vornahme des Lichtbogen-Schweilens
und Schnitts impliziert die strikte Befolgung
der  Sicherheitsbedingungen bezuglich
elektrischer Strome. Stellen Sie sicher, dass
kein den Schweil3ern zugangliches Metallteil
mittelbar oder unmittelbar mit einem Pha-
senleiter oder dem Nullleiter des Versor-
gungsnetzes in Berihrung kommt.
Verwenden Sie nur Elektrodenhalter und
Brenner in gutem Zustand; wickeln Sie die
Schweiltkabel nicht um lhren Korper und
richten Sie den Brenner nicht auf andere Per-
sonen (Abb. 9).

Prufen Sie, dass sich in der Nahe der
Schweillgeneratoren keine Stromkabel an-
derer Gerate, Steuerleitungen, Telefonkabel,
usw. befinden.
FUr andere Gerate im Schweil3bereich Uber-
prufen Sie deren Entsprechung mit der entspre-
chenden EMV-Norm.

Achtung: Im Arbeitsbereich und in

der Nahe der Schweil3- bzw. Schnei-

degeneratoren durfen sich keine Per-

sonen mit lebensrettenden Elektro-
geraten (Herzschrittmacher, Defibrillatoren,
usw.) aufhalten.
Mindestens alle 6 Monate den guten Zustand
der Isolierung und der Verbindungen der
Gerate und der elektrischen Zubehorteile Uber-
prifen; wenden Sie sich fur Wartungs- und Re-
paraturarbeiten der erstandenen Erzeugnisse
an lhren Handler.

Achtung: Nicht gleichzeitig den

Schweil3draht oder die Elektrode und
das zu schweil3ende Teil beruhren.

ELEKTRISCHE ANLAGE

Die Eingriffe an elektrischen und elektroni-
schen Geraten sind Fachkraften anzuver-
trauen, die in der Lage sind, diese auszufluh-
ren.
Bevor Sie Ihr Gerat an das Stromverteilernetz
anschliel3en, mussen Sie Uberprufen, dass:
Der Schaltschitz, die Schutzvorrichtung vor
Uberlastung und Kurzschluss, die Steckdo-
sen, die Stecker und die Elektroanlage vor
Ort mit dessen Hochstleistung und dessen
Versorgungsspannung (siehe Typenschild)
vereinbar sind und den geltenden Normen
und Vorschriften entsprechen.
Der Einphasen- oder Dreiphasenanschluss
mit Erde (grun/gelber Leiter) ist mit einer
Fehlerstromschutzschaltung mittlerer oder
hoher Intensitat (Empfindlichkeit zwischen 1
und 30mA) auszufuhren.
Ist das Kabel angeschlossen, darf der Erdlei-
ter, falls vorgesehen, nicht von der Schutzvor-
richtung gegen Stromschlag unterbrochen
werden. Sein Schalter, falls vorgesehen, soll
sich in der Stellung OFF “O” befinden; das
Versorgungskabel, falls nicht mitgeliefert,
muss des harmonisierten Typs sein.
Schlielen Sie an den Erdungskontakt alle
Metallteile in der Nahe des Schweilders an,
wobei Kabel von gleichem oder gro3erem
Durchmesser als die der Schweil3kabel zu
verwenden sind.
Das Gerat besitzt einen Schutz der Klasse
IP22S, verhindert daher:

- jeden manuellen Kontakt mit inneren

Teilen in Temperatur, in Bewegung oder

unter Spannung;

- das Einfihren von Festkdrpern mit ei-

nem Durchmesser von mehr als 12mm;

- einen Schutz gegen Regen bei einer

Hochstneigung zur Senkrechten von 15°.

BRANDVERHUTUNG

Der Arbeitsbereich muss den Sicherheitsvor-
schriffen entsprechen. Es mussen daher
Feuerldscher vorliegen, die mit der Art von
Feuer vereinbar sein mussen, das sich verbrei-
ten konnte.

Die Decke, die Boden und die Wande mus-
sen dagegen unentzindbar sein. Jegliches
brennbares Material ist vom Arbeitsort zu
entfernen (Abb. 10). Kann der Brennstoff nicht
entfernt werden, decken Sie ihn mit einer feuer-
festen Abdeckung ab.



Vor Beginn der Schweil- oder Schneidar-
beiten die Raume luften, in denen die Luft
entzundungsgefahrdet ist.

Nicht in einem Bereich arbeiten, in dem sich
eine beachtliche Menge von Staub, entzindli-
chem Gas oder Dampfe von Flussigbrennstof-
fen im Raum befinden.

Der Generator muss an einem Ort mit einem
festen und ebenen Boden aufgestellt werden
und darf nicht an eine Wand gelehnt werden.
Keine Behalter schweilden oder schneiden,
die zuvor Benzin, Schmiermittel oder andere
entztindbare Stoffe enthalten haben.

Nicht in der Nahe eines Luftgangs, einer
Gasleitung oder einer beliebigen Anlage
schweil’en oder schneiden, die in der Lage
ist, das Feuer schnell zu verbreiten.

Nach Beendigung des Schweil3- oder
Schneidvorgangs stets sicherstellen, dass
kein gluhendes oder brennendes Material
zuruckgeblieben ist.

Vergewissern Sie sich Uber den guten Be-
trieb der Masseverbindungen; ein schlechter
Kontakt derselben kann einen Lichtbogen
erzeugen, der seinerseits die Ursache eines
Brands sein konnte.

SCHUTZGAS
Gewissenhaft die Gebrauchs- und Handha-
bungsanweisungen des Gaslieferanten be-
folgen, insbesondere: Die Lagerungs- und
Einsatzbereiche mussen offen und bellftet
sein, ausreichend vom Arbeitsbereich und
von Hitzequellen (< als 50°) entfernt. Arre-
tieren Sie die Gasflaschen, vermeiden Sie
StoRe und schutzen Sie diese vor jedem
technischen Unfall.
Prufen, dass die Gasflasche und der Druckre-
gler dem fur das Bearbeitungsverfahren erfor-
derliche Gas entsprechen.
Niemals die Hahne der Gasflaschen schmie-
ren und nicht vergessen, diese vor dem An-
schluss des Druckreglers zu entluften. Das
Schutzgas zu den von den unterschiedlichen
Schweil3- und Schneideverfahren empfohle-
nen Drucken verteilen.

Regelmalig die Dichtigkeit der Kanalisierun-
gen und der Gummischlduche Uberprifen.
Niemals einen Gasverlust mit einer Flamme
feststellen; verwenden Sie einen geeigneten
Melder oder Seifenwasser mit einem Pinsel.
Achtung: Die schlechten Einsatzbe-
A dingungen der Gase, insbesondere
in engen Raumen (Laderaume von
Schiffen, Tanks, Zisternen, Silos, usw.)
setzen den Benutzer folgenden Gefahren aus:
1_ des Erstickens oder der Vergiftung durch
Gas oder gasformige Mischungen mit weni-
ger als 20% CO2, (diese Gase tauschen den
Sauerstoff in der Luft aus),
2 des Brands und der Explosion mit was-
serstoffhaltigen gasformigen Mischungen (ein
leichtes und entzundbares Gas, es sammelt
sich unter den Decken oder in Hohlraumen mit
Brand- und Explosionsgefahr an).

GERAUSCHENTWICKLUNG
Die Sicherheitsvorschriften auf dem Gebiet
des Schutzes der Beschaftigten gegen die
auf der Gerauschaussetzung beruhenden
Risiken werden von der Richtlinie 2003/10/
EG vom 6. Februar 2003 behandelt, die das
Ergreifen von MalRnahmen vorsieht, die die
Sicherheit, die Hygiene und die Gesundheit
am Arbeitsplatz fordern.
Das von den Schweil3- und Schneidegenera-
toren abgegebene Gerausch hangt von der
Starke des Schweil3- bzw. Schneidestroms,
des verwendeten Verfahrens (MIG, Impuls-
MIG, WIG, usw.), von der Arbeitsumgebung
(Raumabmessungen, Nachhall der Wande,
usw.) ab.
Unter normalen Bedingungen Ubersteigt das
von einem Schweil- bzw. Schneidegene-
rator abgegebene Gerausch nicht 80 dBA;
sollte Grund fur die Annahme bestehen, dass
die Gerauschabgabe (Schalldruckpegel) die
Schwelle von 85dBA Ubersteigt, muss der
Bediener mit geeigneten Schutzvorrichtun-
gen, wie Helm, Ohrstdpsel ausgestattet wer-
den und durch geeignete Warnschilder infor-
miert werden.

ERSTE HILFE

Jedes Land legt die Mindestausstattung und
die personlichen Schutzausristungen fest, die
der Arbeitgeber den Erste-Hilfe-Mannschaften
zur Verfugung stellen muss fur eine unmittel-
bare Hilfe von Beschéaftigten, die Opfer eines
Stromschlags, eines Erstickungsanfalls, ver-
schiedener Verbrennungen, Augenreizungen,
usw. geworden sind.
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Achtung bei einem Stromschlag und
Aden Verbrennungen durch Strom:

Der Arbeitsplatz kann gefahrlich
sein, nicht versuchen, den Patienten zu
versorgen, solange die Stromquelle noch
aktiv ist. Die Versorgung des Gerats trennen
und eventuelle Stromkabel auf dem Opfer
mit einem trockenen Stuck Holz oder einem

anderen isolierendem Material entfernen.
VORSTELLUNG

INVERTER-TECHNOLOGIE

Diese Inverter-Stromgeneratoren wur-
den entwickelt, um mit instabilen Versor-
gungspannungen zu arbeiten. Der Einsatz
von Leistungsbauteilen und Elektrolytkon-
densatoren mit hoherer Spannung und ein
besonderer Steuerkreis gewahrleisten eine
hohe Schweil’strombestandigkeit auch im
Fall von Spannungsschwankungen im Netz.
Diese Inverter ermdglichen das Schweillen
mit Mantelelektroden (MMA) und mithilfe der
Streichzindung, mit schmelzfesten Elektro-
den (WIG), einige sind mit Hochfrequenz (HF)
versehen. Dank der Technologien, mit denen
sie gebaut sind, machen die Generatoren die
Verwendung der beiden Funktionen MMA-
WIG von Anfang an einfach. Diese Inverter-
Generatoren bestehen aus einer Leistungs-
steuerkarte, einem Schalttrafo und einem
Scheinwiderstand. Auf der Karte gibt es ver-
schiedene elektronische Funktionen, die die
Auslosung des Bogens und die dynamische
Aktion des Schweillvorgangs verbessern, um
so eine perfekte Verschweilung mit jedem
Elektrodentyp zu erhalten.

Eine IGBT-Brucke gewahrleistet eine schnelle
Reaktionsgeschwindigkeit und die grofite Ge-

nauigkeit, gemeinsam mit einer beachtlichen
Verringerung der magnetischen Bausteine,
mit der daraus folgenden Gewichtsverringe-
rung des Generators. Alle oben erwahnten
Merkmale, auller einem niedrigen Strom-
verbrauch, machen diese Generatoren ideal
fur jede SchweilRart. Die Gerate sind daruber
hinaus mit einem Griff versehen, der ein
leichtes Versetzen ermoglicht.

Um zufriedenstellende Ergebnisse unter Ein-
haltung aller Sicherheitsnormen zu erhalten,
muss der Bediener eine gute Kenntnis der fol-
genden Punkte besitzen:

MMA- und WIG-Schweilen,

Einstellung der Schweil3parameter,
Schweildleistungen.

TECHNISCHE DATEN

Die hier (Tab. 2) wiedergegebenen Daten
konnten von den auf den Typenschildern
angegebenen Werten auf der Riickseite
der entsprechenden Generatoren abwei-
chen. NB: Flr eine bessere Kenntnis der
Leistungen des erworbenen Produkts wird
auf die auf dem Typenschild angegebenen
Werte verwiesen

400 400C 415HF 420HF/C
D‘ (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz D' (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz
Power KVA 60% 13 60% 13,5 Power KVA 60% 13 60% 13,5
Uo V 50 50 Uo V 50 50
Amp. Min-Max MMA A+ 5+ 350 5+ 350 Amp. Min-Max At 5+ 350 5+ 350
Amp.Min-MaxTIG A+ 5+400 5+ 400 50% 350 50% 350
A, 609741 A 50% 350 50% 350 Amp. 60974-1 A 100% 270 100% 270
mp. B 100% 270  100% 270 OF mm 166 16+6
OE mm 1,6 +6 1,6+6 Insulation H H
Insulation H H Protec. Degree - IP22S IP22S
Protec. Degree - IP22S IP22S Weight kg 32 32,5
Weight kg 29,6 30,1
Tab.2



BEIM SCHWEISSEN ZUR VERFUGUNG
STEHENDE FUNKTIONEN

In Tab. 3 sind die wichtigsten bei MMA- und
WIG-Schweillvorgangen  zur  Verflgung
stehenden Funktionen der Generatoren
aufgefuihrt. Einige Funktionen sind pro-
duktspezifisch, ndere sind an das gewahlte
SchweilRverfahren gebunden.

Alle sind anwahlbar und einstellbar (von
der Steuertafel auf der der Vorderseite der

Generatoren aus), um die Arbeitsleistung
des Schweillvorgangs zu verbessern, mit
Ausnahme der Funktionen “FAN ON DE-
MAND” und “HEAVY DUTY”. Die erste regelt
automatisch die Luftung je nach dem Tem-
peraturwert im Inneren des Generators, die
zweite bestimmt die gewerbliche Auslegung
des Produkts.

T > oOw =
=252 3 8 3 2 3
e $ 35 & 4 &
o i omey » S 8
< T ouw )
400 X X X X X X X
400C X X X X X X X X
415HF X X X X X X X X X X X
420HF/C X X X X X X X X X X X X
Tab.3
INSTALLATION stand von 20cm von jeglichem Hindernis
(einschlieBlich Wande) aufzustellen, um die
ENTPACKEN Leistungsfahigkeit der Luftung nicht einzu-
Das Elektrogerat wird in einem Karton, schranken.
komplett mit Netzkabel ohne Stecker, * Nach der Aufstellung muss die Umgebung-

Gasschlauch ohne Anschluss und Gebrau-
chs- und Wartungsanleitung geliefert.
« Den Schweillgenerator aus der Verpa-
ckung nehmen und sich vergewissern, dass
er wahrend des Transports nicht beschadigt
wurde. Im Zweifel wenden Sie sich an lhren
Lieferanten oder an unseren Kundendienst.
* Prufen Sie, ob das erhaltene Material dem
bestellten entspricht, wahrend die Verpa-
ckung wiederverwertet werden kann.
FABRIKNUMMER
Die Fabriknummer des Gerats ist auf dem
Typenschild des Generators angegeben.
Diese Nummer ermdglicht die Identifizierung
des von lhnen erworbenen Produkts und ist
fur die Bestellung von Ersatzteilen wesent-
lich, falls Sie diese bendtigen sollten.
AUFSTELLUNG
* Das Gerat auf einem stabilen und trocke-
nen Untergrund aufstellen und vermeiden,
dass der darauf befindliche Staub vom Ge-
blase angesaugt wird.
* Der Generator ist fern von und auf3erhalb
der Flugbahn von jeglicher von Schleifar-
beiten erzeugter Zerstaubung von Partikeln
aufzustellen.
* Der Generator ist in einem Mindestab-

stemperatur zwischen -10 und +40°C liegen.
» Das Gerat vor starkem Regen und direkter
Sonneneinstrahlung schutzen.
Achtung: Die Stabilitat des Gerats wird
bis zu einer Neigung von hochstens 15°
gewabhrleistet.
ELEKTRISCHER ANSCHLUSS AN DAS
NETZ
Der gute Betrieb des Generators wird durch
einen ordnungsgemalien Anschluss an das
Stromnetz gewahrleistet, der von Fachperso-
nal unter voller Befolgung der geltenden Vor-
schriften Uber die Installation von gewerbli-
chen Elektrogeraten durchzuflhren ist.
Fur “wichtige Informationen” Uber die Mer-
kmale, Uber die die Stromverteilungsanlage
verfugen muss, siehe den entsprechenden
Absatz in vorliegendem Dokument.
Die Versorgungspannung betragt 400Vac
+/-10% - 3Ph -50/60Hz; entspricht das Netz
diesen Werten und ist in Abhangigkeit des
Hochstverbrauchs der Generatoren (siehe Tab.
Technische Daten) ausgelegt, reicht es, an das
Netzkabel einen Dreipolstecker mit Erde von
geeigneter Belastungsfahigkeit zu montieren
und diesen in die Steckdose zu stecken.
» Die Stromgeneratoren nicht mit Verlange-
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rungskabeln mit geringerem Durchschnitt als
6mm? und langer als 25m benutzen.

« Das Versorgungskabel gut ausgestreckt
(nicht aufgerollt oder verwickelt), fern von
Warmequellen, Ol, Lésungsmittel halten; es
ist vor Quetschungen zu schitzen (Risiko ei-
nes Stromschlags).

« Auf dem Versorgungskabel liegt die
Netzspannung (400 Vac) an, daher ist es re-
gelmallig zu prufen und zu ersetzen, falls es
beschadigt sein sollte.

Achtung: Die Befestigung des griin/gel-
ben Leiters an der Erdklemme des Ste-
ckers muss derart erfolgen, dass im Fall
des Kabelrisses dieser als letztes abge-
rissen wird, um die Erdung des Genera-
tors zu gewahrleisten.

ANSCHLUSS DES SCHWEISSGASES
Das Schutzgas des Lichtbogens bei diesen
Generatoren dient ausschlie3lich beim Ver-
fahren des Schweillens mit schmelzfreier
Elektrode (WIG), es ist beim Verfahren des
Schweillens mit Mantelelektroden (MMA)
nicht erforderlich.

Achtung: Die Gasflasche ordnungsgeman
unterbringen, indem sie mit einem Si-
cherheitsgurt gesichert wird.

* Nicht vergessen, den Hahn der Gasflasche
leicht zu 6ffnen und dann wieder schliel3en,
um etwaige Verunreinigungen zu beseitigen.
» Montieren Sie den Druckregler auf der Fla-
sche, nachdem Sie Uberprift haben, dass
der “Drehknopf des Gasflussreglers” gelo-
ckert ist.

« Vor dem Offnen des Hahns der Flasche
grundlich den Anzug des Schlauchanschlus-
ses uberprifen.

* Den Anschluss am Gasschlauch des Ge-
nerators anbringen und letzteren an den
Ausgang des Druckreglers anschliel3en.

* Langsam den Hahn der Flasche offnen;
wahrend des Schweildvorgangs hangt der
Gasdurchsatz von den Parametern und dem
Schweillzubehdér ab, gewdhnlich liegt der
Regelungsbereich zwischen 5 und 15 Li-
tern pro Minute. NB: Zur Vervollstandigung
des oben Gesagten und um “mit Gasen in
Sicherheit zu arbeiten” , aufmerksam den
Absatz “SCHUTZGAS” des vorliegenden
Dokuments lesen

ANSCHLUSS DER KUHLEINHEIT (ABB.

11)(ZUBEREITUNG OPTIONAL)
 Den Klemmblock
zur Verbindung der
Kuhleinheit im Inne-
ren des Generators
finden. Dies ist in
der hinteren linken
Seite auf dem Bo-
den festgesetzt.

e Das Netzkabel
und das Druckschal-
terkabel wie auf

dem Etikett neben
dem Klemmenblock
angegeben verbinden.

ANSCHLUSS DES FUSSPEDALS

» Den 14-poligen Stecker des Fulpedals in
die B-Anschluss auf der Rickseite der Ma-
schine verbinden.

» Um das Ful3pedal zu aktivieren, die Taste 8
auf der Frontplatte dricken. Einmal aktiviert
die Fernsteuerung Uber das Pedal, funktio-
niert der Generator nur im Modus 2Takt.
Die Bogenzundung wird durch Betatigen
des Pedals erfolgt. Die Stromregelung wird
durch Betatigen des Pedals von seinem Mini-
malwert bis zum auf der Frontplatte gesetzten
Iw Wert durchgefuhrt. Der Wert wird vor der
Aktivierung der Fernsteuerung geregelt.

GEBRAUCHSANLEITUNG

FRONTPLATTE (ABB.11A)
1. Bedientafel
2. Reglerknopf Schweillstrom
Schweildparameter
Display fur die Anzeige der eingestell-
ten Parameter, der Spannung oder des
Schweilistroms
Negative Dinse-Buchse (-): Fur den An-
schluss des Massekabels oder der Elektro-
denzange bei MMA-Schweilden (abhangig
von der, von der Elektrode geforderten Po-
laritat, auf der Schachtel angegeben), dem
Brenner beim WIG-Schweilen
Positive Dinse-Buchse (+): Fur den An-
schluss des Massekabels oder der Elektro-
denzange bei MMA-Schweilden (abhangig
von der, von der Elektrode geforderten Po-
laritat, auf der Schachtel angegeben), das
Massekabel beim WIG-Schweilden.
Anschluss fur den Gasschlauch des
Brenners

und



7. Anschluss fur das Kabel der Taste des
Brenners

Abb.12

RUCKSEITE

A. Betriebsschalter Generator (ON/OFF)

B. 14-pol. Anschluss fur Kabel der Fernbe-
dienung (manuell oder Fuldschalter).

C. 2-pol. Anschluss (Buchse + Stecker) fur
Steuerkabel “Druck/Fluss” der Kuhlmittelflis-
sigkeit des Brenners WIG H20.

D. Netzkabel

E. Anschluss far Lichtbogen-
Schutzgasschlauch bei WIG-Schweil3en.

Abb.13
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10.

1.

Wahltaste (rote Led leuchtet standig)
Stromregelung vom Bedienfeld aus oder
Fernbedienung

Achtung: Druackt man diese Taste bei An-
lage in H20-Konfiguration 5 Sekunden
lang, beginnt die standig leuchtende Led
zu blinken und auf dem Display (Pos.
3) erscheint einige Sekunden lang der
Schriftzug H20. Nach dieser Anzeige er-
folgt die Prifung des ordnungsgemalen
Betriebs des Hydraulikkreislaufs der
KlUhlung des Brenners. Bei unzureichen-
dem Druck bzw. Fluss der Kuhlflussigkeit
erscheint erneut der Schriftzug H20 auf
dem Display und es beginnt die Alarm-Led
(gelbe Farbe) Pos. 11 zu blinken und der
Schweildvorgang wird unterbrochen. Um
zur Luftkihlungs-Konfigurat6ion der An-
lage zurlckzukehren (keine Kihleinheit
und H20-Brenner) 5 Sek. lang die Taste
8 drucken; die blinkende rote Led leuchtet
nun standig.

Wahltaste (rote Led leuchtet standig)
Spannungs- oder Schweilistromanzeige .
Vorliegen der Versorgungsspannung
(standig leuchtende grune Led).
Einschreiten des Warmeschutzes (stan-
dig leuchtende gelbe Led).

Achtung: Bei Anlage in H20-Konfiguration,
blinkt die gelbe Led bei unzureichendem
Druck bzw. Fluss der Kuhliflissigkeit und
der Schweillvorgang wird unterbrochen.

AACHTUNG: Bei leuchtender gelber

12.

Led die Versorgung des Generators
nicht unterbrechen, um die Luftung der
uberhitzten Bauteile nicht zu beseitigen.
Erlischt die Anzeige (Led) kann mit dem
Schweilvorgang fortgefahren werden.
Zeigt das Fehlen von Spannung zwischen
den Klemmen (+) und (-) des unter Span-
nung stehenden Generators an (grune
Led Pos. 10 leuchtet). Die Led geht an
(rotes Licht):

* Nach Beendigung des Elektroden-
Schweillvorgangs (MMA) bei aktiver
VRD-Funktion (ON),

*Nach Beendigung des WIG.-Schweil3ens
bei erloschtem Lichtbogen und losgelas-
sener (OFF) Taste des Brenners,

* Wegen des Einschreitens interner
Schutzeinrichtungen des Generators
oder anderer Storungen.

. Stérungen der Versorgungsspannung.
. Wahltaste (rote Led leuchtet) WIG- oder

MMA-SchweilRverfahren.



15. Wahltaste Funktion 2T oder 4T der Bren-
nertaste (rote Led leuchtet); drickt man
dieselbe Taste erneut, beginnt die Led
zu blinken und man wechselt in 2T- oder
4T-Impulsmodus (abhangig von der zuvor
getroffenen Wahl).

15A Taste fur Einschluss bzw. Ausschluss
(rote Led leuchtet) der Funktion VRD in
MMA (wenn eingeschaltet, verringert sich
die Leerlaufspannung des Generators 2
Sek. nach Erléschen des Lichtbogens auf
12Vcce).

15B Taste fur Einschluss bzw. Ausschluss
(rote Led leuchtet) der Funktion CELL
(Schweillen mit cellulosischen oder Alu-
minium-Elektroden).

Bei abgeschalteter Funktion CELL schaltet
sich automatisch die Funktion VRD ein.
16.Taste  fir  MenlUwahl Einstellung
Schweillparameter (rote Led leuchtet).
Durch aufeinanderfolgendes Dri-
cken derselben Taste werden die an
das gewahlte Verfahren gebundenen
Schweillparameter angezeigt, die mit
dem Drehknopf Pos. 2 im Wert verandert
werden konnen. Beim MMA-Schweil3en
wahlt man die Funktion VRD durch 5 Sek.
langes Drucken der Taste an oder ab (rote
Led an oder aus). Beim WIG-Schweilen
konnen die eingestellten Schweil3para-
meter durch das Drucken dieser Taste ge-
speichert und abgerufen werden. Siehe
Abschnitt Speichern und Abrufen der Pa-

rameter des Schweil3gerates.

16A Taste fur Menuwahl Einstellung
Schweillparameter (rote Led leuchtet).
Durch aufeinanderfolgendes Dricken der-
selben Taste werden die an das gewahlte
Verfahren gebundenen Schweil3para-
meter angezeigt, die mit dem Drehknopf
Pos. 2 im Wert verandert werden kdnnen.

16B Taste fur Menuwahl Einstellung
Schweillparameter (rote Led leuchtet).
Durch aufeinanderfolgendes Dricken der-
selben Taste werden die an das gewahlte
Verfahren gebundenen Schweil3para-
meter angezeigt, die mit dem Drehknopf
Pos. 2 im Wert verandert werden kon-
nen. Beim MMA-Schweillen wahlt man
die Funktion CELL durch 5 Sek. langes
Dricken der Taste an oder ab. Bei abge-
schalteter Funktion CELL schaltet sich
automatisch die Funktion VRD ein.

Dauer der schrittweisen Erhohung
des Stroms (up-slope), mit dem

Hs/Af

Hs

Hs

Icf

fa

Drehknopf Pos. 2 einstellbar (von 0
bis 10s).
Funktion Hot start (rote Led leuchtet
+ Buchstabe H auf dem Display) bzw.
Funktion Arc force (rote Led blinkt +
Buchstabe A auf dem Display), Einstel-
lung der Werte mit Drehknopf Pos. 2.
Achtung: Eine einzige Led fur beide
Funktionen bei 415HF und 420HF/C
Funktion Hot start (Uberstrom bei
Zundung des Lichtbogens in MMA),
Wert mit Drehknopf Pos. 2 einstellbar.
Funktion Arc force (Uberspannung zur
Stabilitat des Lichtbogens in MMA),
Wert mit Drehknopf Pos. 2 einstellbar.
Grundstrom bei Impulsbetrieb: Pro-
zentwert (mit Drehknopf Pos. 2 ein-
stellbar) des Spitzenstroms (Iw).
Hz Frequenz des Impulsstroms, ein-
stellbar mit Drehknopf Pos. 2 (von O
bis 500Hz).
Schweillstrom (rote Led leuchtet),
mit Drehknopf Pos. 2 auf der Vor-
derseite des Generators (von 5A bis
zum Hochstwert des vom Generator
ausgegebenen Stroms) oder durch
Fernbedienung (rote Led Iw blinkt)
einstellbar; in diesem Fall wird der
Hochststrom der mit Drehknopf Pos.
2 auf der Vorderseite des Generators
eingestellte sein.
Dauer der schrittweisen Verringerung
des Stroms (down-slope), mit dem
Drehknopf Pos. 2 einstellbar (von 0
bis 15s).
Endstrom: Prozentwert (mit Drehknopf
Pos. 2 einstellbar) des Schweilystroms
(Iw).
In der Betriebsart 4T wird die Dauer
des Endstroms (Icf) vom Bediener mit
der Taste des Brenners bestimmt.
Achtung: Die Funktion ist in Be-
triebsart 2T nicht erhaltlich.
Post gas, mit dem Drehknopf Pos. 2
einstellbar (von 0 bis 20s).

NB:
- Die Einstellung eines Schweil3pa-
rameters wird unmittelbar gespei-
chert und fur den Schweillvorgang
verfugbar gemacht.
- 5 Sek. nach der letzten Paramete-
reinstellung verlasst der Generator
automatisch die Menu-Konfiguration
(sofortiges Verlassen, wenn der
Schweillvorgang beginnt).
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SCHWEISSEN MIT
MANTELELEKTRODEN (MMA)
 Das Massekabel an die negative Dinse-
Buchse (-) des Generators (Pos. 4) und
die Massezange an das Schweildstlick an-
schlieen.
» Das Schweil’kabel an die positive Dinse-
Buchse (+) des Generators (Pos. 5) an-
schlieRen und die Mantelelektrode (der
Zusatzwerkstoff) ordnungsgemafl® an der
Elektrodenhalterung befestigen.
Achtung: Die auf der Verpackung der
verwendeten Elektroden angegebene
positive oder negative Polaritat (DC+,
DC-) beachten.
» Die Elektrodenhalterung in der Hand hal-
tend, den Generator durch Betatigen des
Betriebsschalters (ON/OFF) auf der Ricksei-
te (Pos. A) des Generators unter Spannung
setzen (Achtung: Das Schweildgerat bietet
Ihnen die beim letzten SchweilRvorgang be-
nutzten Einstellungen an).
 Mit der Taste Pos. 14 das Elektroden-
Schweillverfahren (MMA) wahlen.
* Mit der Taste Pos. 16, 16A oder 16B (je
nach Generator) “menu” oder “set” (je nach
Generator) wahlen, um die Parameter fir Hot
Start und Arc Force einzustellen:
* Led Hs bzw. Af (oder nur Led Hs)
leuchtet standig, das Display zeigt H an:
Zur Einstellung des Hot Start-Werts den
Drehknopf Pos. 2 drehen, das Display
zeigt den eingestellten Wert an.
* Led Hs bzw. Af (oder nur Af) blinkt oder
leuchtet standig (je nach Generator), das
Display zeigt A an: Zur Einstellung des Arc
Force-Werts den Drehknopf Pos. 2 drehen,
das Display zeigt den eingestellten Wert an.
» Mit der Taste 15A, 15B, 16 und 16B (je
nach Generator) schaltet man die Funktion
VRD ein oder aus.
WICHTIG: Fur weitere Informationen
uber die Funktionen und Parameter
des MMA-Schweilens, den Absatz
“STEUERTAFELN SCHWEISSPARAME-
TER” lesen.
* 5 Sek. abwarten, dann verlasst der Gene-
rator das Menu der Parametereinstellungen
automatisch.
» Mit dem Drehknopf Pos. 2 (Led Iw leuchtet)
oder mit dem Drehknopf der Fernbedienung,
falls die Fernsteuerung mit der Taste Pos.
8 (Led Iw blinkt) eingeschaltet wurde, den
Schweil3strom regeln.
» Der eingestellte Stromwert hangt von der

Schweilart, des Elektrodentyps, von dessen
Durchmesser und den Anleitungen des Her-
stellers der Elektroden ab, die auf den Verpa-
ckungen derselben aufgefuhrt sind.

 Die folgende Tabelle gibt die Grundinforma-
tionen Uber den Bereich der verwendbaren
Strome pro Elektrodendurchmesser wieder.

* Folgende Hinweise koénnen fur gute
SchweilRergebnisse nitzlich sein:

Durchmesser Elektrode | Schweillstrom
1.5mm 30A - 50A
2.0m 50A - 65A
2.5m 70A - 100A
3.25mm 100A - 140A
4.0mm 140A - 180A
5.0mm 180A - 240A
6.0mm 240A - 270A

» Das Schweil3stick ohne Gewalt mit der
Elektrode bertihren (um zu vermeiden, die
Ummantelung zu beschadigen), um den
Lichtbogen auszuldsen.
 Nach der Zundung des Lichtbogens die
Elektrode in der gleichen Stellung in einem
Winkel von etwa 45° halten und es von lin-
ks nach rechts bewegen, um den Lichtbogen
und das Schmelzbad besser kontrollieren zu
konnen.
« Die Lange des Lichtbogens ist Funktion
des Abstands Elektrode/Werkstuck.
» Eine Veranderung des Schweildwinkels
konnte die Abmessung des Schweil3berei-
chs vergrofRern und so die Deckfahigkeit der
Schlacke verbessern.
« Nach Abschluss des Schweilens die
Ruckstande abkuhlen lassen, bevor sie mit
einer Burste mit Spitze beseitigt werden.
Achtung:
* Die Augen schutzen
* Vermeiden, sich selbst und den anwe-
senden Personen Schaden zuzuflugen,
wenn die Ruckstande mit der Burste mit
Spitze entfernt werden.
Achtung!:
Ein schlechter Start kann durch ver-
schmutztes SchweiBmaterial, einer
schlechten Verbindung zwischen Mas-
sekabel und Schweifstick oder fal-
scher Befestigung der Elektrode in der
Elektrodenhalterung verursacht werden.

SCHWEISSQUALITAT
Die Qualitdt der Schweifung hangt
hauptsachlichvonderFahigkeitdes Schweilders,



der Schweil3art (Rohre, Platten, usw.) und der
Qualitat der Elektrode ab. Vor dem Beginn des
Schweil3ens das am besten geeignete Modell
und Durchmesser der Elektrode wahlen, wobei
auf die Starke, die Zusammensetzung des zu
schweildenden Materials und der Schweilllage
(eben, senkrecht, absteigend bzw. ansteigend
senkrecht, usw.) zu achten ist.

SCHWEISSSTROM
Ist die Stromstarke zu grof}, verbrennt die
Elektrode schnell und die Schweil3naht wird
unregelmaflig und schwer zu kontrollieren
sein. Ist der Strom zu niedrig, wird Leistung
verloren und die Schweillnaht wird schmal,
unregelmafig sein, mit leichtem Ankleben
der Elektrode am Schweilstuck.

LANGE DES LICHTBOGENS
Ist der Lichtbogen zu lang, verursacht er
Grate und ein kleines Schmelzen des Wer-
kstucks, dagegen ist bei einem zu kurzen
Lichtbogen die Warme unzureichend und die
Elektrode bleibt am Werksttck kleben.

SCHWEISSGESCHWINDIGKEIT
Eine angemessene Geschwindigkeit, abhan-
gig von den verwendeten Parametern,
ermaoglicht ein ordnungsgemalies Eindringen
und Abmessung der Schweildraupe.

SCHWEISSEN MIT NICHT
ABSCHMELZBARER ELEKTRODE
(WIG).

Das Gleichstrom-WIG-Schweiflen wird be-
sonders fur das Schweillen von Stahl und
Edelstahl verwendet. Fur diese wird der Ein-
satz von nicht abschmelzbaren Elektroden
aus nicht-reinem Wolfram (nicht grin Elektro-
den) Wolfram empfohlen.

Das Ende der schmelzfreien Elektrode wird
kegelformig angespitzt, damit der Lichtbogen
stabil bleibt und die Energie auf den Stol}
bzw. den SchweilRbereich konzentriert wird.
Die Lange der Spitze hangt vom Durchmes-
ser der Elektrode ab; bei niedrigem Strom,
zugespitztes Ende mit einer Spitzenlange
von L = 3 x D, bei hohem Strom, abgerunde-
tes Ende mit Spitzenlange L =1 x D.

-

Abb. 15

Die Zundung des Lichtbogens beim WIG-
Schweillen kann durch Spitzen von hoher
Spannung bei Hochfrequenz erfolgen; die-
se Losung (HF) erfordert keinen Kontakt
der Elektrode mit dem Werkstlck , um den
Lichtbogen zu ziinden; wahrend flr eine Zin-
dung des Lichtbogens ohne HF der Kontakt
Elektrode/Werkstuck (Lift-Arc-System) erfor-
derlich ist. Die in der Bauhreihe COMPACT
erhaltliche Zindungsart des Lichtbogens bei
WIG-Schweilden ist an den Typ des Genera-
tors gebunden (siehe Anmerkung WICHTIG
weiter unten).

« Die Arbeitsschritte des Lift-Arc-Systems
sind folgende:

» Die Elektrode leicht auf das Werksttck dru-
cken (1).

» Die Brennertaste dricken, das Gas flief3t
aus und der Strom flie3t durch die Elektrode.
» Die Elektrode vom Werkstlck entfernen,
wobei die Duse des Brenners dieses noch

Vo2 2y

Abb. 16

beruhrt (2-3).

* Der Lichtbogen baut sich auf und der Strom
erreicht den eingestellten Schweil3wert (4).
WICHTIG

» Die Generatoren 415HF-420HF/C besitzen
serienmalig HF, daher erfordert die Zindung
des Lichtbogens keinen Kontakt Elektrode/
Werkstuck.

» Die Generatoren 400-400C besitzen se-
rienmalig das System “Lift Arc”, daher erfor-
dert die Zindung des Lichtbogens den Kon-
takt Elektrode/Werkstuck.

ACHTUNG: Um den Lichtbogen mit dem
System “Lift arc” auch mit den Gene-
ratoren 415HF-420HF/C zu zinden, die
nachstehend aufgefiihrten Anleitungen
befolgen, bevor der Generator unter
Spannung gesetzt wird:

» Die Brennertaste drucken und gedruckt hal-
ten, dadurch wird der Inverter eingeschaltet.

» Die Brennertaste erst loslassen, nachdem
der Inverter die vorbereitenden Kontrollen
vorgenommen hat.

VERVOLLSTANDIGUNG DER
WIG-ANLAGE MIT BRENNER MIT
NATURLICHER KUHLUNG

« Das Massekabel an die positive Dinse-
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Buchse (+) des Generators (Pos. 5) und
die Massezange an das Schweildstiuck an-
schlielRen.
» Die Stromzufuhr des Brenners an der ne-
gativen Dinse-Buchse (-) des Generators
(Pos. 4) anschlieien und das Kabel der
Brennertaste an die 3-pol. Buchse am Gene-
rator (Pos. 7).
» Den Gasschlauch an den “Gasanschluss”
auf der Ruckseite des Generators (Pos. E)
und an den Druckminderer auf der sorgfaltig
gesicherten Gasflasche anschliel3en,
(NB: Das zu verwendende Gas ist reines Ar-
gon; fur nahere Einzelheiten Uber den “AN-
SCHLUSS DES SCHUTZGASES?”, siehe den
entsprechenden Absatz).
» Die Elektrodenhalterung in der Hand hal-
tend, ohne den Abzug zu driicken, den Ge-
nerator durch Betatigen des Betriebsschal-
ters (ON/OFF) auf der Ruckseite (Pos. A)
des Generators unter Spannung setzen
(Achtung: Das Schweildgerat bietet Ihnen die
beim letzten Schweillvorgang benutzten Ein-
stellungen an).
» Mit der Taste Pos. 14 das Schweil3verfahren
mit schmelzfreier Elektrode (WIG) wahlen.
» Mit der Taste Pos. 15 die unterschiedlichen
Schweildweisen wahlen:
(Achtung: Die Funktionen 2T bzw. 4T
gleichmaRiger bzw. Impulsstrom und An-
stiegsrampe “up-slope” stehen nur auf den
Generatoren 415HF-420HF/C zur Verfligung;
mit den Generatoren 400-400C kann nur
mit gleichmaRigem Strom in 2T-Modus ge-
schweildt werden)
2-Takt - Led 2T leuchtet standig,
2-Takt-Impulsstrom - Led 2T blinkt,
4-Takt - Led 4T leuchtet standig,
4-Takt-Impulsstrom - Led 4T blinkt
» Die Taste Pos. 16, 16B oder 16A (je nach
Generator) drucken, um die Funktion “menu”
oder “set” (je nach Generator) zu aktivie-
ren, um die Werte der Funktionen des WIG-
Zyklus zu wahlen und einzustellen (mittels
des Drehknopfs Pos. 2).
WICHTIG: Fir weitere Informationen
tber die Funktionen und Parameter des
WIG-Schweiens, den Absatz “STEUER-
TAFELN SCHWEISSPARAMETER” lesen.
* 5 Sek. abwarten, dann verlasst der Gene-
rator das Menu der Parametereinstellungen
automatisch.
» Mit dem Drehknopf Pos. 2 (Led Iw leuchtet)
oder mit dem Drehknopf der Fernbedienung,
falls die Fernsteuerung mit der Taste Pos.

8 (Led Iw blinkt) eingeschaltet wurde, den
Schweil3strom regeln.

* Der eingestellte Stromwert hangt vom
Schweildverfahren, dem Durchmesser der
schmelzfreien Elektrode und der Starke des
zu schweilRenden Stiicks ab.

NB: Bei Blechstarken bis zu 2mm kann
ohne Zusatzstoffe geschweildt werden, vo-
rausgesetzt, dass die zu schweillenden
Schweillkanten nah beieinander liegen.

» Die folgende Tabelle gibt die Grundinfor-
mationen Uber den Bereich der verwendba-
ren Strome pro Elektrodendurchmesser und
Blechstarke wieder.
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1,0 30 - 60 1,0 3-4 1,0
1,5 70-100 | 1,6 3-4 1,5
2,0 90-110 | 1,6 4 1,5-2,0
3,0 120-150 | 1,6-24 | 4-5 2,0-3,0
5,0 190-250 | 24-32 |4-6 3,0-4,0
6,0 220-340 | 3,2-40 |5-6 4,0-6,0
8,0 300-360 | 4,0 5-6 4-6

ZYKLUSFUNKTION BEIM WIG-
SCHWEISEEN

» Anstiegsrampe: Fortschreitende Zunahme
des Schweildstroms (begrenzt den Thermo-
schock der Elektrode).

» Schweil’strom: An die Betriebsparameter
gebundener Wert, siehe Tab. 4.

» Abstiegsrampe: Verringert den Krater am
Ende der Schweil3naht.

« Endstrom: Verfeinert das Fullen des Kra-
ters, wenn nicht in der vorigen Phase abge-
schlossen.

» Post gas: Schutzt vor der Oxidation des
Teils und der Elektrode nach Schweiliende.

* Impulsstrom (falls vorhanden): Bei feinen
Starken stabilisiert er den Lichtbogen und
verringert die Warmezufuhr.
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FUNKTION BRENNERTASTE 2T BZW.
4T:

» Die Vorteile der Funktion 4T sind folgende:
» Man schweildt mit freigegebener Taste (Au-
tomatikbetrieb).

 Man erhalt den Schweil3-Endstrom (lcf),
im Wert (Drehkn. Pos. 2) und Dauer mittels
Brennertaste regelbar.

Bezuglich des personlichen Schutzes
und des Arbeitsplatzs, lesen Sie bitte
aufmerksam das Kapitel “SICHERHEIT”

SPEICHERN UND ABRUFEN
DER EINGESTELLTEN
SCHWEISSPARAMETERS

Die Taste Pos.16 speichert und ruft die vom
Betreiber festgelegten Parameter an.

So speichern folgendermalien vor:

» Halten Sie die Taste gedruckt, bis auf dem
Display der Buchstabe PR gefolgt von einer
Zahl gezeigt wird. Dies ist der Bedienerpunkt,
auf dem die eingestellten Parameter zu spei-
chern.

* Drehknopf Pos.2 drehen, um der Bediener-
punkt zu wahlen.

« Sobald gewahlt die Programmnummer
(Bedienerpunkt), die Taste Pos. 16 drucken
und halten, um die Parameter zu speichern.
Der Buchstabe PR gefolgt von der Nummer
vom Display erlischt.

Um eine zuvor gespeicherte Programm
aufzurufen:

» Halten Sie die Taste gedruckt, bis das Di-
splay den Buchstabe P gefolgt von einer Zahl
zeigt. Dies ist der Bedienerpunkt wo die ein-

gestellten Parameter gespeichert wurden.

» Drehknopf Pos.2 drehen, um der gewun-
schten Bedienerpunkt zu wahlen.

« Sobald gewahlt die Programmnummer
(Bedienerpunkt), die Taste Pos. 16 kurz
dricken, um die Parameter aufzurufen. Der
Buchstabe PR gefolgt von der Nummer vom
Display erlischt.

5 Sekunden nach der letzten Einstellung
verlasst der Generator automatisch diese
Funktion. Kein Bedienerpunkt wird so ge-
speichert oder aufgerufen.

ORDENTLICHE WARTUNG

A

ACHTUNG! VOR JEGLICHEM EINGRIFF
DAS GERAT VOM HAUPTVERSOR-
GUNGSNETZ TRENNEN.

Die Leistungsfahigkeit der Schwei3anlage
mit der Zeit ist unmittelbar an die Haufigkeit
der Wartungsarbeiten gebunden, insbeson-
dere ist bei den Schweillgeraten Sorge zu
tragen fur eine Reinigung des Inneren, die
um so haufiger zu erfolgen hat, um so staubi-
ger der Arbeitsplatz ist.

» Die Abdeckung abnehmen.

« Mit einem Druckluftstrahl mit einem gerin-
geren Druck als 3kg/cm jede Spur von Staub
aus dem Inneren des Generators beseitigen.
» Alle elektrischen Anschlisse Uberprifen
und sicherstellen, dass Schrauben und Mut-
tern fest angezogen sind.

» Nicht zdgern, beschadigte Teile auszutau-
schen.

» Die Abdeckung wieder anbringen.

« Nach Abschluss der oben beschriebenen
Schritte ist der Generator bereit, unter Be-
folgung der in diesem Handbuch aufgeflhr-
ten Anweisungen seinen Betrieb wieder
aufzunehmen.
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AVANT-PROPOS

On vous remercie de la confiance accordée
avec I'achat d’'un ou plusieurs des appareils
figurant dans ce catalogue. Ces produits, si
montés et utilisés correctement, sont des
générateurs de soudage fiables et durables
qui vous permettront d’augmenter le rende-
ment de votre activité avec des colts d’en-
tretien minimes.

Ces générateurs de courant continu et pulsé
(mod. 415HF-420HF/C), lorsqu’ils sont as-
sociés aux accessoires d’'usage relatifs,
peuvent étre utilisés « uniqguement » dans
le cadre du soudage a électrodes revétus
(cellulosique/aluminium, inclus sur les mod.
400C 420HF/C) ou pour le soudage a élec-
trode infusible de tungsténe sous protection
de gaz inerte. Pour cette derniere procédure,
les générateurs de courant peuvent étre uti-
lisés avec des torches refroidies a l'air ou a
I'eau avec le groupe de refroidissement rela-
tif (composition systéme spécifique pour les
générateurs 415HF-420HF/C).

Ces appareils ont été intégralement congus,
fabriqués et testés en ITALIE conformément
aux Directives Européennes Basse Ten-
sion (2006/95/EC) et EMC (2004/108/EC)
par I'application respective des normes EN
60974.1 (régles de sécurité pour le matéri-
el électrique) Partie 1 : source de courant
de soudage) et EN 60974-10 (Compatibilité
électromagnétique EMC) et sont identifiés
comme produits de Classe A.

Les appareillages de Classe A ne sont pas
congus pour une utilisation domestique, ou
I'énergie électrique est fournie par un rése-
au public a basse tension. Il est donc poten-
tiellement difficile de garantir la compatibilité
électromagnétique d’appareillages de Classe
A dans ces zones, en raison de perturbations
radiées et conduites.

Ces appareils électriques professionnels doi-
vent donc étre utilisés en environnements
industriels et raccordés aux armoires de di-
stribution privées.

La norme européenne/internationale EN/IEC
61000-3-12 définissant les niveaux maxi-
mum de distorsion harmonique induits sur le
réseau public de distribution a basse tension
ne s’applique donc pas a ces générateurs.

Il reléve de la responsabilité de l'installateur

ou de l'utilisateur (si nécessaire, consulter le
fournisseur de I'énergie électrique) de s’as-
surer que ces appareillages peuvent étre
branchés a un réseau public a basse tension.

Attention : le fabricant n’assumera

aucune responsabilité en cas de mo-

difications non autorisées effectuées

sur ses produits. Ces générateurs
de courant doivent étre utilisés uniquement
dans le cadre des procédures de soudage
indiquées ci-dessus. Par conséquent, ils ne
peuvent en aucun cas étre utilisés pour re-
charger des batteries, décongeler des con-
duites d’eau, chauffer des locaux avec ajout
de résistances, etc.

Conformité a la directive RoHS : il est ici
déclaré que la gamme de générateurs 3Ph
traitée dans le présent manuel respecte la
norme communautaire RoHS 2002/95/CE du
27 janvier 2003 sur la restriction d’'usage de
substances déterminées considérées dange-
reuses pour la santé humaine et présentes
dans les Equipements Electriques et Electro-

niques (EEE).
E indique que, au moment de [éli-
mination, celui-ci « ne devra pas »
étre éliminé comme un déchet ordinaire mais
faire I'objet d’'une procédure spécifique con-
formément a la directive européenne 2002/96/
CE du 27 janvier 2003 relative a I'élimination
des Deéchets d’Equipements Electriques et
Electroniques (DEEE), lesquels doivent étre
collectés séparément et recyclés de fagon
écologique. Le propriétaire d'un produit EEE
(Equipements Electriques Electronique) est
tenu de se renseigner pour connaitre I'empla-
cement des centres de collecte différenciée
autorisés aupres de nos représentants de
zone. L'application de la directive européen-
ne mentionnée ci-dessus permet de protéger
'environnement et notre santé.

Ce symbole figurant sur le généra-
teur de soudage ou sur I'emballage,

Attention : les procédés de sou-
dage, découpe et techniques
apparentées peuvent étre dan-
gereux pour l'opérateur et les
personnes se trouvant a proximité de
la zone de travail. Par conséquent, lire
attentivement le chapitre « SECURITE »
ci-dessous.




SECURITE

AVERTISSEMENT
Ce manuel contient les instructions relatives
a une installation correcte de I'Equipement
Electrique Electronique (EEE) acheté.

Le propriétaire du produit EEE doit s’assurer
que ce document soit lu et compris par les
soudeurs, leurs assistants et le personnel
technique chargé de l'entretien.

Attention : méme si linterrupteur
ON/OFF de l'équipement électro-
nique électrique est positionné sur
« 0 », la tension de réseau reste
présente a l'intérieur du générateur et dans
le cable d’alimentation. Par conséquent,
avant de procéder a toute vérification interne,
il est indispensable de s’assurer que 'appa-
reil soit déconnecté du circuit électrique en
appliquant la procédure d’interdiction (par in-
terdiction est entendu un ensemble d’opéra-
tions destinées a séparer et a maintenir I'ap-
pareil hors tension).

Un équipement électrique électronique ne
doit jamais étre utilisé sans panneau et car-
ter de protection car il représente un dan-
ger pour les opérateurs. Une telle utilisation
pourrait gravement endommager I'appareil.

Ces générateurs peuvent étre alimentés par
un groupe électrogéne. Ce dernier devra obli-
gatoirement disposer d’'un moteur diesel de
puissance supérieure a 30KVA avec tension
de sortie de 400Vca +/- 10% - 3Ph-50/60Hz.
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PROTECTION PERSONNELLE

* Les opérateurs et leurs assistants doivent
protéger leur corps en endossant des combi-
naisons de protection fermées et non inflam-
mables, sans poches ou revers. Les éven-
tuelles traces d’huile ou de graisse présentes
sur les vétements doivent étre éliminées
avant de les endosser. Endosser uniquement
les vétements sur lesquels figure la marque
CE et adaptés au soudage a l'arc (Fig. 1):

1. Gants

2. Tablier ou veste
en cro(te de cuir

3. Guétres pour
la protection des
chaussures et bas
de pantalon

4. Chaussures de
sécurité avec bouts
en acier et semelles
en caoutchouc

5. Masque (voir pa-
ragraphe relatif aux

radiations lumineu-
ses) _
0. Manches en

crolte de cuir pour la

protection des bras.
Fig.1
Attention
s’assurer que les vétements de
protection soient en bon état et
les remplacer réguliéerement afin

de garantir une protection per-

sonnelle optimum.

RADIATIONS LUMINEUSES
Attention : ne jamais regarder jamais un
arc électrique sans une protection visuelle
adaptée (Fig. 2).

» Les opérateurs doivent porter un casque
ou masque ignifugés congus de facon a pro-
téger le cou et le visage (également sur les
cbtés) de la luminosité de l'arc électrique
(éblouissement de l'arc par lumiére visible

et radiations infrarouges et ultraviolettes). Le
casque ou le masque doivent étre équipés
d'un filtre protecteur dont le degré d'opa-
cité dépend du procédé de soudage et de
la valeur du courant de I'arc électrique con-
formément aux valeurs indiquées dans le
Tab. 1 (Norme EN 169).

Découpe Electrodes Ciectrodes

DIN - “blasma revétues de/ﬂi?ﬁ?rne TIG
9 20-39A =
10 40-79A 125-174A 20-39A

1 50 - 149A 80 -174A 175-224A 40 -99A

12 150 - 249A 175 - 299A 225 - 274A 100 - 174A
13 250 -400A 300 -499 275 -349A 175 - 249A
14 500A 350 - 449A 250 - 400A

MIG pour MIG pour

DIN alliages éléments MAG
légers  en acier

9
10 80-99A 80-99A 40-79A
11 100-174A 100 - 174A 80 - 124A
12 175-249A 175 - 299A 125 - 274A
13 250 - 349A 300 - 499A 275 - 349A
14 350 - 499A 500 - 550A 350 - 449A

Tab.1

* Il est recommandé de toujours conserver
le filtre coloré en bon état de propreté (verre
inactinique). S'il est cassé ou détérioré (Fig.3)
il devra étre remplacé par un filtre avec degré
d’'opacité identique. Le filtre coloré doit étre
protégé contre les chocs et les projections de
soudage par un verre transparent positionné
sur la partie antérieure du masque. Ce dernier
doit étre remplacé a chaque fois qu’une visibi-
lité réduite en phase de soudage est constatée.
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ZONE DE TRAVAIL
Les opérations de soudage et de coupe doi-
vent étre exécutées dans un environnement
suffisamment aéré et isolé des autres zones
de travail. En cas d’'impossibilité, les personnes
se trouvant dans les environs de l'opérateur
et a plus forte raison, ses assistants, devront
étre protégés par interposition de rideaux et
d’écrans transparents opaques, auto-extingui-



bles et conformes a la norme EN 1598 (le choix
de la couleur du rideau dépend du procédé de
soudage appliqué et de la valeur des courants
utilisés), lunettes anti-UV et si nécessaire ma-
sque avec filtre de protection adapté (Fig. 4).

Avant de procéder au soudage ou au cou-
page, éliminer tous les solvants a base de
chlore normalement utilisés pour nettoyer ou
dégraisser le matériel traité, de la zone de
travail. Les vapeurs de ces solvants soumi-
ses aux radiations d’un arc électrique, méme
éloigné, peuvent se transformer en gaz toxi-
les éléments a souder soient bien secs.
Attention : lorsque | opérateur se trou-
A solvants a base de chlore est interdite
en présence d’arcs électriques.
ge, brossage, martelage, etc. des éléments
soudés, toujours endosser les lunettes
adaptées afin d’éviter que la projection d’'é-
clats et de particules ne puisse endommager

ques. Par conséquent, toujours vérifier que

ve dans un espace clos, I'utilisation de
Durant les travaux mécaniques de meula-
de protection avec lentilles transparentes
les yeux (Fig.5).

Les fumées et gaz insalubres ou dangereux
pour la santé des travailleurs doivent étre
captés (au fur et a mesure qu’ils sont produ-
its) le plus prés et efficacement possible de
la source d’émission de maniére a ce que
les concentrations de produits polluants ne
dépassent pas les valeurs limites admissibles
(Fig. 6). De plus, chaque procédé de souda-
ge doit étre effectué sur des surfaces métalli-
ques non rouillées et non peintes afin d’éviter
la formation de fumées nuisibles a la santé.

=2 PIRAN

Fig.6
Tout symptdbme de géne ou de douleur
aux yeux, au nez ou a la gorge peut étre
causé par une ventilation inadaptée. Le cas
échéant, interrompre immédiatement le tra-
vail et aérer la zone.

Ne pas souder ou couper de métaux ou
meétaux peints contenant du zinc, du plomb,
du cadmium ou du béryllium a moins que
'opérateur et les personnes avoisinantes ne
portent un respirateur ou un casque avec bo-
uteille d’'oxygéne.

Lorsque les travaux de soudage et de coupe
doivent étre exécutés hors des conditions
normales et habituelles de travail avec un ri-
sque accru de secousse électrique (espace
de travail étroit ou humide), des précautions
supplémentaires doivent étre prises, a savoir :
- utiliser des générateurs de courant marqués
de la lettre « S »

- positionner le générateur de courant hors de
la zone de travalil

- renforcer la protection individuelle, I'isole-
ment du sol et de I'élément a souder vis-a-vis
de l'opérateur (Fig. 7).
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Aucune partie du corps de l'opérateur et de
ses assistants ne doit entrer en contact avec
des matériaux métalliques a température éle-
vée ou en mouvement (Fig. 8).

L'exécution du soudage et du coupage a I'arc
implique le strict respect des conditions de
sécurité relatives aux courants électriques.
S’assurer qu’aucun élément métallique ac-
cessible par les opérateurs ne puisse entrer
en contact direct ou indirect avec un con-
ducteur de phase ou le neutre du réseau d’a-
limentation.

Utiliser uniquement des pinces porte-élec-
trodes et des torches en bon état. Ne pas
enrouler les cables du générateur autour du
corps et ne pas diriger la torche vers les per-
sonnes (Fig. 9).

Vérifier qu’aucun cable électrique d’autres
appareillages, circuits de contréle, cables
téléphoniques, etc. ne se situent a proximité
des générateurs de soudage ou de coupage.
Pour les autres appareillages électriques situés
dans la zone de soudage, vérifier leur confor-
mité avec la norme EMC correspondante.
Attention : les personnes porteuses
A d’appareils électriques vitaux (pace-
makers, défibrillateurs, etc.) ne doi-
vent pas stationner dans la zone de
travail et a proximité des générateurs de sou-
dage/découpe.
Vérifier le bon état de 'isolement et des raccor-
dements des appareils et accessoires électri-
gues au moins une fois tous les 6 mois. Con-

tacter le fournisseur pour les travaux d’entretien
et de réparation des produits achetés.

Attention : ne pas toucher le fil de sou-
A dage ou I'électrode et I'élément a sou-
der simultanément.

CIRCUIT ELECTRIQUE
Les travaux sur les équipements électriques
et électroniques doivent étre effectuées par
des techniciens qualifiés pour ce type de in-
tervention.
Avant de connecter votre appareil a la distribu-
tion d’électricité, on doit s’assurer que:
* le contacteur, le dispositif de protection con-
tre les sur-intensité et les courts-circuits, les
prises de courant et le systéme électrique sur
le site soient compatibles avec sa puissance
maximale et sa tension d’alimentation (voir la
plague de données techniques) et se confor-
ment aux régles et reglements en vigueur.
» Le raccordement monophasé ou triphasé
avec la terre (fil jaune / vert) soit effectuer
avec la protection d’un dispositif différentiel
de courant résiduel a moyen ou haute inten-
sité (sensibilité entre 1 et 30 mA).
» Sile cable est connecté, le fil de terre ou il
y a, ne soit pas interrompu par le dispositif de
protection contre les chocs électriques.
« Son commutateur, si il y a, soit dans la po-
sition OFF “O”;
* le cordon d’alimentation, s’il n’est pas
prévu, soit du type harmonisé.
Connecter la borne de terre a toutes les pieces
métalliques qui sont proches de 'opérateur, en
utilisant des cables plus épais ou de la méme
section des cables de soudage.
L'appareil dispose d’'une classe de protection
IP22S, et empéche:
- Tout contact manuel avec les parties internes
avec haute température, en mouvement ou en
tension;
- Linsertion d'objets solides d’'un diametre
supérieur a 12 mm;
- Une protection contre la pluie avec une incli-
naison maximale de 15 ° a la verticale.

PREVENTION D’INCENDIE

La zone de travail doit étre conforme aux nor-
mes de sécurité, par conséquent la présence
d’extincteurs compatibles avec le type de feu
susceptible de se produire est indispensable.
De méme, le plafond, le plancher et les murs
doivent étre non-inflammables. Tous les
matériaux combustibles doivent étre retirés de
la zone de travail (Fig.10). En cas d’impossibi-
lité d’éloigner les matériaux combustibles, les
recouvrir a 'aide de couvertures anti-feu.



Avant de procéder au soudage ou au coupage,
aérer les zones potentiellement inflammables.

Ne pas travailler dans une zone présentant
une forte concentration de poussiere, de gaz
inflammable ou de vapeur liquide combustible.
Le générateur doit étre positionné dans un lieu
avec sol solide et lisse et ne doit pas étre ap-
puyée contre le mur.

Ne pas souder ou couper de récipients conte-
nant de I'essence, du lubrifiant ou autres.

Ne pas procéder au soudage ou au coupage
d’élément a proximité d’'une conduite d'aéra-
tion, d’'une conduite de gaz et d’une installation
guelconque en mesure de participer a une pro-
pagation rapide du feu.

Une fois terminée la soudure ou le coupage,
s’assurer qu’aucun matériau incandescent ou
en flammes ne subsiste dans la zone de travail.
Vérifier que le raccordement a la masse fon-
ctionne correctement. Un mauvais contact sur
ce branchement pourrait provoquer un arc
électrique et générer un incendie.

GAZ DE PROTECTION
Suivre scrupuleusement les recommanda-
tions d’'usage et de manipulation fournies par
le fournisseur de gaz, en particulier : les zones
de stockage et d’activités doivent étre ouvertes
et aérées, suffisamment éloignées des zones
opérationnelles et des sources de chaleur (<
50°C). Fixer les bouteilles, éviter les chocs et
les protéger de tout incident technique.
Vérifier que la bouteille et le régulateur de pres-
sion correspondent au gaz nécessaire au pro-
cessus de travail.
Ne jamais lubrifier les robinets des bouteil-
les et ne pas oublier de purger ces dernieres
avant de brancher le régulateur de pression.
Relacher les gaz de protection aux pressions
recommandées par les différents procédés de
soudage/découpe.
Vérifier périodiquement I'étanchéité des condu-
ites et des tuyaux en caoutchouc.
Ne jamais procéder a la détection d’'une fui-
te de gaz en utilisant une flamme, utiliser un

détecteur adapté ou de 'eau savonneuse avec
un pinceau.
Attention : de mauvaises conditions
A d'utilisation des gaz, en particulier
en espaces étroits (cales de navires,
réservoirs, citernes, silos, etc.) expo-
sent ['utilisateur aux dangers suivants :
1_ asphyxie ou intoxication avec du gaz et
mélanges gazeux contenant moins de 20% de
CO2 (ces gaz remplacent I'oxygéne dans l'air)
2_incendie et explosion avec mélanges ga-
zeux contenant de I'hydrogene (il s’agit d'un
gaz léger et inflammable qui s’accumule sous
les plafonds ou dans les cavités avec dangers
d’incendies et d’explosions).
BRUIT
Les prescriptions de sécurité en matiére de pro-
tection des travailleurs contre les risques déri-
vant de I'exposition au bruit sont fournies par la
directive européenne 2003/10/CE du 6 février
2003, avec prévision de I'adoption de mesures
visant a promouvoir la sécurité, I'nygiéne et la
santé sur le lieu de travail. Le bruit émis par les
générateurs de soudage et de découpe dépend
de l'intensité du courant de soudage/découpe,
du procédeé utilise (MIG, MIG pulsé, TIG, etc.),
de I'environnement de travail (dimensions des
locaux, réverbération des murs, etc.).
En conditions normales, le bruit émis par un
générateur de soudage/découpe ne dépasse
pas les 80 dBA. S’il est retenu que I'émission so-
nore (niveau de pression acoustique) dépasse le
seuil des 85 dBA, 'opérateur devra endosser les
équipements de protection adaptés telles qu’un

casque antibruit, des bouchons auriculaires et
étre informé par une signalisation adéquate.

PREMIERS SECOURS.
Chaque pays prescrit les équipements minimum
et de protection individuelle que 'employeur doit
mettre a disposition des membre des équipes
de secours pour fournir une aide immédiate au
personnel opérationnel victime de : choc élec-
trique, asphyxie, brilures diverses, brilures aux
yeux, etc.
Attention au choc électrique et aux
brilures dus a I'électricité : le lieu
de travail peut étre dangereux, ne
pas tenter de secourir le patient si la
source électrique est encore active. Couper
l'alimentation de I'appareil électrique et retirer
les éventuels cables électriques présents sur la
victime avec un élément en bois sec ou autre
matériau isolant.

55



o6

PRESENTATION

TECHNOLOGIE A INVERSEUR
Ces générateurs de courant a inverseur ont
été congus pour travailler avec des tensions
d’alimentation instables. L'utilisation de com-
posants de puissance et de condensateurs
électrolytiques de tension supérieure ainsi
que d’un circuit de contrble spécial, permet-
tent de garantir une stabilité élevée du cou-
rant de soudage également en présence de
variations de la tension du réseau. Ces in-
verseurs permettent le soudage a électrodes
revétues (MMA) et, par le biais d'un amorgage
par frottement, a électrodes infusibles (TIG).
Certains sont équipés du systéme HF. Grace
aux technologies les constituant, les généra-
teurs permettent d'utiliser les deux fonctions
MMA-TIG immeédiatement de facon trés sim-
ple. Ces générateurs a inverseurs sont com-
posés d'une carte de contrble de puissance,
d’un transformateur de commutation et d’'une
impédance. La carte comporte diverses fon-
ctions électroniques permettant d’améliorer
I'amorcage de l'arc et I'action dynamique du
soudage, de fagon a obtenir une soudure par-
faite avec n'importe quel type d’électrode.
Un pont IGBT garantit une vitesse de réaction
rapide et une précision optimum, ainsi qu'une
réduction considérable des composants ma-
gneétiques, avec réduction conséquente du
poids du générateur. Toutes les caractéristi-
gues mentionnées ci-dessus, outre la réduc-
tion de la consommation d’électricité, rendent
ces générateurs idéaux pour tout type de
soudure. Les appareils sont en outre munis
d’'une poignée, permettant de les déplacer
facilement.
Afin d’obtenir des résultats satisfaisants, en
conformité avec tous les standards de sécu-
rité, 'opérateur doit avoir une bonne con-
naissance des éléments suivants :
Soudage MMA et TIG
Réglage des parametres de soudage
Performances de soudage

DONNEES TECHNIQUES
Les données du Tab.2 pourraient différer
des valeurs figurant sur les plaques d’i-
dentification positionnées sur le panneau
postérieur des générateurs relatifs.

N.B. : pour une meilleure connaissance
des performances du produit acheté, con-
sulter les valeurs indiquées sur la plaque
d’identification.

400

400C

D (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz
Power KVA 60% 13 60% 13,5
Uo Vv 50 50
Amp. Min-Max MMA A+ 5+ 350 5+ 350
Amp. Min-MaxTIG A+ 5+400 5+400
50% 350 50% 350
Amp. 609741 A 100% 270 100% 270
PE mm 1,6 +6 1,6+6
Insulation H H
Protec. Degree IP22S IP22S
Weight kg 29,6 30,1
415HF 420HF/C
D (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz
Power KVA 60% 13 60% 13,5
Uo Vv 50 50
Amp. Min-Max At 5+ 350 5+ 350
50% 350 50% 350
Amp.60974-1 A 100% 270  100% 270
OE mm 16+6 1,6+6
Insulation H H
Protec. Degree IP22S IP22S
Weight kg 32 32,5
Tab.2

FONCTIONS DE SOUDAGE DISPONIBLES

Le Tab.3 fournit les principales caractéristi-
ques de soudage MMA et TIG disponibles
des générateurs. Certaines fonctions sont
spécifiques a un seul produit, d’autres sont
liées au procédé de soudage adopte.

Elles sont toutes sélectionnables et régla-
bles (sur le panneau de contrdle situé sur la
facade des générateurs) de fagon a amélio-
rer les performances en phase de soudage,
a l'exception des fonctions « FAN ON DE-
MAND » et « HEAVY DUTY ». La premiere
permet de régler automatiquement la ventila-
tion en fonction de la valeur de la températu-
re interne du générateur, la seconde définit le
concept industriel du produit.
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400 X X X X X X X
400C X X X X X X X X
415HF X X X X X X X X X X X
420HF/C X X X X X X X X X X X X
Tab.3
INSTALLATION BRANCHEMENT AU RESEAU

DEBALLAGE DU PRODUIT
L'appareil électrique est fourni dans une boite
en carton avec un cable d’alimentation sans
prise, un tuyau de gaz sans raccordement et
le manuel d’utilisation et d’entretien.
» Sortir le générateur de soudage de son
emballage et s’assurer qu’il n’ait pas subi de
dommages durant le transport. En cas de
doute, contacter votre fournisseur ou notre
centre d’assistance.
» Vérifier que le matériel regu soit bien ce-
lui que vous avez commandé, pendant que
'emballage est encore utilisable.

NUMERO DE SERIE
Le numéro de série de l'appareil est indiqué
sur la plaque d’identification du générateur.
Ce numéro permet d’identifier, dans le tem-
ps, le produit acheté et est indispensable
pour toute commande de piéces de rechange
éventuelles.

POSITIONNEMENT
» Poser l'appareil sur une base stable et
séche et éviter que la poussiere présente sur
le socle ne soit aspirée par le ventilateur.
» Le générateur doit étre positionné a distan-
ce et hors trajectoire de toute pulvérisation
de particules générées par des opérations de
meulage.
» Le générateur doit étre positionné a une di-
stance minimum de 20 cm de n’importe quel
obstacle (murs inclus) afin de ne pas limiter
I'efficacité de la ventilation.
» Durant l'utilisation, la température ambian-
te doit étre comprise entre -10 et +40°C.
» Protéger I'appareil contre les fortes pluies
et 'exposition directe au soleil.

Attention : la stabilité de I'appareil est
garantie jusqu’a une inclinaison maxi-
mum de 15°.

ELECTRIQUE

Le bon fonctionnement du générateur est as-
suré par un raccordement électrique correct
au réseau de distribution, lequel doit étre effec-
tué par un personnel spécialisé conformément
aux normes en vigueur en matiére d’installa-
tion d’appareillages électriques industriels.
Pour toute « information importante » re-
lative aux caractéristiques auxquelles doit
répondre le circuit électrique de distribution
d’énergie électrique, consulter le paragraphe
correspondant de ce manuel.

La tension d’alimentation est de 400Vca
+/-10%-3Ph-50/60Hz. Si le réseau corre-
spond a ces valeurs et est calibré en fonction
de la consommation maximum des généra-
teurs (voir tab. Données techniques), il suffit
de raccorder une prise tripolaire + terre de
capacité adaptée au cable d’alimentation et
de la brancher a la prise secteur.

* Ne pas utiliser les générateurs de courant
avec des rallonges de cables dépassant
25meétres et de section inférieure a 6 mm?2.

» Tenir le cable d’alimentation bien étendu
(non enroulé ou emmélé), a distance des
sources de chaleur, d’huile, de solvants et le
protéger contre toute action d’écrasement (ri-
sque de choc électrique).

 La tension du réseau (400 Vca) est présen-
te sur le cable d’alimentation, il est donc indi-
spensable de vérifier périodiquement son état
et de le remplacer en cas de détériorations.

Attention : le blocage du fil jaune/vert
sur la borne de terre de la prise doit étre
réalisé de maniére a ce que, en cas de
débranchement soudain du cable d’a-
limentation, celui-ci soit le dernier a se
débrancher. Ceci permettra de garantir
la mise a la terre du générateur.
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RACCORDEMENT DU GAZ DE
SOUDAGE
Le gaz de protection de I'arc électrique sur ces
geénérateurs sert uniquement pour le proces-
sus de soudage a I'électrode infusible (TIG). Il
n’est pas requis pour le processus de souda-
ge a électrodes revétues (MMA).
Attention : Positionner correctement la
bouteille de gaz en la fixant avec une
courroie de sécurité.
» Ne pas oublier d’ouvrir légérement et de re-
fermer le robinet de la bouteille pour permettre
I'évacuation des éventuelles impuretés.
» Monter le régulateur de pression sur la bo-
uteille, en vérifiant avant que « le pommeau
de régulation du flux de gaz » soit desserré.
« Vérifier soigneusement le serrage du rac-
cordement avant d’ouvrir le robinet de la bo-
uteille.
* Monter le raccord sur le tuyau de gaz du
générateur et relier ce dernier a la sortie du
régulateur de pression.
* Ouvrir lentement le robinet de la bouteille.
Durant le soudage, le débit de gaz dépend
des parametres et des accessoires de sou-
dage. Normalement la plage de régulation
est comprise entre 5 et 15 litres par minute.
N.B. : une fois accompli ce qui précede et
pour « travailler en toute sécurité avec les
gaz », lire attentivement le paragraphe «
GAZ DE PROTECTION » de ce manuel

CONEXION UNIDAD DE

REFRIGERACION (FIG.11)

(predisposicién opcional)
* Busque el bloque de terminales para la co-
nexiéon de la unidad
de refrigeracién en
el interior del gene- |
rador, en la parte
posterior izquierda
fijada al fondo.
» Conecte el cable
de alimentacion y el
cable del interruptor
como se indica en la
etiqueta junto a los
terminales.

Fig. 11

CONEXION MANDO A DISTANCIA A
PEDAL
» Conecte el conector de 14 polos del man-

de la maquina.
» Para activar el pedal, pulse el boton 8 en el

panel frontal. Una vez activado el control re-
moto a través del pedal, la maquina funciona
s6lo en modo 2T. El arranque de arco se hace
presionando el pedal. La regulacién de la cor-
riente se hace presionando el pedal, desde su
valor minimo al valor Iw ajustado en el panel
frontal antes de activar el mando a distancia.

INSTRUCTIONS D’USAGE

PANNEAU ANTERIEUR (FIG.12)
1. Panneau de commandes
2. Molette de réglage du courant de souda-
ge et des parametres de soudage
3. Ecran d’affichage des paramétres confi-
gures, tension ou courant de soudage
4. Prise Dinse négative (-) : a relier au cable
de masse ou a la pince porte-électrodes pour
le soudage MMA (en fonction de la polarité
requise par I'électrode et indiquée sur I'em-
ballage), a la torche en cas de soudage TIG.
5. Prise Dinse positive (+) : a relier au cable
de masse ou a la pince porte-électrodes pour
le soudage MMA (en fonction de la polarité
requise par I'électrode et indiquée sur I'em-
ballage), a la torche en cas de soudage TIG.
6. Attache pour le raccordement au tuyau
de gaz de la torche.
7. Connecteur pour le raccordement du ca-
ble du bouton torche.

Fig.12

PANNEAU POSTERIEUR (FIG.13)
A. Interrupteur marche/arrét du générateur
(ON/OFF)
B. Connecteur a 14 pdles pour le raccorde-
do a pedal al conector B en el panel posterior ment du cable de commande a distance ma-

nuelle ou a pédale.
D. Cable d’alimentation



E. Raccord pour le branchement du tuyau de
gaz de protection de I'arc pour le soudage
TIG.

10 9 B " 3 12 14 15 13 16B
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420HF/C
Fig.14
Fig.13 9
PANNEAUX DE COMMANDE DES 8. Bouton de sélection (voyant rouge allu-
PARAMETRES DE SOUDAGE mé) pour le réglage du courant sur le pan-

neau frontal et par commande a distance.

Attention : avec le systeme configuré sur

H20, en appuyant sur ce bouton pendant

5 secondes, le voyant rouge allumé com-

mencera a clignoter et l'indication H20

s’affichera sur I'écran pendant quelques
secondes. Puis, le contrdle du bon fon-
ctionnement du circuit hydraulique de
refroidissement de la torche de soudage
s’activera. En cas de pression/débit de
liquide de refroidissement insuffisant, I'in-
dication H20 réapparait sur I'écran et le
voyant d’alarme pos. 11 (de couleur jau-
ne) se mettra a clignoter. Le processus

10 i BN 32 W BE R de soudage est alors interrompu. Pour
revenir a la configuration de l'installation
en version air (sans groupe de refroidis-
sement et torche H20), appuyer pendant
5 secondes sur le bouton 8. Le voyant
rouge precédemment en mode de cligno-
tement se fixe.

9. Touche de sélection (voyant rouge allu-
mée), affichage de la tension ou du cou-
rant de soudage sur I'instrument.

10.Présence de tension d’alimentation
(voyant vert allumé).

11. Intervention de la protection thermique

(voyant jaune allumé).
Attention : avec le systeme configuré sur
H20, le voyant jaune clignote en raison
d’'une pression/débit de liquide de refroi-
dissement insuffisant(e) avec interruption
conséquente du processus de soudage.

AATTENTION : avec le voyant jaune al-
lumé, ne pas couper I'alimentation du

10 9 g8 11 3 12 14 15A 13 16A

[ 1] O\ N générateur de courant afin de ne pas
Byl & e 2 & Q. W B couper la ventilation des composants
415HF surchauffés.
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Une fois le voyant éteint, il est possible de
reprendre la procédure de soudage.
12.Indique l'absence de tension entre les
bornes de sortie (+) et (-) du générateur
sous tension (voyant vert pos. 10 allumé).
Le voyant s’allume (couleur rouge) :
*alafin d’'un soudage a I'électrode (MMA)
avec fonction VRD active (ON)
* a la fin du soudage TIG avec arc éteint
et bouton torche relaché (OFF)
* en cas d’intervention des systémes de
protection internes au générateur ou pan-
nes diverses.

13. Anomalies sur la tension d’alimentation

14.Bouton de sélection (voyant rouge al-
lumé), du procédé de soudage TIG ou
MMA.

15. Bouton de sélection de la fonction du
bouton torche 2T ou 4T (voyant rouge al-
lumé). En appuyant a nouveau sur cette
touche, le voyant rouge allumé commen-
ce a clignoter et passe en mode 2T ou 4T
(en fonction de la sélection précédente).

15A Bouton d’activation/exclusion (voyant
rouge allumé) de la fonction VRD en MMA
(si activée, dans un délai de 2 secondes
apres l'extinction de l'arc électrique, la
tension a vide du générateur diminue a
12Vcce).

15B Bouton d’activation/exclusion (voyant rou-
ge allumé) de la fonction CELL (soudage a
I'électrode cellulosique ou aluminium).
Avec la fonction CELL désactivée, la fon-
ction VRD est automatiquement activée.

16. Bouton de sélection du « menu » de régla-
ge des parameétres de soudage (voyant
rouge allumé). En appuyant plusieurs
fois sur le méme bouton, les paramétres
de soudage relatifs au processus sélec-
tionné s’affichent sur I'écran. lls sont
réglables a I'aide de la molette pos. 2. En
mode de soudage MMA, il est possible de
sélectionner ou de désactiver (voyant rou-
ge allumé ou éteint) la fonction VRD, en
maintenant ce bouton enfoncé pendant
5 secondes. En mode de soudage TIG,
il est possible d’enregistrer et de rappeler
les parameétres reglés par I'opérateur. Voir
le paragraphe ENREGISTRER ET RAP-
PELER LES PARAMETRES REGLES.

16A Bouton de sélection du « menu » de
réglage des parametres de soudage
(voyant rouge allumeé). En appuyant plu-
sieurs fois sur ce bouton, les paramétres
de soudage relatifs au processus sélec-
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tionné s’affichent sur I'écran. lls sont
réglables a I'aide de la molette pos. 2.

16B Bouton de sélection du « menu » de

réglage des parameétres de soudage
(voyant rouge allumé). En appuyant plu-
sieurs fois sur ce bouton, les paramétres
de soudage relatifs au processus sélec-
tionné s’affichent sur I'écran. lls sont
réglables a I'aide de la molette pos. 2. En
mode de soudage MMA, il est possible
d’activer ou de désactiver (voyant rou-
ge allumé ou éteint) la fonction CELL en
maintenant la touche enfoncée pendant 5
secondes. Avec la fonction CELL désac-
tivée, la fonction VRD est automatique-
ment activée.

Temps d’augmentation graduelle du

courant (up-slope) réglable avec la

molette pos. 2 (de 0 a 10 s).

Hs/Af Fonction Hot start (voyant rouge allu-

Hs

Af

Ib

Hz

mé + lettre H sur I'écran)/fonction Arc
force (voyant rouge clignotant + lettre
A sur I'écran), réglage des valeurs a
I'aide de la molette pos. 2.

Attention : voyant unique pour les 2
fonctions sur 415HF et 420HF/C.
Fonction Hot start (surtension a I'a-
morgage de I'arc en mode MMA), va-
leur réglable avec la molette pos.2.
Fonction Arc force (surintensité pour
stabilité de I'arc en mode MMA), va-
leur réglable avec la molette pos. 2.
Courant de base pulsé : valeur en
pourcentage (réglable avec la molette
pos. 2) du courant de pic (lw).
Fréquence du courant pulsé réglable
avec la molette pos. 2 (de 0 a 500 Hz).
Courant de soudage (voyant rouge
allumeé) réglable avec la molette pos.
2 située sur la facade du générateur
(de 5A a la valeur maximum de cou-
rant distribué par le générateur) ou par
commande a distance (voyant rouge Iw
clignotant). Dans ce cas, le courant ma-
ximum sera celui configuré avec la mo-
lette pos. 2 sur la fagade du générateur.

a Temps de réduction graduelle du cou-

|cf

rant (down-slope) réglable avec la
molette pos.2 (de 0 a 15 s).

Courant final : valeur en pourcentage
(réglable avec la molette pos. 2) du
courant de soudage (Iw).

En mode 4T, la durée du courant final
(Icf) est stabilisée par 'opérateur avec
le bouton torche.



Attention : fonction non-disponible en
mode 2T.

Post-gaz réglable avec la molette pos.
2 (de 0a20s).

N.B. :

- le réglage d’'un paramétre de sou-
dage est immédiatement mémorisé et
disponible en phase de soudage.

- dans un délai de 5 secondes a
compter du dernier réglage de pa-
rametres, le générateur quitte auto-
matiquement du menu de configura-
tion (sortie instantanée et début du
processus de soudage).

SOUDAGE A ELECTRODES
REVETUES (MMA)

* Brancher le cable de masse a la prise Din-
se négative (-) du générateur (pos. 4) et la
pince de masse a I'élément a souder.
» Brancher le cable de soudage a la prise Din-
se positive (+) du générateur (pos. 5) et fixer
correctement I'électrode revétue (matériau
d’apport) sur la pince porte-électrodes.
Attention : respecter les polarités positi-
ves ou négatives (DC+, DC -) indiquées
sur ’emballage des électrodes utilisées.
» En tenant la pince porte-électrodes, mettre
le générateur sous tension en agissant sur l'in-
terrupteur marche/arrét (ON/OFF) monté sur
le panneau postérieur (pos. A) du générateur.
(Attention : la soudeuse proposera les pa-
rametres utilisés lors du soudage précédent).
» Appuyer sur le bouton pos.14. pour sélec-
tionner le procédé de soudage a I'électrode
(MMA).
» Avec le bouton pos 16, 16A ou 16B (en fon-
ction du générateur), sélectionner « menu » ou
« set » (en fonction du générateur) pour con-
figurer les paramétres Hot Start et Arc Force:
* Voyant Hs/Af (ou voyant Hs uniquement)
allumé de fagon fixe, l'indication H s’affiche
sur I'écran : tourner la molette de réglage
pos. 2 pour régler la valeur de Hot start,
la valeur configurée s’affichera sur I'écran.
» Voyant Hs/Af (ou voyant Af uniquement)
clignotant ou fixe (en fonction du généra-
teur), l'indication A s’affiche sur I'écran :
tourner la molette de réglage pos. 2 pour
régler la valeur de I'Arc Force. La valeur
configurée s’affichera sur I'écran.
» Le bouton 15A, 15B, 16 et 16B (en fonction
du générateur) permet d’activer ou d’exclure
la fonction VRD.

IMPORTANT : pour des informations
supplémentaires sur les fonctions et les
réglages des parameétres de soudage
MMA, lire le paragraphe « PANNEAUX
DE COMMANDE DES PARAMETRES DE
SOUDAGE ».

» Patienter 5 secondes jusqu’a ce que le
générateur quitte automatiquement le menu
de réglage des paramétres.

» Régler le courant de soudage en utilisant
la molette pos. 2 (voyant lw allumé) ou la mo-
lette de commande a distance, si la télécom-
mande a été activée avec le bouton pos. 8
(voyant Iw clignotant).

» La valeur de courant paramétrée dépend
de l'application de soudage, du type d’'élec-
trode, de son diametre et des instructions du
fabricant des électrodes et des indications
figurant sur leur emballage.

» Le tableau suivant comporte les informa-
tions de base sur la gamme de courants utili-
sables par diamétre d’électrode.

Diametre electrode | Courant de soudage

1.5mm 30A - 50A

2.0m 50A - 65A

2.5m 70A - 100A
3.25mm 100A - 140A
4.0mm 140A - 180A
5.0mm 180A - 240A
6.0mm 240A - 270A

 Les indications suivantes peuvent étre uti-
les pour obtenir un bon résultat en phase de
soudage :
» Toucher délicatement (pour éviter de
détériorer le revétement) I'élément a souder
pour amorcer I'arc électrique.
* Une fois I'arc amorcé, maintenir I'électrode
dans la méme position avec un angle d’envi-
ron 45°. En se déplagant de gauche a droite,
il est possible de mieux contrdler 'arc et le
bain de soudage.
« La longueur d'arc dépend de la distance
électrode/élément a souder.
 Une variation de l'angle de soudage
pourrait augmenter les dimensions de la
zone a souder, améliorant la capacité de cou-
verture de I'écume.
» Une fois la soudure appliquée, laisser re-
froidir la piéce avant de la toucher a l'aide
d’'une brosse munie d’'un embout.

Attention :

* se protéger les yeux

» éviter de provoquer des dommages
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vis-a-vis de vous-méme et du personnel

présent en retirant la brosse a embout.
Attention !
Un mauvais départ peut étre provoqué
par un matériau a souder sale, un mau-
vais raccordement entre le cable de
masse et I’élément a souder ou par une
mauvaise fixation de I'électrode dans la
pince porte-électrode.

QUALITE DE LA SOUDURE

La qualité de la soudure dépend principa-
lement de I'habileté du soudeur, du type de
soudure (canalisations, plaques, etc.) et de la
qualité de l'électrode. Avant de commencer
a souder, choisir le modéle et le diameétre de
I'électrode les plus adaptés en faisant attention
a I'épaisseur, a la composition du métal a sou-
der et a la position de la soudure (a plat, fron-
tale, verticale descendante/ascendante, etc.).

COURANT DE SOUDAGE
Si l'intensité de courant est trop haute, I'élec-
trode grillera rapidement et la soudure sera
irréguliére et difficile a contrdler. Si le courant
est trop bas, la puissance sera réduite et la
soudure sera étroite, irréguliére avec des
grippages électrodes/piéce fréquents.

LONGUEUR DE L’ARC.
Si I'arc est trop long, il provoquera des bavu-
res et une Iégére fusion de I'élément travaillé.
En revanche, siI'arc est trop court, la chaleur
résultera insuffisante et I'électrode s’agrippe-
ra a la piéce a souder.

VITESSE DE SOUDAGE.
Une vitesse appropriée de soudage en fon-
ction des paramétres utilisés permettra une
pénétration correcte et une bonne dimension
du cordon de soudure.

SOUDURE A L’ELECTRODE
INFUSIBLE (TIG).

Le soudage TIG en courant continu est utilisé
spécifiqguement pour le soudage des aciers et
aciers inox. Pour souder ces derniers, il est re-
commandé d’utiliser des électrodes infusibles
de Tungsténe pas pur (électrodes pas vertes).
L'extrémité de I'électrode infusible est effilée
en forme de céne de maniere a garantir un
arc stable et une énergie concentrée sur le
joint/zone a souder. La longueur de l'effilage
dépend du diamétre de I'électrode. A faible
intensité, bout pointu avec longueur d’aigui-
sage | = 3 x d, a forte intensité, bout arrondi
avec longueur d’aiguisage | = 1 x d.

-

Fig. 15

L’amorcage de I'arc en mode TIG peut étre
réalisé avec des pics a forte tension haute
fréquence. Cette solution (systéme HF) ne
nécessite pas le contact électrode/piece pour
amorcer I'arc de soudage, en revanche, pour
amorcer I'arc sans HF, le contact électrode/
piece (systeme Lift arc) est nécessaire. Le
mode d’amorgage de I'arc en mode TIG di-
sponible dépend du type de générateur (voir
note IMPORTANT ci-dessous).

Les phases opérationnelles du systéme Lift
arc sont :

* Appuyer légérement
pieéce a souder (1).

» Appuyer sur le bouton torche pour libérer
le gaz et permettre au courant de passer a
travers I'électrode.

« Eloigner I'électrode de la piéce en tournant
de maniére a ce que le gicleur de la torche
reste en contact avec la piece (2-3).

» L’arc se stabilisera et le courant atteindra le
niveau de soudage paramétré (4).

V2l

Fig. 16

I’'électrode sur la

IMPORTANT

» Les générateurs 415HF-420HF/C dispo-
sent de I'HF de série, par conséquent I'allu-
mage de l'arc électrique ne nécessite pas le
contact électrode/élément a souder.

» Les générateurs 400-400C disposent du
systéme « Lift arc » de série, par conséquent
'allumage de l'arc électrique ne nécessite
pas le contact électrode/élément a souder.

ATTENTION : pour amorcer l'arc élec-
trique avec le systéme « Lift TIG »,
également avec les générateurs 415HF-
420HF/C, suivre les indications ci-des-
sous avant de mettre le générateur de
courant sous tension :

« Appuyer sur le bouton torche et, tout en le



maintenant enfoncé, allumer 'inverseur.

» Relacher le bouton torche uniquement
aprés que linverseur ait effectué les con-
troles préliminaires.

FIN DU SYSTEME TIG AVEC TORCHE
A REFROIDISSEMENT NATUREL

» Brancher le cable de masse a la prise Din-
se positive (+) du générateur (pos. 5) et la
pince de masse a I'élément a souder.
» Brancher le cable de puissance de la torche
a la prise Dinse négative (-) du générateur
(pos. 4) et brancher le cable du bouton torche
a la prise (3 pdles) du générateur (pos. 7).
» Brancher le tuyau de gaz au « raccord gaz
» situé sur le panneau postérieur du généra-
teur (pos. E) et au réducteur de pression
monté sur la bouteille soigneusement fixée.
(N.B. : le gaz a utiliser est de I’Argon pur.
Pour plus d’'informations sur le « RACCOR-
DEMENT DU GAZ DE PROTECTION », voir
le paragraphe relatif).
« En tenant la torche sans appuyer sur la
détente, mettre le générateur sous tension
en agissant sur linterrupteur marche/arrét
(ON/OFF) monté sur le panneau postérieur
(pos. A) du générateur. (Attention : la sou-
deuse proposera les parameétres utilisés lors
du soudage précédent).
» Appuyer sur le bouton pos. 14 pour sélec-
tionner le procédé de soudage avec électro-
de infusible (TIG).
» Appuyer sur le bouton pos. 15 pour sélec-
tionner les différentes modalités de soudage :
(Attention : les fonctions 2T/4T courant lisse/
pulsé et rampe de montée « up-slope » sont
uniquement disponibles sur les générateurs
415HF-420HF/C. Les générateurs 400-400C
permettent uniquement le soudage en cou-
rant continu lisse en modalité 2T) :

2 temps — Voyant 2T allumé avec lumiére

fixe,

2 temps pulsé — Voyant 2T clignotant

4 temps - Voyant 4T allumé avec lumiére

fixe

4 temps pulsé — Voyant 4T clignotant.
« Appuyer sur le bouton pos. 16, 16B ou
16A (en fonction du générateur) pour activer
la fonction « menu » ou « set » (en fonction
du générateur) pour sélectionner et régler les
valeurs (en utilisant la molette pos. 2) des
fonctions du cycle TIG relatif.

IMPORTANT : pour des informations

supplémentaires sur les fonctions et

les réglages des paramétres de soudu-

re TIG, lire le paragraphe « PANNEAUX

DE COMMANDE DES PARAMETRES DE

SOUDAGE ».

» Patienter 5 secondes jusqu’a ce que le
générateur quitte automatiquement le menu
de réglage des paramétres.

» Régler le courant de soudage en utilisant
la molette pos. 2 (voyant lw allumé) ou la mo-
lette de commande a distance, si la télécom-
mande a été activée avec le bouton pos. 8
(voyant Iw clignotant).

» La valeur de courant paramétrée dépend
de l'application de soudage, du diametre
de I'électrode infusible et de I'épaisseur des
éléments a souder

N.B. : pour les épaisseurs de tdles jusqu’a 2
mm, il est possible de travailler sans matériau
d’apport a conditions que les bords a souder
soient proches.

» Le tableau suivant comporte les informa-
tions de base sur la gamme de courants utili-
sables par diamétre d’électrode et épaisseur
de téle :

S Q < N Q

S o 09 L © =

n £ c D> VL E|Qc=|E OE
4] c O £ = " oEl|lwa
= 0 = O oE|cQE|w gt
o 3 3 8o ox = g @
w ¥ o o 0 o (&) = ]
1,0 30 -60 1,0 3-4 1,0

1,5 70-100 1,6 3-4 1,5

2,0 90 - 110 1,6 4 1,5-2,0
3,0 120-150 | 1,6 -2,4 4-5 2,0-3,0
5,0 190-250 | 2,4-3,2 4-6 3,0-4,0
6,0 220-340 | 3,2-4,0 5-6 4,0-6,0
8,0 300-360 | 4,0 5-6 4-6

FONCTION DU CYCLE DE SOUDAGE
TIG

« Rampe de montée : augmentation progres-
sive du courant de soudage (limite le choc
thermique de I'électrode).

» Courant de soudage : valeur liée aux pa-
rametres de travail. Voir Tab. 4.

* Rampe de descente : réduit le cratére en
fin de soudage.

* Courant final : affine le remplissage du
cratére si non terminé a la phase précédente.
» Post-gaz protége de [Il'oxydation de
I'élément et de I'électrode en fin de soudage
» Courant pulsé (si présent) : sur épaisseurs
fines, stabilise I'arc et réduit 'apport thermique.
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FONCTION DE LA TOUCHE TORCHE
2T/A4T :

Modalité
|

Modalité

o t

A ‘

I

‘L Touche torche enfoncée (ON) -lf Touche torche enfoncée (ON)

v

i

el

4 Touche torche relachée (OFF) 4  Touche torche relachée (OFF)

Courant de soudage Courant de soudage

Courant final

7] lw

lef

Les avantages de la fonction 4T sont :

» Possibilité de souder avec le bouton
relaché (mode automatique).

» Le courant final de soudage (Icf) est régla-
ble en valeur (man. pos. 2) et en temps par le
biais du bouton torche

Pour la protection personnelle et de
I’environnement de travail, lire attentive-
ment le chapitre « SECURITE »

ENREGISTRER ET RAPPELER LES
PARAMETRES REGLES

Le bouton (pos.16) enregistre et rappelle les
parameétres réglés par 'opérateur.

Pour enregistrer procéder de la fagon suivan-
te:

« Appuyer et maintenir enfoncé le bouton ju-
squ’a ce que I'écran affiche la lettre PR suivie
d’'un numéro, 'opérateur point sur lequel on
enregistre les paramétres de réglage.

» Tourner le bouton Pos.2 pour sélectionner
le numéro de programme pour I'enregistre-
ment.

« Une fois que le numéro du programme
a été choisi, appuyer et maintenir enfoncé
le bouton Po0s.16 pour enregistrer les pa-
ramétres. La lettre PR suivie du numéro di-
sparait de I'écran.

Pour rappeler un programme préalablement
enregistré:

» Appuyer et maintenir enfoncé le bouton ju-
squ’a ce que I'écran affiche la lettre PR suivie
d’'un numéro, I'opérateur point sur lequel on a
enregistré les paramétres de réglage.

» Tourner le bouton Pos.2 pour sélectionner
le numéro de programme desiré.

* Une fois que le numéro du programme
a été choisi, appuyer brievement le bouton

Pos.16 pour rappeler les paramétres. La let-
tre P suivie du numéro disparait de I'écran.

Le systéme quitte la fonction de enregistre-
ment et de rappel cinqg secondes apres la
derniére opération sans faire aucun enregi-
strement ou chargement.

ENTRETIEN ORDINAIRE

A

ATTENTION ! AVANT TOUTE INTERVEN-
TION, DEBRANCHER L’APPAREIL DU
RESEAU PRINCIPAL D’ALIMENTATION.
L'efficacité du systeme de soudage dans le
temps dépend directement de la fréquence
des opérations d’entretien. Concernant plus
particulierement les soudeuses, il suffit de les
nettoyer a l'intérieur aussi souvent que I'im-
plique le degré de poussiére de I'environne-
ment de travail.

* Retirer le carter.

» Eliminer toute trace de poussiére des par-
ties internes du générateur en utilisant un jet
d’air comprimé avec pression inférieure a 3
KG/cm.

« Vérifier toutes les connexions électriques,
en s’assurant que les vis et les écrous soient
bien serrés.

» Ne pas hésiter a remplacer les composants
détérioreés.

« Remonter le carter.

» Une fois effectuées toutes les opérations
indiquées ci-dessus, le générateur est prét
a l'emploi conformément aux instructions
fournies dans ce manuel.



PREAMBULO

Le agradecemos la confianza demostrada con
la compra de uno o varios aparatos descritos
en el presente manual. Estos aparatos, mon-
tados y utilizados correctamente, son genera-
dores de soldadura fiables y duraderos, que
aumentaran la productividad de su trabajo con
costes de mantenimiento reducidos.

Estos generadores de corriente continua y
pulsada (mod. 415HF-420HF/C), pueden
utilizarse siempre que cuenten con los corre-
spondientes accesorios, “Unicamente” para
la soldadura de electrodos revestidos (inclu-
sive celuldsico/aluminio para los mod. 400C-
420HF/C) o para la soldadura con electrodo
no consumible de tungsteno con proteccion
de gas inerte. Para este ultimo procedimien-
to, los generadores de corriente pueden uti-
lizarse con antorchas refrigeradas por aire
0 por agua, con un grupo de refrigeracion
(combinacion de equipos especifica para
estos generadores).

Estos aparatos se han disefiado, fabricado
y probado completamente en ITALIA, y con
arreglo a las Directivas Europeas de Baja
Tension (2006/95/EC) y EMC (2004/108/EC),
aplicandose las correspondientes normas
EN 60974.1 (reglas de seguridad para mate-
rial eléctrico, Parte 1: fuente de corriente de
soldadura) y EN 60974-10 (Compatibilidad
Electromagnética EMC) y se han clasificado
como equipos de Clase A.

Los equipos de Clase A no se fabrican para
uso doméstico, donde la energia eléctrica se
suministra por medio de una red publica de
baja tension, por tanto es dificil asegurar la
compatibilidad electromagnética de equipos
de Clase A en este ambito, por las interferen-
cias radiadas y conducidas.

Estos aparatos eléctricos profesionales de-
ben utilizarse en ambientes industriales, co-
nectados a cabinas privadas de distribucion.
Asi, para estos generadores no es aplicable
la normativa Europea/lnternacional EN/IEC
61000-3-12 que define los niveles maximos
de distorsidn arménica inducidos para la red
publica de distribucion de baja tension.

Es responsabilidad del instalador o del usua-
rio (si es necesario, consulte a la empresa de
distribucion de energia eléctrica) asegurarse
que estos aparatos puedan conectarse a una
red publica de baja tension.

Atencién: el productor se exime de

responsabilidad en caso de modi-

ficaciones no autorizadas de sus

productos, estos generadores de
corriente unicamente pueden utilizarse para
los procedimientos de soldadura descritos
anteriormente; de ningun modo pueden uti-
lizarse para cargar baterias, descongelar tu-
berias de agua, calentar locales afadiendo
resistencias, etc......

Conformidad con la Directiva RoHS: a conti-
nuacién se declara que la gama de genera-
dores 3Ph objeto del presente manual cum-
ple la Normativa Comunitaria RoHS 2002/95/
CE del 27 de enero de 2003 sobre restriccidon
de uso de sustancias peligrosas para la sa-
lud humana presentes en los Aparatos Eléc-
tricos y Electronicos (AEE).

Este simbolo, que se encuentra en
el generador de soldadura o el em-
balaje, indica que cuando se efectue
mmmm | SU desguace “no debera” ser trata-
do como un residuo ordinario, sino
que debera tratarse en modo especifico y de
conformidad a la Directiva Europea 2002/96/
CE del 27 de enero de 2003 tratamiento de
Residuos de Aparatos Eléctricos y Electroni-
cos (RAEE), los cuales deben recogerse por
separado y reciclarse con respeto por el me-
dio ambiente. Como propietario de un apara-
to AEE (Aparatos Eléctricos y Electrénicos),
se debera informar sobre los sistemas de
recogida autorizados por medio de nuestros
representantes de la zona. Aplicar la mencio-
nada Directiva Europea supone una mejora
del medio ambiente y de nuestra salud.

Atencion: los procedimientos

de soldadura, corte y técnicas

afines pueden ser peligrosos

para el operador y las personas
que estan cerca del area de trabajo; por
esto es importante leer con atencién el
capitulo “SEGURIDAD” que a continua-
cidon se expone.
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SEGURIDAD
ADVERTENCIAS

Este manual contiene las instrucciones de in-
stalacion del Aparato Eléctrico y Electrénico
(AEE) que ha comprado.

El propietario de un aparato AEE debe ase-
gurarse que el presente documento sea
leido y comprendido por los operadores que
efectuen la soldadura, por sus ayudantes y
por el personal técnico encargado del man-
tenimiento.

Atencién: incluso con el interruptor
A ON/OFF del aparato eléctrico y elec-

tronico en posicion “07, la tension de

red esta presente dentro del genera-
dor y en el cable de alimentacién, por esto,
antes de realizar cualquier control interno
debe asegurarse que el aparato esté aislado
de la instalacién eléctrica de distribucion de
energia eléctrica mediante corte (por corte
se entiende un conjunto de operaciones re-
alizadas con el objetivo de aislar el aparato y
mantenerlo sin tension).
Un aparato eléctrico y electronico no debe
utilizarse sin paneles y carcasa, pues esto es
peligroso para el personal operativo. Un uso
de este tipo podria causar dafios graves en
el aparato.

Estoos generadores pueden alimentarse con
un grupo electrégeno que posea un motor
diesel cuya potencia supere los 30KVA y con
tensién de salida igual a 400Vac +/- 10% -
3Ph — 50/60Hz.



PROTECCION PERSONAL

* Los operadores y sus ayudantes deben
proteger su cuerpo con trajes de proteccion
cerrados y no inflamables, sin bolsillo ni do-
bladillos. Las manchas de aceite y grasa de-
ben limpiarse antes de ponérselos. Péngase
solo ropa marcada CE apta para soldadura
por arco (Fig. 1):

1. Guantes.

2. Delantal o cha-
queta de cuero.

3. Polainas de pro-
teccion del calzado
y de la parte inferior
de los pantalones.

4. Calzado de segu-
ridad con punta de
acero y suelos de
goma.

5. Pantalla (ver apar-
tado sobre radiacio- _
nes luminosas).

6. Mangas de cuero
para proteccion de
los brazos.

A

RADIACIONES LUMINOSAS

Atencioén: no mire nunca un arco eléctri-
co sin una protecciéon adecuada para los
ojos (Fig. 2).

Atencion: asegurese que la ropa
de proteccidon se encuentre en
buen estado, sustitayala con re-
gularidad para que la proteccion
personal sea perfecta.

* Los operadores deben llevar casco o
pantalla ignifugos, disefiados para proteger
el cuello y el rostro (también lateralmente)
frente a la luminosidad del arco eléctrico
(deslumbramiento del arco por luz visible y

por radiaciones infrarrojas y ultravioletas). El
casco o la pantalla deben disponer de filtro
protector, cuyo grado de opacidad depen-
dera del procedimiento de soldadura y de la
corriente del arco eléctrico, segun se indica
en la Tab. 1 (Norma EN 169).

Electrodos

DN Blasma Rovestidos Carbono  TIG
9 20 - 39A 5-19A
10 40-79A 125-174A 20-39A
1 50 -149A 80-174A 175-224A 40-99A
12 150 - 249A 175 - 299A 225 - 274A 100 - 174A
13 250 -400A 300 -499 275 -349A 175 - 249A
14 500A 350 - 449A 250 - 400A

MIG para MIG para
DIN Aleaciones Piezas de
acero

MAG

Ligeras

10 80-99A 80-99A 40-79A

11 100 -174A 100 - 174A 80 - 124A
12 175-249A 175 - 299A 125 - 274A
13 250 - 349A 300 - 499A 275 - 349A
14 350 - 499A 500 - 550A 350 - 449A

, T?b.1 . N

* Es necesario mantener siempre limpio el
filtro de color (vidrio inactinico); si esta roto o
deteriorado (Fig.3) debe sustituirse por otro
con el mismo grado de opacidad. El filtro de
color debe protegerse contra golpes y pro-
yecciones de soldadura mediante un cristal
transparente, colocado en la parte delantera
de la pantalla; este ultimo debe sustituirse
cuando la visibilidad durante la soldadura di-
sminuye.

.
S
)
Fig.3 ~—
AREA OPERATIVA

Las operaciones de soldadura deben efec-
tuarse en un ambiente suficientemente ven-
tilado y aislado de otras zonas de trabajo, si
esto no fuera posible, las personas cercanas
al operador y sus ayudantes deben proteger-
se mediante cortina y pantallas opacas tran-
sparentes, autoextinguibles y que cumplan la
normativa EN 1598 (la seleccién del color de
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la cortina depende del proceso de soldadura
y de las corrientes utilizadas), gafas anti-UV
y, Si es necesario, una pantalla con filtro pro-
tector adecuado (Fig. 4).

Antes de soldar o cortar, retire del lugar de tra-
bajo los solventes a base de cloro, utilizados
normalmente para limpiar y desengrasar el
material procesado. Los vapores de estos sol-
ventes, si son sometidos a radiaciones de un
arco eléctrico, incluso alejado, pueden tran-
sformarse en gases toxicos; compruebe que
las piezas que se van a soldar estén secas.
Atencion: si el operador se encuen-
tra en un lugar cerrado, esta prohi-
bido utilizar solventes clorados si se
trabaja con arcos eléctricos.

En los procesos mecanicos de amolado, ce-
pillado, martillado, etc. de piezas soldadas,
utilice gafas de proteccion con lentes tran-
sparentes para evitar astillas y otras particu-
las extrafias que puedan danar a los ojos
(Fig.5).

Los gases y los humos nocivos o peligrosos
para la salud de los trabajadores deben ser
aspirados (a medida que se producen) lo mas
cerca y eficazmente posible de la fuente de
emision, de forma que la concentracion de
contaminantes no supere los limites autoriza-
dos (Fig. 6); ademas, las soldaduras deben
realizarse sobre superficies metalicas sin 6xi-
do y pinturas, para evitar la formacion de hu-
mos perjudiciales para la salud.

Fig.6

Una ventilacion inade%uada puede producir
fastidios o dolor en los ojos, nariz o garganta;
en tal caso interrumpa inmediatamente el tra-
bajo y ventile el area.

No suelde o corte metales, pintados o no, que
contengan zinc, plomo, cadmio o berilio. a no
ser que el operador y las personas cercanas
utilicen un respirador o un casco con bombo-
na de oxigeno.

Si los trabajos de soldadura o de corte de-
ben efectuarse en condiciones de trabajo no
normales, con un riesgo superior de sacudida
eléctrica (espacio de trabajo reducido o hume-
do) deben adoptarse precauciones adiciona-
les:

« uso de generadores de corriente marcados
con la letra “S”;

 colocar el generador de corriente fuera del
area operativa;

 reforzar la protecciéon individual, el aisla-
miento del operador respecto al suelo y a la
pieza que se va a soldar (Fig. 7)




El operario y sus ayudantes no deben to-
car con ninguna parte del cuerpo materiales
metalicos con elevada temperatura o en mo-
vimiento (Fig. 8).

La realizacion de la soldadura y del corte
por arco implica el estricto cumplimiento de
las condiciones de seguridad para corrien-
tes eléctricas. Asegurese que ninguna pieza
metalica accesible para los operadores pue-
da entrar en contacto directo o indirecto con
un conductor de fase o el neutro de la red de
alimentacion.

Utilice solamente pinzas porta electrodos y
antorchas en buenas condiciones; no enrolle
los cables del generador alrededor de su pro-
pio cuerpo y no apunte la antorcha de solda-
dura o de corte hacia otras personas (Fig. 9).

K " T
-} .

Controle que en las proximidades de los ge-
neradores de soldadura o de corte no haya
cables eléctricos de otros equipos, lineas de
control, cables telefonicos, etc.

Los demas equipos eléctricos presentes en
el area de soldadura deben ser conformes
con la normativa EMC correspondiente.
Atencidn: en la zona operativa y en
las proximidades de los generado-
res de soldadura/corte no debe ha-
ber personas que lleven aparatos
eléctricos médicos (marcapasos, desfibrila-
dores, etc.)
Revise, al menos cada 6 meses, el aislamien-
to y las conexiones de los aparatos y acce-
sorios eléctricos complementarios; contacte

con su proveedor para el mantenimiento y
las reparaciones de los equipos adquiridos.

Atencién: no toque al mismo tiempo
A el hilo de soldadura o el electrodo y
la pieza que se va a soldar.

INSTALACION ELECTRICA
Las operaciones en aparatos eléctricos y elec-
trénicos deben ser confiadas a técnicos cualifi-
cados capaces de efectuarlas.
Antes de conectar su aparato a la red de di-
stribucion de energia eléctrica, controle que:
el contactor, el dispositivo de protecciéon contra
sobre intensidades y corto circuitos, las tomas,
las clavijas y la instalacion eléctrica sean com-
patibles con la potencia maxima y la tension de
alimentacion (ver placa de datos) y conformes
con las normas y reglamentos vigentes.
La conexion monofasica o trifasica con tier-
ra (hilo amarillo/verde) debe efectuarse con
la proteccion de un dispositivo de corriente
diferencial-residual de media o alta intensidad
(sensibilidad de 1 a 30mA).
Si el cable esta conectado, el hilo de tierra, si
se ha instalado, no debe ser cortado por el di-
spositivo de proteccidn contra sacudidas eléc-
tricas. Su interruptor, si se ha instalado, debe
estar en posicion OFF “O”; el cable de alimen-
tacion, si no se suministra, debe ser de tipo ar-
monizado.
Conecte al terminal de tierra todas las partes
metalicas proximas al operador, utilizando ca-
bles de la misma seccién o mayor que los ca-
bles de soldadura.
El aparato tiene una proteccion de clase IP22S,
por tanto impide:
- el contacto manual con partes internas con
temperatura elevada, en movimiento o bajo
tension;
- que puedan introducirse cuerpos sélidos de
mas de 12mm de diametro;
- que se filtre la lluvia, cuando su inclinacién
maxima respecto a la vertical no es superior a
15°.

PREVENCION DE INCENDIOS

El area de trabajo debe ser conforme con las
normas de seguridad, por tanto debe haber
extintores, que deberan ser compatibles con el
posible tipo de fuego.

El techo, suelo y paredes deben ser no infla-
mables. El material combustible debe ser aleja-
do del lugar de trabajo (Fig.10). Si esto no es
posible, cubralo con un recubrimiento resisten-
te al fuego.
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Fig.10
Antes de iniciar a soldar o cortar, ventile los am-
bientes potencialmente inflamables.
No trabaje en un area con una concentracion
alta de polvo, gas inflamable o vapor liquido
combustible en el ambiente.
El generador debe colocarse en un lugar con
suelo solido y liso, sin apoyarlo a la pared.
No suelde ni corte recipientes que hayan con-
tenido o contengan gasolina, lubricante u otras
sustancias inflamables.
No suelde ni corte cerca de un conducto de
ventilacion, un conducto de gas o cualquier
instalacion que pueda propagar el fuego rapi-
damente.
Cuando acabe de soldar o de cortar, comprue-
be que en la zona no haya materiales incande-
scentes o en llamas.
Asegurese que la conexion de masa funciona
correctamente; un mal contacto de esta ultima
puede provocar un arco eléctrico que a su vez
origine un incendio.

GAS DE PROTECCION
Cumpla estrictamente las indicaciones de uso
y manipulacion proporcionadas por la empresa
de suministro de gas, en especial: las areas de
almacenamiento y empleo deben estar abier-
tas y ventiladas, suficientemente alejadas de
las zonas operativas y de fuentes de calor (<
di 50°C). Fije las bombonas, evite que reciban
golpes y protéjalas frente a incidentes técnicos.
Compruebe que la bombona y el regulador de
presion corresponden con el gas que se re-
quiere para el proceso.
No lubrique los grifos de las bombonas, pur-
guelos antes de conectar el regulador de pre-
sién. Suministre los gases de proteccion a las
presiones recomendadas para los distintos
procedimientos de soldadura/corte.
Revise periédicamente la estanqueidad de las
canalizaciones y de las mangueras. No intente
detectar fugas de gas con una llama; utilice un
detector adecuado o aplique agua con jabon
utilizando un pincel..

Atencidn: si las condiciones de uso
A de los gases son deficientes, espe-

cialmente en espacios restringidos

(bodegas de barcos, tanques, cister-
nas, silos, etc.), el usuario se expone a los si-
guientes peligros:
1_ Asfixia o intoxicacion por gases y mezclas
gaseosas con un contenido minimo del 20% de
CO2 (estos gases sustituyen al oxigeno en el
aire).
2_Incendio o explosion por mezclas gaseosas
que contienen hidrégeno (gas ligero e inflama-
ble que se acumula bajo de los techos y en los
huecos, con peligro de incendio y explosion).

RUMORE
Las normas de seguridad en materia de protec-
cion del trabajador contra riesgos por exposi-
cion al ruido se han recogido en la Directiva Eu-
ropea 2003/10/CE del 6 de Febrero de 2003,
que contempla la adopcién de medidas para
promover la seguridad, la higiene y la salud en
el lugar de trabajo.
El ruido que emiten los generadores de sol-
dadura y corte depende de la intensidad de la
corriente de soldadura/corte, del procedimiento
utilizado (MIG, MIG Pulsado, TIG, etc.) y del
ambiente de trabajo (tamafio de los locales,
reverberacion de las paredes, etc.).
En condiciones normales de trabajo, el ruido
emitido por un generador de soldadura/corte
no supera los 80 dBA; si por cualquier moti-
Vo es posible que la emisién sonora (nivel de
presion acustica) supere el umbral de 85dBA,
el operador debe utilizar protecciones adecua-
das, como casco y tapones para los oidos, y
ser informado por medio de sefiales de aviso.

PRIMEROS AUXILIOS.
Cada pais especifica el equipamiento minimo
y de proteccion individual que el empleador
debe a poner a disposicion de los equipos de
primeros auxilios para el personal victima de:
shocks eléctricos, asfixia, quemaduras varias,
guemaduras en los 0jos, etc.
A gar de trabajo puede ser peligroso, no
intente socorrer al paciente si la fuen-
te eléctrica aun esta activa. Corte la alimenta-
cidon del aparato eléctrico y separe los cables

eléctricos de la victima con una madera seca u
otro material aislante.

Cuidado con los shocks eléctricos y
las quemaduras por electricidad: el lu-



PRESENTACION
TECNOLOGIA INVERTER

Estos generadores de corriente inverter se
han pensado para trabajar con tensiones de
alimentacién inestables. Sus componentes
de potencia y condensadores electroliticos
con tensidon superior y un circuito de control
especial aseguran una elevada estabilidad
de la corriente de soldadura, incluso en caso
de variaciones de la tension de red. Estos
inverters permiten la soldadura con electro-
dos revestidos (MMA) y mediante arranque
por raspado, con electrodos no consumibles
(T1G), algunos disponen de HF. Gracias a su
tecnologia, con estos generadores el uso de
las dos funciones MMA-TIG es muy simple
desde el inicio. Estos generadores inverter
estan formados por una tarjeta de control de
potencia, un transformador switching y una
impedancia. La tarjeta contiene distintas fun-
ciones electronicas, que mejoran el cebado
del arco y la accion dinamica de la soldadura,
de esta forma la soldadura es perfecta con
cualquier tipo de electrodo.

400 400C

Un puente IGBT garantiza una velocidad de
reaccion rapida y la maxima precision, junto
con una considerable reduccion de los com-
ponentes magnéticos, con la consiguiente re-
duccién del peso del generador. Todas estas
caracteristicas, ademas del bajo consumo de
electricidad, hacen que estos generadores
sean ideales para cualquier tipo de soldadu-
ra. Estos aparatos cuentan una manilla, por
lo que es posible moverlos facilmente.
Para que los resultados sean satisfactorios,
de conformidad con las normas de seguri-
dad, el operador debe tener conocimientos
sobre lo que a continuacion se expone:
Soldadura MMAy TIG.
Regulacion de los parametros de soldadura.
Prestaciones de soldadura.

DATOS TECNICOS

Los datos aqui expuestos (Tab.2) pueden
diferir respecto a los de las placas de da-
tos situadas en el panel posterior de los
generadores.

Nota: para conocer mejor las prestaciones
del aparato lea la placa de datos.

415HF 420HF/C

D (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz I) (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz
Power KVA 60% 13 60% 13,5 Power KVA 60% 13 60% 13,5
Uo v 50 50 Uo V 50 50
Amp. Min-Max MMA A + 5+ 350 5+ 350 Amp. Min-Max At 5+ 350 5+ 350
Amp. MinMaxTIG A+ 5+ 400 5+ 400 Amp. 60074-1 500/:,’ 350 50°/3 350
A, 609741 A 50% 350 50% 350 100% 270 100% 270
mp. SE9 - 100% 270  100% 270 OE mm 1,6+6 16+6
QE mm 16+6 1,6+6 Insulation - H H
Insulation - H H Protec. Degree IP22S IP22S
Protec. Degree IP22S IP22S Weight kg 32 32,5
Weight kg 29,6 30,1
Tab.2

FUNCIONES DISPONIBLES DE
SOLDADURA

En la Tab.3 se enumeran las principales fun-
ciones disponibles para soldadura MMA y
TIG de los generadores. Algunas funciones
son especificas para el aparato, otras estan
relacionadas con el procedimiento de solda-
dura seleccionado.

Todas ellas pueden seleccionarse y regular-
se a través del panel de control situado en la
parte frontal de los generadores, para mejo-
rar las prestaciones de la soldadura; excepto
las funciones “FAN ON DEMAND y HEAVY
DUTY”. La primera regula automaticamente
la ventilacion en funcién de la temperatura
interna del generador, la segunda refleja el
concepto industrial del aparato
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415HF X X X X X X X X X X X
420HF/C X X X X X X X X X X X X
Tab.3

INSTALACION

DESEMBALAJE
El equipo eléctrico se suministra en una caja
de cartdn que contiene el cable de alimenta-
cion sin clavija, el tubo de gas sin racor y el
manual de uso y mantenimiento.
« Extraiga el generador de soldadura del
embalaje y asegurese que no se haya dana-
do durante el transporte. En caso de duda
contacte con su proveedor o con nuestro
centro de asistencia.
« Compruebe que el material recibido coin-
cide con el pedido; el embalaje puede reci-
clarse.

NUMERO DE SERIE
El nimero de serie del aparato figura en la
placa de datos del generador. Este numero
identifica a lo largo del tiempo el equipo que
ha adquirido y es necesario para solicitar
piezas de repuesto.

POSICIONAMIENTO
» Coloque el aparato sobre una base esta-
ble y seca, evitando que el polvo que pueda
haber sobre el basamento sea aspirado por
el ventilador.
» El generador debe estar alejado de la tra-
yectoria de pulverizaciones de particulas
producidas por operaciones de amolado.
« El generador debe colocarse como minimo
a 20 cm de distancia de cualquier obstacu-
lo (paredes incluidas) para no perjudicar la
ventilacion.
* En funcionamiento la temperatura ambien-
te debe estar entre -10 y +40°C.
» Proteja la maquina contra lluvias intensas
y la exposicion directa al sol.

Atencion: la estabilidad del aparato esta
asegurada hasta una inclinaciéon max. de
15°.

CONEXION ELECTRICA A LA RED
El funcionamiento del generador requiere
una correcta conexion eléctrica a la red de
distribucién, que debe efectuarse por perso-
nal experto y con arreglo a la normativa vi-
gente sobre instalacion de equipos eléctricos
industriales.
Para “informacion importante” sobre las ca-
racteristicas que debe reunir la instalacion
eléctrica de distribucion de energia eléctrica,
ver el correspondiente apartado del presente
documento.
La tension de alimentacion de los generado-
res es 400Vac +/-10% — 3Ph — 50/60Hz; si
la red cumple estos valores y esta calibra-
da en funcidon del consumo maximo de los
generadores (ver tab. datos técnicos) basta
conectar al cable de alimentacion una clavija
tripolar + tierra de capacidad adecuada e in-
troducirla en la toma de distribucion.
» No utilice para los generadores de corrien-
te alargos de cable de mas de 25m o de sec-
cion inferior a 6 mm?2.
« Mantenga el cable de alimentacion extendi-
do (no enrollado o liado), lejos de fuentes de
calor, aceite, solventes; debe protegerse fren-
te a aplastamiento (riesgo de shock eléctrico).
» El cable de alimentacion esta sometido a
la tension de red (400 Vac), por esto debe
ser controlado peridodicamente y sustituido si
esta deteriorado.

Atencion: la fijacion del hilo amarillo/ ver-
de al borne de tierra de la clavija debe ha-
cerse de forma que, en caso de tiron del
cable de alimentacion, aquel hilo sea el
ultimo en desconectarse, para asegurar
la puesta a tierra del generador.

CONEXION DEL GAS DE SOLDADURA
El gas de proteccion del arco eléctrico de los
generadores COMPACT sirve unicamente
para el proceso de soldadura con electrodo
no consumible (TIG), no es necesario para el



proceso de soldadura con electrodos revesti-
dos (MMA).

Atencion: coloque correctamente Ila
bombona de gas, fijandola con una cor-
rea de seguridad.

Abra ligeramente y vuelva a cerrar el grifo de
la bombona, para expulsar posibles impurezas.
Monte el regulador de presion en la bombo-
na, controlando antes que la “rueda de regu-
lacion del flujo de gas” esté aflojada.
Compruebe que el racor de conexidon esté
apretado antes de abrir el grifo de la bombona.
Monte el racor en el tubo de gas del genera-
dor y conecte este ultimo a la salida del regu-
lador de presion.

Abra lentamente el grifo de la bombona; du-
rante la soldadura el caudal de gas depen-
de de los parametros y de los accesorios de
soldadura, normalmente el campo de regula-
cion va de 5 a 15 litros por minuto.

Nota: complementariamente a las indicacio-
nes proporcionadas aqui arriba, para “tra-
bajar de forma segura con los gases” lea
atentamente el apartado “GAS DE PROTEC-
CION” del presente documento.

CONEXION UNIDAD DE

REFRIGERACION (FIG.11)

(predisposicion opcional
* Busque el bloque
de terminales para |
la conexion de la |
unidad de refrige-
racion en el interior
del generador, en
la parte posterior
izquierda fijada al
fondo.

» Conecte el cable
de alimentacion y el
cable del interruptor

Fig. 11
como se indica en la etiqueta junto a los ter-
minales.

CONEXION MANDO A DISTANCIA A
PEDAL
» Conecte el conector de 14 polos del man-
do a pedal al conector B en el panel posterior
de la maquina.
» Para activar el pedal, pulse el boton 8 en
el panel frontal. Una vez activado el control
remoto a través del pedal, la maquina fun-
ciona so6lo en modo 2T. El arranque de arco
se hace presionando el pedal. La regulacién

de la corriente se hace presionando el pedal,
desde su valor minimo al valor Iw ajustado
en el panel frontal antes de activar el mando
a distancia.

INSTRUCCIONES DE USO

PANEL ANTERIOR (FIG.11A)
1. Panel de mandos
2. Mando de regulacion de corriente de sol-
dadura y parametros de soldadura
Pantalla de visualizacion de parametros
configurados, tension o corriente de sol-
dadura
Toma Dinse negativa (-): a esta se co-
necta el cable de masa o la pinza porta
electrodos cuando se efectua soldadura
MMA (depende de la polaridad requerida
para el electrodo que figura en el enva-
se), o bien la antorcha cuando se efectua
soldadura TIG
Toma Dinse positiva (+): a esta se conec-
ta el cable de masa o la pinza porta elec-
trodos cuando se efectua soldadura MMA
(depende de la polaridad requerida para
el electrodo que figura en el envase), el
cable de masa cuando se efectua solda-
dura TIG.
Conexion para el tubo de gas de la an-
torcha
Conector para el cable del boton de la
antorcha.

3.

Fig. 13
PANEL POSTERIOR
A. Interruptor arranque/paro generador (ON/

OFF)
B. Conector de 14 polos para cable de man-
dos a distancia manual o a pedal.

73



D. Cable de alimentacién
E. Racor para conexion del tubo de gas de
proteccién arco para soldadura TIG.

Fig.13

PANELES DE CONTROL DE
PARAMETROS DE SOLDADURA

10 8 8 M1 3 12 14 15A 13 16A

13 16A
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Fig. 14

8. Botdn de seleccion (led rojo encendido)
regulacion de corriente por medio del pa-
nel frontal o del mando a distancia.

Atn.: con el equipo en configuracion H20,
pulsando este botdén 5 segundos, el led
rojo encendido empieza a parpadear y
la pantalla (pos.3) muestra durante unos
segundos la palabra H20. Después se
activa el control de funcionamiento del
circuito hidraulico de refrigeracion de la
antorcha de soldadura. Si la presion/flujo
de liquido de refrigeracion es insuficien-
te vuelve a aparecer H20 en la pantalla,
el led de alarma (color amarillo) pos. 11
comienza a parpadear y se interrumpe
el proceso de soldadura. Para volver a
la configuracién del equipo versién aire
(sin grupo refrigeracion ni antorcha H20)
pulse 5 seg. el botdn 8, el led rojo que
parpadeaba permanecera encendido fijo.

9. Botdn de seleccion (led rojo encendido)
visualizacion de tension o corriente de
soldadura en el instrumento.

10. Presencia tensién de alimentacién (led
verde encendido).

11. Disparo proteccién térmica (led amarillo
encendido).

Atn.: cuando el equipo esta en configura-
cion H20, el led amarillo parpadea si la
presidn/caudal de liquido refrigeracion es
insuficiente, el proceso de soldadura se
interrumpe.

ATENCION: cuando el led amarillo esta
encendido, no corte la alimentacion al
generador de corriente, para no desac-
tivar la ventilacion de los componen-
tes sobre calentados.

Una vez apagado el indicador (led)
puede reanudarse el procedimiento de
soldadura.



12. Indica ausencia de tension entre los bor-

nes de salida (+) y (-) del generador bajo

tension (led verde pos. 10 encendido). El
led se enciende (color rojo):

al finalizar la soldadura con electrodos

(MMA) con la funcion VRD activada (ON),

al finalizar la soldadura TIG con arco apa-

gado y botén antorcha sin apretar (OFF),
por disparo de auto protecciones internas
del generador o averias varias.

13. Anomalias de la tension de alimentacion.
14. Boton de seleccion (led rojo encendido)
procedimiento soldadura TIG o MMA.

15. Boton de seleccion funcion botdn antor-
cha 2T o 4T (led rojo encendido); si se
pulsa de nuevo el mismo boton el led rojo
encendido parpadea y se cambia a 2T
0 4T (depende de la seleccion realizada
previamente).

15A Botén activacion/desactivacion (led rojo
encendido) de la funcion VRD en MMA
(cuando esta activada, 2 seg. después
del apagado del arco eléctrico, la ten-
sion en vacio del generador se reduce a
12Vcce).

15B Botdn activacion/desactivacion (led rojo
encendido) de la funcion CELL (soldadu-
ra electrodos celulésicos o aluminio).
Cuando la funcion CELL esta desactiva-
da, la funcion VRD se activa automatica-
mente.

16. Botdn de seleccion “menu” regulacidn
parametros de soldadura (led rojo en-
cendido). Apretando este botdn varias
veces se visualizan los parametros de
soldadura correspondientes al proceso
seleccionado, estos pueden regularse
con el mando pos.2. En soldadura MMA,
si se mantiene pulsado el botén 5 seg. se
activa o desactiva (led rojo encendido o
apagado) la funcion VRD. En soldadura
TIG, se carga y guarda los parametros
configurados. Vease parrafo GUARDAR
Y RECUPERAR LOS PARAMETROS
CONFIGURADOS.

16A Botdon de seleccidon “mend” regulacion
parametros de soldadura (led rojo encen-
dido). Apretando este botdn varias veces
se visualizan los parametros de solda-
dura correspondientes al proceso selec-
cionado, estos pueden regularse con el
mando pos.2.

16B Botén de seleccion “menu” regulaciéon
parametros de soldadura (led rojo encen-
dido). Apretando este botdn varias veces

se visualizan y regulan con el mando
pos.2 los parametros de soldadura cor-
respondientes al proceso seleccionado.
En soldadura MMA, si se mantiene pul-
sado el boton 5 seq. se activa o desactiva
(led rojo encendido o apagado) la funcion
CELL. Cuando la funcién CELL esta de-
sactivada, la funcion VRD se activa au-
tomaticamente.

h Tiempo para aumento gradual de cor-

riente (up-slope), regulable con man-
do pos.2 (de 0 a 10s).

Hs/Af Funcién Hot start (led rojo encendido

Hs

Af

Ib

Hz

w

+ letra H en la pantalla)/funcion Arc
force (led rojo intermitente + letra Aen
la pantalla); regulacién por medio de
mando pos.2.

Atn.: led Unico para las 2 funciones en
415HF y 420HF/C)

Funcién Hot start (sobretensién en el
cebado del arco en MMA), valor regu-
lable con mando pos.2.

Funcién Arc force (sobrecorriente por
estabilidad arco en MMA), valor regu-
lable con mando pos.2.

Corriente de base en modo pulsa-
do: porcentaje (regulable con mando
pos.2) de la corriente de pico (lw).
Frecuencia de la corriente pulsada,
regulable con mando pos.2 (de 0 a
500Hz).

Corriente de soldadura (led rojo en-
cendido) regulable por medio del
mando pos.2 situado en la parte fron-
tal del generador (desde 5A hasta el
valor maximo de la corriente sumini-
strada por el generador) o por medio
de mando a distancia (led rojo Iw in-
termitente); en este caso la corriente
max. es la configurada con el mando
pos.2 situado en la parte frontal del
generador.

a Tiempo para reduccion gradual de

Icf

corriente (down-slope), regulable con
mando pos.2 (de 0 a 15s).

Corriente final: porcentaje (regulable
con mando pos.2) de la corriente de
soldadura (lw).

En modo 4T la duracidn de la corrien-
te final (Icf) es seleccionada por el
operador con el botén antorcha.

Atn.: funciéon no disponible en modo
2T.

Post gas regulable con el mando
pos.2 (de 0 a 20s).
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Nota:

- la regulacion de un parametro de
soldadura se memoriza inmediata-
mente, quedando disponible para la
soldadura.

- transcurridos 5 seg. desde la ultima
regulacion de parametros, el genera-
dor sale automaticamente de la confi-
guracion menu (salida instantanea, se
inicia el procedimiento de soldadura)

SOLDADURA CON ELECTRODOS
REVESTIDOS (MMA)

» Conecte el cable de masa a la toma Dinse
negativa (-) del generador (pos.4) y la pinza
de masa a la pieza que se va a soldar.
» Conecte el cable de soldadura a la toma
Dinse positiva (+) del generador (pos.5) y fije
correctamente el electrodo revestido (el ma-
terial de relleno) en la pinza porta electrodos.
Atencion: respete le polaridad positiva o
negativa (DC+, DC-) indicada en el emba-
laje de los electrodos.
» Sujete la pinza porta electrodos con la
mano y conecte la tension del generador por
medio del interruptor arranque/paro (ON/OFF)
gue se encuentra en el panel posterior (pos.A)
del generador (Atn. la soldadora propondra la
configuracion de la soldadura anterior).
» Con el botén pos.14 seleccione el procedi-
miento de soldadura con electrodos (MMA).
« Con el botén pos 16,16A o 16B (depen-
de del generador) seleccione “menu” o “set”
(depende del generador) para configurar los
parametros Hot Start y Arc Force:
» Led Hs/Af (o solo Led Hs) encendido con
luz fija, la pantalla muestra H: gire el man-
do de regulacion pos.2 para regular el va-
lor de Hot start, la pantalla indicara el valor
configurado.
* Led Hs/Af (o solo Af) intermitente o fijo
(depende del generador) la pantalla mue-
stra A: gire el mando de regulacion pos.2
para regular el valor de Arc Force, la pan-
talla mostrara el valor configurado.
« Con el boton 15A, 15B, 16 y 16B (depende
del generador) se activa o desactiva la fun-
cion VRD.
IMPORTANTE: para mas informacion
sobre las funciones y la regulaciéon de
parametros de soldadura MMA, lea el
apartado “PANELES DE CONTROL DE
PARAMETROS DE SOLDADURA.
+ Pasados 5 segundos, el generador sale
automaticamente del menu de regulacion de

parametros.

* Regule la corriente de soldadura con el
mando pos.2 (led Iw encendido) o con la rue-
da del mando a distancia, en el caso que se
haya activado el control remoto con el botén
pos.8 (led lw intermitente).

» La corriente configurada depende de la
aplicacion de soldadura, del tipo de electro-
do, de su diametro y de las instrucciones del
fabricante de los electrodos que figuran en
Su envase.

» La tabla siguiente contiene la informacién
principal sobre la gama de corrientes que
pueden utilizarse en funcién del diametro del
electrodo:

Diametro Electrodo | Corriente Soldadura

1.5mm 30A - 50A

2.0m 50A - 65A

2.5m 70A - 100A
3.25mm 100A - 140A
4.0mm 140A - 180A
5.0mm 180A - 240A
6.0mm 240A - 270A

 Las siguientes indicaciones son utiles para
que el resultado de la soldadura sea idoneo:
» Toque sin violencia con el electrodo (para
no estropear el revestimiento) la pieza que
se va a soldar, para cebar el arco eléctrico.
» Tras el cebado del arco, mantenga el elec-
trodo en la misma posicion, con un angulo de
45° y girando de izquierda a derecha podra
controlar mejor el arco y el bafio de soldadura.
» La longitud del arco depende de la distan-
cia electrodo/pieza.
* Una variacion del angulo de soldadura
podria aumentar el area de soldadura, mejo-
rando la capacidad de recubrimiento de la
escoria.
» Finalizada la soldadura, deje que los resi-
duos se enfrien antes de retirarlos, usando
un cepillo con punta.
Atencion:
 proteja los ojos
» cuidado: no se dafie ni dafie a otras per-
sonas cuando elimine los residuos con el
cepillo con punta.
Atencion:
Si el arranque no es correcto esto puede
deberse a que el material a soldar esta
sucio, a que la conexién entre el cable
de masa y la pieza que se va a soldar no
es eficiente o a un error de fijacién del
electrodo en la pinza porta electrodo.



CALIDAD DE LA SOLDADURA

La calidad de la soldadura depende princi-
palmente de la habilidad del soldador, del
tipo de soldadura (tuberias, placas, etc.) y de
la calidad del electrodo. Antes de comenzar
a soldar, escoja el modelo y el diametro del
electrodo adecuados, prestando atencion al
grosor y composicion del metal que se va a
soldar y a la posicién de soldadura (plana,
plana frontal, vertical descendente/ascen-
dente, etc).

CORRIENTE DE SOLDADURA.

Si la intensidad de corriente es demasiado
alta, el electrodo se quemara rapidamente y
la soldadura sera irregular y dificil de contro-
lar. Si la corriente es demasiado baja, se per-
dera potencia y la soldadura sera demasiado
estrecha, irregular y con tendencia a pegarse
el electrodo a la pieza.

LONGITUD DEL ARCO.

Si el arco es demasiado largo, se produciran
rebabas y una pequefa fusién de la pieza en
elaboracién, en cambio, con el arco demasia-
do corto, el calor sera insuficiente y el elec-
trodo se pegara a la pieza en elaboracion.

VELOCIDAD DE SOLDADURA.

La velocidad de soldadura debe ser apropia-
da para los parametros utilizados, de esta
forma la penetracion y tamafio del cordon de
soldadura seran correctos.

SOLDADURA CON ELECTRODO NO

CONSUMIBLE (TIG).
La soldadura TIG con corriente continua se
utiliza especificamente para aceros, inoxida-
bles o no. Para este material se recomienda
utilizar electrodos no consumibles de Tung-
steno non puro (electrodos non verdes).
El extremo del electrodo no consumible se
afila en forma de cono para que el arco sea
estable y la energia se concentre en la unién/
area a soldar. La longitud del afilado depen-
de del diametro del electrodo; con corriente
baja, extremo puntiagudo y longitud de afi-
lado | = 3 x d, con corriente alta, extremo re-
dondeado y longitud de afilado 1 =1 x d.

y d

Fig. 15

El cebado del arco en modo TIG puede rea-
lizarse con picos de tension elevada de alta
frecuencia; esta solucion (sistema HF) no pre-
cisa el contacto electrodo/pieza para cebar el
arco de soldadura; en cambio, para cebar el
arco sin HF es necesario el contacto electro-
do/pieza (sistema Lift arc). El modo de cebado
del arco en modo TIG disponible para la gama
COMPACT depende del tipo de generador
(ver nota IMPORTANTE mas abajo).

Las fases operativas del sistema Lift arc son:
» PPresionar ligeramente el electrodo sobre
la pieza que se va a soldar (1).

» Pulsar el botdén antorcha, el gas fluira y la
corriente pasara a través del electrodo.
 Alejar el electrodo de la pieza, girandolo de
forma que la boquilla de la antorcha perma-
nezca en contacto con la pieza (2-3).

» El arco se estabilizay la corriente alcanza
el nivel de soldadura configurado (4

(¥¥sl

Fig. 16

IMPORTANTE

» Los generadores 415HF-420HF/C de serie
disponen de HF, por tanto el cebado del arco
eléctrico no requiere el contacto electrodo/
pieza.

» Los generadores 400-400C de serie dispo-
nen del sistema “Lift arc”, por tanto el cebado
del arco requiere el contacto electrodo/pieza.
ATENCION: para cebar el arco eléctrico
con el sistema “Lift TIG”, incluso para
los generadores 415HF-420HF/C, cum-
pla las instrucciones que a continuacion
se exponen antes de activar la tension
del generador de corriente:

» Pulse el boton antorcha y, manteniéndolo
pulsado, encienda el inverter.

» Suelte el botén antorcha sélo después de
que el inverter efectue los controles previos.

SISTEMA TIG COMPLEMENTADO
CON ANTORCHA CON
REFRIGERACION NATURAL

» Conecte el cable de masa a la toma Dinse
positiva (+) del generador (pos.5) y la pinza
de masa a la pieza que se va a soldar.

» Conecte el cable de potencia de la antor-
cha a la toma Dinse negativa (-) del generador
(pos.4) y conecte el cable del boton antorcha
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a la toma (3 polos) del generador (pos.7).
» Conecte el tubo de gas al “racor de gas”
situado en el panel posterior del generador
(pos.E) y al reductor de presion que esta
montado en la bombona, que debera estar
bien fijada.
(Nota: el gas que se utiliza es Argon puro;
para mas informacién sobre la “CONEXION
DEL GAS DE PROTECCION?” ver el corre-
spondiente apartado).
 Sujete la antorcha con la mano y sin presio-
nar el gatillo, active la tensién del generador
por medio del interruptor arranque/paro (ON/
OFF) situado en el panel posterior (pos.A)
del generador (Atn. la soldadora propondra
la configuracién de la soldadura anterior).
* Con el botdn pos.14 seleccione procedi-
miento de soldadura con electrodo no con-
sumible (TIG).
» Con el botdn pos.15 seleccione los distin-
tos modos de soldadura:
(Atn.: las funciones 2T/4T corriente no pul-
sada/pulsada y rampa de subida “up-slope”
s6lo estan disponibles para los generadores
415HF-420HF/C; con los generadores 400-
400C soélo puede soldarse con corriente con-
tinua no pulsada, en modo 2T)
2 tiempos - Led 2T encendido con luz fija,
2 tiempos pulsado - Led 2T intermitente,
4 tiempos - Led 4T encendido con luz fija,
4 tiempos pulsado - Led 4T intermitente.
» Pulse el botén pos 16,16B o 16A (depende
del generador) para activar la funcion “menud”
o “set” (depende del generador) y seleccione
y regule los valores (por medio del mando
pos.2) de las funciones del correspondiente
ciclo TIG.

IMPORTANTE: para mas informacién
sobre las funciones y la regulacion de
parametros de soldadura MMA, lea el
apartado “PANELES DE CONTROL DE
PARAMETROS DE SOLDADURA.

« Pasados 5 segundos, el generador sale
automaticamente del menu de regulacién de
parametros.

* Regule la corriente de soldadura con el
mando pos.2 (led Iw encendido) o con la rue-
da del mando a distancia, en el caso que se
haya activado el control remoto con el botén
pos.8 (led lw intermitente).

« La corriente configurada depende de la apli-
cacion de soldadura, del tipo de electrodo, de
su diametro y de las instrucciones del fabrican-

te de los electrodos que figuran en su envase.
» Nota: para grosores de chapa de hasta
2mm se puede soldar sin material de relleno
si los dos bordes que se van a soldar estan
cercanos entre si.

» La tabla siguiente muestra la informacién
principal sobre la gama de corriente que pue-
de utilizarse segun el diametro del electrodo
y el grosor de la chapa:
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1,0 30-60 1,0 3-4 1,0
1,5 70-100 | 1,6 3-4 1,5
2,0 920-110 | 1,6 4 1,5-2,0
3,0 120-150 | 1,6-24 |[4-5 2,0-3,0
5,0 190-250 | 24-3,2 |[4-6 3,0-4,0
6,0 220-340 | 3,2-40 |5-6 4,0-6,0
8,0 300-360 | 4,0 5-6 4-6

FUNCION CICLO CON SOLDADURA
TIG

« Rampa de subida: aumento progresivo de
la corriente de soldadura (limita el shock téer-
mico del electrodo).

» Corriente de soldadura: depende de los
parametros operativos, ver Tab.4.

» Rampa de bajada: reduce el crater del final
de la soldadura.

» Corriente final: afina el relleno del crater si
no se ha finalizado en la fase anterior.

» Post gas: protege la oxidacion de la pieza 'y
del electrodo al final de la soldadura

» Corriente pulsada (cuando esta disponi-
ble): estabiliza el arco y reduce la necesidad
de calor para grosores pequenos.



FUNCION BOTON ANTORCHA 2T/4T:

Modo Modo
VTt woaT t
| w | Iw ‘
] i

L-)

,l. Boton antorcha apretado (ON) ,L Botoén antorcha apretado (ON)
1‘ Boton antorcha sin apretar (OFF) 1‘ Boton antorcha sin apretar (OFF)

lw Corriente de soldadura
lef Corriente final

Iw Corriente de soldadura

Las ventajas de la funcién 4T son:

» Se suelda sin apretar el botén (modo au-
tomatico).

» El valor de la corriente final de soldadura
(Icf) puede regularse con el mando pos.2, y
el tiempo con el boton antorcha.

Para profundizar sobre los aspectos de
proteccion personal y ambiente de tra-
bajo lea con atencién el capitulo “SEGU-
RIDAD”

GUARDAR Y RECUPERAR LOS
PARAMETROS CONFIGURADOS

El botén Pos.16 guarda y recupera los para-
metros configurados por el operador.

Para guardar haga lo siguiente:

* Pulse el botdn y mantenga presionado el
botdn 16 hasta que en la pantalle se vera la
letra PR seguida por un numero correspon-
diente al punto operador de guardado de los
parametros configurados.

» Gire el mando Pos. 2 para seleccionar el
numero de programa con que se va a guar-
dar.

» Una vez seleccionado el numero de progra-
ma, mantenga presionado el boton Pos. 16
para guardar los parametros. La letra P segui-
da por el numero desaparece de la pantalla.

Para recuperar un programa guardado pre-
viamente:

» Pulse el botdn y mantenga presionado el
botdn 16 hasta que en la pantalle se vera la
letra PR seguida por un numero correspon-
diente al punto operador donde se han guar-
dado los parametros.

» Gire el mando Pos. 2 para seleccionar el
numero de programa deseado.

» Una vez seleccionado el numero de progra-
ma, pulse brevemente el boton Pos. 16 para

recuperar los parametros. La letra PR seguida
por el numero desaparece de la pantalla.

El sistema sale de la funcién de carga y guar-
dado cinco segundos después de la ultima
operacion sin guardar o cargar los parametros.

MANTENIMIENTO ORDINARIO

JATENCION! AN- A TES DE REALI-
ZAR CUALQUIER&BOPERACION DE-
SCONECTE LA MAQUINA DE LA RED
PRINCIPAL DE ALIMENTACION

La eficiencia del equipo de soldadura a lo
largo del tiempo esta directamente relaciona-
da con la frecuencia de las operaciones de
mantenimiento, en concreto, es suficiente
cuidarse de la limpieza interna de la soldado-
ra, que debe efectuarse mas a menudo si el
ambiente de trabajo es polvoriento.Togliete
la copertura.

* Retire la carcasa.

» Limpie de restos de polvo las partes inter-
nas del generador, mediante chorro de aire
comprimido con presion inferior a 3 KG/ cm.
» Revise todas las conexiones eléctricas,
asegurandose que los tornillos y tuercas
estén bien apretados.

» Sustituya los componentes deteriorados
apenas lo advierta.

* Vuelva a montar la carcasa.

» Realizadas las operaciones que se acaban
de explicar, el generador estara listo para
volver a ser puesto en marcha segun las in-
strucciones de este manual.
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NMPEAUCITOBUE

Komnanus 6narogaput Bac nosepwue, Bbipa-
)KEHHOE MOKYMKOW OOHOr0 WM HECKONbKMX
NpnbopoB, NEepPevYnCrieHHbIX B 3aTon Opo-
lwope. 3TU CBapOYHble reHepaTopbl Mpu
NpaBUIIbHOWM YCTAHOBKE W WCMOMb30BaHMMU
NpeacTaBnsloT HadeXHoe W A0NroBeYHoe
obopygoBaHue , KOTOpoe YBENUYUT Npoun3s-
BOAUTENbHOCTL Bawero 6musHeca ¢ MUHWK-
MarnbHbIMW 3aTpaTamu Ha OoOCnyXMBaHME.
[eHepaTopbl  MOCTOAHHOIMO  UMMYSILCHOIO
Toka (mog. 415HF-420HF/C) npu komnnek-
Taumm COOTBETCTBYHOLMMM aKceccyapamm
MOX>XHO MCMOrNb30BaTb "UCKMOYUTENBHO" Ans
CBapkM 3KPaHWPOBAHHbIMK  3rEKTpPoaaMMm
(BkMNtOYas uensionosy/antoMMHUn ona MoA.
400C-420HF/C) nnu B cBapke Bonbgpamo-
BbIM HEMMaBKUM 3MNeKTpoaoM B aTMocdepe
MHEPTHOro 3awmMTHOro rasa. B cnydae no-
cnegHero reHepartopbl MOTyT MCMNOMb30BaTb-
CSl KaK C BO3AYLUHbIM , TaK M BOAAHbIM OXIaX-
AEHWEM TOpPENnKN COOTBETCTBYHOLLMM BrIOKOM
(cneumanbHasa CTpyKTypa YCTaHOBKW ANs re-
HepaTopoB 415HF-420HF/C).

OTK ycTponctBa ObIIM  CPOEKTUPOBAHBI,
MOCTPOEHbI M UCMNbITAHbI UCKMOYUTENBHO B
Wtannn Ha npegnpuaTun B MOSIHOM COOT-
BeTCTBMM C EBponencknmu gupektmeamun o
H13koM HanpsbkeHun (2006/95/EC) n SMC
(2004/108/EC) 4epes npuMeHeHMe COOTBET-
crteytowunx ctaHaaptos EN 60974.1 (npasu-
na 6e3onacHoOCTX Ansl 3NeKTpu4ecKoro obo-
pyaoBaHus, 4acTb 1: UCTOYHWK CBApOYHOro
Toka) 1 EN 60974-10 (enekTpomarHutHas
COBMECTUMOCTb) U ONpeaenstoTcs Kak npo-
AykTbl Knacca A.

O6opynosaHue knacca A He npegHasHa-
YeHO Ans ObITOBOrO WCMNONb30BaHWA, rae
3NEeKTPO3Heprus nogaetTca u3 cetn obuiero
NONb30BaHNA MPU HU3KOM HanpsXXeHuu, u
NO3TOMY MOTEHUMANbHO CAOXHO obecneynTb
3NEeKTPOMarHUTHYI0 COBMECTUMOCTb 06opy-
AoBaHUA knacca A B 3TUX YCMOBMSIX M3-3a
N3ny4yaemblX M KOHOYKTUBHbIX NMOMEX. IJTO
npodpeccnoHanbHoe anekTpoobopyagoBaHue
npegHasHavYeHo Ans UCNosib30BaHUs B Npo-
MbILUSIEHHbBIX YCNOBUSAX M MNOACOEOMHSIETCA
K Nosfib3oBaTenbCKUM pacnpenenureribHbIM
kabuHam. Ha 3T reHepartopbl, cnegoBaTesb-
HO, He pacnpocTpaHseTcsa Esponenckuin /
MexayHapoaHbin HopmaTtus EN/IEC 61000-
3-12, KOoTOpbLIN onpeaensier MakCuMarbHbIn

YPOBEHb FAPMOHUYECKUX MCKaKEHWUN, UHAY-
LUMPOBaHHbIX Ha HW3KOBOMNMLTHOW pacnpene-
NUTENbHON ceTn obLEero NonbL30BaHKS.

MOHTaXXHVK 1 nonb3oBaTenb (B criyvyae He-
00X0ANMOCTN 0BpaTUTbCA K OUCTPUObLIOTOPY
3NEeKTPOo3Heprun) obsizaHbl NPOBEPUTL BO3-
MOXHOCTb NOACOEANHEHNSA 3TUX YCTPONCTB K
obLen HU3KOBOSIBTHOW CETW.

BHumaHne: npousBoauTeNb  OCBO-

BboxxgaeTcsi OT OTBETCTBEHHOCTM 3a

HeCaHKUMOHUPOBaHHbIE U3MEHEHUA

cBoen npoaykuuun. [laHHble reHepa-
TOpbl NpegHa3HayeHbl Ans CBapOYHbIX Mpo-
LeccoB, NepeyYncrneHHbIX Bbille; NO3TOMY 3a-
npeLjaeTcs Ux Ucnonb3oBaHwe Ansg 3apsaaku
aKKyMyrsiTopoB, OTTanBaHWUS BOOOMNPOBOAOB,
oToMneHnsa nomMmelleHun ¢ gobaeneHmem pe-
31MCTOPOB U T.4. ......

CootBetcTBMe ampektnee RoHS: 3aaBensem,
4YTO reHepaTtopsbl cepun 3Ph , paccmartpusa-
eMble B HacTOsILLEM pPyKOBOACTBE, COOTBET-
CTBYIOT eBpornenckorn Hopme RoHS 2002/95/
CE ot 27 anBapsa 2003 r. no orpaHuMyeHuto
onacHbIX ANs 300pOBbsi BELIECTB, NPUCYT-
CTBYIOLLMX B ANIEKTPUYECKOM N INEKTPOHHOM
obopynosaHuun (AEE).

hid

OTOT CMMBOM Ha CBapO4YHOM reHe-
paTtope UNu Ha ynakoBKe O3HauvaeT,
4YTO B MOMEHT CfilOMa OH He OOSMKEH
paccMaTpmBaTbCs KakK  OObIYHbIN
MYCOp, a MOANEXUT cneuuanbHOn
obpaboTke B COOTBETCTBMM C EBponenckomn
HOupektneon 2002/96/EC ot 27 sHBapa 2003
. N0 YyTUNU3aLUMN OTXOAO0B 3NEKTPUYECKOTrO
n anekTpoHHoro obopyaosaHus (RAEE), ko-
TOopble coOOMpaloTCs OTAENbHO W NoaBepra-
IOTCS 9KONMOrMYyeckn 4YMcTon ytunusauuu. B
KadyecTBe Bnagenbua usgenua AEE (anek-
TpUYecKoe n 3NeKTpoHHOoe obopyaoBaHue)
nonb3oBaTenb o06s13aH ocBeAoMUTbCA 00
aBTOPM30BaHHbIX cucTeMax cbopa y Hallero
nokanbHoro npeactasutens. [lpumeHeHne
BblLLEeyrnoMsiHyTOM EBponenckon OUpeKTUBDI
NO3BOMUT YNYYLWUTb YNYyYWUTb COCTOSIHME
oKpy>XatoLlen cpebl U Halle 340pOBbE.



BHumMaHue: cBapka, pe3ka u co-
A npsXxeHHble npoueccbl npea-

CTaBNSAKT ONACHOCTb AnsA one-

paTtopa 1 onAa nogen, Kotopble
HaxoAATCA B HenocpeacTBeHHOM Gnuso-
CTU OT paboyero mecTta, NO3TOMY BHUMa-
TenbHO npounTauTte pasgen "BE3OIAC-
HOCTb".

BE30IMNACHOCTb

NPEAYNPEXOEHUA

OTO pyKOBOACTBO COAEPXKUT UHCTPYKLNN ANS
NPaBUNIbHOM YCTaHOBKM NPUOBPETEHHOrO

Bamu anekTpnyeckoro n anekTpoHHOro obo-
pyoosaHua (AEE) .

Bnapeney usgenua AEE porkeH rapaHTu-
poBaTb O3HAKOMSIEHWE C 3TUM AOKYMEHTOM
pabo4ynx-cBapLUMKOB, NX NMOMOLLHUKOB N TEX-
HWUYECKOro nepcoHana obcny>XmBaHus.
A [oBaHua B nonoxeHue "0" Hanpsxe-
HWEe BHYTPWU reHeparopa 1 CUIoBOro
Kabens NpuCyTCTBYET, NO3TOMY Npexae Yem
BbIMNOMNHATL Kakne-nmbo NpPOBEPKN BHYTPU
obopynoBaHus Heobxoanmo ybeanTbcs, UTO
OHO OTKIMIOYEHO OT 3NEeKTPUYEeCKON CeTn 3a-
nupaHuem (TepMuH "3anmpanune” obosHavaeT

paa orlepau,w7| Nno OTCe4YeHnto N CoOXpaHeHMto
r|p|/|6opa B BbIKJTOHEHHOM COCTOFlHVIVI).

BHumaHue: gaxe npu nepekrntoya-
Tene ON/OFF anekTpoHHOro obopy-

Henb3sa uncnonb3oBaTb 3MEKTPOHHO-3AMEK-
Tpudecknn npnbop 6e3 naHenem n KpbILKK,
TaK Kak 3TO MOXET NpeAcTaBnATb ONAaCHOCTb
ans  obcnyxuBatowero nepcoHana. Takoe
NCMNOfb30BaHME MOXET HaHECTU CepPbe3HbIN
ywiepb camomy yCTpONCTBY.

[eHepaTopbl MOryT NUTaTbCA OT 3rieKTpoa-
rperata, KOTOpPbIA OOMMKEH OblTb OCHaLLeH
An3enbHbiM agBuratenieM MOLLHOCTbIO, npe-
Bblwawowen 30KVA 1 BbIXOOHLIM Hanpsxe-
Huem 400Vac +/- 10% - 3 - 50/60Hz.

JIMYHAA 3AWLUTA

« OnepaTopbl 1 NOMOLLHUKN OOSTKHbI 3aLLn-
TWUTb TEMO C MOMOLLBIK 3ALUTHBIX 3aKPbITbIX
HEroprYnX KOCTIOMOB, ©e3 KapMaHOB Wnn
OTBOPOTOB. Ha ogexae He OOmMKHO BbITb HK-
KaKkux crnefos mMacria unm ryctom cmasku. Uc-
nonb30BaTh OAeXAdy TOMbKO C MapKMPOBKOW
CE, npurogHon ons gyrosoun ceapku (puc. 1):

1. TNepyaTtku,

2. dapTyk unm
KypTKa u3 cnuna,

3. 3awuTtHble
retTpbl nst obysu n
HM3a LUTAHOB,

4. BawmtHas obyBb
CO CTalbHbIM HO-
CKOM U pe3MHOBbIMU
noaoLlBamu,

5. Macka (cm. na-
parpad o0 CBETOBbIX
N3ryvYeHnsax),

6. PykaBa u3 cnuna
ANd 3aWunTbl PyK.

A

CBETOBbIE U3JTYYEHUA

Puc.1

BHumaHue: npoBepbTe CcOCTO-
fIHMe 3alMTHOW ogexAabl, 3a-
MEHSATb WX pPerynsipHo, 4ToObl
BCceraa MMeTb HaAeXHyH WUHAMU-
BMAYyanbHYIO 3aLluTy.

BHumaHue: Hukorga He cMoTpuTe Ha
ANEeKTPUYEeCKyro Ayry 6e3 Haanexaiuen
3awuTbl rnas (puc. 2).

« OnepaTtopbl OOMKHbI UCMOMNb30BaTb OrHe-
YNOPHbIN WEM WU MacKy, NpeaHasHadeH-
Hble OAns 3awmThbl WwWen n nuua (gqaxe cOoky)

81



82

OT CBeTa anekTpudeckon ayru (bnvku gyrm ot
BMOUMOrO CBeTa U MH(PpaKpacHOro 1 ynerpa-
duonetosoro unanyyenus). LLnem n macka
OOSMKHbI UMETb 3alMTHbLIA 3KpaH Co cTere-
HblO NPO3PaYHOCTU, 3aBUCALLEN OT npoLecca
CBapKu 1 3HAa4YeHUS TOKa dMNeKTpuyYeckon oyrm
B COOTBETCTBUWN CO 3HA4YeHusMu B Tabnuue
1 (EN 169). 1 (Hopma EN 169).

YrnepoaHble
Mna3meHHas MokpbITbIE
DIN pe3ka  anekTpoAbl 3"2';&?#"' TG
9 20 - 39A 5-19A
10 40 -79A 125-174A 20-39A

50-149A 80-174A 175-224A 40-99A

12 150 - 249A 175-299A 225-274A 100 - 174A

13  250-400A 300-499 275-349A 175-249A

14 500A 350 - 449A 250 - 400A
MIGana MIG ansa

DIN cnnaBoB cranbHbix MAG
YntaTb  3arotoBOK

9

10 80-99A 80-99A 40-79A

11  100-174A 100 -174A 80 -124A

12 175-249A 175-299A 125-274A

13 250 -349A 300 - 499A 275 - 349A

14 350 -499A 500 - 550A 350 - 449A

Ta6.1

* LilBeTHOM 3KpaH (aguMakTUHUYECKOE CTekK-
no)scerga OOMKEH coaoepXaTbCs B YNCTOTE;
B Cnyyae MnonoMKku mnm msHoca (puc. 3) 3a-
MeHSIeTCA Ha (PUMbTP TOW XXe CTEeNeHn Marto-
BOCTW. LIBeTHOM chunbTp AomKeH 6bITb 3awm-
LLIEH OT y4apoB 1 BblfieTa CBApPO4HOro
MaTepuana ¢ NoOMOLLbIO NPO3pavYHOro cTekna
B NepeaHen YacTu MacKu; CTEKSO NOLNexXuT
3aMeHe npu orpaHMyYeHun BUAUMOCTU BO
BpeMS CBapKMW.

T

Puc.3

PABOYAA 30HA
CBapoyHble paboTbl AOMKHbI BbIMOMHATLCS B
XOPOLLO NPOBETPMBAEMOM U N3ONTMPOBAHHOM
OT Apyrux paboymx y4yaCTKOB MecCTe, ecnu
3TO He NpeacTaBnsAeTca BO3MOXHbIM, NMua,
Haxoaswmecs BOGNM3M OT oneparopa U Tem
Oonee ero NOMOLLHUKN OOSKHbI ObITb 3aLum-
LLIEHbl caMO3aTyXalLmnMMmM MaToBO-Npo3pay-

HbIMM LUTOPAMM N 3KpPaHaMW, COOTBETCTBY-
towmmm ctaHgapty EN 1598 (Bbibop uBeTa
ANS WTOpbl 3aBUCUT OT Mpouecca CBapku m
3Ha4YeHus Toka), 3aWUTHLIMU OYKaMun oT YO
N, Npu HeobxoaNMOCTM 3aLMTHON MaCKOW C

dunstpom (puc. 4).

a8

e

5'\‘4;

L P
L ARy _
Puc.4 h
Mepen ceapkon yganutb C MecTa paboThl
BCE pacTBOpUTENU, coAepaline xrop, Ko-
TOPbIN OObIYHO Ucnonb3dyeTca Ansa yOopku
nnu obes3xnpuneaHus obpabaTbiBaeMoro ma-
Tepuwana. lNapbl pacTBoputenen, nogeepra-
ACb U3MYYEHUI0 JNEeKTPUYECcKon Ayrn aaxe
Ha pacCTOSHUU, B HEKOTOPbIX Cy4Yaax MoryT
npeBpaLwaTbCa B TOKCUYHbLIW ras; noaTtomy
ybeanTbCa, YTO cBapuBaeMble YacTu cyxue.

BHumaHue: ecnu onepartop Haxo-
ANTCS B 3aKPbITOM MOMeLLeHuu, 3a-
A npeLllaeTcs MCNosib3oBaHWe Xsop-
cogepxawmx pacTtBoputenen B
NPUCYTCTBUM INEKTPUYECKON Y.
Mpn ocywecTBneHn LWNNMAQOBKN, LLETKO-
BaHWW, KOBKE W T.[.. CBapuBaeMblx [eTa-
nen Bcerga HageBavTe 3alUTHbIE OYKU C
Npo3payHbIMU  NIMH3aMK, 4YTOObI M3bexaTb
OCKOJSIKOB M APYrMx NOCTOPOHHMNX YacTuL, KO-
TOopble MOryT NOBpeAnTb rnasa (puc. 5).

BpeaHble unu onacHble Ans 300poBbA pa-
OOTHMKOB rasbl, napbl noanexar oTnasnu-
BaHWMO (N0 mMepe obpas3oBaHUs) KaK MOXHO
OnvKe K UCTOYHWUKY MU3MyYeHUs n apdekTus-
Hee (3akoHopatenbHbl gekpeT Ne 81 ot 9
anpens 2008 r. ), Tak YTOOblI KOHUEHTpaums
3arpsAsHALWNX BeELLEeCTB He rMpeBbiwana
aonyctumble npegensl (puc. 6); Kpome Toro,
KaXKabll NPOLECC CBapKkM BbIMOSHAETCA Ha



Puc.6
OYULLIEHHON OT pPXXaBYWHbI U Kpacku meTtan-
NINYeCKON NOBEPXHOCTU BO U3bexaHne obpa-
30BaHNSA BPEAHOro Asnsi 340pOoBbs AbiMa.
JTiobble cmmnTombl anckomdopTa mnn 6onu
B rnasax, HOCy W roprie Bbl3BaHbl HegocTa-
TOYHOM BEHTUNSILNEN, B 3TOM Crny4vyae Heme-
NEHHO NpekpaTuTb paboTy U NPOBEHTUNNPO-
BaTb NOMELLEHME.
He cBapuBaTb MeTans nnu okpalleHHbIn Me-
Tann, cogepXawmun UMHK, CBMHeEL, Kagmuu,
Gepunnuin, nNu ecnu onepaTtop U HaxoasLwu-
ecq BOnu3n nuua He NMEIT pecnupaTop unm
LUSIeM C KMCNOPOAHbIM BannoHoM.

Mpu cBapke B aHOMarbHbIX YCIOBUSAX C MO-
BbILLEHHbIM PUCKOM MOPaXXEHUs1 aneKkTpuye-
CKMM TOKOM (orpaHuveHHoe paboyee npo-
CTPAHCTBO WM MOBbLILWEHHAA BMAXHOCTb)
NPUHATbL AOMONMHUTENbHbIE Mepbl NPeaocTo-
POXXHOCTU, TaKmne Kak:

- UCronb30BaHWe reHepartopbl ¢ 6ykson "S",
- pasmelleHne reHepaTopa BHe paboden
30Hbl,

- YCUIeHne NHanBMayanbHOM 3aWwunTbl, N30

naumm onepatopa OT nofa M OT 3aroTOBKM
(pnc. 7)

OnepaTop 1 ero NOMOLLHUKN HE OOSMKHbI Ka-
CaTbCs CUIMbHO HarpeTbiX UNU OBUXKYLLNXCS
MeTannmyeckux martepuanos (puc. 8).

Puc.g o
[Mpn ocyLiecTBNeHNUM CBapku N AyroBon pes-
Kn HeobxogmMmo cTporo cobniogartb npasuna
GesonacHoCcTM obpalleHus C ANEKTPUIECKUM
TOKOM. YbeauTechb, YTO HUKakne metannuye-
CKMe npeaMeThbl B paguyce OOCTUXKMMOCTMU
onepatopoB He KacalTcs NPSAMO WUKU Koc-
BEHHO MNPOBOAHMKOB da3sbl UMM HenTpanu
NUTaKLLEN CETU.

Mcnonb3ynte TONbKO WUCMNpaBHble 3aXUMbI
ANs1 ANEeKTPOAOB U ropenku; He obopaynBaTb
CBapoOYHble kabenwn BOKpYr Terna U He Ha-
npaBnsaTb ropernky Ha niogen (puc. 9).

[MpoBepbTe, YTOOLI BO3MEe CBApPOYHbLIX reHe-
paTopoB He BbINo ANEeKTPUYECKUX NPOBOAOB
APYrMX YCTPOUCTB, KOHTPOSIbHbIX NIUHUU, Te-
nedoHHbIX Kabenewn u T.M..
B oTHoweHun agpyroro anekTtpoobopynosa-
HUA B 30HE CBapke NpoBepuTb cobntogeHune
COOTBETCTBYIOLLMX CTAHOAPTOB MO 3MEeKTPo-
MarHMTHON COBMECTUMOCTMW.
BHumaHue: B paboyer 30He 1 psigom
C reHeparopamu cBapku / pesku He
OO/MKHO ObITb NMOAEN C KU3HEHHO
BaXXHbIMW ariekTponpubopamu (kap-
ANOCTUMYNATOPLI, AehnbpunnaTopsl 1 ap.).
He pexe ogHoro pasa B 6 mecsiueB npose-
PATb COCTOSAHWE U30NAUUM U coeauHEeHUSd
NeKTpUyecknx NpnbopoB U MNpUHALNEXHO-
cten;B oTHoweHnn TO 1 pemoHTa npuobpe-

TEHHOro obopyaoBaHusa obpalanTech K Ba-
LLEeMY MOCTaBLUMKY.
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BHumaHue: He npukacanTecb 0gHO-
BPEMEHHO K CBapO4YHOW MPOBOSIOKE
UIn 3NEeKTPOAaM M 3aroTOBKE.

A

ANEKTPUYECKAA CUCTEMA
PaboTta Ha 9neKTpU4YecKoOM K INEKTPOHHOM
obopyaoBaHUM OOMKHa ObiTb BO3NOXeEHa Ha
KBannduumMpoBaHHbIX CNeunanmcToB, UMeto-
LLINX COOTBETCTBYIOLLYIO KOMMETEHLNIO.
Mepen noaknyYeHMeM YCTPOMCTBa K CETU
pacrnpegeneHns  anekTpoaHepruu, ybeam-
TeCb, YTO: KOHTaKTOpP, YCTPOMCTBO 3alUUTbI
OT CBEPXMHTEHCUBHOCTU U KOPOTKUX 3aMbl-
KaHUN, PO3ETKU, BUINKU W IreKTpudeckoe
obopyaoBaHMEe COBMECTUMbI C €ro Makcu-
ManbHOM MOLLHOCTbIO N HanpsbkeHnem (Cm.
Tabnnuky ¢ gaHHbIMK), @ Takke COOTBETCTBY-
0T HOPMaTMBHbIM CTaHAapTaMm.
OpHo-nnun TpexdasHoe coeguHEHnE C 3eM-
nen (kentbl / 3eneHbIn NPOBOA) LOSMKHO
MMETb 3aLMTHOE YCTPOMUCTBO C AnddpepeH-
LuanbHbIM OCTaTOYHbIM TOKOM CpeaHen unm
BbICOKOWN MHTEHCUBHOCTU (YyBCTBUTESbHOCTb
oT 1 go 30 MA).
Mpn nogcoegmHeHHoM Kabene npoBon 3a-
3eMneHust (ecnn ecTb) He OOMMKeH npepbl-
BaTbCs YCTAHOBKOW 3allUTHOro YCTPOWCTBa
OT MOpaXXeHUs1 ANeKTpUYecknm Tokom. Ero
nepeksoyaTens (ecnv ecTb) OOMMKEH Haxo-
antbca B nonoxeHun BbIKIT "O"; cunoson
kabenb (ecnn He nNOCTaBMSAETCHA) AOIMKEH
ObITb rAPMOHN3NPOBAHHOIO TUNA.
MoakntounTe K KNneMmme 3aseMrieHnst Bce Me-
Tannuyeckne 4actu, Gnmskme K onepartopy,
ncnonb3ysi Kabenu Takoro xe unun 6onbLuero
CeYEeHUs1, YeM CBapOYHbIE.

YCTpONCTBO MMEET Knacc 3awmTtbl IP22S n,
Takum obpasom, npeoTBpaLlaeT:

- noOOon py4yHOM KOHTAKT C HarpeTbiMu,
ABVXKYLLMMUCS BHYTPEHHUMU YacTaAMU MU
YacTsMK Nopg, HanpsHKEHNEM;

- nonagaHue TBepablX Ten gMameTpom
oonee 12 mm;

- 3awmTa oT OoXAad C MakcMMaribHbIM
HaknoHom 15° kK BepTukanu.

NPEAYNPEXOEHUE NMNOXAPA
Paboyee mMecTo AOMKHO COOTBETCTBOBATb
cTaHaapTam 6e30MacHOCTU, NO3TOMY Heob-
XOOUMO Hanuyne OrHeTyluMTenen, coBMme-
CTMMbIX C OTHEM, KOTOPbI UMEET TeHAEHLNI0
K BHE3arnHoOMYy BChbIXxuBaHuto. [oTonok, non
N CTeHbl AOMKHbI ObITb HEBOCMNAMEHSOLLEe-

roca Tuna. Ha pabodyem mecTte He AOMKHO
HaXOAUTLCA HUKAKUX FOPHYUX MaTepuanos
(puc. 10). Ecnn Tonnueo ybpaTb Henb3s, TO
HaKpouTe ero 4Yem-HUbyab YCTOMYMBBLIM K
OrHIO.

Mepen Hayanom cBapkyM NPOBETPUTL MOMe-
LLIeHMe C NoTeHUnanbHo roptoden cpegon. He
paboTaTb B cpefe ¢ 60nbLUOn KOHUEHTpaumn-
el NbINK, roproYmnx ra3os 1 Napos.
[eHepaTop [OOfmKeH ObiTb pasMelleH Ha
TBEPAOM M POBHOM MOSY; HE NPUCIOHATL re-
HepaTop K CTEHE.

He cBapmBaTb €MKOCTW, B KOTOPbIX Haxo-
aunca 6eH3nH, cMasoyHoe Macrno v gpyrue
roptoume BewecTBa.nyrn, Kotopble MOryT B
CBOI o4Yepedb, 3a Havano noxapa.

He ocywiecTBnATb CBapku Unu peskn B HEMo-
CpeacTBeHHOM 6nMmM30CTM OT BEHTUNSLMOHHO-
ro KaHan, rasonpoBoga 1 nobbiX YCTaHOBOK,
cnocobeTByOWMX BbICTPOMY pacnpocTpaHe-
HUIO OTHS.

3akoH4YMB CBapkKy, Bceraa npoBepsiTb, YTO B
MEeCTe CBapke He OCTasfioCb packaneHHoro
U1 ropsiLero matepuana.

MpoBepuTb NpaBUbHOCTb (OYHKLMOHMPOBA-
HUA 3a3eMIIeHUS; NNTOXOMN KOHTaKT nocrneaHe-
ro MOXeT NPUBECTU K 0Opa3oBaHNIO ANEKTPU-
4YeCKOW Oyrn 1 3atem K noxapy.

FA3OBAA 3ALLUTA

BHumaTenbHO crnegynte pekoMeHOaunsm
no ucnonb3oBaHMio M obpaboTke rasa no-
CTaBLUMKOB, B 4aCTHOCTWU: 30Hbl XpaHEHUSN
N MCNONb30BaHNA OOMMKHbI ObITb OTKPbIThLI U
UMETb BEHTUNALMIO, OOCTAaTOYHO Janeko OT
paboyen 30HbI U UCTOYHMKOB Tenna (<50°C).
dukcupoBaTb 6annoHbl, He gonyckaTb yaa-
POB M 3almLLaTh UX OT SOBbIX TEXHUYECKNX
aBapumn.

MpoBepuTb, 4TO BaNNOH U perynaTop gasne-
HUS1 COOTBETCTBYIOT UCMOSIb3yEMOMY raay.
Hukorga He cmasbiBanTe KpaHbl 6annoHoB
N He 3abygbTe NPOYMCTUTL MX Nepeq noa-
KnoveHnem perynsitopa aaesnexusi. Beectn



3alUNUTHbIN ra3 ¢ peKOMeHA0BaHHbIM pa3nuny-
HbIMW METOAAMWN CBApPKN / pe3kn AaBrEHUEM.
Mepuognyeckn NpoBepsinTe repMeTUYHOCTb
KaHanoB 1 pe3nHOBbIX TpyO. [ns BbisiBeHUs
YTEYKU rasa HMKora He nonb3ynuTech nname-
HEeM; MPUMEHANTE LETEKTOP UM MbISIbHYIO
BOAY C KWCTOYKOWN.
BHumMaHue: HeHopmaTtuBHblE  yC-
NoBUSA UCMOMNb30BaHUA rasa, 0COo-
GeHHO B yCNoBUSIX OrpaHMYeHHOro
npocTpaHcTBa (TpOMbl CyaoB, LUM-
CTEpHbI, pe3epByapbl, OyHKepbl 1 T.M.) Nnpea-
CTaBnsAlT ANA nonb3oBaTens creaywowme
OMacHOCTU:
1 yaylwbe unu oTpaBrieHuMe rasamum u raso-
BbIMM cMmecamMn, cogepxawmmm meHee 20%
CO2, (3Tn rasbl 3aMeHSAIOT KUCNOPO4 B BO3-
Ryxe),
2 noXxap u B3pbIB ra3oBbIX CMeceu, coagep-
Xawux Bogopon (9To nerkum u nerkoBoc-
nnamMeHsIloWMACA ras, ckannmBaeTcsa noa
NOTOSIKOM WUITM B NOJSIOCTAX C PUCKOM Mnoxapa
1 B3pbIBA).

wym

TpeboBaHuna 6e3onacHOCTU ANs 3alnTbl pa-
OOTHMKOB OT PUCKOB, CBSI3aHHbLIX C BO3A4en-
CTBMEM LUyMa, paccmaTtpusatotcs EBponen-
ckon OQupektneon 2003/10/EC ot 6 deBpans
2003 r., npegycmaTtpuBatoLLEen NPUHATNE MepP
no obecneyeHnto 6e30NacHOCTU, TUIMEHbI U
OXpaHbl 300pOBbA Ha paboyem mecTe.

Lym, BblpabaTbiBaemMbll  reHepaTopamu
CBapKu 1 pesku, 3aBUCUT OT CUIbl TOKa CBap-
Kn / peskn, npumeHsiemoro npouecca (MIG,
nmnynscHbit MIG, TIG, n 1.4..), ycnosun pa-
6oTbl (pa3mep nomelleHus, pesepbepaums
CTEH U T.4.. ).

Mpn pabote B HOpManbHbIX YCNOBUAX LLYM,
BblpabaTbiBaeMblil  reHepaTopoM  cBapku/
peskn, coctaensieT He 6onee 80 abA; ecnu
€CTb OCHOBaHuWs nonaratb, 4YTO WyMm (ypo-
BEHb 3BYKOBOIO [aBrfieHWs) npesbillaeT no-
por 85 abA, HeobxoanMMO OCHacTUTL onepa-
TOopa cpeacTBaMu 3amThl (Kacka, bepyLum) n
YCTaHOBUTb NpeaynpexaatroLmnm 3Hak.

NMEPBAA MNOMOLLb.

MwuHncTtepckun ykas Ne 388 ot 15 nronsa 2003
. onpegensieT MUHUManbHOE SKUMUPOBOY-
Hoe obopyaoBaHWe U cpeacTBa MHAMBUAY-
anbHOM 3almnTbl, KOTOpble paboTogaTtenb
065s3aH NpeaoCcTaBUTb COTPYAHMKAM Cry>KObl
SKCTPEHHOro pearmpoBaHns Anst CPOYHOM No-
MOLLM NOCTPaAaBLLUMM OT: NopaXkeHne anek

TPUYECKUM TOKOM, YOYLUEHUS, OXOroB pas-
NNYHOW CTENEHU, OXOroB rnas n T.4..
BHuMaHue: K nopaxeHuto anekTpu-
YECKUM TOKOM U OXXOram OT 3MeKTpu-
yecTBa: paboyee MecTo MOXET ObITb
onacHbIM, He NbITanTeCb cnacTu Na-
UMeHTa, ecrnm UCTOYHUK MUTaHUS Bce elle
BKNtoYeH. CeKUuMoHUpoBaThb 3neKkTpuyeckoe
obopynoBaHue M yaanuTb BCe 3aneKkTpuye-
CKMe npoBoAa OT XepTBbl CyXOon ApeBecHOM
nankown unu Apyrmm M3onsuMoHHbIM MaTepu-
anom.

NMPE3EHTALUA

MHBEPTOPHAA TEXHOJOI A
OTN reHepaTopbl MHBEPTOPHOrO TOKa npea-
Ha3HayeHbl Ans paboTbl C HEYCTOMYMBbLIM
HanpskeHveMm. Mcnonb3oBaHue CUNOBbLIX
KOMIMOHEHTOB W 9MNeKTPONUTUYECKNX KOHAOEH-
catopoB C 6ornee BbICOKMM HanpsXXeHnem,
a Takke OCOBEHHOCTU CXeMbl yrpasreHus
obecneynBaloT BbICOKYHO CTabUbHOCTL CBa-
POYHOro TOKa, B TOM 4uUcre, B criydyae nuame-
HEHNSA Hanps>XeHus ceTu. VIHBepTopbl rapaH-
TUPYIOT CBapKy MOKPbITLIMA 3reKkTpogamMm
(MMA) n Tyronnaskumu anektpogamu (TI1G)
C KOHTaKTHbIM 3aXuraHnem, HekoTopble U3
HUX ocHaweHbl HF. bnarogapa npumeHsie-
MbIM TEXHOSOMNAM, reHepaTopbl UCNOSb3YIOT
ABe odeHb npoctble pyHkumMn MMA-TIG. UR-
BEpPTOPHbIE reHepaTtopbl COCTOAT U3 KapTbl
ynpaeneHus nutaHnem, TpaHcdopmaTopa
n conpoTmeneHns. Ha kapte umeroTca pas-
NNYHbIE SNEKTPOHHbIE (OYHKLMUK, KOTOpble
ynyyLwaroT 3axuraHme ayrm U guHammyeckoe
AeNCTBME CBapHOro wBa Ana nonyyYeHns
ngearnbHOro ynnoTHEHNs ¢ NMobbiMu TUNaMm
SNEeKTPOaOB.
Moct IGBT rapaHTMpyeT BbICOKYD CKO-
pPOCTb peakuum W MaKCMMarbHYyl TOY-
HOCTb, a TaKKe 3aMeTHOEe CHWKeHue
KonuyectBa MarHUTHbIX KOMMOHEHTOB C MO-
cnegyroLnM CoKpallleHneM Beca reHeparopa.
CBapoyHble paboTbl. briarogaps yHKUUAM,
YNOMSHYTbIM BblILLE U B JONOSTHEHNE K HU3KO-
MY NOTPEOBNEHUIO ANEKTPOIHEPTNN, AT reHe-
paTopbl naearnbHO NOAXOAAT AN BCeX BUOO0B
cBapkun. Kpome TOro, oHM Takxe OCHaLLeHbI
yOo0BHOM py4vKon AN NEPEHOCKM.
Ana Toro 4tobbl NOMy4MTb YOOBMNETBOPU-
TenbHble pe3ynbratbl B COOTBETCTBUU CO
BCEMW CTaHgapTamu B6e3onacHocTn, onepa-
TOP AOSMKEH XOPOLUO 3HaTb crieqytoLlee:
Csapka MMA u TIG,
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PerynupoBka napameTpoB CBapKu,
XapaKkTepucTnKn cBapku.

TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKH

[daHHble, NnpencTaBreHHbIe B Tabn. 2, mo-
ryT oTnM4yaTtbCA OT 3HAa4YeHUN Ha Tabnuu-
Kax, YCTaHOBJIEHHbIX Ha 3aAHEeW CTeHKe
reHepaTopoB.

NMPUMEYAHUE: Ina ny4wero NnoOHMMaHuA
3KCnfyaTauMOHHbIX XapakKTepUCTUK npwm-
oOpeTeHHOro arperarta, CM. AaHHble Ha
3aBoOACKOM Tabnuuke.

400

400C

415HF 420HF/C

D‘ (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz D' (3ph) 400V 50/60Hz 400V 50/60Hz
Power KVA 60% 13 60% 13,5 Power KVA 60% 13 60% 13,5
Uo v 50 50 Uo v 50 50
Amp. Min-Max MMA A + 5+ 350 5 + 350 Amp.MinMax A+ 5 +350 5 +350
Amp.Min-MaxTIG A+ 5+400 5+ 400 50% 350 50% 350
oot A 50% 350 50% 350 Amp.60S74-L A 100% 270 100% 270
mp- B 100% 270  100% 270 OF mm 16+6 16+6
QE mm 1,6+6 1,6+6 Insulation - H H
Insulation - H H Protec. Degree IP22S IP22S
Protec. Degree IP22S IP22S Weight kg 32 32,5
Weight kg 29,6 30,1
Tab.2

PYHKLUUUN CBAPKU

B Tabnuue 3 nepevncneHbl OCHOBHbIE (DYHK-
unm reHeparopoB npu ceapke MMA un TIG.
HekoTopble oyHKLMM OTHOCATCA K cneundu-
YecKOMY MpOAYKTY, Apyrne cBsA3aHbl C Npo-
LleCCOM CBapKu.

Bce oHM BbIOMpatoTca 1 perynupyloTcs (Ha
NaHenu ynpasneHusi reHepaTopoB) ANa ynyy-

LWEeHNA SKCnIlyaTauuoHHbIX XapakKTepucTuK
npu ceapke, 3a ucknveHnem dpyHkummn "FAN
ON DEMAND n HEAVY DUTY". lNepBaga ca-
MOperynupyet B aBTOMaTtU4yecKoM pexunme
BEHTUNALUMIO B 3aBUCUMOCTU OT 3Ha4yeHus
TemrnepaTypbl BHYTPU reHepartopa, BTopas
onpegensaeT MNPOMbILWEHHbIA NPUHUUN U3-

aenus.

=S = oW 4 s %)
2 2 z2 3 85 > 3 <
< =O < e w o
c % 22 =2z 35 & w g
5 6 A < pu A & ©
T T Sm ° ] o
400 X X X X X X X
400C X X X X X X X X
415HF X X X X X X X X X X X
420HF/C X X X X X X X X X X X X
Tab6.3
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YCTAHOBKA

PACIMAKOBKA

OnekTpoTexHnyeckoe obopygoBaHue no-
CTaBnsIeTCA B KAPTOHHOM KOPOOKe ¢ kabenem
6e3 BUIKK, ra3oBbIM LWAaHrOM 6e3 hUTUHra u
PYKOBOACTBOM MO 3KCMfyaTtaumm u TeXHUYe-
CKOMY 0BCnyXnBaHuio.

* BbIHYTb CBapO4HbIN reHepaTop M3 ynakoB-
KA N NPOBEPUTbL Ha OTCYTCTBME MOBpexXae-
HWA BO BPEMsi TpaHCMOPTUPOBKKN. B cnyyae
COMHEHMIN 06paTUTECh K MOCTaBLUMKY UK B
CEPBUCHbIN LIEHTP.

* Ybeantecb, 4YTO MOMYYEHHbLIN MaTepuan
COOTBETCTBYET 3aKa3aHHOMY; YNaKoOBKY MOX-
HO YyTUNM3MpOBaThb.

3ABOACKOWU HOMEP
3aBoackor HoMep nokasaH Ha Tabnuuke
reHepaTtopa. JTOT HOMEpP MNO3BONSET WAEH-
TMdnunpoBaTb M3geNne BO BPEMEHU; 3TO
MMEET Ba)XHOE 3HayeHue npu odPopMneHum
3aKasa 3anacHbIX YacTewn.

PASMELWLEHUE

* YctaHoBUTE NpuMbBOpP Ha MNPOYHYK CyXYHo
6a3sy, He gonyckaTb BcacblBaHWUA Nbinu 6asbl
BEHTUMNSATOPOM.

+ Pa3smewatb reHepatop Aaneko oT UCTOY-
HUKOB pachnblfieHUss 4acTtuu, obpasyembix
LNndoBasibHbIMKU paboTamu.

» [eHepaTop OOMKEH OblTb PacnonoXeH Ha
pacctosiium 20 cm oT nboro nNpenaTcTeus
(BKnto4asa cTeHbl), YTOObI HE OrpaHMYMBaThb
3P PEKTUBHOCTb BEHTUNALMN.

» [lpn paboTe arperata KOMHaTHasi Temmne-
paTtypa gomkHa 6biTb B npegenax ot -10 o
+40°C.

+ 3awmuaTb MalvHy OT CUIBbHOIo A0XAA U
NPSIMbIX COITHEYHbIX NyYen.

BHumaHue: cTabunbHOCTL paboTbl 060-
pyAoOBaHUA rapaHTUpPyeTCs Npu YKIoHe
ao 15° makc.

ANEKTPUYECKOE NOAKNIOYEHUE K
CETU

BecnepebonHas pabota reHepatopa obe-
crnevmBaeTcs Hagnexawmm 3neKTPUdecKnm
NOAKIMIOYEHMEM K CETU, KOTOPOE BbIMNOSHAET-
CS1 OMbITHLIM NEPCOHANoOM B MOTHOM COOTBET-
CTBUM C MECTHbIMW NpaBmnnamm no ycTaHoBKe
MPOMbILLNEHHOIO 3NeKTpoobopynoBaHMS.

B oTHoweHun "BaxHOM MHGopmauumn" o xa-
pakTepucTUKax, KOTOpbIMM [OMKHa obna-
AaTb pacnpegenuTenbHas cucTemMa  arek-
TPO3HEPIrMM CM. COOTBETCTBYIOLIMIK pasgen
PYyKOBOACTBA.

HanpsbkeHne nuTaHus reHepaTtopoB CO-
ctaensiet 400Vac +/-10% — 3Ph — 50/60Hz
; €CIN CeTb COOTBETCTBYET 3TUM 3HAYEHNAM
n oTkanMbpoBaHa Ha MakcumManbHoe noTpe-
brneHue reHepaTopoB (CM. Tab. TexHnyeckme
AaHHble), OOCTaTOYHO MNOACOEAUHUTL CUIIO-
BOW Kabenb K TPexmnofitoCHOW BUISIKE + 3eM-
Ng OOCTaTOMHOW BENUYMHBI N BCTaBUTbL €€ B
pasbeM CeTU.

» He ncnonb3oBaTb Ha reHepaTopax Toka ya-
NUHUTENN OANIMHOW CBbIlEe 25 M U CeYeHnem
MEHbLLE 6 MM?.

* He cmaTtbiBaTb U HE CKpy4yMBaTb CUITOBOM
kabenb, pacnonaratb BganuM oT UCTOYHUKOB
Tenna, macen, pacTBOpuTenen; He paony-
CKaTb CMOLWMNBAHUSA (PUCK NOPaXKEHUS ANeK-
TPUYECKNM TOKOM).

 Ha cunoBom kabene npucyTcTByeT ceTe-
Boe HanpshkeHue (400 B nep. Toka), nepwuo-
ANYecKn NpoBepsTb Kab efnib U 3aMeHATb B
crydae NOBPEXAEHWS.

BHumaHue: 6nokmpoBkKa xenrtoro / 3ene-
HOro npoBoAda Ha KleMme 3a3eMiieHusi
BUNKN [OOMMKHO ObITb CAENaHO TaKUM
obpa3omMm, 4TOObI B Crny4ae CUIIbLHOro
pbiBKa cunoBoro kKabensi paspbiBancs
MMEHHO 3TOT NpoBOA: 3TO OyaeT rapaH-
TUpOBaTb 3a3eMIieHue reHeparopa.

NnOoAgKN4YEHUE CBAPO4YHOI'O FA3A
3alUNTHBIN ra3 aneKkTpu4eckonm Oyrnm Ha re-
HepaTopax MCMonb3yeTcs UCKNIOYUTENbHO
B npoLuecce CBapkuW C TYronraBKUMMK OreK-
Tpogamun (TIG) n He TpebyeTca B npouecce
cBapkKu NokpbITbiMK anekTpogamu (MMA).

BHuMaHue: rasoBbi O6annoH AOoOMXKeH
ObITb YCTAHOBMNEH NMpPaBUIILHO U 3aKpe-
nneH peMHem 6e30nacHOCTH.

« CHavana cnerka OTKpbITb BEHTUMb 6anno-
Ha, a 3aTeM 3aKpbITb yaanss Takum obpasom
npUMecH.

« YcTaHoBUTE Ha BannoHe perynatop Aas-
neHus, NpoBepsas cHayvana, 4Tto "py4yka raso-
BOro NoToka" OTBUHYEHA.

« TwarenbHO NpoBeEpPbTE rEPMETUYHOCTb
duTrHra, npexage 4em OTKpbIBaTb BEHTWIb
GannoHa.
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* [lpukpenuTe wWNaHr Ha rasoreHepaTop u
nogcoeguHUTe ero K BbIXOAY perynatopa
AaBneHus.

* MegneHHO OTKpoWTe BeHTUNb 6annoHa;
BO BpeMS CBapKy MOTOK rasoB 3aBUCUT OT
napameTpoB CBapKM U CBApPOYHbIX akceccy-
apoB, KaK npasurio, AvManasoH peryrnmpoBKu
coctaBnsieT ot 5 oo 15 nNMTpPoB B MUHYTY.
MpmeyaHue: B OONOMNHEHWEe BblllecKa3aH-
HOMY M Ons obecneyeHus "BGesonacHon pa-
©oTbl ¢ raszom", untanTte naparpad "SALNT-
HbI TA3" .

CCbIJIKA BITOK OXITAXOEHUA
(MPEOOCTABJIEHUE MO XENAHUIO)
PUC.11

WHCTPYKLUWUA NO UCINOJIb3OBAHUIO

NEPEOHAA NMAHENDb (PUC.12)
1. TyneT ynpaBneHus
2. PerynaTtop cBapo4HOro Toka W napame-
TPbl CBapKM
Oucnnen ana otobpakeHuss 3agaHHbIX
napameTpoB CBapO4YHOrO0 TOKa WU Ha-
NPsHKEHUS
OTpuuatensHbii pasbem Dinse (-): noa-
KNtoYaeT NpoBoz, 3a3eMIIEHUS UMK 3aXUM
anekTtpogos B ceapke MMA (B 3aBUCUMMO-
CTM OT MONSIPHOCTU 3reKkTpoa, ykasaH-
HOW ynakoBKe), ropernky B ceapke TIG
MonoxuTtenbHbIM pasbem Dinse (+): noa-
KntoYaeT NpoBoz, 3a3eMIIEHUs UMK 3aXUM
anekTpogos B cBapke MMA (B 3aBUCKMO-
CTM OT MONSIPHOCTU 3reKTpoa, ykasaH-
HOW yrakoBKe), 3a3eMnsawmnn Kabens B
ceapke TIG
MydTta ans
LUSaHra ropesnkm
CoegnHuTenbHbIN Kabenb ANA NOAKIo-
YeHnsa NpoBOAA KHOMKM ropesku.

3.

NnoaKNnK4YeHn4a ra3oBoro

($)}

PUC. 12

3AOHAA MNMAHESb

A. Bbikntoyatene xog/cton reHepatopa (ON
/OFF)

B. Pasbem 14-kOHTaKkTHbIM OnNsi noacoeau-
HeHus Kabens py4YHOro nynsra ANCTaHLUMOH-
HOro ynpasreHust Unu neganu.

D. Cunoson kabenb

E. lNoakntoyeHne rasonpoBoga Ans 3alnThl
ayrv npu ceapke TIG.

PUC.13



NMAHEJIN YNPABJTEHUA 8. KHonka BbiOOpa (ropuT KpacHbI CBe-

NMAPAMETPAMU CBAPKHA TOONOA) PEerynupoBKM TOKa C nepeaHen
W 8 B M S 1 i 18A 18 18A naHenu wWnNu nynsta AUCTaHLUOHHOIO
ynpasrneHus.

BH: ecnn ycTtaHoBka ncnonssyetcs ¢ H20,

MNPU HaXXaTUKW Ha 3TY KHOMKY B TeyeHue 5

CeKyH[ KpacHbIi CBeToauon HavvHaeT

MuraTb, U Ha gucnnee (no3.3) otobpaxa-

eTCA Ha HecKOoSibKO CeKyHf coobLieHue

H20. lNocne aToro curHana BKYaeTcs

KOHTPOIb NPaBUIbHOrO (OYHKLMOHUPOBa-

HWSA rTMOpPaBNNYEecKon CUCTEMbI OXNaxae-

HUA cBapo4vHon ropernku. Npu HepocTta-

TOYHbIX JaBreHUn/NoOToKe oxnaxaatoLlen

XWOKOCTU Ha aucnnee cHoBa NOSBNSAETCA

Hagnucb H20, HauynHaeT muratb aBa-

10 9 8B 11 3 12 14 158 13 16A PUNHBIA MHAMKATOP (KenTbin), no3. 11 un
npouecc cBapkn octaHaBnueaetcs. YTto-
Obl BEpHYTbCH K KOH(purypauum "Bo3gyx"
(6e3 oxnaxpgeHuna u ropenkn H20), Ha-
XMUTE Ha S ceK. KHOMKY 8, KpacHbI cBe-
TOOMO[L, HAYHET HenpepbIBHO MUraThb.

9. KHonka Bblibopa (ropuUT KpacHbI CBETO-
anon) OToOpaXeHUs HanpsKeHus wnu
TOKa CBapKM Ha UHCTPYMEHTE.

10. Hanuuune HanpsbkeHnsa (ropuT 3eneHbIn
cBeToamon).

11. CpabaTbiBaHMEe TEpPMUYECKOM 3alUUThl

10 8 8 1 3 12 14 18 13 16 ()KeJ'ITbII7I CBGTO,EI,I/IO,D,).

\ BH: ecnu ycrtaHoBka wucnonb3yetcd C

H20, xenTtblh cBETOAMOA, HAYMHAET MU-

raTb NpyM HeOOCTaTOYHbIX AaBrieHuu/no-

TOKEe 1 Mpouecc CBapKu rnpepbiBaeTcs.

BHUMAHUE: ecnu roput Xentbin

cBeToauond, He CEeKUUMOHMpoBaTb re-

HepaTop, 4YTOObI He nuwaTb ropsauyuve

KOMMOHEHTblI BeHTUnsATOpa. [locne

iy o BbiKIto4YeHusa nHamkatopa (LED) mox-

Iy Hslaf b He 2 Iw Fa o A HO BO30OOHOBUTb npouecc cBapKu.

415HF 12. Yka3blBaeT Ha OTCYTCTBME HanpsikeHus

Mexay BbIXOAHbIMW knemmamm (+) un (-)

reHepaTopoM nof HarnpskeHnem (roput

3eneHbi cBeToamon). 3aropaeTcsa CBeTo-
anoa (KpacHbIn):

* B KOHLe cBapku anektpogamu (MMA) c

dyHkumen VRD (ON),

* B KOHUe cBapkm TIG C BbIKIHOYEHHOM

OYyrom N OTNyWeHHOW KHOMKOW ropesiku

(OFF),

* npu cpabaTbiBaHUM BHYTPEHHUX 3aLLUT-

HbIX YCTPOWCTB reHepaTopa unv aBapusix.

10 8 B " 3 12 14 15 13 168

I\ HsIAf b Hz :'1. WAL kTR 13. HeucnpasHoCTU nUTaHUA.
420HF/C 14. KHonka BblGopa (ropuT KpacHbIN CBETO-
avop ) ceapkm MMA nnu TIG.
PUC.14 15. KHonka BblbOpa dyHKuMn ropenkn 2T
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unn 4T (KpacHbli cBeToAMOg T[OpuT);
npu  NOBTOPHOM  HaXaTuUM  KHOIKU
KpaCHbI CBeTooMOog Muraet, a 3aTem
nepekritoyaeTcs Ha UMMNYNbCHBLIN PEXUM
2T unn 4T (B 3aBUCMMOCTM OT CAENAHHOro
paHee BbIOOpA).

15A KHonka BKMOYEHUA/MCKIOYEeHUs (ropuT

15B

16.

KpacHbln cBeToguod) yHkumm VRD
B MMA (korga akTuMBHa, 4epe3 2 cek.
nocne BbIKMOYEHUST SNEKTPUYECKON Oyru
HanpskeHue reHepatopa 6e3 Harpysku
CHWxaeTcs o 12 B nocT. Toka).

KHonka BKITHOMEHUNA/NCKITIOMEHNSA
(ropuT KpacHbI cBeToaMod) OYHKUUK
CELL (cBapka Uenmtofio3HbIMA KN
antoMUHMEBbIMK  anekTpogamun).  [lpu

aBTOMAaTMYECKOM OTKIIOYEHUU (PYHKLNN
CELL Bkntovaetca pyHkuma VRD.
KHonka Bblbopa "MeH" HacTporikm napa-
METPOB CBapKMK (FOPUT KpaCHbIN CBETOAM-
on). MNpun nocnegyoLwmx HaxXaTUaX TON xe
KHOMKW OToBpakaloTcs napaMeTpbl cBap-
KW, CBAi3aHHble C BblIOpaHHbLIM npouec-
COM, perynupyemMble C MOMOLLbI PYYKM
nos.2. B ceapke MMA, yoepxnBas Haxa-
TON KHOMKY B TeYEeHMEe 5 cek. MOXHO Bbl-
OGpaTb uUnM OTKMOYUTL (KpacHbIN CBETO-
ANo[, BKINIOYEH UMW BbIKITKOYEH) OYHKLNIO
VRD.B cBapke MMA, KHonka coxpaHseT
N Bbl3blBaeT 3aJaHHble onepaTopoM na-
pameTpbl. Cm. naparpacp COXPAHEHUE
1 BbI3OB.

16A KHonka Bblbopa "MeHH" HacTpOWMKM
napameTpoB cBapkn (rOpUT KpacHbIN
ceBeToauoa). Mpwn nocregyoLmnx

HaXXaTusIX TOW XKe KHOMKM oToGpaxalTcs
napaMmeTpbl CBapKku, CBSI3aHHble C
BblOpaHHLIM NPOLECCOM, perynmpyemble
C MOMOLLbIO PYYKM M03.2.

16B KHonmka BbiGOpa "MeHK" HacTpOWKM

i A

napameTpoB CcBapku (rOpUT KpacCHbIN
cBeToamnos). Mpu nocrenyroLmnx
HaXKaTusIX TOM e KHOMKM oTobpaxatTcs
napameTpbl  CBapkW, CBsA3aHHble C
BblGpaHHbLIM MPOLIECCOM, perynmpyembie
C NOMOLLbIO py4yku nos.2. B ceapke MMA,
yaepXuBasi HakaTouM KHOMKY B TevyeHue
5 ceKk. MOXHO BblbpaTb MNU OTKNIOYNUTL
dyHkumio CELL. MNpu aBTOMatnyeckom
oTkntoveHnn pyHkumn CELL BkntovaeTca
dyHkumsa VRD.

Bpema nocteneHHOro yBenuyeHus
Toka (up-slope), perynupyemoe pyu-
kon no3.2 (ot 0 go 10 cekyHn).

Hs/Af ®yHkums Hot start (kpacHbin ceeTto-

Hs

Af

|cf

avopa roput + 6ykea H Ha gncnnee) /
dyHKumnsa Arc Force (KpacHbli cBeTO-
anoa muraet + Byksa A Ha gucnnee);
perynupoBka 3HayeHUr C MOMOLLbIO
pYyYKu No3.2.

BH.: ognH ceetoomopn onsa 2 pyHKUmMn
Ha 415HF n 420HF/C)

dyHkumna Hot start (cBepxTok npu 3a-
XuraHuun gyrm B MMA), 3HadeHue pe-
ryfiMpyeTcs € MOMOLLbIO PYYKU N03.2.
®yHkums Arc force (npeBbllleHNA Ha-
npsbKeHns ansa ctabunusaumm ayru B
MMA), 3Ha4yeHne perynupyertcs ¢ no-
MOLLLbIO PYYKM M03.2.

Ba3oBbI TOK B UMMYJTIbCHOM peXume:
NPOLEHTHOE 3HaveHue (perynupyertcs
py4YKOM N03.2) NMKOBOro Toka (lw).
YacTtota umnynbLCHOro Toka, perynu-
pyemasa pydkon nos.2 (ot 0 go 500
).

CBapoyHbI TOK (KpacHbI cBeToau-
o[, ropuT) perynupyetca pyykon rnoas.
2Ha nepegHen naHenu reHeparopa
(ot 5A 0O MakCUManbHOro 3HayYeHus
TOKa, BblpabaTbiBAEMOro reHeparto-
pOM) UNM NyNbTOM AUCTaHLMOHHOIO
ynpaeneHus (KpacHein csetoamos Iw
MUraeT); B 3TOM Cfy4ae Makcumarnb-
HbIN TOK - 3aflaHHbIN PYYKOM N03.2 Ha
nepegHen naHenun reHepaTopa.
Bpema nocteneHHOro ymeHblUeHUA
Toka (down-slope), perynupyetcs
pyykon nos.2 (ot 0 go 15 cek).
KoHeuHbIn TOK: 3HayeHue B npoLeH-
Tax (perynupyeTcst py4ykomn nos.2) cea-
po4YHoro Toka (lw).

B pexunme 4T AnnTenbHOCTb KOHEY-
Horo Toka (ICF) ycrtaHaBnueaetcs
onepaTtopomMm C MOMOLLbK KHOMKK TO-
penku.

BH.: doyHKUMA HeQoCTynHa B pexume
2T.

[MocT-ras perynupyetcs pyykoun nos.2
(ot 0 go 20c).

NMPUMEYAHUE:

- HacTporka napameTpa CBapku
cpasy Xe COXpaHAeTcs U rotoea Ans
NCNosib30BaHMSA NPU cBapke.

- 4yepe3d 5 cek. C nocrnegHen Ha-
CTPOMKM  MapameTpoB  reHepaTtop
aBTOMAaTMYeCKN BbIXOAUT U3 MEHK0
KOHpUrypauum (MrHOBEHHbIN BbIXo[,
€CNnn Ha4YnHaeTCs NPoLLeCcc CBapKMn).



CBAPKA MNOKPbITbIMA
ANEKTPOOAMU (MMA)

e MNogcoeanHnUTb 3aszemnaOWMKA Kabenb K
oTpuuarernbHomy pasbemy DINSE (-) reHe-
paTtopa (no3. 4) , a 3aXXnm 3a3eMreHns K 3a-
roTOBKE.
 [logcoegmHnTb CBapOYHbIN Kaberb K nono-
xutenbHomy pasbemy DINSE (+) reHepaTo-
pa (no3. 5) 1 ycTaHOBUTb MOKPbLITbINA AEKT-
pog, (HanosHMUTENb) Ha 3aXXMM ANEKTPOLOB.
BHumaHue: cobGnoaatb NOMOXUTENb-
HYHO WUNU oTpuuaTenbHY MONSAPHOCTb
(DC+, DC-), ykasaHHylO Ha YynaKoBKe
3NeKTPoAaAoBs.
» [lep>xa B pyKe 3aXuMM 3r1eKTPOAOB, BKIIO-
YNTb FreHepaTop C MOMOLLbHK BbIKIOYaTENs
xop/octaHoBka (ON/OFF) Ha 3agHen naHenu
(no3.A) reHepaTtopa (Bp.: cBapo4HbI anna-
paT npeanoXxuT napamMeTpbl npeabliayLlien
CBapKn).
» C nomoLlbto KHOMKKM no3. 14 BbIOpaTb Me-
TOq cBapku anektpogamun (MMA).
* C nomMoLblo KHOMKKM no3.16,16A nnun nos.
16B (B 3aBMCMMOCTM OT reHepaTopa) Bbl-
opate "menu” nnn "set" (B 3aBMCUMOCTMK OT
reHepartopa), YTobbl YCTaHOBUTb NapamMmeTpbl
Hot Start u Arc Force:
» Csetoawnopg Hs/Af (nnu Tonbko Hs) roput
HenpepbIBHO, Ancnnen otobpaxaet H: no-
BEPHUTE perynatop nos.2 anga perynvpos-
Kn 3HadeHusa Hot start, gucnnen nokaxert
3aflaHHOe 3HaveHue.
» Ceetoguopg Hs/Af (unn tonbko Af) roput
HenpepbIBHO UNU MuraeT (B 3aBUCUMOCTU
OT reHepaTopa), aucnnen otobpaxaeT A,
NOBEPHUTE perynaTop nos.2 Ans perynu-
poBKKW 3Ha4yeHunsa Arc Force, gucnnen noka-
XeT 3aJaHHOe 3Ha4YeHue.
« C nomoubto kHonkn 15A, 15B, 16B n 16 (B
3aBMCUMOCTM OT reHepartopa) BKNHYNTb Un
OTKIOUNTL PyHKuMo VRD.
BAXHO: Ina nony4yeHnAa AONONHUTENb-
HOM UHdOopMaUMM O PYHKUMAX U pery-
nupoBke napametpoB B MMA cm. napa-
rpac
"MAHENNX YNPABNEHUA NMAPAMETPA-
MU CBAPKW".
« [Nogoxagute 5 cekyHO, 3arteMm reHeparop
aBTOMAaTMYEeCKM BbINOET N3 MEHIO HAaCTPOWKM
napamMmeTpoB.
» PerynupoBaTb CBapO4YHbIA TOK C MOMOLLIbIO
pyYkun no3.2 (ceetoguog lw ropuT) unm ¢ no-
MOLLbIO PYyYKM Ha MynbTe OUCTaHUWMOHHOro
ynpaBneHusi, ecnv nynsT AUCTaHUMOHHOIO

yrnpaBneHus BKMYEH KHOMKOW no3.8 (cBeTo-
anopn lw muraer).

« 3agaHHOe 3HayeHue ToKa 3aBUCUT OT Mpu-
MEHEHUs CBapKW, TUna anekTpoaa, ero gva-
MeTpa, yKasaHUW NpOWU3BOAMUTENS ANEKTPO-
[0B U MHCTPYKUUIN Ha ynakoBKe.

« B Tabnuue Hwke npuBegeHbl OCHOBHbIE
cBefeHnd O guanasoHe TOKOB AN OoTaeslb-
HbIX ANaMeTPOB 3NeKTpoaa.

« Cnepylowime pekomeHgaunm nonesHol gng
nony4YyeHnss Ka4eCTBEHHOWN CBapPKMU:

« Cnerka npwxartb anektpog (4Todbl He no-
BPEeAUTb MOKPbITUE) K 3aroToBKE U 3aXKeyb
Ayry.

 lNocne 3axuraHns oyrm CoXpaHsaTb ANeKT-
poAd B TOM K€ MOSOXEHUN Nog YrriioM OKOmo
45° 1 nepemeLaTb CneBa Hanpago: Tak MOX-
HO Nnyylle KOHTponupoBaTb Oyry U CBapoud-

HnameTp anektpoga| CBapoy4HbIN TOK
1.5Mm 30A - 50A
2.0m 50A - 65A
2.5m 70A - 100A
3.25mMm 100A - 140A
4.0Mm 140A - 180A
5.0mMm 180A - 240A
6.0Mm 240A - 270A
HYIO BaHHY.

« [InuHa gyru 3aBMCUT OT PaCCTOAHUA MEX-
Ay 3NeKTPOAOM U 3aroTOBKOW.
* MlameHeHne yrna cBapku MOXeT NpuBecTu
K yBENnuYeHuio nnowjaam csapku, ynydwias
BO3MOXXHOCTb MOKPbITUSA LUMaKa.
* [No okoH4YaHWM cBapKM AaTb OrapKky OCTbITb,
3aTeM CHSATb KUCTOYKOWN.
BHumaHue:
* 3awumwatb rnasa
* n3beratb HaHeceHMs TpaBM CaMOMy
cebe u crTosilLlemMy psAgOM MepcoHany BO
BpEMSI CHATUSA Orapka KUCTOYKOM C HaKo-
HEYHMKOM.
BHumaHue:!
HekayecTBeHHOe  3aXuraHuwe MOXeT
ObITb BbI3BaHO 3arpsi3HeHUWEeM CBapou-
HOro matepuana, nfoXvum coeguHeHuem
Mexay npoBoAOM 3a3eMiieHUsi U 3aro-
TOBKOW WS HenpaBUSibHbIM KpenneHu-
€M 3M1eKTPOAOoB B Aiepxarene.

KAYECTBO CBAPKU

KayecTBO CBapHOro wBa 3aBUCUT B OCHOB-
HOM OT MacCTepcTBa CBapLlMKa, TMna CBapku
(Tpy6bl, NAUTBLI U T.A4.) U KaYeCTBa anekTpoaa.
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Mepen Hauwanom cBapku BbibpaTb Mogenb u
AnameTp anekTpoaa, obpauiasi BHUMaHue Ha
TONLWHY, COCTaB MeTanna Ans cBapku 1 no-
NoXeHne cBapku (MNOCKOCTb, PpOHTanbHas
NNOCKOCTb, BepTUKanbHasa HUcxoasuwas/Boc-
xogswiaa u T.4.).

CBAPOYHbIU TOK.
Ecnn ToK cnuwkom BbICOK, TO anekTpog Oy-
aet 6bICTpO cropaTtb U cBapka OyaeT HepoB-
HOW N TPYOHO KOHTponupyemon. Ecnn ToK
CINULLKOM HWU3KUW, TO TEPSETCA MOLLHOCTb U
cBapka byaeT y3Kon, HeperynspHomn co ckne-
nBaHMeM anekTpoaa / 3arotToBKMU.

ONMUHA OYTW.
Ecnn gyra cnuwkom anvHHas, ato npuseaer
K 06pa3oBaHUio NOATEKOB U NNaBneHno 3a-
FOTOBKW, & €Crnin Ayra CnuLLIKOM KOpoTKas, Ha-
rpeBaHve ByaeT HeJOCTaTOUHbIM U 3MEeKTPOA
Ha4YHeT NPUNMNaTh K 3aroToBKe.

CKOPOCTb CBAPKW.
MpaBunbHas CKOPOCTb CBapKW B 3aBUCUMO-
CTU OT UCMOonb3yeMblX NnapameTpoB obecne-
YyMBaEeT MpaBUIbHOE MPOHUKHOBEHME U pas-
Mep CBapHOro LUBa.

CBAPKA TYIOINnJjlIABKMm

ANMEKTPOOOM (TIG).
B cBapka HenpepbiBHbIM TOKOM TIG wuc-
NoSb3yTCA crneunanbHO ONs CBapku cTanu
N HepXaBelLlen ctanu. [na Takon cBapku
peKkoMeHOyeTCA MUCMNosib30BaTh TYrornmaBKun
BonbdpamoBbIn anekTpog + Cerio.
KoHuMK TyronnaeKoro anekTpoaa 3aocTpsieT-
CS B BMAe KOHyCa Tak, YTobbl rapaHTMpOBaThb
CTabunbHOCTb AYyrM MU KOHUEHTpaUUK 3Hep-
run B MecTe coeamHeHns. [nuHa 3aTto4kn 3a-
BUCUT OT AMaMeTpa anekTpoaa; npu HU3KOM
TOKE 3a0CTPEHHbIN KOHeL, UMeeT aAnuHy | = 3
X d, Nnpn BbICOKOM TOKE 3a0CTPEHHbIN KOHEL|
nmeet anuuy | =1 x d.

-

Puc. 15

3axuranne gyrn TIG ocywecTBnaetrca nu-
KamMu BbICOKOTO Harpsi>KeHUsi U  BbICOKOW
4YacToTbl; Takoe peweHue (cuctema HF) He
TpebyeT KOHTaKTa anekTpoda C 3aroTOBKOW;
B TO BpeMsi Kak ans 3axuraHums gyrm 6es HF

HeobXoauM KOHTAaKT aneKkTpoda C 3aroTOBKOW
(cuctema Lift arc). 3axuraHne gyru B pexu-
me T1G Ha reHepaTtopax COMPACT cesasaHo
C TUMNOM reHepaTopa (CM. HUXKe npuMedaHue
BAXXHO).

Paboune dasbl cuctemsl Lift arc:

« Cnerka npwxatb anekTpop K 3arotoske (1).
* HaxaTb KHOMKY roperiku, oTKpoeTcs raso-
BblIl MOTOK M TOK MPOXOAMUT Yepes 3NeKTpoa.
« OToanuTb 3nNeKkTpoA OT 3aroTOBKM, TaK YTo-
Gbl CONMOo ropenky ocTaBasnocb B KOHTAKTE C
3arotoBkown (2-3).

« [lyra ctabunuampyetca M TOK OOCTUrHET
3a[1aHHOro YPOBHS cBapku (4).

V22V

Puc. 16

BAXHO

» [eHepaTtopbl 415HF-420HF/C nocTtaeng-
totca ¢ HF, noatomy gyra He TpebyeTt anek-
TPUYECKOro KOHTaKTa 3fekTpoda C 3aroToB-
KOW.

» [eHepaTopbl 400-400C nocTaBnsawTCa C
cuctemon “Lift arc”, noatomy gyra Tpebyet
KOHTaKTa anekTpoa C 3aroTOBKOMW.
BHAMAHUE: gna 3axuraHua 3neKkTpu-
YyecKon Ayru ¢ nomowbl cucrtembl “Lift
TIG” Ha reHepatopax 415HF-420HF/C
cneaynTe OaHHbIM HUWXE MHCTPYKUUAM,
npexnae YeMm BKIOYaTb reHeparTop:

* HaxaTb 1 ygepxmBaTb KHOMKY FOPESKN:
BKINHOYNTCS MHBEPTOP.

« OTNyCTUTb KHOMKY ropesriku TONbKo nocne
TOro, Kak WHBEPTOP BbINOMHUT npeaBapu-
TelbHblEe NPOBEPKM.

KOMMJEKTALUNUA YCTAHOBKU TIG C
ECTECTBEHHbIM OXJTAXOEHUEM
FOPEJIKA

* lNogcoeaMHnTb 3aszemnsaAOWMKA Kabenb K
nonoxutensHoMmy pasbemy Dinse (+) reHe-
paTtopa (no3. 5) , a 3aXxXnm 3a3eMreHns K 3a-
rOTOBKeE.

» lNogcoeomHuTb cunoBor Kabenb ropenku
K oTpuuartensHoMy pasbemy Dinse (-) reHe-
paTtopa (no3.4), a NpoBOA KHOMKWU roperku K
pasbemy (3 nontoca) Ha reHepaTtope (no3.7).
* [logcoeanHUTb ra3oBbIM LUMAHT K ra30BOWU
apmatype Ha 3agHen naHenu reHepaTopa
(nos. E) u k peqykTopy AaBreHnsa Ha 6annoHe.



(MprmevaHune: ncnonb3oBaTb YMUCTLIN AProH,
ANa  nornyyYeHns OOMOnHUTENbLHOW WHAQOP-
Mauum B oTHoweHun "MOOCOEANHEHUNA
SAWLNTHOIO M A3A" cM. COOTBETCTBYHOLLUN
naparpad).
« [epxa B pyke ropenky (He Haxumas Ky-
POK), BKIOYUTb reHepaTtop C MOMOLLbIK Bbl-
kntovatena xop/octaHoBka (ON/OFF) Ha
3agHen naHenu (nos3.A) reHepatopa (Bp.:
CBapOYHbIN annapart NpeasiokuT napameTpsbl
npegblayLwen cBapku).
« C nomoLubto KHOMKM no3.14 BbibpaTtb npo-
uecccBapkucTyronnaskumanektpogom(TIG).
mnynbcHbIN 4 pa3a - muraet 4T.
» C nomouwbto KHoMnku no3.15 Boibpatb pas-
NNYHbIE PEXMMbI CBAPKMU:
(BH.: doyHKUmMM 2T/4T pOBHOrO/MMMNYSbCHOIO
TOKa W NIMHEeNWHOro Bo3pacTtaHus "up-slope”
AOCTYMHbI TOMbKO Ha reHepartopax 415HF-
420HF/C; c reHepatopamn 400-400C wnc-
NoNb3yeTcs TONbKO POBHbIA NOCTOSIHHbINA TOK
B pexume 2T):

2 TakTa - Led 2T ropuT noCTosiHHO,

2 TakTa MMnNynbCHbIN - Led 2T muraer,

4 TakTa - Led 4T ropuT nOCTOSIHHO,

4 TakTa UMnNynbCHbIN - Led 4T muraer.
« Haxartb KHonky no3. B wnu nos. 16,16B
unn 16A (B 3aBMCMMOCTW OT reHepaTopa),
4yTO6bI BKNIOUMTL (PyHKUMIO “menu” unm “set”
(B 3aBMCMMOCTU OT reHepartopa) u BblbpaTb 1
HACTPOUTb 3HAYEHUS (C MOMOLLBIO PYYKM MO3.
2) pyHkumn yukna TIG .
BAXHO: ona nony4yeHnsa AooNoOfHUTE N b-
HOM MHdOopMaUMK O PYHKUMAX U pery-
nuposke napametpoB TIG cm. naparpacdc
"MAHEJIN YNPABJIEHUA NMAPAMETPOB
CBAPKW".
« [ogoxaute 5 cekyHA, 3aTteM reHeparop
aBTOMaTM4ecKkn BbIMAET N3 MEHIO HACTPOMKM
napamMmeTpoB.
» PerynupoBaTb CBapO4YHbIN TOK C MOMOLLIbIO
py4yku nos.2 (ceetoguon lw ropuT) unm ¢ no-
MOLLUbIO PYYKM Ha MynbTe AUCTaHLMOHHOIO
ynpasneHus, ecnu nynsT OUCTaHLUOHHOIo
yrnpasieHns BKITHOYEH KHOMKOW No3.8 (cBeTo-
anopg lw muraer).
« 3agaHHOe 3HayYeHne ToKa 3aBMCUT OT Tuna
CBapku, gMameTtpa TYronsaBkoro anekrtpoaa
N TONLWMHbI 3aroTOBKN.
MpumevaHue: ons NMCTOBOro MeTtanna Torn-
LMHOM OO0 2 MM MOXHO paboTtatb ©6e3 npu-
caJo4HOro MmaTtepuana npu ycrnosuun Heborsb-
LIOr0 PpacCTosiHUS Mexdy CcBapvBaeMbiMu
Kpasimu.
B T1abnuue HuWXe npuBeaeHbl OCHOBHbIE

cBegeHnAa O gnana3oHe TOKOB ANnd OTAErb-
HbIX ONaMETPOB 3rNeKTpoda 1 TornwnHa Jn-
cta:

o 0
c = >§ o ‘:“[ s E
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1,0 30 -60 1,0 3-4 1,0
1,5 70-100 1,6 3-4 1,5
2,0 90 - 110 1,6 4 1,5-2,0
3,0 120-150 | 1,6 -2,4 4-5 2,0-3,0
5,0 190-250 | 2,4-3,2 4-6 3,0-4,0
6,0 220-340 | 3,2-4,0 5-6 4,0-6,0
8,0 300-360 | 4,0 5-6 4-6

PYHKUUNA LUUKITA CBAPKU TIG

* JInHenHOe HapacTaHue: NoCcTeENeHHOEe yBe-
nn4yeHne CBapo4vHOro TOKa (orpaHnymBaet
TEnsOBOW LUOK 3NeKTpoaa).

« CBapo4HbI/ TOK: 3Ha4YeHWe CBSA3aHO C pa-
0oummu napametTpamu cm. Tab. 4.

* JInHenHoe NoHWXeHMEe: yMeHbLUIAEeT KpaTep
B KOHLie CBapKMu.

« KOHeYHbIN TOK: 3aBepLUaeT 3aBapKy KpaTe-
pe, ecrnn oHa He bbina 3akoH4YeHa npegblay-
WK1 aTan.

 [locT-ras: sawmuiaeT okMcneHme 3arotToBku
N SneKTpoaa B KOHLIe CBapKu

* VIMNynbCHbIN TOK (€eCnun ecTb): Npu Hebonb-
LLIOW TONWWHE CTabunnanpyeT ayry n cHuxa-
eT TennonpuToK.

OYHKUUNA KHOMKWU TOPEJIKU 2T/4T:

Mpenmyuwectsa yHKUUKN 4T:
« CBapka OCyLLeCTBNSAETCA NPy OTMyCKaHUN

Modalita Maodalita

word t

1L Pulsanbe torcla premute (DK L Pulsanietorci premuto (O8]

T Fulrants toreia ritaeciabe {0FF) 1‘ Pulsantetornc rilasciata (OFF)

Iw Corrente disaldatura
lef Comentefinaa

Iw Comentedi saldatura

KHOMKM (aBTOMaTUYECKNN PEXNM).
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* [lony4yaem koHeuYHbIN TOK cBapku (lcf), pe-
rynupyemMmbii no BenuumnHe (pyd. nos. 2) u
BPEMEHU C NOMOLLILIO KHOMKN FOPEnKN.

B oTHoweHun MHAMBUAYaNbHOW 3aluu-
Tbl U 3aWUTbl pabo4vyen cpeabl BHUMa-
TenbHO npounTauTte pasgen "BE3OIAC-
HOCTb"

COXPAHEHUE U BbI3OB

KHomMka 16 coxpaHSsieT 1 BbI3bIBAET 3aaHHbIE
ornepaTtopom napameTpbl.

[ns coxpaHeHust HeobxoaAnMO OEeNCTBOBaATb
cnegyowmnm obpasom:

» HaxmuTe KHonky 16, OH nokasbiBaeT co0b-
weHne PR ¢ nocnegyowmm HOMepPOM.

* Yt0o6bl BbLIGpPaTb HOMEpP MporpaMmmbl, B
KOTOpOW cobupaeTecb COXpaHUTb OaHHble,
BpaLjanTe pyyky 2.

» BblbpaB HOMep nporpammbl, AepXuUTe Ha-
XXaTton KHonky 16 o Tex nop, noka gaHHble
He coxpaHaTcs

UTobbl Bbl3BaTb paHee COXPAaHEHHYK MNpo-
rpammy:

* HaxmuTe KHOoMKy 16, OH NnokasbiBaeT Coo6-
weHne PR ¢ nocnegyowmm HOMepPOM.

* YT0Obl BbIGpaTh HOMEP HYXXHOW Nporpam-
Mbl, BpaLlanTe py4dky 2.

* BbibpaB HOMep nporpaMmmbl, KOPOTKO Ha-
XMUTEe KHOMKY 16, noka AaHHble He 3arpyxa-
toTCS.

TEKYLWEE TEXOBCIYXXUBAHUE

A

BHUMAHME! NPEXAE YEM OCYLLECT-
BNATb KAKUE-INBO PABOTbI, OTCO-
EOWHUTb MALUMHY OT MEPBUYHON
CUNOBOW CETU

OdPHEKTMBHOCTL CBApPO4YHOro arperara BO
BPEMEHM HaMpsiMyl0 CBAi3aHa C 4acToTOM
TEXHNYECKOro OBCNYXXMBaHUS, B YaCTHOCTH,
ANsi CBApOYHbIX annapaToB AOCTAaTOYHO Bbl-
NOMNHATb YNCTKY BHYTPEHHEN YacTu, YyacTtoTa
KOTOPOW 3aBUCUT OT 3arblfIeHHOCTN pabode-
ro NOMeLLEHMS.

* CHSATb KPbILLKY.

* YoanuTb BCIO Nblfib U3 BHYTPEHHEN YacTu
reHepartopa npv NOMOLLM CTPyM CXKXaToro BO3-
ayxa c gaBneHmem MmeHee 3 Kr/cm.

» [lpoBepuTb BCE 3NEKTpUYEecKne coeanHe-

Hus, yéeautechb, YTo 6ONTLI N rankn 3aTsHy-
Thl.

» [1lpon3BoanTb 3aMeHYy M3HOLUEHHbIX KOM-
NMOHEHTOB NP NEPBOK XXe HEOOXOANMOCTH.

* YCTaHOBUTb KPbILLKY HA MECTO.

 [locne Bcex aTux onepauun reHepaTop ro-
TOB K paboTe B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLUS-
MW PYKOBOACTBA.
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