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IMPORTANT

WARNINGS

This manual contains the instructions for a
correct installation of the electrical and elec-
tronic equipment purchased by you.

The owner of an electrical and electronic
equipment must ensure that this documen-
tation is carefully read and understood by
all welding operators, by their co-operators
and by the technical personnel performing
the maintenance.

Warning! Even when the ON/OFF switch is
on the “0” position the unit and the power
cable are energized. Therefore, before any
internal maintenance operation ensure that
the unit is disconnected from the mains.

Never use an electrical and electronic
equipment with its cover panel removed.
This may be dangerous for the operator and
could cause serious damage to the unit.

THIS WELDER CAN BE USED ONLY
WITH DIESEL GENERATING SETS WITH
POWER HIGHER THAN 6 KVA AT 230V
50/60 HZ.

1.0 INTRODUCTION
1.1 EQUIPMENT IDENTIFICATION

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

1.2 RECEIPT OF EQUIPMENT

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

2.0 SAFETY WARNINGS

2.1 PERSONAL SAFETY WARNING
» Operators and their assistants should pro-
tect their body by wearing non flammable, clo-
se fitting protective clothing, without pockets
or turned-up trousers. Oil or grease should
be carefully removed from all articles, before
wearing. Wear only CE marked clothing sui-
table for arc welding. ( Fig. 1).
1. Leather gloves
2. Split leather
aprons
3. Shoes Cover
4. Closed safety
boots
with steel toe caps
and with rubber
soles
5. Face mask
6. Split leather

sleeves

A
CAUTION
Ensure protection
clothing is in good _
condition, repla-3E=
ce them with new
ones regularly to 4
ensure a proper personal protection.

2.2 FLASH HAZARDS
* Never, under any circumstances, look at
an electric arc without suitable eye protection

(Fig. 2).

» Operators should wear a non- flammable
welding helmet or face shield designed so as
to shield the neck and the face, also on the
sides from the electrical arc flash. The helmet
or the face shield should be fitted with protec-
tive glasses adequate to the welding process



and current used. Follow the guidelines in the
here below table.

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

* Glass screens must always be kept clean,
and immediately replaced if they are broken
or cracked (Fig.3). It is good practice to in-
stall a pane of transparent glass on top of the
adiactinic glass, between it and the welding
area to protect it from molten and hard parts
and arc rays. This pane can be frequently re-
placed when incandescent spatters and de-
posits greatly reduce visibility.
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2.3 WORK AREA

+ Welding should be done in a ventilated and
closed area that does not open onto other
working areas, in order to protect all workers
against radiation and fumes. If such an area
cannot be provided, other operators and as-
sistants close to the welding area shall be
protected by interposition of opaque transpa-
rent curtains and screens, flame retardant
and complying with the local legislation (color
of the protective curtains depends on the wel-
ding process and on the welding currents), by
use of anti-UV glasses and if necessary of a
mask with suitable protective filter. (Fia. 4).

+ Before welding remove from the welding
area all chlorinated solvents commonly used
to clean or degrease the working metal. Cer-
tain chlorinated solvents decompose when
exposed, even at a certain distance, to the

electric arc radiation to form phosgene gas.
The parts degreased with a solvent must be
dried before welding.

A CAUTION: when working in a closed
area, never use chlorinated solvents if
electric arc may occur.

* When grinding, brushing, hammering, etc..
of welded parts, always wear protective gog-
gles with transparent lenses to prevent splin-
ters or other foreign particles from harming
the eyes (Fig. 5).

» The gases and fumes unhealthy or hazar-
dous to the health of workers must be aspi-
rated (as they are produced) as closely and
effectively as possible to the source of their
emission to prevent any concentration of pol-
lutants that may exceed the limits defined by
the local legislation. (Fig.6)

Fig.6

* Welding process must be performed on
metal coatings thoroughly cleaned from la-
yers of rust or paint, to avoid production of
harmful fumes.

* Any symptom of stain or soreness to the
eyes, the nose or the throat may be cause by
inadequate ventilation; work must be stopped
immediately and all necessary steps must be



+ taken to provide adequate ventilation.

* Do not weld metal or painted metal contai-
ning zinc, lead, cadmium or beryllium unless
the operator, or anyone else subjected to the
fumes, is wearing respiratory equipment or
an air-supplied helmet.

* When welding must be performed outside
the normal conditions of working with an in-
creased risk of electric shock (restricted or
wet working space) should be taken extra
precautions, such as:

- Use power generators marked with the
letter “S”;

- keep the power source outside the wel-
ding area;

- increase personal protection, isolation
from the ground and from the welding piece.

(Fig.7)
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» The unit is designed for indoor use only,
do not weld with the unit exposed to rain or
snow.

+ Falling equipment can injure, do not move
or operate unit where it could tip.

» Keep the unit (cables and cords) away
from moving vehicles when working from an
aerial locations.

* The operator and its assistants should ne-
ver touch, with any part of his body, high tem-
perature or electrically hot metal parts. (Fig.

* The implementation of the welding and
cutting arc implies the close compliance with
the conditions of safety with regard to electric

currents. Make sure that no metal piece ac-
cessible to workers may come into direct or
indirect contact with a neutral or phase con-
ductor of the mains.

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

« The welding gun should never be pointed
at the operator or at another person.

» Do not use damaged welding or input ca-
bles (Fig. 9);

Fig.9

* Make sure that there are no other power
supply cables, control lines, telephone leads
or other equipment near the unit.

» Check for EMC Conformity of all other elec-
tric equipments close to the welding area.

ACAUTION: Make sure that there is no-
one with a pacemaker or hearing aid in the
area around the unit.

» Check at least every 6 months the good
condition of isolation and connection of elec-
trical appliances and additional accessories,
contact your supplier for the maintenance
and repair of purchased products.

ACAUTION: never touch the electrode
and the piece being welded at the same
time.

2.4 POWER REQUIREMENTS
 Servicing operations on electrical and elec-
tronic equipment should be performed by
qualified technicians.
» Before plugging the unit into the mains,
make sure that:
- the contactor, the protection device
against over-intensity and short circuits, so-
ckets, plugs and electrical equipment on site
are compatible with its maximum power and
its supply voltage (see technical data on page
3) and complying with local rules and regula-
tions.
- the outlet feeding the welding unit is ade-
quately protected with a breaker switch with
differential function with a tripping current not
exceeding 30mA.
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- the ground wire isn’t interrupted by a pro-
tective device against electric shock.

- the main switch is in the OFF “O” position.
» Connect all the metal parts which are near
the operator in the welding location by using
cables bigger or of the same cross section of
the welding cable to a ground terminal;

» The power source has a protection level IP
228; therefore, it prevents:

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

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

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

2.5 FIRE PREVENTION

» The working area should conform to the
Safety Regulations, and therefore, fire extin-
guishers should be provided in the area and
walls, ensure extinguishers are suitable for
the fire that may be kindled.

+ Ceiling and floor should be non-flammabile.
» All combustible material must be moved
from the welding area (Fig. 10). If combu-
stibles cannot be moved, they must be pro-

» Ventilate potentially flammable atmosphe-
res before welding. Never operate in an at-
mosphere which contains heavy concentra-
tions of dust, flammable gas or combustible
liquid vapour.

* The power source must be located in a
safe area with a firm and flat floor; it should
not be put against a wall.

* Do not weld containers in which fuel, lubri-
cant or any other flammable material have
been stored.

» Do not use welder to thaw frozen pipes.

» Do not weld close to a pipeline of ventila-
tion, a gas line, and any installation capable
of spreading the fire rapidly.

+ After having completed your work, always

check that the area is free of glowing or smol-
dering material.

» Ensure there is a earth good contact; a
bad contact may generate an electric arc and
cause fire.

2.6 SHIELDING GAS
Carefully follow the recommendations for use
and handling of gas cylinders from the supplier.
* Locate and store the cylinder in a open and
ventilated area, as far as possible from the
working area and from heat sources.
» Secure cylinders with a steel chain so that
they cannot be knocked over.
» Protect the cylinder, especially the valve,
from bumps, falls, falling objects and weather.
* Do not attempt to lubricate a regulator or
the cylinder valves.
» Purge the cylinder valves before connec-
tion the regulator.
» Adjust the pressure properly according to
the welding process.
+ Periodically check fittings and pipes.
» Do not attempt to find a gas leak with a fla-
me, use a suitable detector or soapy water
with a brush.
Bad or improper conditions of use of gas,
especially in confined spaces (the hold of
ships, tanks, silos, etc..) expose the user to
the following hazards:
- asphyxiation or poisoning by gases and
gas mixtures containing less than 20% of
CO2, (these gases replace oxygen in the air);
- fire and explosion with gas mixtures con-
taining hydrogen (it is a light and flammable
gas, accumulates under the ceiling or in the
cavity with the danger of fire and explosion).

2.7 NOISE

Noise level depends on the current intensity,
on the welding process and on the working
location. Under normal circumstances the
equipment used for electric arc welding does
not exceed the permitted 80 dBA. However
in certain conditions eg. high welding para-
meters in confined spaces, noise levels may
exceed the permitted level. For this reason
it is strongly recommended that operatives
wear appropriate ear protection.

2.8 EMERGENCY FIRST AID
First aid facilities and a qualified first aid per-
son should be available for each shift for im-
mediate treatment of electrical shock victims.
The workplace must be equipped with the



minimum personal protective equipment,
available in case of emergency, for imme-
diate assistance to victims of: electric shock,
asphyxiation, burns different, eye burns, etc..

DANGER: ELECTRIC SHOCK CAN BE
FATAL

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

3.0 BRIEF INTRODUCTION

Your welder belongs to a range of welding in-
verters for MMA - Manual Metal Arc Welding
that adopts the latest pulse width modulation
(PWM) techology and the insulated gate bi-
polar transistor (IGBT) power module to grant
optimal performances: constant current output
to make welding arc more stable and stepless
current regulation. All inverters are fitted with
automatic protection functions: overvoltage,
overcurrent and overtemperature.

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

the unit.
160 Amps
= (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 4
Uo v 65
Amp.Min-Max ~ A+10% 15+ 160
40% 160
Amp. 60974-1 A 60% 115
QE mm 16+4
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

200 Amps

= (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 5
Uo ' 65
Amp.Min-Max ~ A+10% 15+ 200
Amp. 60974-1 A 35% 20060% 150
QE mm 1,6+5
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

4.0 INSTALLATION OF THE

EQUIPMENT

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

- Remove the welder from the carton box.

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

EARTHING

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

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

- Plug the inverter to the mains.

Do not use the generator with input ca-
bles’ extensions longer than 10m and
thinner than 2.5mm?2 Remember to keep
them layed and not wound or entangled.

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

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



5.0 INVERTER FUNCTIONS AND
CONNECTIONS

1 Adjusting welding current potentiome-
ter

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

3 Green Led indicating power ON

Led ON = Power ON

Led OFF = Power OFF

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

4 Yellow Led

Led ON = indicating temperature limits are
exceeded.

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

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

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

5 dinse positive socket

6 dinse negative socket

7 Input Cable

8 ON/OFF Switch

6.0 STICK WELDING

General information

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

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

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

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

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

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



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

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

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

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

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

CAUTION:

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

7.0 QUALITY OF THE WELD

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

Correct welding current.

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

Correct arc length.

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

Correct welding speed.

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

8.0 TIG WELDING

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

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

Welder preparation:

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

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

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

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

- Turn the inverter on.

9.0 TIG WELDING BY SCRATCH ARC

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

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

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

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




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

NOTES:

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

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

Gas valve

FIG.A

FIG.B

10.0 ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!!

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

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

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

- Take off the lid.

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

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

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

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

10



11.0 POSSIBLE WELDING DEFECTS

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

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

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

INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

tion, green LED off.
Overcurrent protection interven-

tion, yellow LED lit.

Internal relay has failed.
Inverter PCB is defective.

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

by turning it off and on after 20
seconds.

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

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

WRONG OUTPUT
CURRENT

Defective control potentiometer.
Low primary power supply
voltage.

Contact after sales service centre.
Check power line.

11
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IMPORTANTE

AVVERTENZE

Questo manuale contiene le istruzioni per una
corretta installazione dell’ Apparecchiatura
Elettrica Elettronica (AEE) da Voi acquistata.

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 l'interruttore ON/OFF
dell’'apparecchiatura elettrica elettronica in
posizione “0” la tensione di rete & presente
all'interno del generatore e sul cavo di ali-
mentazione, quindi prima di qualsiasi verifica
interna dovete assicurarvi che I'apparecchio
sia scollegato dalla rete.

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 uti-
lizzati esclusivamente con gruppi elet-
trogeni a diesel di potenza superiore a 6
KVA a 230V 50/60Hz.

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

1.2 RICEVIMENTO DELLA SORGENTE

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

manuale. Se il difetto permane, consultate il
Vostro concessionario autorizzato.

2.0 AVWERTENZE DI SICUREZZA
2.1PROTEZIONE 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 sicurezza
con puntali in acciaio
e suole di gomma,

5. Maschera

6. Maniche in cuoio
di crosta a protezione
delle braccia.

A Attenzione
Assicuratevi del ==
buon stato degli
indumenti di pro-
tezione, sostituiteli
regolarmente onde ottenere una perfetta
protezione personale.

2.2 RADIAZIONI LUMINOSE
* Non guardare mai un arco elettrico senza
un’ adatta protezione agli occhi (Fig. 2).




* Gli operatori devono indossare casco o
maschera ignifughi, progettati in modo da
proteggere il collo e il viso, anche lateralmen-
te, dalla luminosita dell’arco elettrico. Il casco
o la maschera devono essere dotati di un fil-
tro protettore il cui grado di opacita dipende
dal procedimento di saldatura e dal valore
della corrente dell’arco elettrico secondo i va-
lori riportati nella tabella che segue:

. Elettrodi
DN Riesw Grbere T
9 5-19A
10 40-79A | 125-174A| 20-39A
1 80-174A | 175-224A | 40-99A
12 175-299A | 225-274A | 100-174A
13 300-499A | 275-349A | 175-249A

* Occorre mantenere sempre pulito il filtro
colorato (vetro inattinico); se rotto o deterio-
rato (Fig.3) va sostituito. 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.
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2.3 AREA OPERATIVA

* Le operazioni di saldatura devono essere
eseguite in un ambiente sufficientemente ven-
tilato e isolato rispetto alle altre zone di lavoro,
se cid non & possibile le persone nelle vicinan-
ze dell'operatore ed a maggior ragione i suoi
assistenti devono essere protetti mediante
interposizione di tende & schermi opachi tra-
sparenti, autoestinguenti e corrispondenti alla
normativa locale in vigore (la scelta del colore
di una tenda dipende dal processo di saldatura
e dal valore delle correnti utilizzate) , di occhia-
li anti-UV e se necessario con una maschera
dotata di filtro protettore adeguato (Fig. 4).

» Prima di saldare togliere dal luogo di lavo-
ro tutti i solventi a base di cloro, normalmente
utilizzati per pulire o sgrassare il materiale in
lavoro. | vapori di questi solventi, sottoposti
alle radiazioni di un arco elettrico anche lon-
tano possono in alcuni casi trasformarsi in
gas tossici; verificate quindi che i pezzi da
saldare siano asciutti.

A Attenzione: quando [I'operatore si
trova in uno spazio chiuso, l'utilizzo di
solventi clorati é vietato in caso di pre-
senza 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
salute dei lavoratori devono essere captati
(man mano che vengono prodotti) il piu vi-
cino ed efficacemente possibile alla sorgen-
te d’emissione in modo tale che le eventuali
concentrazioni di inquinanti non superino i
valori limite consentiti dalla normativa locale
in vigore (Fig. 6);
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* Ogni procedimento di saldatura deve es-
sere eseguito su superfici metalliche prive di

ruggine e di vernice al fine di evitare il formar- ¥

si di fumi dannosi alla salute.

* Qualsiasi sintomo di fastidio o dolore agli
occhi, al naso o alla gola puo essere causato
da una inadeguata ventilazione; in tal caso
interrompete immediatamente il lavoro e
provvedere 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 o 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
o 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, I'i-
solamento dal suolo e dal pezzo da saldare
dell’'operatore (Fig. 7)

« |l generatore & stato progettato solo per es-
sere utilizzato all’interno, non saldate con il
generatore esposto a pioggia o neve.

» La caduta del generatore pud essere peri-
colosa, non mettetelo e non utilizzatelo dove
possa essere a rischio di cadere.

» Tenete il generatore (cavi e fili) lontano da
veicoli in movimento quando state lavorando
da una posizione aerea.

« |l lavoratore ed i suoi assistenti non devono
toccare con nessuna parte del corpo materia-
li metallici ad elevata temperatura o in movi-
mento (Fig. 8).

B

» La messa in opera deIIaJ saldatura e del
taglio ad arco implica lo stretto rispetto delle
condizioni di sicurezza per quanto riguarda
le correnti elettriche. Assicuratevi che nes-
sun pezzo metallico accessibile agli operatori
possa entrare in contatto diretto o indiretto
con un conduttore di fase o il neutro della rete
di alimentazione.

* Non avvolgete i cavi di saldatura attorno al
corpo.

* Non puntate la torcia di saldatura verso al-
tre persone.

« Utilizzate solamente pinze porta elettrodi e
torce in buone condizioni. (Fig. 9)

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.

AAttenzione: nella zona operativa e in
prossimita dei generatori di saldatura/ta-
glio non devono stare persone portatrici
di apparecchiature elettriche salvavita
(pacemaker, defibrillatori, ecc.)

* Verificare almeno ogni 6 mesi il buon stato

di isolamento ed i collegamenti degli apparec-

chi e degli accessori elettrici di completamento;

contattare il vs. fornitore per i lavori di manu-
tenzione e di riparazione dei prodotti acquistati.

A Attenzione: non toccare contempora-
neamente il filo di saldatura o I’elettrodo
ed il pezzo da saldare.

2.4 IMPIANTO ELETTRICO
* Gli interventi sugli apparecchi elettrici ed
elettronici devono essere affidati a tecnici



qualificati in grado di eseguirli.

* Prima di collegare il vostro apparecchio
alla rete di distribuzione dell’energia elettrica,
dovrete verificare che:

- il contattore, il dispositivo di protezione
contro le sovra intensita ed i corto circuiti, le
prese, le spine e l'impianto elettrico in loco
siano compatibili con la sua potenza massi-
ma e la sua tensione di alimentazione (vedi
targa dati a pagina 3) e conformi alle norme e
regolamenti in vigore.

- il collegamento monofase con terra (filo
giallo/verde) venga eseguito con la protezione
di un dispositivo a corrente differenziale-resi-
dua di media o alta intensita (sensibilita com-
presa tra 1 e 30mA).

- il filo di terra non sia interrotto dal dispositi-
vo di protezione contro le scosse elettriche.

- il suo interruttore, se previsto, sia in posizio-
ne OFF “O”;

+ Collegate al terminale di terra tutte le parti
metalliche che sono vicine all’operatore, uti-
lizzando cavi piu grossi o della stessa sezio-
ne dei cavi di saldatura.

» 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 diametro
superiore a 12mm;

- una protezione contro la pioggia con incli-
nazione massima sulla verticale di 15°.

2.5 PREVENZIONE D’ INCENDIO

» L area dilavoro deve essere conforme alle
norme di sicurezza, quindi occorre siano
presenti gli estintori, compatibili con il tipo di
fuoco suscettibile di divampare.

« |l soffitto, il pavimento e le pareti devono
essere non infiammabili.

+ Tutto il materiale combustibile deve essere
spostato dal luogo di lavoro (Fig.10). Se non
si puo allontanare il combustibile, copritelo con
una copertura resistente al fuoco.

* Prima di cominciare a saldare, ventilate
gli ambienti dove I'area & potenzialmente in-
fiammabile. Non operate in un’ area con una
concentrazione notevole di polvere, gas in-
fiammabile o vapore liquido combustibile.

+ Il generatore deve essere posto in un luogo
con pavimento solido e liscio € non deve es-
sere appoggiato al muro.

* Non saldate recipienti che contenevano ben-
zina, lubrificante o altre sostanze infiammabili.
» Non utilizzate il generatore per scongelare
tubature.

* Non saldate in prossimita di condotte di venti-
lazione, linee del gas o di qualsiasi altro impian-
to in grado di propagare il fuoco rapidamente.

» Dopo aver finito di saldare, accertatevi
sempre che nella zona non siano rimasti ma-
teriali incandescenti o in flamme.

* Assicuratevi del buon funzionamento del
collegamento di massa; un cattivo contatto di
quest’ultima pud provocare un arco elettrico
che potrebbe a sua volta essere I'origine di
un incendio.

2.6 GAS DI PROTEZIONE
+ Seguire scrupolosamente le raccomanda-
zioni d’'uso e manipolazione date dal fornitore
del gas.
* Le aree di stoccaggio e d'impiego devono
essere aperte e ventilate, sufficientemente lon-
tane dalle zone operativa e da fonti di calore.
+ Fissate le bombole, evitate gli urti e proteg-
gete le stesse da ogni incidente tecnico.
 Verificate che la bombola e il regolatore di
pressione corrispondano al gas necessario per
il processo di lavorazione.
* Non lubrificate mai i rubinetti delle bombole
* Ricordate di spurgare gli stessi prima di colle-
gare il regolatore di pressione.
+ Distribuite i gas di protezione alle pressioni
raccomandate dai vari procedimenti di sal-
datura.
 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 oppu-
re dellacqua insaponata con un pennello.
Le cattive condizioni di utilizzo dei gas in par-
ticolare in spazi ristretti (stive di navi, serbatoi,
cisterne, silos, ecc.) espongono I'utilizzatore ai
seguenti pericoli:
1 di asfissia o di intossicazione con gas e
miscele gassose contenenti meno del 20%
di CO2, (questi gas sostituiscono I'ossigeno
nell’aria),
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2 d’incendio e di esplosione con miscele gasso-
se contenenti Idrogeno (€ un gas leggero ed
infiammabile, si accumula sotto i soffitti o nelle
cavita con pericoli d’ incendi ed esplosioni).

2.7 RUMORE
Il rumore emesso dai generatori di saldatura
dipende dallintensita della corrente di salda-
tura, dal procedimento utilizzato, dall’ambien-
te di lavoro. Operando in condizioni normali il
rumore emesso da un generatore di saldatura/
taglio non supera gli 80 dBA; ad ogni modo, in
alcune situazioni, per esempio nella saldatura
ad alte correnti in spazi ristretti, i livelli di ru-
more possono eccedere i limiti consentiti. Per
questo motivo I'operatore deve essere dotato
di protezioni adeguate, come il casco e i tappi
per le orecchie.

2.8 PRONTO SOCCORSO.

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

ATTENZIONE: LO SHOCK ELETTRICO
PUO’ ESSERE MORTALE

Se la persona & incosciente e c’é il sospetto
di uno shock elettrico, non toccate la persona
se lei o lui sono in contatto con comandi. To-
gliete I'alimentazione alla macchina e ricor-
rete a pratiche di Primo Soccorso. Per allon-
tanare i cavi dalla vittima puo’ essere usato,
se necessario, legno asciutto o una scopa di
legno o altro materiale isolante.



3.0 CARATTERISTICHE GENERALI

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

3.1 DATI TECNICI

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

160 Amps

= (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 4
Uo v 65
Amp.Min-Max ~ A+10% 15+ 160
40% 160
Amp. 60974-1 A 60% 115
OE mm 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S
200 Amps
ED) (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 5
Uo Y 65
Amp.Min-Max ~ A+10% 15+ 200
Amp. 60974-1 A 35% 20060% 150
QE mm 1,6+5
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S

4.0 INSTALLAZIONE
DELL’APPARECCHIATURA

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

- Togliete la saldatrice dal cartone.

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

MESSA A TERRA

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

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

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

Collegate I'inverter alla rete.

Non utilizzate I'inverter con prolunghe di

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

datevi di tenere i cavi ben distesi e non

avvolti o ingarbugliati.
Non usate I'inverter con i pannelli par-

zialmente o completamente rimossi al
fine di evitare il contatto accidentale con
le parti piu interne che sono cariche.

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

1 Potenziometro regolazione corrente di
saldatura

2 Interruttore Stick / Tig (solo per alcuni
modelli)

3 Led verde di rete

Led ON =generatore acceso

Led OFF = generatore spento

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

4 Led giallo

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

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

assistenza.

5 presa dinse positiva

6 presa dinse negativa

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

6.0 SALDATURA AD ARCO

Norme generali

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

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

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

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

Le indicazioni seguenti possono essere utili
come informazioni generali:

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

- Accendete linverter. | due leds sul pan-
nello saranno rispettivamente:
quello verde = acceso, quello giallo = spento



(per maggiori dettagli fate riferimento alla pa-
gina precedente). Nei modelli che consento-
no la saldatura ad elettrodo e Tig selezionare
la saldatura ad arco mediante interruttore po-
sto sul pannello frontale.

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

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

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

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

Attenzione:

-proteggete i vostri occhi

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

ATTENZIONE!

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

7.0 QUALITA’ DELLA SALDATURA

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

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

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

Lunghezza corretta dell’arco.

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

Velocita corretta di saldatura.

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

8.0 SALDATURAATIG

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

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

Preparazione della saldatrice :

- selezionate la saldatura a TIG

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

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

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

- Accendete l'inverter.

9.0 SALDATURA ATIG CON
PARTENZA A STRISCIO

- Assicuratevi che I'elettrodo sporga dall’u-
gello almeno 4-5mm, assicuratevi anche che
la sua punta sia a circa 40°-60° dal pezzo.

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

- Aprite la valvola del gas sullimpugnatura
della torcia, lasciando fuoriuscire il gas dall’u-
gello. Coprite la vostra faccia con la masche-
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ra di protezione, portate la torcia a 3-4mm
dal pezzo e ad un angolo di circa 45°, in
modo che 'ugello cermico tocchi la superficie
del pezzo (fig.b). Sfregate la punta dell’elet-
trodo finché l'arco si sviluppa, allontanate-
vi subito e mantenete una distanza di circa
3-4mm procedendo a saldare. Per terminare
la saldatura sollevate la torcia dal pezzo da
saldare.

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

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

NOTA:

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

b) La torcia deve avanzare nella direzione _

della saldatura, senza movimenti laterali,
mantenendo un angolo di 45° con il pezzo da
saldare.

FIG.A Valvola gas

/

10.0 MANUTENZIONE ORDINARIA

ATTENZIONE!!!

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

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

Togliete la copertura.
- Togliete ogni traccia di polvere dalle parti
interne del generatore mediante getto d’aria
compressa con pressione non superiore a 3
KG/cm.
- Controllate tutte le connessioni elettriche, as-
sicurandovi che viti e dadi siano ben serrati.
Non esitate nel sostitiuire i componenti
deteriorati.
- Rimontare la copertura.
- Esaurite le operazioni sopra citate, il ge-
neratore & pronto per rientrare in servizio se-
guendo le istruzioni riportate in questo ma-
nuale.




11.0 POSSIBILI DIFETTI DI SALDATURA

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

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

zione del pezzo da saldare.

SPRUZZI ELEVATI

Inclinazione eccessiva dell’elet-
trodo.

Effettuare le opportune correzioni.

DIFETTI DI PROFILI

Parametri di saldatura non
corretti.

Velocita passata non legata alle
esigenze dei parametri operativi.

Rispettare i principi basilari e
generali di saldatura.

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

lati opposti del pezzo da saldare.

12.0 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

MANCATA
ACCENSIONE

Allacciamento primario non
corretto.
Scheda inverter difettosa.

Controllare il collagamento pri-
mario.

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

ASSENZA DI TEN-
SIONE IN USCITA

Macchina surriscaldata, Led giallo
acceso.

Limiti di sovratensione superati,
Led verde spento.

Intervento protezione per sovra-
corrente, Led giallo acceso

Relé interno guasto.
Scheda inverter difettosa.

Aspettare il ripristino termico.

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

Ripristinare I'unita spegnendo-

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

Rivolgersi al proprio centro di
assistenza.

CORRENTE IN
USCITANON
CORRETTA

Potenziometro di regolazione
difettoso.

Tensione di alimentazione prima-
ria bassa.

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

ADVERTENCIAS

Este manual contiene las instrucciones para
la correcta instalacién de los Aparatos Eléctri-
cos Electronicos (AEE) que ha comprado.

El propietario de un producto AEE debe ase-
gurarse que el presente documento sea leido
y comprendido por los operadores de la sol-
dadura, por sus ayudantes y por el personal
técnico encargado del mantenimiento.

Atencién: El cable de alimentacion tiene ten-
sion aun cuando el interruptor principal esté en
la posicion “0”. Por consiguiente, antes de re-
parar el aparato, asegurense de que el enchufe
bipolar esté conectado a la toma de corriente.

Un aparato eléctrico electronico no debe
utilizarse nunca sin los paneles, ya que
podria ser peligroso para el operador y
podria danar seriamente al equipo.

ESTAS MAQUINAS PUEDEN SER UTILI-
ZADAS EXCLUSIVAMIENTE CON GRU-
POS ELECTROGENO DIESEL DE POTEN-
CIA SUPERIOR A 6 KWA A 230 VOLTIOS
50/60Hz.

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

1.2 RECEPCION DEL EQUIPO DE

SOLDADURA
Cuando reciban el aparato, comparenlo con
la factura para asegurarse de que todo cor-
responda y contrélenlo bien para determinar
si se han verificado dafios durante el tran-
sporte. Todos los equipos enviados fueron
sometidos a un riguroso control de calidad.
Sin embargo, si el equipo no funciona correc-
tamente, consulte la seccion de resoluciéon
de los inconvenientes de funcionamiento de
este manual. Si el problema persiste, consul-
te a su distribuidor autorizado.

2.0 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
2.1 SEGURIDAD PERSONAL
» Los operadores y los asistentes tienen que
proteger el propio cuerpo llevando trajes de
trabajo de proteccion, cerrados y no inflama-
bles, sin bolsillos ni pliegues. Hay que elimi-
nar eventuales rastros de aceite o grasa de la
ropa antes de ponérsela. Usar sélo ropa con
la marca CE que sea idénea para la soldadura
de arco (Fig. 1):
1. Guantes
2. Delantal o chaque-
ta de cuero descarne
3. Polainas de pro-
teccion para el calza-
doy la parte de abajo
de los pantalones
4. Calzado de segu-
ridad con puntera de
acero y suela de goma
5. Mascara
6. Mangas de cuero
descarne para pro-
teccion de los brazos

a Cuidado
Asegurese delCva=
buen estado de la =
indumentaria de
proteccién, reem-
plazandola regularmente para lograr una
perfecta proteccion personal.

2.2 RADIACIONES LUMINOSAS

* No miren nunca, por ninguna razon, un
arco voltaico sin una apropiada proteccion
en los ojos (Fig. 2).

* Los operadores tienen que llevar un casco
para soldador, no inflamable, que esté disefia-
do de forma tal que proteja el cuello y el rostro



también por los costados de la luz producida
por el arco eléctrico. El casco tiene que estar
equipado con lentes protectoras apropiadas al
proceso de soldadura y a la corriente que se
emplea. Sigan a los valores mostrados en la
tabla siguiente.

Electrodos Electrodos

DIN revestidos deﬁi’g?rno Tié

9 5-19A
10 40-79A | 125-174A| 20-39A
1 80-174A | 175-224A | 40-99A
12 175-299A | 225-274A | 100-174A
13 300-499A | 275-349A | 175-249A

* Es necesario mantener siempre limpios
los cristales de proteccion y sustituirlos si
estan rotos o con alguna rajadura (Fig. 3). Es
aconsejable instalar siempre un cristal tran-
sparente entre el cristal no actinico y el area
de soldadura. Hay que cambiar con frecuen-
cia este cristal cuando las salpicaduras y las
astillas reduzcan notablemente la visibilidad.

——

2.3 AREA DE TRABAJO

* La operacion de soldadura tiene que ser
realizada en un ambiente ventilador y aislado
respecto a las otras zonas de trabajo, para
proteger a los operadores de radiaciones y
humos. Si esto no es posible, las personas
cercanas al operador y con mayor razon sus
ayudantes deben estar protegidos interponien-
do cortinas y pantallas opacas transparentes,
autoextinguibles y que cumplan con la norma-
tiva local vigente (la eleccion del color de una
cortina depende del proceso de soldadura y
de las corrientes empleadas), gafas anti-UV
y, de ser necesario, empleando mascara con
filtro de proteccion adecuado (Fig. 4).

* Antes de soldar, quitar del lugar de traba-
jo todos los solventes a base de cloro que
normalmente se emplean para limpiar o de-
sengrasar el material de trabajo. Los vapo-
res de estos solventes, cuando se someten
a radiaciones de un arco eléctrico incluso si
esta distante, pueden en algunos casos tran-
sformarse en gases toxicos, comprobar que
las piezas a soldar estén secas.

Cuidado: Cuando el operador se en-
cuentre en un espacio cerrado, el em-
pleo de solventes clorados esta prohibi-
do en presencia de arcos eléctricos.

» En las elaboraciones mecanicas de mola-
do, cepillado, martillado, etc., de las piezas
soldadas, lleven siempre gafas de proteccion
con cristales transparentes para evitar que
las astillas u otras particulas extrafias pue-
dan danarles los ojos (Fig. 5).

* Los gases, los humos insalubres o peligrosos
para la salud de los trabajadores deben captar-
se (a medida que se producen) lo mas cerca y
eficazmente posible de la fuente de emision de
modo que las posibles concentraciones de con-
taminantes no superen los valores limite per-
mitidos por la normativa local vigente (Fig. 6);

5B
7 I

Fig.6

» El procedimiento de soldadura tiene que
ser realizado sobre superficies metalicas sin



* ningun vestigio de herrumbre o barniz, a
fin de evitar que se generen humos dafiinos.
» Cualquer sintoma de irritacion o dolor a los
0jos, a la nariz o a la garganta puede ser cau-
sado por una ventilacion poco adequada; en
este caso, no siguen trabajando y ventilen en
manera adequada el area.

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

» Cuando los trabajos de soldadura se de-
ben realizar fuera de las condiciones nor-
males y comunes de trabajo y con un riesgo
mayor de descarga eléctrica (espacio ope-
rativo restringido o humedo) deben tomarse
precauciones adicionales tales como:

- El empleo de generadores de corriente
marcados con la letra “S”.

- Colocando fuera del area operativa el ge-
nerador de corriente.

- Reforzando la proteccion individual, el ai-
slamiento del suelo y de la pieza a soldar por
el operador (Fig. 7).

Z

» El generador ha sido proyectado sélo para ser
utilizado desde dentro, no soldar con el genera-
dor expuesto a la lluvia o la nieve.

* La caida del generador puede ser peligrosa,
no colocarlo y no utilizarlo donde pueda correr el
riesgo de caer.

» Mantener el generador (cables) alejado de
vehiculos en movimiento cuando se esta traba-
jando en una posicién aérea.

« el operador y los asistentes no tienen que to-
car ni rozar nunca, con ninguna parte del cuerpo,
las piezas de metal calentadas con alta tempera-
tura o cargadas eléctricamente (Fig. 8).

* La ejecucion de la soldadura y del corte de
arco implica el estricto cumplimiento de las
condiciones de seguridad en lo que se refie-
re a las corrientes eléctricas. Asegurarse que
ninguna pieza metalica accesible a los opera-
dores pueda entrar en contacto directo o indi-
recto con un conductor de fase o el neutro de
la red de alimentacion.

* el operador no tiene que enrollar nunca los
cables de soldar alrededor del propio cuerpo;
* la antorcha de soldar no tiene que ser apun-
tada nunca contra el operador o contra otra
persona.

* no utilicen cables de alimentacion o de sol-
dadura que estén dafados (Fig. 9);

Fig.9

+ Controlar que cerca de los generadores de sol-
dadura no haya cables eléctricos de otros apara-
tos, lineas de control, cables telefonicos, etc.

+ Con respecto a otros aparatos eléctricos en el
area de soldadura controlar la conformidad de los
mismos con la normativa EMC correspondiente.

Cuidado: en la zona operativa y cerca de
los generadores de soldadura/corte no
debe haber personas que lleven aparatos
eléctricos como marcapasos, desfibrila-
dores, etc.)

» Comprobar por lo menos cada 6 meses el
buen estado de aislamiento de los aparatos
y de todos accesorios eléctricos de comple-
mento, contacte con su proveedor para traba-
jos de mantenimiento y de reparacion de los
productos comprados.

Cuidado: no tocar al mismo tiempo el ca-
ble de soldadura o el electrodo y la pieza
a soldar.

2.4 INSTALACION ELECTRICA
» Las intervenciones en los aparatos eléctri-
cos y electronicos deben ser encargadas a
técnicos cualificados capaces de realizarlos.
+ Antes de conectar su aparato a la red de di-
stribucion de la energia eléctrica comprobar que:
- El contador, el dispositivo de proteccion
contra las sobre tensiones y los corto circuitos,
las tomas y los enchufes y la instalacion eléctri-
ca en el lugar son compatibles con su potencia



maxima y su tension de alimentacion (ver pla-
ca con datos en la pagina 3) y estén conformes
con las normas y reglamentos vigentes.

- La conexion monofasica a tierra (cable
amarillo/verde) se deber realizar con la protec-
cién de un dispositivo de corriente diferencial
residual de mediana o alta intensidad (sensibi-
lidad comprendida entre 1 y 30 mA).

- El cable a tierra no debe estar interrumpido
por el dispositivo de proteccion contra las de-
scargas eléctricas.

- Su interruptor, si esta previsto, esté en po-
sicion OFF “O”;

+ Conectar al terminal de tierra todas las par-
tes metalicas que estén cercanas al operador,
empleando cables mas gruesos o de la misma
seccion que los cables de soldadura.

» El aparato tiene una proteccién en clase
IP22S, por lo tanto impide:

- Todo contacto manual con partes internas
calientes, en movimiento o bajo tension;

- Lainsercién de cuerpos solidos con un dia-
metro superior a los 12 mm.

- Una proteccion contra la lluvia con inclina-
cion maxima de 15° con respecto de la vertical.

2.5 PREVENCION ANTINCENDIO

+ El area de trabajo tiene que responder a las
normas de seguridad, por consiguiente es ne-
cesario que haya extintores compatibles con
el tipo del fuego susceptible de propagarse.

+ El techo, el piso y las paredes tienen que
ser antinflamables.

» Todo el material combustible tiene que ser
transportado fuera del lugar de trabajo (Fig.
10). Si no se puede alejar el combustible,
cubranlo con algun material resistente al fuego.

+ Antes de comenzar a soldar, ventilen los am-
bientes en los que existan zonas potencialmen-
te inflamables. No trabajen en una atmdsfera en
la cual exista una notable concentracion de pol-
vo, gas inflamable o vapor liquido combustible.
» El generador tiene que estar colocado en un
lugar en que el suelo sea sdlido y liso; no tiene
que estar apoyado a la pared.

» No suelden recipientes que hayan contenido
gasolina, lubricante u otras sustancias inflama-
bles.

» No utilizar el generador para descongelar tu-
berias.

« No soldar cerca de conductos de ventilacion,
lineas del gas o cualquier otra instalacién capaz
de propagar el fuego con rapidez.

* Después de haber terminado de soldar,
asegurense siempre de que no hayan quedado
en la zona materiales incandescentes o llame-
antes.

» Asegurarse el buen funcionamiento de la co-
nexion de masa, un mal contacto de esta ultima
puede provocar un arco eléctrico que podria a
su vez ser la causa del incendio.

2.6 GAS DE PROTECCION
* Ejecutar escrupulosamente las recomendacio-
nes de uso y manipulacién dadas por el proveedor
del gas.
* Las areas de almacenamiento y de uso deben
estar abiertas y ventiladas, debidamente alejadas
de las zonas operativas y de fuentes de calor.
« Fijar las bombonas, evitar los golpes y proteger
las mismas de cualquier posible accidente técnico.
» Comprobar que la bombona y el regulador de
presion correspondan al gas necesario para el
proceso de elaboracion.
* Nunca lubricar las llaves de las bombonas.
» Recordarse de purgarlas antes de conectar el
regulador de presién.
+ Distribuir los gases de proteccion a las presio-
nes recomendadas por los diferentes procedi-
mientos de soldadura.
» Comprobar periédicamente la estanqueidad de
las canalizaciones y de las mangueras de goma.
» Nunca buscar una fuga de gas con una llama,
emplear un detector adecuado o bien agua con
jabon con un pincel.
Las malas condiciones de uso de los gases, en
especial en espacios estrechos (estivas de bar-
cos, tanques, cisternas, silos, etc.) exponen al
usuario a los siguientes peligros:
1 De asfixia o de intoxicacion con gases y mezclas
gaseosas que contienen por lo menos el 20% de
CO2, (estos gases reemplazan el oxigeno en el
aire)
2 De incendio y de explosién con mezclas gase-
osas que contengan hidrégeno (es un gas liviano
e inflamable, se acumula debajo de cielorrasos o
en las cavidades con peligros de incendio y ex-
plosién.

2.7 RUIDO
El ruido emitido por los generadores de sol-
dadura depende de la intensidad de la cor
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riente de soldadura, del procedimiento em-
pleado y del ambiente de trabajo. Trabajando
en condiciones normales, el equipamiento
utilizado para la soldadura por arco no supera
los 80 dBA. De todas formas, en condiciones
particulares como por ejemplo con altos para-
metros de soldadura en ambientes limitados,
los niveles de ruido pueden exceder el limite
permitido. Por esta razén, se recomienda vi-
vamente proteger iddbneamente los oidos.

2.8 PRIMEROS AUXILIOS

Cada lugar de trabajo debe estar dotado de
un botiquin de primeros auxilios y debe estar
presente una persona cualificada a cargo de
los primeros auxilios, para un auxilio inmedia-
to de las personas victimas de una descarga
eléctrica. Ademas, deben estar disponibles to-
dos los tratamientos para tratar quemaduras
de los ojos y de la piel.

ATENCION: EL SHOCK ELECTRICO PUE-
DE SER MORTAL.

Si la persona accidentada esta incon-
sciente y se sospecha un shock eléctrico,
no la toquen si ha quedado en contacto
con algin mando.

Quiten la corriente eléctrica que alimenta la
maquina y recurran a los cuidados de Pri-
meros Auxilios. Para alejar los cables de la
victima se puede usar, si es necesario, un
pedazo de madera bien seco o una escoba
de madera o de otro material aislante.

3.0 INTRODUCCION

Su equipo pertenece a una gama de inver-
soras para MMA (Manual Metal arc welding)
- soldadura manual por arco eléctrico que
adopta la tecnologia de la modulacién por
ancho de pulsos (PWM=Pulse width modu-
lation) y modulos de potencia con transistor
bipolar de puerta aislada (IGBT=Insulated
Gate Bipolar Transistor), que permiten 6pti-
mos rendimientos. Corriente de salida con-
stante que hace el arco mas estable y permi-
te una regulacion linear de la corriente.
Todos estos inversores tienen las siguientes
protecciones automaticas: sobre tension,
baja tension y sobre temperatura.

3.1 DATOS TECNICOS

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

160 Amps

m (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 4
Uo V 65
Amp. Min-Max ~ A+10% 15+ 160
Amp. 60974-1 A 40% 160 60% 115
QE mm 16+4
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S
200 Amps
I Om (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 5
Uo Vv 65
Amp.Min-Max A +10% 15+ 200
Amp. 60974-1 A 35% 20060% 150
QE mm 16+5
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S
4.0 INSTALLACION DEL
APARATO

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

- Quiten la soldadora del embalaje de cartén.

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

PUESTA A TIERRA

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

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

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

- Inserten el inverter en la red.

NO UTILIZAR EL _EQUIPO CON PRO-
LONGACIONES DE CABLE DE ALIMEN-



TACION SUPERIORES A 10 METROS

O CON SECCIONES INFERIORES A 2.5
MM2,_ RECORDAR TENER LOS CABLES
RECTOS Y NO ENROLLADOS.

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

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

5.0 FUNCIONES Y CONEXIONES

1 Potenciometro de regulacion de la cor-
riente de soldadura

2 Interruptor Stick / Tig (sélo en algunos
modelos)

3 Led verde:

ON: la maquina esta encendida

OFF: la maquina esta parada.

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

4 Led amarillo

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

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

5 Toma dinse positiva

6 Toma dinse negativa

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

6.0 SOLDADURA POR ARCO

Normas generales

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

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

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

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

DIAMETRO DEL ELECTRODO CORRIENTE DE SOLDADURA

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

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

el verde= encendido

el amarillo= apagado.

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

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

jAtencion!:

- protejan sus ojos

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

CUIDADO!

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

7.0 CALIDAD DE LA SOLDADURA

La calidad de la soldadura depende princi-
palmente de la habilidad del soldador, del
tipo de soldadura y de la calidad del elec-

trodo. Antes de comenzar a soldar, elijan el
modelo y el diametro del electrodo mas apro-
piados, teniendo en cuenta el espesor y la
composicion del metal que se debe soldar y
la posicion de la soldadura.

Corriente correcta de soldadura.

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

Largo correcto del arco.

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

Velocidad correcta de soldadura.

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

8.0 SOLDADURATIG

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

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

Preparacion de la soldadora:

— Seleccionen soldadura Tig por medio del
interruptor Stick/Tig

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

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

El flujo del gas se controla manualmente
mediante el botén de la empuiiadura de la
antorcha. Utilicen soélo gas inerte (Argon).
— Enciendan el inverter.

9.0 SCRATCH ARC

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



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

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

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

NOTES:

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

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

FIG.A

Valvula gas

10.0 MANUTENCION ORDINARIA

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

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

- Quiten la cobertura

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

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

- Reemplacen los componentes deteriorados
sin hesitacion.

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

elevada.

Polaridad invertida.

Electrodo inclinado en posicién con-
traria a su movimiento.

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS

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

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

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

CION Velocidad de soldadura demasiado operativos sean correctos y mejoren

la preparacion de la pieza.

ROCIOS EXCESI-
VOS

Electrodo demasiado inclinado.

Hagan las correcciones apropiadas.

DEFECTOS DE LOS
PERFILES

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

Siguen los principios fundamentales
y generales de soldadura.

ARCO INESTABLE

Corriente insuficiente.

Controlen el electrodo y la conexion
del cable de masa.

FUSION DEL ELEC-
TRODO OBLICUA

Electrodo con alma descentrada.
Fenémeno del soplo magnético.

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

12.0 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

Limites de sobretensién excedidos,
led verde apagado.

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

Relé interno defectuoso.
Circuito invertir defectuoso

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

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

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

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

CORRIENTE EN
SALIDA INCOR-
RECTA

Potenciometro de regulacion defec-
tuoso.

Tension de alimentacion primaria
demasiado baja.

Contacten el servicio técnico.
Controlen la red de distribucion.




IMPORTANT

AVERTISSEMENTS

Ce manuel contient les instructions pour I'ins-
tallation correcte de I'équipement électrique et
électronique (EEE) que vous avez acheté.

Le propriétaire d’'un produit EEE doit s’assu-
rer que ce document soit lu et compris par
les opérateurs intervenant dans les travaux
de soudage, leurs assistants et le personnel
technique d’entretien.

Attention! Méme quand linterrupteur est sur
la position “0”, il y a de la tension dans le
cable d’alimentation. Donc avant de réparer
'appareil, s’assurer que la fiche ne soit pas
branchée sur la prise de courant.

L'appareil électrique électronique ne doit
pas étre utilise sans les panneaux, dans la
mesure ou cela pourrait étre dangereux pour
'opérateur et provoquer des dégats graves
sur I'équipement.

CES GENERATEURS PEUVENT ETRE
UTILISES EXCLUSIVEMENT AVEC DES
GROUPES ELECTROGENES A DIESEL
D’UNE PUISSANCE SUPERIEURE A 6
KVA A 230V 50/60HZ.

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

1.2 RECEPTION DE LA SOURCE DE

SOUDAGE
Lors de la réception de I'équipement, faire les
comparaisons nécessaires avec la facture
pour s’assurer que tout corresponde bien,
puis I'examiner attentivement pour déterminer
d’éventuels dégats causés par le transport.
Tous les appareils expédiés ont été soumis a
un contrdle de qualité rigoureux. Cependant, si
votre appareil ne fonctionne pas correctement,
veuillez consulter la section RECHERCHE DE
PANNES de ce mode d’emploi. Si le défaut
persiste, consultez votre revendeur.

2.0 PRECAUTIONS DE SECURITE

2.1 RECOMMANDATIONS GENERALES
* Les opérateurs doivent protéger leur corps
en portant des combinaisons de protection
fermées et non-inflammables, sans poches
ni revers. Les éventuelles traces d’huile ou de
graisse doivent étre enlevées de tous les véte-
ments avant de les endosser. Indossare solo
indumenti marchiati CE e idonei per la salda-
tura ad arco (Fig. 1).
1. Gants en cuir
2. Tablier ou veste en
crolte de cuir
3. Guétres de protection
pour les chaussures et
la base des pantalons
4. Chaussures de sécuri-
té avec pointe en acier et
semelle en caoutchouc
5. Masque
6. Manches en cro(te
de cuir pour la protec-
tion des bras.

Attention

S’assurer du bon
Aétat des équipe- ——
ments de protection ~<E=
et les remplacer
réguliéerement afin
d’obtenir une parfaite protection person-
nelle.

2.1 RADIATIONS LUMINEUSES
* Ne regardez jamais, sous aucun prétexte,
un arc voltaique sans la protection adéquate
pour les yeux ( Fig.2).

TN} Fig.2

s '

* Les opérateurs doivent porter un casque
ou un masque de soudeur, non-inflammable,
congu de fagon a protéger de la luminosité de
I'arc électrique le cou et le visage, méme sur
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les cOtés. Le casque ou le masque doivent
étre dotés de verres protecteurs obscurs et
appropriés au procédé de soudage et au
courant utilisé selon les valeurs indiquées
dans le tableau ci-dessous.

- Elettrodi
DN Cleii  Cubone TG
9 5-19A
10 40-79A | 125-174A | 20-39A
1 80-174A | 175-224A | 40-99A
12 175-299A | 225-274A | 100-174A
13 300-499A | 275-349A | 175-249A

« Il faut toujours garantir la propreté des
verres de protections, et les remplacer s’ils
sont cassés ou fissurés (Fig.3). Il est recom-
mandé d’installer un verre transparent entre
le verre inactinique et la zone de soudage a
le protéger contre les chocs et les projections
de soudure. Remplacer périodiquement ce
verre dés que des giclées ou des éclats en
réduisent notablement la visibilité.

T

2.3 ZONE DE TRAVAIL
+ Réaliser I'opération de soudage dans un
milieu isolé par rapport aux autres zones
de travail, afin de protéger les opérateurs
contre les radiations et la fumée. En cas
d’'impossibilité, les personnes se trouvant a
proximité de I'opérateur, et a plus forte rai-
son ses assistants, doivent étre protégées
en interposant des rideaux/écrans opaques
transparents, auto-extinguibles et conformes
a la norme locale en vigueur (le choix de la
couleur d'un rideau dépend de la méthode
de soudage et de la valeur des courants uti-
lisés), en portant des lunettes de protection
anti-UV et si nécessaire un masque équipé
d’un filtre protecteur adéquat (Fig. 4). Avant
de souder, éloigner du lieu de travail tous les
solvants qui contiennent du chlore, normale-

ment utilisés pour nettoyer et dégraisser le
matériel usiné. Les vapeurs de ces solvants,
lorsqu’elles sont soumises aux radiations
d’'un arc électrique méme éloigné, se trans-
forment parfois en gaz toxiques. Vérifier donc
que les pieces a souder soient séches.

Attention : lorsque 'opérateur se trouve dans
un espace clos, lutilisation de solvants chlo-
rés est interdite en présence d’arc électrique.

+ Durantles travaux mécaniques de broyage,
brossage, martelage, etc. des piéces sou-
dées, toujours porter des lunettes de protec-
tion avec des verres transparents pour évi-
ter les éclats et autres particules étrangéres
pouvant endommager les yeux (Fig.5).

* Les émanations de gaz insalubres ou dan-
gereux pour la santé des travailleurs doivent
étre captées (au fur et a mesure gu'’ils sont pro-
duits) le plus pres et efficacement possible de
la source d’émission, de sorte que les concen-
trations de polluants ne dépassent pas les
limites autorisées par la réglementation locale
en vigueur (Fig. 6).

Fig.6

* Accomplir le procédé de soudage sur
des superficies métalliques dégagées de
couches de rouille ou de peinture, afin d’évi-
ter la formation de fumée nocive.

* Un quelconque symptdme de géne ou de



douleur aux yeux, au nez ou a la gorge peut
étre provoqué par une ventilation inadaptée ;
dans ce cas, interrompre immédiatement le
travail et pourvoir a une ventilation opportune
de la zone.

* Ne pas souder de métaux ou de métaux
vernis qui contiennent du zinc, du plomb,
du cadmium ou du béryllium, a moins que
'opérateur et les personnes aux alentours ne
portent un respirateur ou un casque avec une
bouteille d’'oxygene.

* Lorsque les travaux de soudage doivent
étre effectués en dehors des conditions de
travail normales et habituelles avec un risque
accru de choc électrique (espace de travail
restreint ou humide), des précautions supplé-
mentaires doivent étre prises, a savoir :

- l'utilisation de groupes électrogénes de
puissance avec marquage « S »

- positionnement du groupe électrogéne de
puissance hors de la zone de travail

- renforcement de la protection individuelle,
isolation du sol et de la piece a usiner (Fig. 7).

Fig.7
* Le générateur a été congu uniquement
pour étre utilisé en intérieur. Ne pas effectuer
de soudage avec le générateur exposé a la
pluie ou a la neige.
* La chute du générateur peut étre dange-
reuse. Ne pas le positionner ou I'utiliser la ou
il existe un risque de chute.
 Tenir la générateur (cables et fils) a I'écart
des véhicules en mouvement en cas de tra-
vail dans une position surélevée.
+ L'opérateur et son assistants ne doivent ja-
mais toucher, avec aucune partie du corps, des
pieces de métal chauffées a une température
élevée ou chargées électriquement (Fig.8);

 La réalisation du soudage et de la découpe
a arc électrique implique I'étroite observation
des conditions de sécurité en termes de cou-
rants électriques. S’assurer qu’aucun morceau
de métal accessible aux opérateurs ne puisse
entrer en contact direct ou indirect avec un
conducteur de phase ou le neutre du réseau
d’alimentation électrique.

* L'opérateur ne doit jamais enrouler les
cables de soudage autour de son propre
corps;

» La torche de soudage ne doit jamais étre
dirigée vers l'opérateur ou vers une autre
personne.

» Ne pas utiliser de cébles électriques ou de
soudage, endommageés (fig. 9);

Fig.9

+ Veérifier qu’il n’y ait pas de cables élec-
triques appartenant a d’autres appareils,
lignes de contréle, cables téléphoniques, etc.
a proximité des générateurs de soudage.

» Concernant les autres équipements élec-
triques dans la zone de soudage, vérifier leur
conformité a la norme EMC correspondante.

Attention : les personnes portant un dis-
positif électrique vital (pacemakers, défi-
brillateurs, etc.) ne doivent pas station-
ner dans la zone de travail et a proximité
des générateurs de soudage/coupage.

« Vérifier le bon état de l'isolation et des bran-
chements des appareils et accessoires élec-
triques de finition au moins une fois tous les 6
mois. Contacter votre fournisseur pour I'entre-
tien et la réparation des produits achetés.

Attention : ne pas toucher simultané-
ment les fils a souder ou I’'électrode et la
piéce a usiner.

2.4 INSTALLATION ELECTRIQUE

« Les interventions sur les appareils électriques
et électroniques doivent étre confiées a des
techniciens qualifiés en mesure de les exécuter.
» Avant de brancher I'appareil sur le réseau
de distribution d’électricité, s’assurer que :

- le contacteur, le dispositif de protection
contre les surintensités et les courts-circuits,
les prises, les fiches et I'installation électrique
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sur site, sont compatibles avec la puissance
maximum et la tension d’alimentation (voir
plaque signalétique page 3) et conformes
avec les normes et réglements en vigueur.

- le raccordement monophasé avec la terre
(fil jaune/vert) est exécuté sous la protection
d’'un dispositif a courant différentiel-résiduel de
moyenne ou haute intensité (sensibilité com-
prise entre 1 et 30mA).

- lefil de terre n’est pas interrompu par le dis-
positif de protection contre les chocs électriques.
- son interrupteur, si fourni, est en position
d’arrét « O ».

» Relier toutes les piéces métalliques se trou-
vant a proximité de l'opérateur a la borne de
terre, en utilisant des cébles plus gros ou de
section identique a celle des cables de soudage.
» L'appareil dispose d’une protection de
classe IP22S, empéchant donc :

- tout contact manuel avec les piéces internes
a température, en mouvement ou sous tension
- linclusion de corps solides de diametre
supérieur a 12 mm

- une protection contre la pluie avec inclinai-
son verticale maximum de 15°.

2.5 PREVENTION D’INCENDIE
» L'aire de travail doit étre conforme aux
normes de sécurité, il doit donc y avoir des
extincteurs compatibles avec le type de feu
susceptible de se propager.
* Le plafond, le sol et les parois doivent étre
non-inflammables.
» Enlever tout matériau combustible du lieu
de travail (Fig.10). Si ce n’est pas possible,
éloigner le combustible et le couvrir avec une
couverture résistante au feu.

» Avant de commencer a souder, ventiler les
endroits ou l'air est potentiellement inflam-
mable. Ne pas travailler dans une atmos-
phére ayant une concentration importante de
poudres, gaz inflammables ou vapeur liquide
combustible.

* Placer le générateur dans un endroit avec
un sol solide et lisse ; il ne doit pas étre ap-

puyé contre le mur.

* Ne pas souder de récipients ayant contenu
de l'essence, du lubrifiant ou d’autres subs-
tances inflammables.

* Ne pas utiliser le générateur pour dégeler
les tuyaux.

» Ne pas souder a proximité de conduites de ven-
tilation, tuyaux de gaz ou de toute autre installation
pouvant contribuer a la propagation d'un incendie.
* Une fois la soudure terminée, toujours
s’assurer qu'aucun matériau incandescent
ou enflammé ne soit resté dans la zone.

» S’assurer du bon fonctionnement du rac-
cordement a la masse. Un mauvais contact
de cette derniére pourrait provoquer un arc
électrique, lequel pourrait a son tour étre
source d’incendie.

2.6 GAZ DE PROTECTION
» Suivre scrupuleusement les recommanda-
tions d’usage et de manipulation fournies par
le fournisseur du gaz.
* Les zones de stockage et d'utilisation
doivent étre ouvertes et aérées et suffisam-
ment éloignées des zones de travail et des
sources de chaleur.
* Fixer les bombonnes, éviter les impacts et
les protéger de tout incident technique.
+ Vérifier que la bombonne et le régulateur de
pression correspondent au gaz nécessaire au
processus d’'usinage.
* Ne jamais lubrifier les robinets des bombonnes.
* Ne pas oublier de purger ces derniers avant
de raccorder le régulateur de pression.
* Relacher le gaz de protection a la pression
recommandée par les divers procédés de sou-
dage.
+ Vérifier périodiquement I'étanchéité des ca-
nalisations et tuyaux en caoutchouc.
* Ne jamais procéder a la détection d’'une fuite
de gaz avec une flamme. Utiliser un détecteur
adapté ou de 'eau savonneuse avec une brosse.
Les mauvaises conditions d'usage des gaz, plus
particulierement en espaces confinés (cales
de navires, réservoirs, citernes, silos, etc.), ex-
posent l'utilisateur aux risques suivants :
1 asphyxie ou empoisonnement par gaz et
mélanges gazeux contenant moins de 20 % de
CQO2, (ces gaz remplacent 'oxygéne dans I'air)
2 incendie et explosion par mélanges gazeux
contenant de I'hydrogéne (gaz léger et inflam-
mable s’accumulant sous les plafonds ou dans
des cavités avec danger d’explosion et d'incen-
die).

2.7 EMISSIONS SONORES
Le bruit émis par les générateurs de soudage



dépend de l'intensité du courant de soudage,
du processus utilisé, de I'environnement de
travail. En travaillant dans des conditions
normales, I'appareil utilisé pour la soudure
en arc ne dépasse pas les 80 dBA. Cepen-
dant, dans des situations particulieres, par
exemple avec des parameétres de soudage
élevés dans des milieux limités, le niveau de
bruit peut excéder la limite autorisée. C’est
pourquoi, il est fortement recommandé de
porter des protections pour les oreilles pré-
vues a cet effet.

2.8 PREMIERS SOINS DE SECOURS
Chaque lieu de travail doit étre équipé d'une
trousse de premiers soins et une personne
qualifiée pour prodiguer les premiers soins
doit étre présente pour fournir une aide im-
médiate aux personnes victimes d’'un choc
électrique. De plus, tous les traitements pour
soigner les brllures aux yeux et sur la peau
doivent également étre disponibles.

ATTENTION: LA DECHARGE ELEC-
TRIQUE PEUT ETRE MORTELLE

Si la personne est inconsciente, et qu’il pour-
rait s’agir d’'une décharge électrique, ne pas
la toucher si elle est en contact avec les com-
mandes. Couper le courant sur la machine
et recourir aux pratiques de premiers soins.
Pour éloigner les cables de la victime, utiliser
si nécessaire du bois sec et un balai en bois
ou dans un autre matériau isolant.

3.0 CARACTERISTIQUES GENERALES
Votre soudeuse appartient a une gamme
d’onduleurs de soudage pour le MMA -
Manual Metal Arc Welding qui adopte les
derniéres technologies de modulation de
largeur des impulsions (PWM) et modules
de puissance avec transistor bipolaire a
grille isolée (IGBT) pour garantir des per-
formances optimales: la sortie de courant
constant pour rendre l'arc de soudage
plus stable et régulation linéal de la cou-
rant. Tous les onduleurs sont équipés de
fonctions de protection automatique: con-
tre les surtensions, les sur courants et les
surchauffes.

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

160 Amps

D- (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 4
Uo \ 65
Amp. Min-Max ~ A+10% 15+ 160
Amp. 60974-1 A 40% 160 60% 115
QE mm 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree 1P22S
200 Amps
= (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 5
Uo 1 65
Amp.Min-Max ~ A+10% 15 + 200
Amp. 60974-1 A 35% 20060% 150
OE mm 16+5
Insulation - H
Protec. Degree IP22S

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

—Enlever la soudeuse du carton.

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

MISE A TERRE

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

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

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

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

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

5.0 FONCTIONS ET CONNEXIONS
DES ONDULEURS

1 Potentiométre de régulation du cou-
rant de soudage

2 Interrupteur Stick / Tig (seulement
pour des modéles)

3 Led vert de réseau

Led ON générateur allumé

Led OFF générateur éteint

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

4 Ledjaune

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

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

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

5 prise dinse positive

6 prise dinse negative

7 Cable d’alimentation (posterieur)

8 Interrupteur Marche/arrét (posterieur)

6.0 SOUDAGE A L’ARC

Normes générales

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

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

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

- Sélectionner le courant de soudage en uti-
lisant la manette de contréle sur le panneau



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

DIAMETRE DE COURANT DE

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

- Allumer l'inverter. Les deux leds sur le pan-
neau seront respectivement:

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

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

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

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

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

- A la fin de le soudage, laisser refroidir le
résidu avant de I'enlever en utilisant la bros-
se avec 'embout.

Attention:

-Protéger les yeux

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

ATTENTION!

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

7.0 QUALITE DE LA SOUDURE

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

Bon courant de soudage.

Si lintensité de courant est trop élevée,
I’électrode brilera rapidement, tandis que la
soudure se révéelera trés irréguliére et difficile
a contrbler. Par contre, si le courant est trop
bas, la puissance se perdra et la soudure
résultera étroite et irréguliére.

Bonne longueur de I'arc.

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

Bonne vitesse de soudage.

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

8.0 SOUDAGE TIG

Le procédé a tig utilise I'arc électrique amorcé
entre I'électrode a tungsténe de la torche et
la superficie de la piece a souder.

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

Préparation de la soudeuse :

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

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

Le flux de gaz est contrélé manuellement au
moyen de la manette sur la poignée de la
torche. N'utiliser que du gaz inerte (Argon).
- Allumer l'inverter.

9.0 SOUDAGE TIG AVEC
DEMARRAGE PAR FROTTEMENT

- Sassurer que lélectrode dépasse de
I'éjecteur d’au moins 4-5mm, et s’assurer 37



aussi que sa pointe soit environ a 40°-60° de
la piece.

- Régler le courant de soudage en con-
sidérant I'épaisseur du matériau a souder et
le diametre de I'électrode tungsténe a utiliser.
- Ouvrir la vanne de gaz sur la poignée de la
torche, en laissant sortir le gaz de I'éjecteur.
Se couvrir le visage avec le masque de pro-
tection, amener la torche a 3-4mm de la
piéce et a un angle d’environ 45°, de fagon
a ce que I'éjecteur céramique touche la su-
perficie de la piéce (fig.b). Frotter la pointe
de I'électrode jusqu’a ce que l'arc se déve-
loppe, s’éloigner immédiatement et maintenir
une distance d’environ 3-4mm en procédant
avec le soudage. Pour terminer le soudage,
soulever la torche de la piece a souder. SE
RAPPELER de fermer la vanne de gaz une
fois le soudage terminé.

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

NOTE:

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

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

FIG.A

Vanne de
gas

10.0 MANUTENTION ORDINAIRE

ATTENTION!!!

AVANT TOUTE INTERVENTION,
DEBRANCHER LA MACHINE DU RESE-
AU PRIMAIRE D’ALIMENTATION.

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

- Enlever la couverture de protection.

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

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

- Ne pas hésiter a remplacer les composants
endommagés.

- Remonter la couverture de protection.

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




11.0 DEFAUTS DE SOUDAGE POSSIBLES

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

12.0 INCONVENIENTS DE SOUDAGE POSSIBLES

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

HINWEISE

Dieses Handbuch enthalt die Anweisungen
flr eine ordnungsgemafie Installation des von
Ihnen erworbenen Elektro- und Elektronik-
Geréts (EEG).

Der Eigentimer eines EEG muss sicherstel-
len, dass diese Dokument von den Schwei-
Bern, deren Gehilfen und dem technischen
Wartungspersonal gelesen und verstanden
wird.

Achtung: Auch mit dem ON/OFF-Schalter
des Elektro- und Elektronikgerats in der Stel-
lung “0” liegt im Inneren des Generators und
im Versorgungskabel Netzspannung vor; da-
her ist vor jeder Priifung des Inneren sicher-
zustellen, dass das Gerat vom Netz getrennt
ist.

Ein EEG darf niemals ohne Abdeckungen
benutzt werden, da dies fir die Bediener ge-
fahrlich ist. Ein derartiger Gebrauch kdénnte
schwere Schaden des Gerats verursachen.

Dieses Schweissgerat kann nur mit Diesel
Aggregaten mit einer Leistung von mehr als
6KVA bei 230V 50/60HZ verwendet werden.

1.0 EINFUHRUNG
1.1 IDENTIFIKATION DES EQUIPMENTS

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

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

2.0 SICHERHEITSHINWEISE
2.1 PERSONLICHE
SCHUTZAUSRUSTUNG
» Bediener und ihre Assistenten sollten ihren
Korper durch das Tragen nicht entflammbarer,
enganliegender Schutzkleidung, ohne Taschen
oder hochgeschlagene Hosen, schitzen. Ol-
oder Schmierrlicksténde sollten griindlich vor
dem Tragen entfernet werden. Die Bediener
sollten aulerdem geschlossene Sicherheits-
schuhe mit Stahlkappen und Gummisohlen tra-
gen. Nur Kleidung mit CE-Kennzeichnung und
Eignung fir das Lichtbogenschweilen (Abb. 1)
tragen:
1. Schutzhandschu-
he,
2. Schirze oder Ja-
cke aus Spaltleder,
3. Gamaschen zum
Schutz der Schuhe
und der Hosenbeine,
4. Sicherheitsschuhe
mit Stahlkappe und
Gummisohlen,
5. Gesichtsmaske
6. Armel aus Spaltle-
der zum Schutz der
Arme.

A Achtung

Vergewissern Sie sich lUiber den guten Zu-
stand der Schutzkleidung, ersetzen Sie
sie regelmaBig, um einen vollkommenen
Personenschutz zu erhalten.

2.2 LICHTSTRAHLEN
» Schauen Sie niemals und unter keinen Um-
standen, ohne einen angemessenen Augen-
schutz auf einen elektrischen Lichtbogen (Abb. 2).




+ Bediener sollten einen nicht entflammbaren
Schweilerhelm oder einen Gesichtsschutz
tragen, der den Hals und das Gesicht auch an
den Seiten vor der Helligkeit des Lichtbogens
schitzt. Der Helm oder der Gesichtsschutz
sollte mit einem fir den SchweilRvorgang
und den verwendeten Strom angemessenen
Schutzglas ausgestattet sein. Befolgen Sie die
in der folgenden Tabelle aufgefihrten Werte:

Carbon
DIN  pocrodes Electrodes  TiG
9 5-19A
10 40-79A | 125-174A | 20-39A
1 80-174A | 175-224A | 40-99A
12 175-299A | 225-274A | 100-174A
13 300-499A | 275-349A | 175-249A

Den gefarbten Filter (inaktinisches Glas) stets
sauber halten; ist er kaputt oder beschadigt
(Abb. 3), ist er zu ersetzen. Der gefarbte Filter ist
gegen StoéRe und SchweilRauswirflinge mithilfe
einer durchsichtigen Scheibe auf der Vorder-
seite der Maske zu schiitzen; letztere ist immer
dann auszutauschen, wenn eine schlechte Sicht
wahrend des Schweillvorgangs bemerkt wird.

TN

2.3 ARBEITSBEREICH

* Es sollte nur in geschlossenen und beliifteten
Raumen geschweilt werden, die nicht in mit an-
deren Arbeitsbereichen verbunden sind, um alle
Arbeiter vor Strahlung und Qualm zu schiitzen. Ist
dies nicht mdglich, sind die Personen in der Nahe
des Schweif3ers und insbesondere dessen Gehil-
fen durch matte durchsichtige Viorhange und Schir-
me, selbstldschend und der geltenden Ortlichen
Norm entsprechend (die Wahl der Farbe eines
Vorhangs hangt vom Schweilverfahren und vom
Wert der verwendeten Stréme ab), UV-abweisen-
den Brillen und falls erforderlich, durch eine Maske
mit geeignetem Schutfilter (Abb. 4) zu schiitzen.

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

A Achtung: Befindet sich der SchweiRer
in einem geschlossenen Raum, ist der Ge-
brauch von chlorhaltigen Lésungsmitteln
in Anwesenheit von Lichtbogen untersagt.

» Tragen Sie wahrend der mechanischen Ar-
beiten des Schleifens, Burstens, Hdmmerns,
usw. der geschweildten Teile, tragen Sie immer
eine Schutzbrille mit transparenten Linsen, um
die Beschadigung der Augen durch Splitter oder
andere Fremdpartikel zu verhindern (Abb. 5).

* Die Gase, der unbekémmliche oder fir die Ar-
beiter gesundheitsgefahrdende Rauch sind so
nah und so wirksam wie mdglich an der Emissi-
onsquelle abzufangen (nach und nach wahrend
ihrer Erzeugung), sodass die eventuellen Schad-
stoffkonzentrationen nicht die zulassigen Grenz-
werte der 6rtlichen Norm Uberschreiten (Abb. 6).
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» Der SchweiBvorgang muss auf Metall-
schichten durchgefiihrt werden, die von Rost-

oder Farbschichten befreit sind, um die Ent-

stehung schadlicher Dampfe zu verhindern.

» Jegliche Anzeichen von Flecken oder
Schmerzen an den Augen, der Nase oder
dem Hals kénnen auf eine unangemessene
Beliiftung zuriickzufihren sein; die Arbeit
muss unverziglich abgebrochen werden und
es mussen alle nétigen Schritte unternom-
men werden, um eine angebrachte Belliftung
zu gewabhrleisten.

» Schweillen Sie kein Metall oder lackiertes
Metall, das Zink, Blei, Kadmium oder Beryllium
enthalt, es sei denn der Bediener oder die Per-
sonen, die dem Qualm ausgesetzt sind, tragen
ein Atemgerat oder einen Helm mit Luftzufuhr.
» Sollen die Schweiflarbeiten aufierhalb der
gewohnlichen und ublichen Arbeitsbedingun-
gen mit einem erhdéhtem Risiko von Strom-
schlag (enger oder feuchter Arbeitsbereich)
ausgefiihrt werden, mussen zusatzliche Vor-
sichtsmalnahmen ergriffen werden, wie:

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

- Durch Platzieren des Stromgenerators
aulerhalb des Arbeitsbereichs,

- Durch Verbesserung des persdnlichen
Schutzes, der Isolierung vom Boden und des zu
schweil3enden Teils des Schweillers (Abb. 7)

» Der Generator wurde nur fur einen Ge-

a— ey

brauch in geschlossenen Raumen entwik-
kelt; nicht mit einem Regen und Schnee aus-
gesetzten Generator schweilen.

* Der Sturz des Generators kann gefahrlich sein;
stellen Sie ihn nicht dort auf und benutzen Sie ihn
nicht, wo er einem Sturzrisiko ausgesetzt ist.

+ Halten Sie den Generator (Kabel und Lei-
tungen) fern von Fahrzeugen in Bewegung,
wenn Sie von einer Hebeblihne aus arbeiten.
» der Bediener und ihre Assistenten sollten
niemals und mit keinem Teil des Korpers
Metallteile bertihren, die heil3 sind oder elek-
trisch erhitzt wurden (Abb. 8).

A

* Die Vornahme des Lichtbogen-Schwei-
Rens und Schnitts impliziert die strikte Befol-
gung der Sicherheitsbedingungen beziiglich
elektrischer Strome. Stellen Sie sicher, dass
kein den Schweiflern zugangliches Metallteil
mittelbar oder unmittelbar mit einem Phasen-
leiter oder dem Nullleiter des Versorgungs-
netzes in Berihrung kommt.

 der Bediener sollte die Schweil3kabel nie-
mals um seinen Korper wickeln.

« die Schweilpistole sollte niemals auf den Be-
diener oder eine andere Person gerichtet werden.
» verwenden Sie keine beschadigten
Schweif3- oder Eingangskabel (Abb. 9).

RN 3

Abb.9

* Prifen Sie, dass sich in der Nahe der
Schweillgeneratoren keine Stromkabel an-
derer Gerate, Steuerleitungen, Telefonkabel,
usw. befinden.

* Fir andere Gerate im Schweilbereich
Uberprifen Sie deren Entsprechung mit der
entsprechenden EMV-Norm.

AAchtung: Im Arbeitsbereich und in der
Ndhe der Schweil- bzw. Schneidegene-
ratoren diirfen sich keine Personen mit
lebensrettenden Elektrogerdten (Herz-
schrittmacher, Defibrillatoren, usw.) auf-
halten.

* Mindestens alle 6 Monate den guten Zu-
stand der Isolierung und der Verbindungen der
Gerate und der elektrischen Zubehdrteile Gber-
prifen; wenden Sie sich fir Wartungs- und
Reparaturarbeiten der erstandenen Erzeugnis-
se an lhren Handler.

chtung: ic gleichzeitig en
A pcht Nicht gleichzeitig d
SchweiBdraht oder die Elektrode und
das zu schweiBende Teil beriihren.

2.4 ELEKTRISCHE ANLAGE
» Die Eingriffe an elektrischen und elektroni-
schen Geraten sind Fachkraften anzuvertrau-



en, die in der Lage sind, diese auszufiihren.

» Bevor das Gerat an das Stromverteilungs-
netz angeschlossen wird, ist zu prufen, dass:

- Der Schaltschitz, die Schutzvorrichtung
vor Uberlastung und Kurzschluss, die Steck-
dosen, die Stecker und die Elektroanlage vor
Ort mit dessen Hdochstleistung und dessen
Versorgungsspannung (siehe Typenschild
auf Seite 3) vereinbar sind und den geltenden
Normen und Vorschriften entsprechen.

- Der Einphasenanschluss mit Erde (grin/
gelber Leiter) mit einer Fehlerstromschutzschal-
tung mittlerer oder hoher Intensitat (Empfindlich-
keit zwischen 1 und 30mA) ausgefiihrt ist.

- Der Erdleiter nicht von der Stromschlag-
Schutzvorrichtung unterbrochen ist.

- Dessen Schalter, falls vorgesehen, sich in
der Stellung OFF “0” befindet;

» SchlieRen Sie an den Erdungskontakt alle
Metallteile in der Nahe des Schweillers an,
wobei Kabel von gleichem oder grof3erem
Durchmesser als die der SchweilRkabel 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 Festkérpern mit einem
Durchmesser von mehr als 12mm;

- einen Schutz gegen Regen bei einer
Hochstneigung zur Senkrechten von 15°.

2.5 BRANDSCHUTZ

* Der Arbeitsbereich sollte mit den Sicher-
heitsregulierungen (bereinstimmen und es
sollten Feuerléschgerate in dem Bereich an
Wanden angebracht sein, die mit der Art des
zu erwartenden Feuers vereinbar sind.

* Decke und Boden soliten nicht entflammbar sein.
» Alle brennbaren Materialien mussen aus
dem Schweilbereich entfernt werden (Abb.
10). Wenn brennbare Materialien nicht bewegt
werden kénnen, mussen diese durch feuerbe-
standige Abdeckungen geschutzt werden.

Abb.10

+ Bellften Sie moglicherweise entziindbare At-
mosphéaren vor dem Schweillen. Arbeiten Sie

niemals in einer Atmosphare, die eine schwe-
re Konzentration von Staub, entziindbarem
Gas oder brennbaren Flissigkeiten enthalt.

» Die Stromquelle muss sich in einer siche-
ren Umgebung befinden, mit einem festen
und flachen Boden; sie sollte nicht an die
Wand gestellt werden.

» erschweilten Sie keine Container, in denen
Benzin, Schmiermittel oder andere entflamm-
bare Materialien aufbewahrt wurden.

» Verwenden Sie den Generator nicht zum
Auftauen von Rohrleitungen.

* Nichtin der Nahe von Beliiftungsleitungen, Gas-
leitungen oder anderen Anlagen schweil3en, die in
der Lage sind, das Feuer schnell zu verbreiten.

» Uberprifen Sie nach der Fertigstellung |h-
rer Arbeit immer, dass der Bereich frei von
gluhenden oder glimmenden Materialien 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.

2.6 SCHUTZGAS
* Die Gebrauchs- und Handhabungsempfeh-
lungen des Gaslieferanten streng befolgen.
* Die Lager- und Einsatzbereiche miissen of-
fen und beluftet, ausreichend vom Arbeitsplatz
und von Warmequellen entfernt sein.
« Arretieren Sie die Gasflaschen, vermeiden
Sie StdRe und schutzen Sie diese vor jedem
technischen Unfall.
* Prufen, dass die Gasflasche und der Druck-
regler dem fir das Bearbeitungsverfahren er-
forderliche Gas entsprechen.
* Niemals die Hahne der Gasflasche dlen.
* Denken Sie daran, diese vor dem Anschluss
des Druckreglers zu entliften.
» Das Schutzgas zu den von den unter-
schiedlichen Schweillverfahren empfohlenen
Drucken verteilen.
* RegelmaRig die Dichtigkeit der Kanalisierun-
gen und der Gummischlauche Uberprifen.
* Niemals einen Gasverlust mit einer Flamme
feststellen; verwenden Sie einen geeigneten
Melder oder Seifenwasser mit einem Pinsel.
Die schlechten Einsatzbedingungen der Gase,
insbesondere in engen Raumen (Laderaume
von Schiffen, Tanks, Zisternen, Silos, usw.) set-
zen den Benutzer folgenden Gefahren aus:
1 des Erstickens oder der Vergiftung durch Gas
oder gasférmige Mischungen mit weniger als
20% CO2, (diese Gase tauschen den Sauer-
stoff in der Luft aus),
2 des Brands und der Explosion mit wasser-
stoffhaltigen gasformigen Mischungen (ein
leichtes und entziindbares Gas, es sammelt
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sich unter den Decken oder in Hohlraumen mit
Brand- und Explosionsgefahr an).

2.7 LARM

Der von den Schweillgeneratoren erzeugte
Larm hangt von der Starke des Schweil’-
stroms, dem angewendeten Verfahren, der
Arbeitsumgebung ab. Unter normalen Um-
stdnden Uberschreitet das Equipment, das
zum elektrischen Lichtbogenschweifen ge-
nutzt wird, die zugelassenen 80 dBA nicht.
Unter bestimmten Voraussetzungen, wie z.B.
bei hohen Schmelzparametern an begrenzten
Orten, kénnen die Larmpegel das zulassige
Level Uberschreiten. Aus diesem Grund wird
dringend empfohlen, dass die Bediener einen
entsprechenden Ohrenschutz tragen.

2.8 ERSTE HILFE.

Jede Arbeitsstatte muss mit einem Erste-Hilfe-
Kasten ausgestattet und es muss eine in Erste
Hilfe ausgebildete Person fur eine sofortige
Hilfe fur Opfer eines Stromschlags anwesend
sein. DarUber hinaus missen alle Mittel fur die
Behandlung von Verbrennungen an den Au-
gen und der Haut zur Verfligung stehen.

ACHTUNG: EIN ELEKTROSCHOCK
KANN TODLICH SEIN

Sollte eine Person bewusstlos sein und be-
steht der Verdacht auf einen Elektroschock,
berlihren Sie diese Person nicht, wenn sie in
Kontakt mit Schweil3-Equipment oder ande-
ren spannungsfihrenden Teilen ist. Trennen
Sie (offenen) Strom Uber den Wandschalter
und wenden Sie dann Erste Hilfe an. Trocke-
nes Holz, Holzbesen oder andere Isolierma-
terialien konnen verwendet werden, um Ka-
bel, wenn nétig, von der Person zu bewegen.



3.0 KURZE EINFUHRUNG

Ihr Schweillgerat gehort zu einer Auswahl an
Schweif3-Invertern fir MMA - Manual Metal
Arc-Schweil3en, die die neueste Pulswei-
tenmodulation (PWM)-Technologie und das
Insulated Gate Bipolar Transistor (IGBT)-
Leistungsmodul einsetzen, um eine optimale
Leistung zu bieten: Konstanter Stromaus-
gang, um den Schweillbogen stabiler zu
machen und eine stufenlose Stromregelung
zu erreichen. Alle Inverter sind mit automati-
schen Schutzfunktionen ausgestattet: Uber-
spannung, Uberstrom und Ubertemperatur.

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

160 Amps

= (1 ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 4
Uo v 65
Amp.Min-Max ~ A+10% 15+ 160
Amp. 60974-1 A 40% 160 60% 115
QE mm 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S
200 Amps
D (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 5
Uo v 65
Amp.Min-Max ~ A+10% 15 + 200
Amp. 60974-1 A 35% 20060% 150
QE mm 1,6+5
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S

4.0 INSTALLATION DES EQUIPMENTS

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

- Nehmen Sie das Schweillgerat aus dem
Karton.

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

ERDUNG

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

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

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

- Schliel3en Sie den Inverter an das Stromnetz an.

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

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

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

1 Anpassung des SchweiBstrom-Potentio-

meters

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

3 Griine LED, Anzeige fiir Power AN

LED AN = Power AN

LED AUS = Power AUS

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

LED AN zeigt an, dass Temperaturlimits
Uberschritten wurden.

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

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

lhr Kundenzentrum.
Dinse-Positivmuffe
Dinse-Negativmuffe
Eingangskabel
AN/AUS-Schalter

6.0 STICK-SCHWEISSEN

Allgemeine Informationen

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

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

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

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

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

- Schalten Sie den Inverter an. Die zwei LED
auf der Vorderseite werden entsprechend griin
sein = aufgeleuchtet und die gelbe LED = aus
(siehe fir weitere Details die vorherige Sei-
te). Stellen Sie das Stick-Schweil3en Uber den
Schalter an der Vorderseite ein.



- Schitzen Sie lhr Gesicht mit einer Maske
oder einem Helm. Beriihren Sie mit der Elek-
trode, die im Elektrodenhalter befestigt ist, das
Werkstlick, bis ein Lichtbogen schlagt (der In-
verter verfligt Gber einen ,Hot Start’, um das
Durchschlagen zu verbessern).

Vermeiden Sie das Aushammern des Werk-
stiicks mit der Elektrode, da es seine Beschich-
tung verlieren kann und die Schwierigkeiten beim
Durchschlagen des Lichtbogens erh6hen kann.
- Nach dem Schlagen des Lichtbogens drik-
ken Sie die Elektrode in das Schweil3bad, mit
einem Winkel von ungefahr 60°, und bewegen
Sie diese von links nach rechts, sodass Sie das
Schweifden kontrollieren konnen. Die Lange des
Lichtbogens kann auch kontrolliert werden, in-
dem die Elektrode leicht angehoben oder gesenkt
wird. Auch die Veranderung des Schweil3winkels
kann das Schweil3bad vergroRern und somit die
Kapazitat der Schlackenflache erhéhen.

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

ACHTUNG:

Schiitzen Sie beim Abschlagen der Schlac-
ke mit dem Schlackenhammer lhre Augen,
um Verletzungen zu vermeiden.

ACHTUNG:

Ein schlechter Start kann auf ein unsau-
beres Werkstiick, eine schlechte Verbin-
dung zwischen dem Massekabel und dem
Werkstiick, oder eine schlechte Befesti-
gung der Elektrode im Elektrodenhalter
zuriickzufiihren sein.

7.0 QUALITAT DER SCHWEISSNAHT

Die Qualitdt der Schweilnaht hangt
hauptsachlich von der Fahigkeit des Schweillers
ab, von der Art des Schweil3ens und der Qualitat
der Elektrode: Wahlen Sie die richtige Elektro-
de, bevor Sie mit dem Schweillen beginnen,
und achten Sie auf die Dicke und Zusammen-
setzung des zu schweiflenden Metalls.

Richtiger Schweistrom.

Wenn der Strom zu hoch ist, brennt die Elektro-
de schnell und das Schweiflbad wird grof3,
unregelmaflig und schwierig zu kontrollieren.
Wenn der Strom zu niedrig ist, haben Sie zu
wenig Leistung und das Schweil3bad wird klein
und unregelmaRig.

Richtige Lichtbogenlange.

Wenn der Lichtbogen zu lang ist, werden
Spritzer und eine kleine Verschmelzung des
Werkstiicks auftreten. Wenn der Lichtbogen
zu kurz ist, ist die Lichtbogenhitze nicht ausrei-
chend, was dazu fihrt, dass die Elektrode am
Werkstiick haften bleibt.

Richtige SchweiBgeschwindigkeit.

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

8.0 TIG-SCHWEISSEN

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

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

Vorbereitung des Schweillgerats:

- Stellen Sie das TIG-Schweilen mit dem
Wabhlschalter an der Vorderseite ein.

- Verbinden Sie das Erdungdkabel mit dem
Positivpol des Schweillgerats und die Mas-
seklemme mit dem Werkstick.

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

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

- Schalten Sie den Inverter an.

9.0 TIG-SCHWEISSEN MIT DEM
SCRATCH-LICHTBOGEN

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

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

- Offnen Sie das Gasventil am Brennergriff,
damit das Gas aus der Duse des Brennergrif-
fs flieBen kann. Bedecken Sie |hr Gesicht mit
einem Kopfschutz, bringen Sie den Brenner-
griff 3-4mm an das Werkstuck, mit einem Win-
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kel von 45°, sodass die Keramikdiise sanft die
Oberflache des Werkstiicks bertihrt (Abb. b).
Kratzen Sie die Spitze der Elektrode, bis sich
ein Lichtbogen bildet, nehmen Sie die Elektrode
schnell zurtick und halten Sie einen Abstand von
ca. 3-4mm, um das Schweil’en fortzusetzen.
Um das Schweiflen zu beenden, entfernen Sie
einfach den Brennergriff vom Werkstiick.
Denken Sie daran, das Gas SOFORT ABZU-
DREHEN, sobald Sie mit dem Schweil3en fertig
sind.

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

HINWEISE:

a) Die Lichtbogenlédnge variiert normalerwei-
se zwischen 3 und 6mm, je nach Art der
SchweilRnaht, Art und Dicke des Materials, usw.
b) Der Brennergriff wird in Richtung der
Schweillnaht gefiihrt, ohne seitliche Bewegun-
gen, und der Winkel des Brennergriffs von 45°
zum Werkstlick wird eingehalten.

Gasventil

ABB.A

ABB.B

10.0 GEWOHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!

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

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

- Nehmen Sie den Deckel ab.

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

- Ersetzen Sie alte Teile nicht zu spat.

- Setzen Sie den Deckel wieder auf.

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




11.0 MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

Umgekehrte Polaritat.
Elektrode gegen die Bewegungsrich-
tung geneigt.

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

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

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

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

PENETRATION Hohe Schweifirate. rameter reguliert sind und bereiten Sie die

Werkstiicke besser vor.

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Nehmen Sie entsprechende Korrekturen vor.

PROFILDEFEKTE

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

Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
nen Schweillgrundsatze.

LICHTBOGEN-INSTA-
BILITAT

Nicht gentugend Strom.

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

ELEKTRODE
SCHMILZT SCHIEF AB

Elektrodenkern ist nicht zentral aus-
gerichtet.
Magnetisches Blasphdnomen.

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

12.0 FEHLERBEHEBUNG

UNANNEHMLICH-
KEIT

URSACHE

LOSUNG

FUNKEN SCHLAGT
NICHT

Schlechte Primarverbindung.
PCB des Inverters ist defekt.

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

KEINE AUSGANGS-

Uberhitzte Einheit, gelbe LED leuchtet

Warten Sie auf die Zuriicksetzung der thermi-

Niedrige Primarspannungsversorgung.

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

Uberpriifen Sie die Stromleitung.
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BAXHAA UHOOPMALIUA

BHUMAHUE

[laHHOe pyKOBOACTBO COAEPXKUT UHCTPYKLNM
Mo NPaBUITbLHOMY MOHTaXY 311EKTPUYECKOro
N 3MEeKTPOHHOro 06OopynoBaHMS, KOTOpOE
Bbl npuobpenu.

BnapeneL, anekTpuyeckoro 1 3reKTPOHHOIo
oGopynoBaHusa [OMmMKeH ybeauTbCs, 4YTO
JaHHast  OOKyMeHTauusi  BHMMATErnbHO
npoynTaHa n NOHsTa BCEMU onepaTopamu
cBapoyHoro obopyaoBaHWs, a Takke UX
NMOMOLLIHUKaMM1 U TEXHUYECKUM NEPCOHAromMm,
npoBoAsLIMM ero obcnyxuBaHue.
Brumanve! Jaxe ecnn Bbikntodatens ON/OFF
HaxoguTcs B nonoxeHun «0», anekTponpubop 1
CUNOBOW Kabernb HAXOAATCA MO HANPSHKEHVEM.
Moatomy nepen BbINONMHEHWEM NtOObIX BUAOB
paboT no obcnyxmBaHuto Npubopa yoeauTecs,
4YTO Kabenb SneKTPONUTaHUsi OTKIHOHYEH OT
OCHOBHOW CETW.

Hukorga He BkntoyamTe 3nekTpuyeckoe u
3MeKTpoHHOe 0bopyaoBaHUE C OTKPbITbIMU
OOKOBbIMW UMW NEPEAHUMU  NaHEeNsiMU.
370 MOXeT OblTb OMacHO ANs KWU3HU
paboTaloLLEro M MOXET Bbl3BaTb CEPLE3HOE
nospexaeHne o6opynoBaHus.

OTOT CBapoOYHbLIN annapaT MOXeT ObITb
MUCMNONb30BaH TONMbLKO C [Au3eNbHbIMU
3NeKTPoreHepaTopHbIMM  yCTaHOBKaMu
MOLHOCTLIO He MeHee 6 KBA c
HanpsixkeHuem 230B cetun 50/60 Iy..

1.0 BBEOEHUE

1.1 UWOEHTUOUKALMA
OBOPYOOBAHUA
NoeHTudrkaumoHHbIN Homep mMozaenu

(TexHMYeCKMe XapaKTePUCTUKU UMK apTWKyI
aetanu) u CepUNHbIN HoMep 0ObIMHO HAHOCATCS
Ha cneumarnbHyl0 TabmnWuKy, NpUKpennsemyo
K BEpPXHeNn naHenu. Ob6opynoBaHue,
KOTOpPOE He WMEET MaHenu YnpasreHus,
Hanpumep, ropernka wnu Habop kabenew,
MOEHTUDUUMPYIOTCA  TOMBKO C  MOMOLLbIO
TEXHWYECKUX XapaKTEPUCTUK WNWU  apTuKyna
JeTanu, yka3aHHbIX Ha TpaHCMOpPTUPOBOYHON
ynakoBke. 3anuwimte OaHHble HoMepa Afs
BO3MOXHOI0 00palLleHust K HUM B ByayLiem.
1.2 NPUEM OBOPYOOBAHUA

Mpn nonyyeHun oOOpYOOBaHUA CpaBHUTE
€ro C HaknagHoOW; MpoBepbTe Hanuuue BCex
KOMMIIEKTYIOLLMX M npoBepbTe 0OopyLoBaHUE

Ha nNpeaMeT  BO3MOXHbIX — MOBPEXOAEHWNA,
CBSI3aHHbIX ~ C  TpaHCMopTMpoBKOi.  Bce
annapatel  Npy  OTNpaBke  TWaTeNbHO

NpOBEPAIOTCS, OAHAKO, ecnv annapat paboraet
HEe [OmKHbIM obpasoM, TO obpartutecb K
pasgeny «YcTpaHeHue HevcnpaBHocTey. Ecnn
Bbl HE MOXETE YCTPaHUTb HEeWCnpPaBHOCTb, TO
obpaTuTech 3a NOMOLLBIO K YMONTHOMOYEHHBIM
avrnepam.

2.0 MEPbI NO BE3OMNACHOCTU
2.1 CPEOCTBA NEPCOHAINbHOU
SALLNTDI
Onepatop cBapoyHOro 06opyaoBaHWSA U ero
MOMOLLHMKM JOSMKHbI 06eCnevmnThb 3aLLuTy BCeX
YyacTeln Tena ¢ NOMOLLbIO HEFOPHYEN, MITOTHO
npuneraroLen 3awmnTHon cneuogexabl 6e3
KapMaHoB K Optok 6e3 otBopoToB. Jltobble
nsTHa Macen WM Xupa [OOMKHbI  OblTb
TLIaTENbHO OYMLLIEHBI CO BCEX YacTen oaexabl
nepeg ee wucnonb3oBaHveMm. Kcnonbsynte
TOMbKO CepTUULMPOBAHHYIO CreLoaexay,

npeaHasHayYeHHyo ans BbINOMHEHNA
CBapOYHbIX pabor.
(Puc.1).

1. KoxaHble nepyatku
2. KoxaHblv chapTyk
3. 3awwuTtHoe
MOKpbITVE Ans obysu 1
roneHn (ramarum)

4. 3akpbITyto
3aLLMTHYH 00yBb

CO CTarbHbIMM
nepegHMMM
Hakrnagkamu un
PE3NHOBOW NMOAOLLBOM
5. Macka cBapLuyka
6. KoxaHble
pasgenbHble
HapyKaBHUKM

A

NPEAYNPEXOEHUE
Mepen Havyanom pa6oTbl YybGeautecs,
YyTO 3alWUTHasA cheuodexaa HaxoauTcsa
B XOpoWeM CcOoCTosiHuu. PerynsipHo
3aMeHsNTe ee Ha HOBYHO ANA obecnevyeHusi
Hagnexaien nepcouanbuoﬁ 3alWMmThI.

puc.2

2.2 OMNACHOCTb 3JIEKTPOYTOBOM
BCNbILWKA
* Hukorga, H1 Npu Kakmux obCToSTENLCTBAX He
CMOTPUTE Ha BCbILLKY 3eKTpuyeckon ayri 6es
COOTBETCTBYOLLEN 3almThl Ans rmas (Puc.2).



» Onepatop OOMKeH HOCUTb
HEBOCMNMAMEHSIIOLLNACSA  3alUUTHBLIA  LINEM
UNNU  cneuManbHbIl  LWWATOK  CBapLuuMka,
BbIMOMHEHHbIN  Takum  obpasom, 4TOObI
3alUTUTL LWEe M Nuuo, a Takke GOoKoBble
YyacTM TOMOBbl. 3aWUTHBbIA  LUAEM  WUNK
LWMTOK AOIMKHbI MMETb 3alUTHble CTekna,
nogxogsimMe pAns [aHHOro Tuna CBapku
MU ucnonb3yemoro Toka. B npuBeneHHon
Tabnuue ykasaHbl YpPOBHW 3alWWTbl B
3aBMCUMOCTM OT TuMa SreKkTpoaoB U

CBapoO4HOro ToKa

Carbon
Elockodes  Electrodes
9 5-19A
10 40-79A | 125-174A | 20-39A
1 80-174A | 175-224A | 40-99A
12 175-299A | 225-274A | 100-174A
13 300-499A | 275-349A | 175-249A

» 3awmTHoE CBETOHEeNnpoHnUaemoe CTeKIo
OOMKHO ObITb Bcerga YUCTbIM U OOMMKHO

OblTb HEMEANEHHO 3aMEeHEHO, B Cryyae
ecnM OoHO pasdbuto wMnKM  nouapanaHo
(Pwnc.3). >KenartenbHo yCTaHaBNMBaTb

[OMNONMHMTENbHOE MPOo3padYHoe CTEKNO MoBepx
LUMTKa U3 CBETOHEMPOHULI@EMOTO CTeksa. JTo
[OMONMHMTENbHOEe CTEeKNO CO3AacT  3alumTy
B paboyeil 30He CBapku OT pacriaBneHHbIX
MW TBepOblX YacTWL U  3MeKTPOAYroBOro
nanyyeHus. MpospayHoe CTekso
3aMeHsITb perynapHo npu obpasoBaHUM Ha
HeM OpbI3roB packaneHHbIX 4YacTul Wnu
3arpASHEHNIA CHUXKAIOLLMX ero Npo3paYHoCTb. .
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2.3 TPEBOBAHUA K PABOYEN 30HE
CBapka [omkHa MpOBOAMTLCA B  XOPOLLO
BEHTUMPYEMOM NOMELLEHWU, U30NMPOBAHHOM
OT Apyrvx pabouvx 30H AN 3aluTbl BCEX
pabOTHVKOB OT WU3MNyYeHUs! U SAOBUTbIX a30B.
Ecnn Takoe nomelleHne He MOXET OblTb
NpenocTaBneHo, To Apyrve paGoTHUKA Unn
MOMOLLIHWKV BOM3M CBAPOYHOW 30HbI AOMKHbI
HaxoaUTLCS 3a HENPO3PayHoW LUMPMOW UM
3alUMTHBIM ~ 9KpPaHOM U3  MraMeracsiero
MaTepuana,  KOTOpblii  CepTuduUmMpoBaH
Ans  cBapouHbiX paboT (UBET  3aLMTHOTO
MaTepuarna CBapoYHOTO 3KpaHa 3aBUCKT
OT TWMa CBApOYHOTO MpOLEcca W BENUYMHBI
CBapoyHOro Toka). Bce Haxopsumecs B 30He

—
/
/

HYXHO *

cBapku 06sizaHbl HafeTb 3aluiialolye ot
yNeTPachONETOBOrO U3MYyYEHNSI OYKK, @ €CIKn
3T0 HeobxoaMMo, TO M Macky cBapLyka C
COOTBETCTBYIOLLM CBETOHENPOHNLAEMbBIM
3awWwmTHBIM cTeknom. (Puc.4).

Mepen Havanom cBapku yaanute us pabovein
30Hbl BCE XJlOpcoAepaluue pacTBOpuTENY,
06ObIMHO Mcnonb3yowmecss ANst OYUCTKU U
06e3kMpMBaHNA  CBapMBaeMbIX  METarsios.
Bce xnopcogepxaluve pacTtBOpUTenu Mof
BO3A€eNCTBMEM CBapO4HOIO N3ny4YeHns
pasnaratotcsi ¢ 06pa3oBaHNEM OTPABMSIOLLENO
rasa (dbocreH). Bce cBapvBaemble
MeTansM4eckmne 4Yactu nocne oGesxmpmBaHns
C MOMOLLBIO TaKWX pacTBOpUTENEN, LOIKHbI
ObITb TLLATENBbHLIM 0GPa30M BbICYLLEHbI.

A NMPEQYNPEXOEHUE: Mpwn
3MeKTPOCBapOoUHbIX paboTax B 3aKpPbITbIX
nomeLleHUAX HUKOrAa He WUcNonb3yinte
Xnopcogepxaiume pacTBOpUTenu.

Mpn npoBegeHWM  3a4nCTHLIX  pabor
CBapvBaeMbIX MOBEPXHOCTEN C MOMOLLBIO
LwnncpoBanbHbIX AUCKOB, LLETOK U T.4. BCeraa
NCMOMb3yNTe 3aLUMTHbIE O4KM C NPO3PaYHbIMU
cTeknamu BomsbexaHue nonagaHus B rrmasa
CTPYXKKW, MbIN U ApYyrmx MOCTOPOHHMX
yactuy (Pnc.5).

» CsapouHble

rasbl
onacHbl AnNs 300pOBbsA BCeX paboTalolyx B

n OblIM OYeHb

CBapOYHOA 30HE W [OIMKHbI  MaKCUMarbHO
3(pPeKTUBHO yaanATbCs C  MUHUMAsbHOTO
BO3MOXHOTO PaCCTOSHUA OT WCTOYHMKA WX

NosIBIEHMS1, BOM3bexaHwe Nobo BO3MOXHOCTU
WX  HakoMieHws Wnu  pacnpocTpaHeHus
B COOTBETCTBAM C HOPMaMu  MECTHOro

3aKoHofaTensCcTBa B aton obnactu. (Puc.6).
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puc.6

» CBapo4Hble paboTbl A0MKHbI BbIMOMHATLCA
Ha MeTannM4Yecknx NOBEPXHOCTSX TLLATENbHO
OYULLIEHHBIX OT CIOEB PXXaBYMHbI UMW Kpacku
BousbexxaHne ob6pasoBaHms S00BUTbIX ra3oB.
e Mpn nwobbiIx npu3HaKax OTpaBrEHUs
UNM nosiBNeHUsi OOMNe3HEHHbIX OLLYLLIEHNI
B rnasax, B HOCy Wnu ropre, criegyet
HEeMeOsieHHO OCTaHOBUTb BCE CBapOuYHble
pabotbl n obecneuiTb  HeoGxoauMMylo
BEHTUNALMIO paboyen 30HbI.

* He HaumHanTe cCBapky MeTanmoB Wu
OKpAaLLEHHbIX  MaTepuanoB  cofepalumx
UMHK, CBMHeEL, kagmuin mnu Gepunnui noka
onepaTop 1 BCe HaxoasLmecs B paboyen 30He,
NnoaBEPKEHHbIE MOSIBIIEHUIO SA0BUTLIX ra30B,
He HadeHyT pecnupaTopbl WnK 3aluTHbIE
CBapo4Hble Macku C nogaver Bosayxa.

» Korga cBapouyHble  paboTbl  OOIKHbI
NPOBOAUTLCS BHE MOOXOAAWMX AN 3TOro
YCIOBWSIX, C MOBbILLEHHBLIM PUCKOM MOPaXKEHWS]
AMEKTPUYECKUM TOKOM  (CIULLKOM  TECHble
WM  BNaXHble MOMeLLeHUs)) Heobxoanmo
NpeanpuHsTb [OMNONHUTENbHbIE Mepbl
©e30nacHOCTH, TaKue Kak:

- Wcnonmb3oBaTb  TOMbKO  CBapO4Hble
3MeKTporeHepaTophl MapK1pOBaHHbIE
OyKBOM «S»;

- PacnonoxuTb NCTOYHWK SneKTpOonMTaHusi Ha
[OCTaTOMHOM YAaneHnn OT CBapOYHON 30HbI;
- YBENUYNTb NEPCOHANbHYHO 3aLUMTY, yCUNUTb

3a3eMrieHMe CBapuBaeMbIX — MaTepuarnos.
(Puc.7)
- CBapoyHbli  annapaT  CKOHCTPYMpOBaH

TONMbKO Ans paboTbl B Cyxux ycrosusx. He
ucnonb3ynTe Npubop B YCrOBUSIX JOXAS UK
CHera.

+ [ageHne cBapoyHOro anmapata MOXeT
BbI3BaTb €ro NMOMOMKY, HE nepemeLlanTte n He
ucnone3yinTe nNpubop, ecnm OH MOXET ynacTb
W OMPOKMHYTHCS.

* Npn pabore Ha OTKPLITOM BO3dyXe
yCTaHaBnm1BanTe CBapOYHbIv annapar (a Takke
€ro npoBoAa M cBapoyHble kabenn) Baanm ot
ABVDKYLLMXCA TPAHCNOPTHBIX CPEACTB.

+ OnepaTopy MM ero NOMOLLHMKaM HUKOrAA
He crieqyeT goTparveathes 4o Mnobbix YacTen
CBApOYHOrO annaparta, pacKaneHHbIX Win

3reKTPONPOBOASALLIMX KOMNOHEHTOB. (Purc.8)
( puc.8

* BbINOMnHeHne aneKTpoayroBbIX CBapOYHbIX
COEAVHUTENBHBIX UMM OTPE3HbIX BMOOB paboTt
npegnonaraet cTporoe cobnogeHne ycrnoBun
TEXHUKM 6E30MACHOCTU 41151 ANEKTPOMOHTaXHbIX
pabor. BhumaTenbHO crieguTe 3a  Tewm,
YTOObl HWMKaKOW METarnnMYeckuii nNpeaMeT He
nonan B NPAMON UMW CIyYalHbIN KOHTaKT C
TOKOMPOBOASALLMMU Kabensmu.

* Hukorgpa He [ponyckanmTe HamaTblBaHue
TOKOMPOBOASILLMX CBAPOYHbLIX Kabenen BOKpyr
nobon 13 YacTer Tena oneparopa;

* CBapoOYHbIi NUCTOMET HUKOTAA He OOrMKeH
ObITb HampaBrneH B CTOPOHY orepartopa unm
Opyrnx paboTHUKOB;

* Hukorga He wucnonb3ymTe MoBpeXaeHHbIe
CBapOYHble kabenmu unm nposoga
anekTponuTaHust (puc.9).

puc.9
* Ybegutecb, 4TO BOMM3M  CBAPOYHOrO
annapata HeT  Opyrux  SrnekTPUYecKuXx,

ynpasnsoLmx unm TenedoHHbIX NPoBOAOB, a
TaKKe Apyroro anekTpoobopyaoBaHms.

* YBepwTech, 4TO BCE ApYyrne 3neKTponpuoopsbl
BOMM3N CBApO4YHOW 30HbI  COOTBETCTBYHOT



TpeboBaHUsIM
COBMECTUMOCTMU.

no 3reKTPOMarHUTHON

ABHI/IMAHVIE: Y6eoutecb, 4TO BONM3N
paboyein 30HbI CBapO4YHOro ammnapara Het
noaenmcnonb3yLWUXKapanoCTUMYNATOPbI
WNnK cryxoBble annaparbl.
* [poeepsiite, No KpanHen mepe, pas B 6
MecsLeB MCMPaBHOE COCTOSIHWME M30MSALMM U
COEAVHUTENBHBIX KOHTAKTOB 3reKTpornpuoopoB
" AOMOMHNTENbHbIX npuHagnexHocTen,
npm  HeobxogumocTM  obpallanitecb B
YMONHOMOYEHHYHO CEPBVCHYHO OpraHn3aLmio Ans
NpoBeAeHUs TEXODCTYXMBaHNS NN PEMOHTA.
A\ BHNMAHUE: Hukorpa He
poTparMBanTeCb OAHOBPEMEHHO [0
3neKTpoAa U cBapMBaeMbIX MaTepuarnos.

2.4 TPEBOBAHUA K

ANEKTPONUTAHUIO
* Bce pabotel no TexobcnyxuBaHWO
3MEeKTPUYECKOrO unm 3MEKTPOHHOTO

obopynoBaHNs AOMKHbBI MPOBOANTHLCS TOMBKO
KBaJ'II/ICbI/ILLVIpOBaHHbIMVI TEXHUKaMMW.

* lNepen BKIOYEHNEM npnbopa B
3MNEKTPUYECKYIO CETb yOeanTech, YTo:

- KOHTaKTbl, 3alWTHble BbIKMOYaTeENN OT
neperpyskm Cetu U KOPOTKOro 3aMblKaHWS,
pO3eTKU " LiTencenbHble pasbémbl
anekTpoobopynoBaHns B pabodven  30He
COBMECTMMbI C MakCMMarbHOW CUOW ToKa U
HanpsaXXeHnem anekTpoceTu (CM. TEXHUYECKMe
XapaKTepuCTMKN Ha CTp.3) U COOTBETCTBYIOT
pernoHanbHbIM npasunam m TpGGOBaHI/IFlM K
AaHHoMy Buay pabor.

- pos3eTka 3MNEeKTPONUTaHWs  CBapO4YHOrO
annapata  gomkHa  ObiTb  OCHalleHa
3alUMTHBIM aBTOMaTtn4eCcKnM npepbiBaTenem
Lienu ¢ pyHKLMEN BbIKMHOYEHNS NPy cune Toka
He npesbiwatowwem 30 MA.

- MpoBOA 3a3eMMEHUS He MOAKMHYEH
K npepblBaTento LUENWn WnNu K Opyromy
3alLUMTHOMY YCTPOMCTBY OT MOPaAXKEHUs

ANEKTPUYECKUM TOKOM.
- BbIKIKOYaTenb CETU Ha Npubope yCcTaHOBNEH
B nonoxeHne OFF “0”.

« CoeaguHUTe Bce MeTannuMyeckue 4acTw,
KOTOpble HaxogaTca BONM3M onepaTtopa B
30HE CBapKu, UCMomnb3ysi NpoBoAoB GonbLumx
WU  paBHbIX MO CEYEHWK CBApPOYHOMY
npoBoay, K 3a3eMnsAoLLEMY TEPMUHATY.

* VICTOYHMK SneKTponuTaHus MMeeT Knacc
BnarosawmTbl IP22S, koTopbii obecnevmsaet
3awmTy:

- Npu NOGOM KOHTaKTe pyKOM C ropsiymmMmn unm
NOABWXHBIMW BHYTPEHHUMUW YaCTAMU;

- OT nonagaHus BHYTpb npubopa mnobbix
TBEPAbIX NPeAMETOB pa3mepom 6onee 12 mm
B ANaAMETpE;

- OT nonajaHus BepTMKanbHO MNagaroLmx

Kanernb BoAbl (KOHAEHCAaTa) U C HAaKIMOHOM He
6onee 15 rpagycos.

2.5 MPOTUBOMOXAPHbIE MEPbI
BE3OMACHOCTHU
+ Pabouas 30Ha npu npoBeaeHUM CBapOYHbIX
paboT AormKHa COOTBETCTBOBAThL TPEBOBaHMSM

no MpoTUBONOXapHOi  GesonacHocTW, W,
cnefoBarensHo, BONM3n NpoBefEeHus
CBAPOYHbIX  PpaboT  OOMKHbI  HAXOOWTHLCS

OTHETYLUMTENM, NCNPaBHbIE U NErKOAOCTYMHbIE
B CIy4ae BO3ropaHusl.

* [loTonok " non
noxxapo6e3onacHbIMu.

* Bce nerkoroproune matepuanbl [OOMKHbI
ObITb NepemeLleHbl nogarnsile OT CBapoYHOM
30HbI (puc.10). Ecnm 910 TpyAHOBLINOMHMMO, TO
Takue Matepuanbl AOMKHbI 6bITb U30NMPOBaHbI
3aLMTHBIM OTHEYNOPHBIM MOKPLITUEM.

[OIMKHbI ObITb

|

J

puc.10

* MNepen BbINONMHEHWEM CBapoO4HbIX paboT
BCerja  MpoBeTpuBanmTe  MOTEHUManbHO
orHeonacHyto armocdepy. Hwukorga He
paboraiTe B MOMELIEHNAX C BbICOKAM
codepXaHveMm Mbinu, OrHeonacHbIX rasos UNn
NapoB NErkoBOCNIIaMEHSIOLLIMXCS XUAKOCTEN.
* NcTouHumk 3neKTponuTaHns Bcerga
AomkeH pacnonaratecs B 6esonacHom
MeCTe Ha YCTOMYMBOM W TBEPAOM MOMNy; He
pasMellaiTe WUCTOYHMK  3MEKTPONUTaHWs
OKOIO CTEHbI.

* Hukorga He npoBoanTe CBapKy €MKOCTEW,
B KOTOPbIX XpaHWMOChb TOMMUBO, CMa304HbIE
unm nobble apyrve OorHeonacHole
martepvansi.

* He ncnonb3ynte cBapoyHbIV annapart ans
pa3Mopo3ku 3amep3Lunx TpybonpoBoaoB.

* He nposogute cBapoyHble  paboThbl
BOMM3N BEHTUNSALMOHHBLIX TpybonpoBoaoB,
rasoBblx Tpy6 unuM  MOObLIX  Opyrux
KOHCTPYKLMIA MOryliMx BbI3BaTb ObICTpoe
pacnpocTpaHeHne OrHs.

» lMocne 3aBeplueHns cBapoOYHbIX paboT
ybeantecb, 4tOo Ha pabovem MecTe He
OCTanoCb pacKkaneHHbIX WNu  ThewLwmx
maTtepuanos.

* Ybegntecb, 4TO NpOBOA 3a3eMrieHusi
MUMeeT HafeXHbIN KOHTaKT; MMOXON KOHTaKT
MOXET BbI3BaTb 3NEKTPUYECKYIO WCKPY W
6bITb MPUYMHON BO3rOpaHMS.
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2.6 CBAPKA B CPEQE 3ALWLWUTHOIO

(MHEPTHOI'O) TA3A

BHumaTensHo cnepywvte VHCTPYKLMAM,
pekoMeHAaLMsaM No NPUMEHEHUI0 M obpalLLeHnto
C ra3oBbiMy BannoHamu OT MOCTaBLUMKA.

» PasmelainTte n xpaHuTte ra3oBble 6anmnoHbl
B OTKPbITOM M XOPOLIO BEHTUIIMPYEMOM
NoMeLLIeHNM, Ha KaK MOXXHO Aarnblue OT MecTa
CBapOYHbIX paboT 1 OT NCTOYHMKOB Tenna.

* HapgexHo 3akpenute rasoBble 6GanmnoHbl
CcTanbHOM Uenblo, Tak 4YToObl OHM He
nogBepranunce Tpsicke.

* HapgexHo 3awmtute 6annoHbl, 0cobeHHO
UX KranaHbl OT YyAapoB, OMNPOKUAbIBAHMWSA,
nageHuss Ha HuX nNbbIX NpegmMeToB U
aTMocdepHbIX BO3AENCTBUN.

* Hukorga He nblTalTecb CaMOCTOATENbHO
pasbvpaTb unu cmasbiBaTb Perynsatopbl K
KrnanaHbl ra3oBbIX 6anmoHoB.

» Mpogynite «knanaH rasoBoro 6GannoHa
nepes NoACOEAVHEHUEM €0 K Perynatopy.

* OTperynupyiite  OaBneHve  OOMXHbIM
obpasom B COOTBETCTBUM C YCMOBUAMMU
CBapO4HOro npouecca.

* lMepvognyeckn npoBepsTE COCTOSIHNE
BCEX  COeOMHUTENbHbIX  3NEMEHTOB U
TpybonpoBoaoB..

* Hukorga He nbiTakTeCh HaWTK YyTEYKy rasa
C MOMOLLbI0 OTKPbLITOrO OrHS, MCNOMb3ynTe
Ons 9TOro TonbKo cneumanbHbI MHOUKATop
rasa Unu MbifibHbIN PacTBOP M KUCTOYKY.
Mnoxwe wnn Henogxopswme  yCcnoBuWS
ONs NCNonb30BaHWA ras3a, OCOOEHHO B
3aMKHYTbIX MOMeLLeHMsAX (TpoMbl Kopabnen,
pesepByapbl U 6aku, ByHKepbl ANst XpaHeHus
pasHbIX BeLLeCTB) NOABEprawT onepartopa
crneayLUM onacHOCTSM:

- yoylwbe Wnu OTpaBfieHne rasamu unu umx
cmecsamn cogepxawmnmm meHee 20% CO2
(9TV rasbl 3aMEHSIOT KUCIOPOA, B BO3dyxe);

- BO3fOpaHMe W B3pblB CMeCuM ra3oB
cogepxallmx BOAOPOA (3TO O4eHb NeTy4mn 1
NErkoroproYniA ras, 4acto HakannMearLmncs
nog nOTOMKOM WNW B OPYrMX MOMOCTAX U
nycToTax, O4eHb B3PbIBOOMAaCeH).

2.7 YPOBEHb LLYMA

YpoBeHb LWyma npu cBapo4HbiX paboTax
3aBWCUT OT MHTEHCUBHOCTM CBapOYHOro TOKa
1 OT yCcnoBuin paboyen 30HbI.

Mpy  HopmambHbIX  ycrnoBusix  paboThbl
3MEKTPOAYrOBOr0 CBapO4HOrO 0GOPYAOBaHWA
YPOBEHb LUyMa He MNpeBbILLAeT AOMyCTUMBINA
ypoBeHb B 80 ab. OgHako, npy onpegeneHHbIX
YCNOBWSAX,  Hanpumep MpuM  CBapke B
OfPaHMYEHHOM  MpOCTpaHCTBE MM C
MNHTEHCMBHbIMM NapaMeTpamum CBapKu, ypOBEHb
WwymMa MOXET npeBbllaTe  OOMNYCTUMbINA
ypoBeHb. [lo 3TOM npuumHe onepatopy
HaCTOATENbHO PEKOMEHOYETCH MCMonb30BaTh
3aLUWTy OPraHoB crnyxa (HayLUHWKA U T.M.).

2.8 OKA3AHUE NEPBOW

MEOWLUWMHCKOMN NOMOLLMU
lMyHKT oOKasaHMa nepBoW  MeaWLMHCKON
MOMOLLIN 7] KBanMuUMpOBaHHbIN
MEOUUMHCKMIA NepcoHan Bcerga AOIhKeH
OblTb Ha [OCTYMHOM pacCcTosHUM AN
Kagow paboTatoLlent CMeHbl Ansi oKkasaHus
HEMEeONEHHON MEeAMUUHCKOW nomowmM B
cny4asx NnopaxXeHusi aNeKTPUYECKUM TOKOM.
Kaxkgoe MecTo Ans BbINOMHEHUSI CBAPOYHbIX
paboT AOMKHO MMETb XOTS1 Obl MUHUMANbHbIV
Habop cpencTB AN OKasaHWsi HeMeareHHOWN
MELMLIMHCKOWM NOMOLLIM B CIy4asiX: MOpaXKeHns
SMEKTPUYECKMM  TOKOM, YOyLIbSl, OXOroB
pasnuyHbIX YacTen Tena, NopaXKeHWst OpraHoB
3peHMs.

OMACHOCTb:
NOPAXEHME ANEKTPUYECKUM
TOKOM MOXET BbiTb CMEPTEJIbHO

Ecnun k10-nnbo 13 paboTawowmin Ha mMecte
CBapo4HbIX paboT noTepsin  co3HaHue
Nno MPUYMHE MOPaXEHUST JNEKTPUYECKUM
TOKOM, TO He JoTparueBanTecb A0
nocTpagaBllero ecnm OH WM OHa
HaxoOsTCcs B COMPUKOCHOBEHWM  CO
CBapOYHbIM 060OpYOOBaHUEM MM OPYrMMU
npegmeTamu, HaxoaALMMUCS noa
ANEKTPUYECKUM HanpsiKeHNeM.

Mpexge Bcero OTKMAYMTE  OCHOBHOM
WNCTOYHMK 3NEKTPOCHAbXEeHNS Ha
ANEeKTpoLmMTe M TONbKO MOCne 93Toro
oKaxuTte nocTpagasLlemy nepByto
MeaMLUMHCKYI0  nomMollb. C  nMoMoLubio
CyXOW [OepeBsiHHOW [OCKW, YepeHka oT
nonatbl MNX  ApPYroro HenpoBOAsLLEro
aneKkTpuyecTBa NpeaMeTa  OTOABUHLTE
BCe kabenu, nmpoBoga WM MeTannnyeckue
npeaMeTbl OT NOCTPaaaBLLEro.



3.0 KPATKAA NHPOPMALINA

Baw annapat npuHagnexuTt K rpynne
CBapO4HbIX MHBEPTEPOB, MpedHa3HaYeHHbIX
Ansi CBapKuy NOKPbITbIM 3NEKTPOAOM, KOTOPbIE
UCMONb3yT CamMy MOCMEAHIO LUMPOTHO-
UMMYNbCHYD MOAynsiuuo 1 Brok nuTaHus
61nonsapHOro TpaH3ncTopa c N3oMpoBaHHbIM
3atBopoM (BETN3) onsa Bblaaum onTuManbHbIX
pabounx xapakTepucTuk. [MOCTOAHHBIN TOK
Ha Bbixoge obecneynBaer CcTabuUnbHOCTL
aym  n  He Tpebyer  cTyneH4yaTon
perynupoBku. Bce wHBeEpTepbl OCHALLEHbI
(YHKUMSAMU  aBTOMATUYECKON 3alunTbl  OT
nepeHanpsXeHusi, neperpesa 1 CBEPXTOKa.

3.1 TEXHUWYECKUE XAPAKTEPUCTUKUN
BaxHo: HuXenpuBeaeHHble [AaHHble
MOTFyT OTNINYaTLCA OT aHHbIX YKa3aHHbIX
B Tabnuuke Ha 3aaHel naHenu annapara.

160 Amps

ED,] (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 4
Uo V 65
Amp.Min-Max ~ A+10% 15+ 160
Amp. 60974-1 A 40% 160 60% 115
OE mm 1,6+4
Insulation - H
Protec. Degree - 1P228
_ 200 Amps
= (1 ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 5
Uo \ 65
Amp.Min-Max ~ A£10% 15 + 200
Amp. 60974-1 A 35% 20060% 150
QE mm 1,6+5
Insulation - H
Protec. Degree - 1P22S

4.0 YCTAHOBKA OBOPYOBAHUA
MpaBunbHas yctaHOBKa annaparta
obecneynBaeT ero JomKkHoe
yHKUMOHUpoBaHue. Coopka

WHBEpPTOpa AOMMKHA OCYLLECTBATLCS
KBanuuumMpoBaHHbIMK pabounmm

B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLUMEN U C
AENCTBYOLLMMI HOpMamMmn 6e30MacHOCTU.

- [ocTaHbTe CBapoYHbIN annapar u3
KOPOOKM.

Mepen nogknioyeHneM annapara kK
3neKTpu4eckom cetu, yoeaurechb, 4YTo
TeXHU4ecKkue xapakTepucTUKM annapara
COBMafaloT C BbIXOAHbLIM HanpshkeHuem
M YacTOTOW 3NeKTPUYECKOWN CeTU.

3A3EMITIEHUE

e [nsa Toro 4To6bLI 06e3onacuTb
pabounx, He06Xx0ANMO 3a3eMIUTb
CBapoO4HbI/ annapaTt B COOTBETCTBUM
C MeXayHapoAHbIMM HOpMaMu
6e3onacHoCTu.

¢ Heobxogumo 3a3emMnuTb annapar
C NOMOLL LI XeNnTo-3eyIeHOro
npoBoAa Assi Toro, YTobbl n3bexarb
pas3psaaoB, Bbi3BaHHbIX Cy4YalHbIM
COMPUKOCHOBEHUEM C 3a3eMJIEHHbIMMU
obbekTamm.

e Lllaccu (koTopble ABNAKOTCSA
NPOBOAALLMMM) COEAUHEHbI

C 3a3eMnAOWMM Kabenewm.
HenpaBunbHoe 3a3emneHue
obopyaoBaHUA MOXeET BbiBaTb
ANEeKTPUYECKUMN LLIOK.

- [MogkntoumTe MHBEPTOP K SNEKTPUYECKON
ceTn.

He ucnonb3ynre annapar ¢
yanuHuTensamMu anvHon 6onee 10
METPOB U TOJNLMHON MeHee 2.5 Mm2.

He o6maTtbiBanTe yanuHuTenu, He
3anyTbiBaNTe U He 3aBA3bIBaUTe UX,
AepxuTe ux Ha nony. He akcnnyaTtupyurte
CBapoY4HbLIN annapar, ecnuv 60koBble
NaHenu He 3aKpbITbl. ATO NO3BONUT
npeAoTBpPaTUTb CllyYalHble KOHTaKTbI

C BHYTPEHHUMMU OeTansiMm CBapo4YHOro
annapara.

- WHBepTOp roTos k akcnnyartaumu.
Y6eauTech, 4TO cBapoYyHble paboTbl
NPOBOAATCS B XOPOLLIO MPOBETPUBAEMOM
nomeleHun. Yoeautecs, 4To
BEHTUMSALMOHHBLIE OTBEPCTUS CaMOro
annaparta He 3abuTbl (HegocTaTovHast
BEHTUMALNSA NPUBOOUT K COKPALLIEHNIO
pabouero uukna n MOXeT Bbl3BaTb
noBpexaeHus annapara). Tenepb Bbibepute
BV CBapKM U BKMOUMTE annapart, Kak
nokasaHo aaree.
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5.0 NOACOEOUHEHUE N ®YHKLUAU
MHBEPTEPA

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

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

ans

perynmupoBKu

CurHanbHas naMnoYKa BbIKJTO4YEHa -
NUTaHWs HeT.

3awumTa oT CKayKkoB HanpsbKeHUs
(nepeHactponte annapatr, HaxaeB OFF,

nogoxaute 20

cekyHa, 3atem Bkrtoumte ON).

4. Xentas curHanbHasi namnoyka
CuvrHanbHas namnoyka roput — ykasbliBaet
Ha MpeBbILLEHNEe TeMNepaTypHOro npeaena.

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

NaMnoyka aBToOMaTU4eCKM BbIKITKOYNTCA.
Muratoas CuUrHanbHasa JlaMno4ka

yka3blBaeT Ha TPEBOry, Bbl3BaHHYH
CBEpPXTOKOM.  Bblkniouute  annapat u
BKINOUMTE CHOBa. B cnyyae, ecnu 3awuta ot
CKayKkoB HanpshxkeHusi cpabotaet, annapat
BepHeTcst K paboTe, B MPOTMBHOM cryvae,
obpaTuTech B Ball cepBUCHbLIN LEHTP.

MonoxnTenbHbIN pa3bemM
OTpuuaTenbHbIA pa3bem
Ka6enb nutaHus (retro)
Beikntouatens ON/OFF

o~NOoO O

6.0 ANIEKTPOOHAA CBAPKA

OBLWAA NMHOOPMALUA

CBapo4Hyl0 Oyry MOXHO onucaTb Kak
UCTOYHMK SAPKOrO cCBeTa WU CUIbHOro
Tenna. B AEeNCTBUTENbLHOCTMH,
3TO MNOTOK  3MEeKTPUMYEeCcKoro  Toka
B rasoBou cpege, OKpy>KatoLlen
aneKkTpoa 7] ob6pabaTbiBaeMbIn
MeTann, Bbi3blBalOWMA  U3Ny4veHue
3NEeKTPOMArHUTHbIX BOJNIH, KOTopoe
olyyujaeTcs B Buge cBeta u/unm tennorbl
B 3aBMCMMOCTU OT [AOfIMHbI CcaMux
BonH. Ha HeowyTnmMom ypoBHe pAyra
BblAenseT TaKkke ynsrpacduoneroBbie n
MHcbpakpacHble u3nyveHus. BeigeneHve
MOHU3NPYIOLWNX U3NYy4YeHUN HUKorga He
oTmeyanock. Tenno, Bbigensiemoe gyroun,
MUcnonb3yeTcs B CBapke ANA NnaBneHus
N coeAMHEeHUs1 MeTannu4yeckux aetanemn.
NMopaya HeO6XO0AMMOro 3NeKTPUYEeCKOro
ToKa obGecneuyuBaeTcA crneuunanbHbIM
obopynoBaHuem - CBapOY4HbIM
annaparom.

«  CoeanHute 3asemnawWUKN  Kabenb c
oTpuuaTenbHbIM  pa3beMOM WHBEpTOpa, a
3aroToBKY C 3a3eMJIsItOLLEN KIEMMO.

+ CoegnHute  CcBapouyHbI  kabenb
NONOXMTENbHLIM pa3beMOM MHBEPTOPA.
* YCTaHOBWTE CBAPO4YHbIA TOK C MOMOLLLHO
noTeHumnomeTpa, YCTaHOBMEHHOTo Ha
nepegHen naHenwu. CBapoyHbIl  TOK
pekomeHayeTcsl BblGUMpaTb B COOTBETCTBUU
C VHCTPYKUMEN NPOM3BOAUTENS 3NEKTPOAOB,
yKka3aHHON Ha kopobke. HwxenpuseneHHas
WHOPMALUMSA MOXET TaKkKe oKasaTbca
Nofe3HoMN:

CBopgHasa Tabnuua

InameTp anekTpoaa CBapo4HbIi TOK

(¢}

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



- BkntounTe nHBepTop. [IBe curHaneHble
NaMmnoyKn Ha NepegHer NaHenu o3HavatoT
COOTBETCTBEHHO: 3eneHas - BKIoUYeHue,
XenTtas — BblKMtoYeHue (3a 6onee
noapo6Hom nHdopmaumen obpatutecs K
npegblayLwmm ctpaHuuam). C nomMoLLbo
nepeknoyartens Ha nepeaHen naHenm
BblOEpUTE MEKTPOOHYIO CBaPKY.

- HapeHbte Ha NMUO 3aLMTHYI0 MacKy
Unu Wwnem. ANeKTpoaoMm, YyCTaHOBMEHHbIM
B 3NIeKTpoAoAepKaTene, npukacanTech K
3aroToBKe A0 TeX Mop, NoKa He 3aXoKeTcst
Aayra (OaHHbI UHBEPTOP MMEET PYHKLIMIO
«BbIcTporo ctapTa» ansa obecneyeHuns
Nerkoro 3axuraHus gyru).

He ctyuute anektpogom no metanny,
MOCKONbKY 3TO MOXeT UCNopTUTb
NMOKPbITUE U OCIOXHUTbL 3aXUraHue Ayru.
- [Mocne 3axwuraHua gyrvu noganTe
3MNEKTPOA B CBAPOYHYHO BaHHY NOA YriioM
60°, npoaBUrasicb creea Ha npaeo, YTobbI
BM3yarbHO KOHTPONMPOBaTb CBAPOYHbIN
npouecc. [AnvHy cBapoYHOM Oyrv MOXHO
N3MEHSITb NPY NMOMOLLM NOAHSATUS UNn
onyckaHus anekTpoaa. MiameHeHue yrma
HaKMoHa CBapKu yBENnYMBaEeT pa3mep
CBapOYHOM BaHHbl, BCINEACTBME 4YEero
M3MEHSAETCS  KOMWMYECTBO LUMaka
BCM/1bIBAKOLLENO Ha NOBEPXHOCTb.

* [lo okoH4YaHUM cBapku ganTe Wnaky
OCTbITb, @ MOTOM yAanuTe ero ¢ NOMOLLbH0
06py6o4HOro MonoTka.

MpepnynpexaeHue!

Mpu ypaneHMn wnaka o6Gpy6OYHLIM
MOJIOTKOM HaAeHbLTe 3alUUTHbIe OYKM,
YTOObI NpPeaoTBPaTUTb MOBPEXAEHUSA
rnas.

MpeaynpexpeHue!

psAA3Has 3arotoBKa, Nyioxoe coeguHeEHUe
Mexay 3aseMnsawwuM  kabenem wu
3aroToBKOWM, nnoxo  3aKpenneHHbIN
3neKTpoA B aneKkTpogoAepXarene MoryT
CcTaTb NPUYUHON NPOGEeM C 3aXXuraHmem
ayru.

7.0 KAMECTBO CBAPKU

KauectBO cCBapku 3aBUCMT B OCHOBHOM
OT onbiTa paboyero, oT BMAa CBapkM U OT
KayecTBa anekTpoda, No3aTomy Bbibupante
NOAXOAALWMA  3NeKkTpoq A0 TOoro, Kak
NPUCTYNWUTE K CBapKe, YYUTbIBAs TOMLUHY W
COCTaB CBapvBaeMbIX MeTasnsos.
PerynupoBka cBapo4HOro Toka.

B cnyyae, ecnu TOK CMMLLUKOM BbICOKWMW, TO

anekTpos ObICTPO CropaeT; Mpu 3TOM LUOB
nonyYyaeTcs LWMPOKUA U HEPOBHbLIN. Ecnn Tok
CMNULLKOM HU3KUIA, TO MOLLHOCTb MareHbKas
W LLIOB NOMNy4aeTcs Y3KUA U HEPOBHbIN.
[nuHa cBapo4HOM Ayru.

Cnvwkom  AnuHHas  cBapoyHas  gyra
BbI3bIBAET MCKpbl M cnaboe nnaeneHve
obpabaTtbiBaeMoro Mertanna; npu CIULLKOM
KOpPOTKOW [Ayre 9nekTpoa npununaeTr K
meTanny.

PerynupoBka cCKOpoCTU CBapKu.

Mpw npaBunbHOM BbIGOPE CKOPOCTU CBApKM
LLIOB Morny4yaeTcst HeOOXOAMMOW LUMPUHBI 6e3
nedopmaLmi 1 KpaTepos.

8.0 CBAPKA BOJIb®PAMOBbLIM
ANEKTPOOAOM B MUHEPTHOM IA3E -
CBAPKATIG

[Mpu cBapke BoOnMbMPaMOBLIM 3NEKTPOAOM
B WHEpPTHOM rase anekTpuyeckas Ayra

3axuraeTcs mexay BOMb(PPaMOBbLIM
3MEeKTPOAOM TOpENkM U MOBEPXHOCTbIO
3aroToBKM.

BHumaHue: lNMpu cBapke BonbpamMoBbIM
3MeKTPOAOM B MHEPTHOM rase roperka
Bcerga nopkryeHa K oTpuuarenbHomn
KNemMMe cBapo4HOro annapara.
MoprotoBka annapara K akcnnyaTaumm:

- Bblbepute cBapky TIG ¢ nomouibo
nepeknoyarens Ha nepegHer NnaHenm.

- [MogcoeauHuTte 3asemnsawowmn  kabenb
K MOMOXWUTENbHON KNeMMe CBapO4HOro
annapata, a KrneMMy 3asemieHus K
3aroToBKe.

- CoeguHuTte ropenky TIG coTpuuaTensHom
KNEeMMOWM CBapOYHOro annaparta, a LunaHr
Ons nogayn rasa C perynsatopom AaBrneHus
rasosoro 6annoHa.

Mopaya rasa perynupyeTtcsi BpYYHYHO,
C NOMOLIbLIO LWapoo6pa3HOM PYYKU Ha
cTBone ropenku. Mcnonb3yinTte TOMNbKO
MHEPTHbIN ra3 (aproH).

- Bkniounte unHeeptop.

9.0 CBAPKA BOJIb®PAMOBbIM
ANEKTPOOOM B UHEPTHOM I'A3E:
3AXKUTAHUE OYTU

- Ybegutecb, 4TO 3MNEKTPOA BbIWEN K3
ropenku Ha 4-5MMm, 1 4To oH nmeet yron 40°-
60°.

- YcTaHOBWTE CBapOYHbIA TOK,
yunTbiBas TOSMLLMHY CBapuBaemoro
MeTanna u anameTp UCMonb3yeMoro
BONb(PamMoOBOro anekTpoaa.
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- OTKpoWnTe ra3oBbI KnanaH Ha pyyke
ropesnku, 4tobbl ra3 nowuen us conna
ropenku.

- Hakpownte nuuo 3awmMTHOM Mackomn

1 nogHecuTte ropernky Ha 3-4 Mm ot
NMOBEPXHOCTM 3aroToBKM Nnog yriom 45°,
Taknm obpasom, 4ToObl Kepammyeckoe
COMMJI0 rOPEsiKM Kacanocb NOBEPXHOCTH
3aroToBKku (puc. b). BeicTpbiM ABUXEHNEM
3aKopoTUTe BONbpaMoBhbIl 3aneKkTpoa u
YCTaHOBUTE €ro Ha MPEXHEM PacCTOSAHUA
3-4 MM 1 HaumHawTe cBapky. [ins Toro,
yToObI NPEeKpaTUTL CBapKy ybepuTe ropenky
OT 3aroTOBKMU.

Obg3aTenbHO BbIKMYUTE Noaady rasa cpasy
nocne OKOHYaHWsI CBapPKW.

onsa TOro,
BO3MOXHbIX noBpexaeHUn
reHepatopa pPeKOMEHAYETCA TOJIbKO
KBanuuunpoBaHHbIM pa6ouum
MCNONb30BaTb CBapKy C 3aXuraHuem
Byru.

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

YTOObI nsbexarb

Puc. A [a3oBbIN

KnanaH.

WBa, TMNa 1 TomWMHbI MaTepuana v Ta.

0) lopenka gomkHa ABUratbCcs B
HanpaBneHuu ceapku, 6e3 nonepeyHbix
OBWXKEeHU nof yrnom 45° no OTHOLLEHWIO K
3aroToBke.

10.0 TEXHWYECKOE
OBCNYXXUBAHUE

NPEAYNPEXOEHUE!!

Mepen npoBeAeHMEM TEeXHUYECKOro
obcnyXMBaHMA OTKMOYUTE annapar oT
OCHOBHOFO UCTOYHUKA NUTaHUA.
Mpoun3BognTenbHOCTL CBAapPOYHOro annapara
HanpsiMylo CBsidaHa C 4acTOTOM NpoBeAeHus
TEeXHM4ecKoro obcnyxmBaHns. CBapoOYHbIN
annapat TpebyeT TwartenbHOro yxoga 3a
BHYTPEHHUMW geTansamu. Yem 6Gonblie
Mbinv B pabovyem MOMeLLeHUU, TeM uvalle
HeobXoAuMO  NPOBOAUTbL  TEXHUYECKOEe
obcnyxuBaHue.

- CHUMUTE KPbILLIKY;

- yganute nbiNb C BHYTPEHHWUX JeTanen
annapaTta cTpyen cCxXaToro BO3gyxa npwu
nasneHnn 3kr/cwm;

-NpoBepLTe BCE 3NeKTpUYeckne coeqnHeHusl,
ybeamTech, YTO BCE ralku U BUHTBI MNIOTHO
3aTAHYThI;

- 3aMeHWTe U3HOCMBLUMECS AeTanu;

- 3aKpONTE KPbILKY annapara;

- nocne BbINOMTHEHNA  3TUX onepaumﬁ

annapaTt rotoB k paboTe B COOTBETCTBUU
C WHCTPYKUMSIMW, OMUCAHHBbIMA B [aHHOM
PYKOBOACTBE.




11.0 BO3MOXHbIE OE®EKTbI MPU CBAPKE

MIABUTCA Mo
YIMOM

OTUEHTpUpOBaHa
MarHuTHble BOMHbI

OE®EKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE
MOPUCTOCTb KncnoTHbIN anekTpog Ha cTanum ¢ Mcnonb3yiiTe OCHOBHOW anekTpos
BbICOKMM COAEPXaHUEM Cepbl
Cnuwkom 6onbLuoe konebaHve CaBvHbTE CBapvBaeMble Kpasi bnvxe
anekTpoaa APYr K Apyry
CBapvBaeMble AeTanu HaxoasTcs B Hauane cBapku ABurante anekTpos
CMULLKOM Janeko Apyr oT apyra MELEHHEE .
3aroToBka xornogHas. [MoHW3bTEe CBApPOYHbIN TOK.
TPELWMHbI 3aroToBka rpsisHas (Macno, kpacka, QOumcTuTe pabouyyto MOBEPXHOCTL Nepes,
KOppo3usi, okcuabl). CBapKoW. JTO MO3BOMNUT NOMNYYUTb
Cnabblii CBapOYHbIiA TOK. Ka4eCTBEHHbIVI CBAPOYHbI LLIOB
CNABAA Hunskmin Tok OTtperynupyiite pabouve napameTpbl
MPOBAPVBAE Bbicokasi cCkopoCTb CBapku 1, 6onee ka4yecTBEHHO NpoBoauTe
MOCTb O6paTtHas nonspHoCTb NMOArOTOBKY 3aroTOBKU K CBapke
HaknoH anekTpoga nNpoTMBOMONOXKEH
€ro ABVXEHUIO
CUITbHbIE OnekTpoa CrULLKOM CUIbHO HaKMoHeH | BeinpaBbTe HaknoH anekTpoda
NCKPbI
OEOEKTHI YcTaHoBneHbl HenpasuibHble paboune | CrniegyinTe OCHOBHbLIM NpaBunam
CEYEHNA napameTpbl cBapku
CkopocTb Npoxofa He COOTBETCTBYET
Tpebyembim paboummM napameTpam
He nocTosiHHbIN HaKMOH 3neKkTpoaa Bo
BpEMsi CBapKu
HECTABWUIb Cnabbin Tok [MpoBepbTe cocTOsIHME anekTpoaa u
HAA OYTA 3a3emrneHue
ONEKTPO[ CeppueBuHa anekTpoaa He 3ameHnTe anekTpos

CoepnvHnTe ABa 3a3eMsioLLmMX NpoBoaa
C MPOTMBOMOSIOXKHbIX CTOPOH 3arOTOBKY.

12.0 YCTPAHEHWE HEUCMNPABHOCTEN

BbIXOOHOW TOK

Hun3koe HanpsXeHne OCHOBHOIO
NCTOYHMKA NUTaHUA

OE®EKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE

NCKPA HE [noxoe coeanHeHne MpoBepbTe coeanHeHne

3AXKUTAETCA [NeyaTHasa nnaTta nHBepTepa CBsXNUTECH C HALWMM CEepBUCOM
noBpexaeHa nocnenpogaxHoro obcnyxnBaHns

HET Annapart neperpencs - 3aropaercs [oxanTech, noka

BbIXOOHOIO XenTas curHanbHas namnoyka. TEPMOBbIKIOYATENb MOXHO ByaeT

HAMPAXXEHNA 3awmTa oT cKauykoB HanpshkeHue — CHOBA BKIMOUUTD.
3eneHasi namnoyka racHet [MpoBepbTe MCNpaBHOCTb
3awuTa OT CBEpXTOKa — 3aropaeTcs anekTpuyeckon cetu. NepeHacTtporite
XenTas curHanbHas namnoyka annapart, HaxaB OFF, nogoxaute 20

cekyHz, 3atem Bkntounte ON

BHyTpeHHee pbine noBpexaeHo CBSXUTECH C HALLVMM CEPBUCOM
MevaTHasa nnara vHBepTepa nocnenpogaxHoro obcnyxnBaHns
noBpexaeHa

HEMPABWIbHBIW | MoTeHuMoMeTp HemcnpaseH CBsXMUTECH C HALWMM CepBUCOM

nocnenpoaaxHoro o6cnyxveaHuns
[MpoBepbTe ucnpaBHOCTbL
3NeKTpPUYEecKon cetn
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IMPORTANTE

PRECAU(}()ES

Este manual contém as instrugbes para uma
correta instalagao do Equipamento Elétrico e
Eletrénico (EEE) que comprou.

O proprietario de um produto EEE deve
certificar-se que este documento seja lido e
compreendido pelos operadores de solda-
gem, pelos seus assistentes e pelo pessoal
de servigo responsavel pela manutengao.

O cabo de alimentagdo mantém uma tensao
mesmo quando o interruptor principal € na
posicao “0”. Por isso, antes de consertar o
aparelho, assegure-se que o plugue néo
esteja inserido na tomada.

Um aparelho elétrico, eletrbniconunca deve
ser usado sem 0s painéis, visto que isso
poderia ser muito perigroso para o opera-
dor e poderia causar graves danos ao equi-
pamento.

Estes geradores podem ser usados
exclusivamente com grupos electroge-
nos a diesel come poténcia superior a
6KVA a 230V 50/60Hz.

1.0 INTRODUGAO

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

1.2 RECEBIMENTO DA SOLDADEIRA
Quando vocé receber o equipamento, exa-
mine a fatura para assegurar-se que haja
correpondéncia entre o seu pedido e 0 equi-
pamento recebido. Depois verifique-o bem, a
fim de individuar possiveis danos causados
pelo transporte. Todos os aparelhos expedi-
dos sao submetidos a um rigoroso controle
de qualidade. Entretanto, se o seu equipa-
mento n&o estiver funcionando corretamente,
consulte a segdo INDICE DE PROBLEMAS
deste manual. Se o defeito permanecer, con-
sulte a sua concessionaria autorizada.

2.0 PRECAUCOES DE SEGURANCA
2.1 PROTECAO INDIVIDUAL

* Os operadores e seus assistentes devem
proteger o proprio corpo, vestindo roupas
protetivas bem fechadas e nédo-inflamaveis,
que nao contenham bolsos ou bordas revi-
radas. Eventuais manchas de dleo ou gordu-
ra devem ser removidas da roupa antes de
vesti-la. Usar s6 vestuario marcado CE e
adequado para a soldagem por arco (Fig. 1):

1. Luvas,
2. Avental ou casaco de pele (croute),

3. Polainas para proteger os sapatos e a parte
inferior das calgas,

4. Calgado de segu-
ranga com biqueira de
aco e sola de borracha,
5. Méascara

6. Mangas de pele
(croute) para prote-
ger os bragos.

Atencao
Certifique-se do

bom estado do
Avestuério de pro-

tecdao, substitu-
indo-o regularmen-
te para obter uma
perfeita protecao
pessoal.

2.2 RADIAGOES
LUMINOSAS
* Nunca olhar, per motivo algum, um arco-
voltaico sem a protegdo adequada aos olhos
(Fig. 2).
* Os operadores devem usar um capacete
ou uma mascara de soldador, ndo-inflamavel,

de forma a proteger o pescogo e o rosto



dos lados também da luminosidade do arco
elétrico. O capacete ou a mascara devem ser
dotados de vidros protetivos escuros, que
sejam adequados ao processo de solda e a
corrente usada. Seguir como referéncia os
valores indicados no quadro seguinte:

Elétrodos Elétrodos

DIN Revestidos deA?g;?Kpo Tié

9 5-19A
10 40-79A | 125-174A| 20-39A
1 80-174A | 175-224A | 40-99A
12 175-299A | 225-274A | 100-174A
13 300-499A | 275-349A | 175-249A

+ E preciso manter sempre limpos os vidros
de protegdo e substitui-los quando estéo
quebrados (Fig. 3). Aconselha-se instalar um
vidro transparente entre o vidro inactinico e a
area de solda. Tal vidro deve ser substituido
com frequéncia, quando jatos e estilhagos
reduzirem a visibilidade.
2.3 AREA OPERACIONAL

el /\‘\

* A operagédo de solda deve ser realizada
num ambiente isolado / separado das outras
zonas de trabalho, se isto ndo for possivel,
as pessoas que se encontrarem perto do ope-
rador e, mais ainda, os seus assistentes de-
vem ser protegidos por meio da interposicéo
de cortinas & telas opacas transparentes,
autoextinguiveis e que correspondam as nor-
mas locais em vigor (a escolha da cor de uma
cortina depende do processo de soldadura e
do valor das correntes utilizadas), de éculos
anti-UV e, se for necessario, com uma masca-
ra com um protetor de filtro adequado (Fig. 4).
* Antes da soldadura, remover do local de

trabalho todos os solventes a base de cloro,

normalmente utilizados para limpar ou de-
sengordurar o material a trabalhar. Os vapo-
res destes solventes, expostos a radiagao de
um arco elétrico, mesmo longe, podem em
alguns casos, tornar-se gases toéxicos; verifi-
que se as pegas a soldar estdo secas.

Atencgdo: quando o operador se en-
Acontra num espaco fechado, o uso
de solventes de cloro é proibido na pre-
sencga de arcos elétricos.

* Nos trabalhos mecanicos de laminagao,
escovagem, martelagem, etc. de pecas sol-
dadas, use sempre 6culos de prote¢cdo com
lentes transparentes, para evitar estilhacos
e outras particulas estranhas que poderiam
danificar os olhos. (Fig. 5).

» Os gases, os fumos insalubres ou preju-

diciais para a saude dos trabalhadores, de-
vem ser captados (cada vez que forem pro-
duzidos) o mais perto e quanto eficazmente
possivel da fonte de emissédo de tal forma
que quaisquer concentragbes de poluentes
nao excedam os limites permitidos pelos re-
gulamentos locais em vigor (Fig. 6);
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* O procedimento de solda deve ser feito em
superficies metalicas limpas, sem camadas

de ferrugem ou verniz, a fim de evitar a for-

magao de vapores nocivos.
* Quaisquer sintomas de desconforto ou dor
nos olhos, no nariz ou na garganta, pode ser
causado por uma ventilagdo inadequada,
neste caso interromper imediatamente o
trabalho e providenciar a ventilagao da area.
+ Nao aquega metais ou metais enverniza-
dos que contenham zinco, chumbo, cadmio
ou berilio, exceto se o operador € as pessoas
nas redondezas estejam usando um respira-
dor ou um capacete com bomba de oxigénio.
* Quando o trabalho de soldadura deve
ser efetuado fora das normais e habituais
condi¢bes de trabalho, com um aumento de
risco de choque elétrico (espago de manobra
restrito ou huimido), devem ser tomadas as
precaugdes especiais, tais como:

- a utilizacdo de geradores de corrente
marcados com a letra “S”,

- a colocagéo do gerador da corrente fora
da area operacional,

- reforgando os equipamentos de protegéo
individual, o isolamento a partir do solo e a
peca a ser soldada pelo operador (Fig. 7)

» O gerador foi projetado apenas para ser
utilizado no interior, ndo soldar com o gera-
dor exposto a chuva ou a neve.

* A queda do gerador pode ser perigosa;
ndo coloca-lo e nao utiliza-lo onde possa
estar em risco de cair.

* Mantenha o gerador (cabos e fios) longe
de veiculos em movimento quando estiver a
trabalhar numa posigao aérea.

* 0 operador e seus assistentes nunca de-
vem tocar, com nenhuma parte do corpo,
pedacos de metal aquecidos em alta tempe-
ratura ou carregados eletricamente (Fig. 8);

* A execugdo da soldadura e do corte em
arco implica respeitar estritamente as con-

dicdes de seguranga em relagdo a correntes
elétricas. Certifique-se de que nenhuma par-
te metalica acessivel aos operadores entre
em contato direto ou indireto com um con-
dutor de fase ou o neutro da rede de alimen-
tacao.

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

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

» N&o use cabos de alimentagao elétrica ou

de solda danificados. (Fig. 9)

Fig.9

« Verificar perto dos geradores de soldadura ndo
existem cabos elétricos de outros equipamentos,
linhas de controlo, cabos telefénicos, etc.

» Para outros equipamento elétricos na area
de soldadura, verificar a conformidade dos
mesmos com o regulamento EMC (compati-
bilidade eletromagnética).

AAtengéo: na area operacional e nas
proximidades dos geradores de solda-
dura/corte nido devem estar pessoas
com equipamentos elétricos salva-vidas
(pacemakers, desfibriladores, etc.)

« Verificar pelo menos uma vez a cada 6 me-
ses, 0 bom estado de isolamento e as ligacdes
dos dispositivos e dos acessorios elétricos
adicionais; contate o seu fornecedor para os
trabalhos de manutengéo e de reparagdo dos
produtos comprados.

ACuidado: Nao toque simultaneamente
no fio de soldadura ou no elétrodo e a
peca a ser soldada.

2.4 SISTEMA ELETRICO
* As intervengbes nos equipamentos elétri-
cos e eletronicos devem ser realizadas por
técnicos qualificados capazes de efetua-los.



+ Antes de ligar o seu dispositivo a rede elétrica,
certifique-se que:

- o contador, o dispositivo de protegédo con-
tra a sobreintensidade e o curto-circuito, as to-
madas, as fichas e a instalagéo elétrica sejam
compativeis com a sua poténcia maxima e a
sua tensdo de alimentagéo (ver a placa de
dados na pagina 3) esta de acordo com as
regras e regulamentos.

* a ligagdo monofasica com a terra (fio ama-
relo/ verde) deve ser efetuada com a protegao
de um dispositivo de corrente diferencial resi-
dual de média ou de alta intensidade (sensibi-
lidade compreendida entre 1 e 30 mA).

- o fio de terra ndo deve ser interrompido
pelo dispositivo de protecdo contra os cho-
ques elétricos.

- 0 interruptor, se estiver previsto,
estar na posicao OFF “O”;

« Ligar ao terminal de ligagao a terra todas as
pegas metalicas que estéo perto do operador,
usando cabos mais grossos ou da mesma
segao dos cabos de soldadura.

* O aparelho tem uma protegdo em classe
IP228S, e portanto impede:

- qualquer contato manual com as pegas inter-
nas em temperatura, em movimento ou sob tensao;
- Ainsercao de objetos sélidos com um dia-
metro maior do que 12 mm;

- uma protegado contra a chuva, com uma
inclinagdo maxima na vertical de 15 °.

deve

2.5 PREVENGCAO DE INCENDIOS
» Aarea de trabalho deve respeitar as normas
de seguranga, portanto € necessaria a pre-
sencga de extintores de incéndio compativeis
com o tipo de fogo suscetivel a incendiar-se.
» O teto, o chao e as paredes devem ser do
tipo ndo-inflamaveis.
» Todo o material combustivel deve ser reti-
rado do lugar de trabalho (Fig.10). Se n&o é
possivel retira-lo, cubra-o com uma protegao
a prova de fogo.

» Antes de comegar a solda, ventile as are-

as potencialmente inflamaveis. Nao trabalhe
numa atmosfera com alta concentragao de po,
gas inflamavel ou vapor liquido combustivel.

+ O gerador deve ser colocado sobre um chéo
solido e liso; ndo deve ser apoiado ao muro.

* Ne pas souder de récipients ayant contenu
de l'essence, du lubrifiant ou d’autres sub-
stances inflammables.

* N&o use o gerador para descongelar tubos.
* Ndo soldar na proximidade de condutas
de ventilagdo, linhas de gas ou de qualquer
outro sistema suscetivel a propagar o fogo
rapidamente.

Quando acabar de soldar, assegure-se sem-
pre que nao restem materiais incandescen-
tes ou em chamas na éarea.

* Certifique-se do bom funcionamento da li-
gacéo a terra; um mau contato desta ultima
pode provocar um arco elétrico que pode,
por sua vez, ser a origem de um incéndio.

2.6 GAZ DE PROTECTION
+ Seguir cuidadosamente as recomendacdes
de uso e manuseio do fornecedor do gas.
» As areas de armazenamento e de utilizagao
devem ser abertas e arejadas, suficientemen-
te afastadas das areas operacionais e de fon-
tes de calor.
+ Fixe as botijas, evite colisdes e protege-as
de qualquer incidente técnico.
+ Verifique se a botija e o regulador de pressao
correspondem ao gas necessario para o pro-
cesso de trabalho.
» Nunca lubrifique as valvulas das botijas
* Lembre-se de eliminar as impurezas das
mesmas antes de ligar o regulador de pressao.
+ Distribuir o gas de protegéo na pressao reco-
mendada pelos varios processos de soldadura.
+ Verifique periodicamente a estanquidade
das canalizagbes e dos tubos de borracha.
* Nunca detete uma fuga de gas com uma
chama; utilize um detetor apropriado ou agua
de sabdo com um pincel.
As mas condigdes de utilizagcdo de gas, espe-
cialmente em espacos confinados (porbes dos
navios, tanques, cisternas, silos, etc.) expdem
o utilizador aos seguintes perigos:
1 de asfixia ou intoxicagdo com gases e mistu-
ras gasosas que contém menos de 20% de
CO2, (estes gases substituem o oxigénio do ar),
2 de incéndio e explosdo, com misturas gaso-
sas que contém hidrogénio (€ um gas leve e in-
flamavel, que se acumula sob os tetos ou nas ca-
vidades com o perigo de incéndios e explosdes).

2.7 NIVEL DE RUIDO
O ruido provocado pelos geradores de sol
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dadura depende da intensidade da corrente
de soldadura, do processo utilizado, pelo
ambiente de trabalho. Trabalhando em con-
dicbes normais, o equipamento usado para
a solda a arco nao supera os 80 dBA. Em
condi¢bes especiais, por exemplo com altos
parametros de solda em ambientes limita-
dos, o nivel de ruido pode exceder o limite
permitido. Por essa raz&o, € praticamente
obrigatdrio o uso de protetores idéneos para
0s ouvidos.

2.8 CUIDADOS DE PRIMEIROS-

SOCORROS
Cada local de trabalho deve ser equipado
com um kit de primeiros socorros e deve estar
presente uma pessoa qualificada em ftrata-
mento de primeiros socorros, para dar uma
ajuda imediata as vitimas de choque elétrico.
Também devem estar disponiveis todos os
medicamentos para o tratamento de queima-
duras dos olhos e da pele.

ATENGAO: O CHOQUE ELETRICO PODE
SER MORTAL

Se a pessoa é inconsciente ou se existe a
suspeita de um choque elétrico, ndo toque
a pessoa se ela estiver em contato com os
comandos. Retire primeiro a maquina da to-
mada (alimentacao elétrica) e sé entéo apli-
que os primeiros-socorros. Para distanciar os
fios da vitima, pode ser usada madeira seca
(como o cabo de madeira de uma vassoura)
ou outro material isolante.

3.0 CARACTERISTICAS GERAIS

O soldador é parte de uma série constituida
por inversor de solda de eletrodos (MMA
- Manual Metal Arc Welding) que adotam a
tecnologia de modulagéo por largura de pul-
so (PWM - Pulse Width Modulation) e médu-
los de poténcia com transistor de porta iso-
lada bipolar (IGBT - Insulated Gate Bipolar
Transistor) para um desempenho 6ptimo:
corrente de saida constante para tornar o
arco mais estavel e ajustamento linear da
corrente. Todas as unidades sédo equipadas
com algumas protegdes automaticas: sobre-
corrente, sobretenséo e sobretemperatura.
3.1 DADOS TECNICOS

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

160 Amps

D (1ph) 230V 50/60HZ
Power 60% KVA 4
Uo V 65
Amp. Min-Max ~ A+10% 15+ 160
Amp. 60974-1 A 40% 160 60% 115
QE mm 16+4
Insulation H
Protec. Degree 1P22S
200 Amps
D- (1ph) 230V 50/60Hz
Power 60% KVA 5
Uo V 65
Amp. Min-Max ~ A+10% 15+ 200
Amp. 60974-1 A 35% 20060% 150
OE mm 16+5
Insulation H
Protec. Degree 1P228

4.0 INSTALAGAO DO EQUIPAMENTO

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

- Retire a soldadora da caixa.

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

FIO-TERRA

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

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

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

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



- Ligue o inversor a rede.

Nao use o inversor com extensées eléc-
tricas que superem 10m o com diametro
inferior a 2.5mm?2 Lembre-se de manter
os fios bem esticados. Nao deixe os fios
desarrumados no chéao e nao os enrole.
Nao use a soldadores com os painéis la-
terais parcial ou completamente removi-
dos, para evitar o contato acidental com
as partes mais internas que cotém carga
eléctrica.

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

5.0 CONEXOES E FUNGOES DO
INVERSOR

1 Potencidbmetro de regulagdo da cor-
rente de solda

2 TIG/MMA interruptor (apenas para
alguns modelos)

3 Led verde da rede

Led ligado =gerador pronto para a solda

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

4 Led amarelo

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

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

5 Tomada positiva dinse

6 Tomada negativa dinse

7 Cabo de alimentacao (sobre o painel
posterior.)

8 Interruptor ON/OFF (retro)

6.0 SOLDA AARCO

Normas gerais

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

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

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

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

- Selecione a corrente de solda usando o
punho de controle sobre o painel frontal.
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A corrente de solda deve ser escolhida de
acordo com as instrugbes fornecidas pelo
produtor dos eletrodos, escritas na sua em-
balagem.

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

DIAMETRO DO CORRENTE DE
ELETRODO SOLDA

1,5 mm 30A-40A
2,0 mm S50A-65A
2,5mm 70A -100 A
3,25 mm 100A-140A
4,0 mm 140 A-160 A
5,0 mm 160A - 200 A

- Acender o inversor. Os dois leds sobre o
painel seréo respectivamente:

verde = ligado, amarelo = desligado(Para
detalhes, consulte a pagina anterior). Nos
modelos que permitem que o soldador TIG e
arco de soldagem, selecionando o interruptor
no painel frontal.

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

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

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

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

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

Atencéo:

-proteja os seus olhos

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

ATENGCAO!

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

7.0 QUALIDADE DA SOLDA

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

Correta corrente elétrica de solda.

Se a intensidade da corrente é alta demais,
o eletrodo se queimara rapidamente. A solda
sera muito irregular e dificil de controlar. Se
a corrente é baixa demais, vocé vai perder
poténcia e a solda sera estreita e irregular.

Comprimento correto do arco.

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

Velocidade correta de solda.

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

8.0 SOLDAATIG

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

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

Preparagao da soldadora:

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

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

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



- Acenda o inversor.

9.0 SOLDADURA COM TOCHA ARC-
TIG

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

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

- Abra a valvula de gas do manipulo da tocha,
permitindo que o gas flua do bocal da tocha.
Proteja a cara com uma mascara , aponte a
tocha até 3-4 mm do trabalho, e num angulo
de 45°, para que o bocal de ceramica toque
ligeiramente na superficie de trabalho. (fig.b)
Pressione a ponta do eléctrodo até obter
arco soldadura, retire rapidamente o eléctro-
do e mantenha uma distancia de 3 a 4 mm,
para proceder a soldadura. Para parar de
soldar, retire simplesmente a tocha do objec-
to de trabalho.

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

A fim de evitar danos ao utilizador, suge-

rimos que a tocha ARC-TG seja somente
utilizada por alguém especializado.

FIG.A

valvula de gas

NOTES:

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

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

10.0 MANUTENGAO ORDINARIA

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

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

- Retire a cobertura.

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

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

- Substitua imediatamente os componentes
deteriorados.

- Recolocar a cobertura.

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

respeitando as exigéncias dos
parametros operativos.

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

INSTABILIDADE DO
ARCO

Corrente elétrica insuficiente.

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

FUSAO OBLIQUA DO
ELETRODO

Eletrodo com eixo descentrado.
Fenémeno do sopro magnético.

Substituir o eletrodo.

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

12.0 POSSIVEIS IN

CONVENIENTES DE FUNC

IONAMENTO

PROBLEMA

CAUSA

SOLUGAO

NAO-ACENDIMENTO

Conexao primaria incorreta.

Placa do inversor defeituosa.

Verificar a conexao primaria.

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

NO TENSAO DE
SAIDA

Maquina superaquecida, Led
amarelo ligado.

Limites de sobretensao ultrapas-
sado, Led verde desligado.

Intervengao para a protegao
de sobrecorrente, Led amarelo
ligado

Relé interno quebrado.
Placa do inversor defeituosa.

Esperar a regularizagéo térmica.

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

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

CORRENTE DE
SAIDA INCORRETA

Potenciémetro de regulacdo
defeituoso.

Tensé&o de alimentagao primaria
baixa .

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.
Verifique a rede de distribuicéo.
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SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale ¢ stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de 1’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Threr Verantwortung, das Gerét an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeriten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstofthof). Die separate Sammlung und das Recyceln Ihrer alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewihrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Geféhrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerite zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den ortlichen Behorden, Wertstoffhofen oder dort, wo Sie das Gerit erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, péngase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquirio el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, ¢ sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservagdo dos recursos naturais e garantem que 0s
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a saiude das pessoas e 0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.
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