


~ SISALLYSLUETTELO
KAYTTOOHJIE.......ccoovcvceercrerrereeerian, 1
LUE NAMA OHJEET ENNEN TAMAN
TUOTTEEN ASENTAMISTA, KAYTTOA TAI
HUOLTOA. ALA TUHOA TATA OHJEKIRJAA. 1

1.0 JOHDANTO ....ooovrieeereeeeeen FI-1
1.1 LAITETUNNISTE Fl-1
1.2 LAITTEEN VASTAANOTTO Fl-1

2.0 TURVALLISUUSVAROITUS.......... Fl-1
2.1 YLEISIA OHJEITA Fl-1
2.2 SIJAINTI Fl-1
2.3 TURVALLISUUSOHJEET FI-3
2.4 PALONTORJUNTA FI-3
2.5 SUOJAKAASU Fl-4
2.6 SALLITUT MELUTASOT, DIREKTIIVI
86/188/ETY. Fl-4
2.7 SAHKOMAGNEETTINEN
YHTEENSOPIVUUS. Fl-4
2.8 SAIRAANHOITO JA ENSIAPU Fl-4

3.0 LYHYT JOHDANTO ....coovovvrnee. FI-5
3.1 TEKNISET TIEDOT FI-5

5.0 INVERTTERIN TOIMINNOT JA
LIITANNAT

9.0 MAHDOLLISET HITSAUSVIAT .... FI-8
10.0 VIANMAARITYS oo FI-8



TARKEAA

LUE SEURAAVAT OHJEET HUOLELLI-
SESTI ENNEN LAITTEEN ASENTAMIS-
TA JA VARMISTA, ETTA KELTAINEN JA
VIHREA MAADOITUSJOHDIN ON KYT-
KETTY SUORAAN MAAHAN HITSAUS-
PAIKASSA.

LAITETTA EI SAA KOSKAAN KAYTTAA
ILMAN PANEELEJA, KOSKA SE VOI
OLLA VAARALLISTA KAYTTAJALLE JA
AIHEUTTAA VAKAVIA VAURIOITA LAIT-
TEELLE.

LAITTEEN TULOJANNITTEEN TULEE
OLLA YKSIVAIHEINEN 230 V, 50 HZ:N
VAIHTOVIRTA.

TULOKAAPELI ON  JANNITTEINEN
SILLOINKIN, KUN PAAKYTKIN ON
0-ASENNOSSA. VARMISTA SIIS ENNEN
LAITTEEN HUOLTOA, ETTA KAKSINA-
PAINEN PISTOKE ON IRROTETTU PIS-
TORASIASTA.

1.0 JOHDANTO

1.1 LAITETUNNISTE

Yksikdn tunnistenumero (erittely- tai osa-
numero) ja sarjanumero nakyvat yleensa
takapaneeliin  kiinnitetyssa tyyppikilvessa.
Laitteilla, joilla ei ole keskusyksikkodd, kuten
pistooleilla ja kaapeleilla, tunnisteena on vain
kuljetuskonttiin painettu erittely- tai osanume-
ro. Tallenna ndma numerot myohempaa kayt-
toa varten.

1.2 LAITTEEN VASTAANOTTO
Kun vastaanotat laitteen, vertaa sita laskuun
varmistaaksesi, etta siind on mukana kaikki
osat. Tarkista myoOs laitteisto mahdollisten
vahinkojen varalta. Kaikki l[&hetetyt laitteet on
tarkistettu huolellisesti. Jos laitteesi ei kuiten-
kaan toimi kunnolla, tutustu tdmén ohjekirjan
vianmaaritysosioon. Jos vika jatkuu, ota yh-
teytta valtuutettuun jalleenmyyjaan.

2.0 TURVALLISUUSVAROITUS
2.1 YLEISIA OHJEITA
Tama opas sisaltaa kaikki tarvittavat ohjeet
seuraaviin toimenpiteisiin:
- laitteen asentaminen;
- oikea kayttdtapa;
- laitteen asianmukainen huolto.

Varmista siis, etta laitteen huoltajat ja kaytta-
jat lukevat tAman kayttdohjeen huolellisesti ja

ymmartavat sen sisallén.

2.2 SIJAINTI
Kaikenlaiset hitsausprosessit voivat olla vaaral-
lisia paitsi kayttajalle, my6s laitteiston laheisyy-
dessa oleville henkilGille, jos turvallisuus- ja kayt-
tosaantoja ei noudateta tarkasti.

Siksi omistajan ja kayttéjan on oltava tietoisia
kaikista mahdollisista riskeistd, jotta he voivat
ryhtya tarvittaviin varotoimenpiteisiin tydtapa-
turmien valttdmiseksi.

Tarkeimmat noudatettavat varotoimenpiteet
ovat:

- Kayttgjien tulee suojata kehoaan pitamal-
l& palamatonta, tiiviisti istuvaa suojavaatetus-
ta, jossa ei ole taskuja

eikd ylos kaannettyja

housunlahkeita.  Oljy

tai rasva on poistetta-

va huolellisesti kaikis-

ta tarvikkeista ennen

kayttoa. Kayttajien

tulee myds kayttaa

suljettuja turvakenkia,

joissa on teraskarjet ja

kumipohjat (kuva 1).

1. Nahkakasineet

2. Nahkaesiliinat

3. Kenkéasuojukset

4. Turvakengat

5. Kasvomaski

6. Nahkaiset hihat k&-

sivarsien suojana.

Direktiivin  2006/25/
EY ja standardin EN 12198 vaa-
timusten mukaisesti tama laite
kuuluu luokkaan 2. Taméan vuok-
_Isi laitetta kaytettdessé tulee kayt-
taa sellaista henkildnsuojainta, jonka
EN169-standardin mukainen suodatti-
men suojausaste on enintdan 15.
- Kayttgjien tulee kayttaa palamatonta hit-
sausmaskia tai kasvosuojusta, joka on suun-
niteltu suojaamaan kaulaa ja kasvoja myos
sivuilta. Kyparassa tai kasvosuojassa tulee
olla hitsausprosessin ja kaytettavan virran
kannalta sopivat suojalasit. Lasit on aina pi-
dettéava puhtaina ja vaihdettava heti, jos ne
ovat rikki tai haljenneet (kuva 2). Kemiallisia
sateitd lapaisemattéman lasin paalle (sen ja
hitsausalueen valiin) on hyva asentaa lapina-
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tai iimaa syéttavaa kyparaa.

- Tybénantajan on arvioitava riskit, joille
tyéntekijat altistuvat hitsauskoneiden kéytén
aikana. Erityistd huomiota tulee Kkiinnittaa
ruostumattomasta teréksestd valmistettujen
seosten hitsauksesta aiheutuviin riskeihin.
Tydnantajan, joka kayttaa hitsauskoneita ruos-
tumattomasta terdksestd valmistettujen seos-
ten hitsaamiseen, on arvioitava nikkelia ja kuu-
denarvoista kromia siséltédvien kaasumaisessa
muodossa olevien hitsaushdyryjen aiheuttama
karsinogeeninen riski suhteessa voimassa
olevaan lainsgadantéén. Huomaathan, etta
kaasumuotoinen nikkeli ja kuudenarvoinen
kromi ovat karsinogeenejé.

2.3 TURVALLISUUSOHJEET

Noudata seuraavia ohjeita ennen I&hteen liit- - .

témista linjaan:

- ennen kaksinapaista pistorasiaa tulee
olla asianmukainen Kkaksinapainen Kkytkin;
tdma kytkin on varustettava aikaviiveelld ja
sen on vastattava luvussa "Tekniset tiedot”
méaariteltyjé tietoja;

- yksivaiheinen maadoitusliitdnté on tehta-
vé kaksinapaisella pistotulpalla, joka on yh-
teensopiva kyseisen pistorasian kanssa;

- _kaksinapaisen tulokaapelin kahta johtoa
kéytetéddn yksivaiheisen linjan liittdmiseen ja
keltavihre&d johtoa pakolliseen maadoituk-

seen hitsauspaikassa:
- liita kaikki hitsauspaikassa lahella kaytta-

jaé olevat metalliosat maadoitusterminaaliin
kayttamalla kaapeleita, joiden poikkileikkaus
on yhté suuri tai suurempi kuin hitsauskaape-
Ii;

- ahtaassa tilassa tyéskenneltdessa virta-
lahde on pidettdva hitsausalueen ulkopuo-
lella ja maadoituskaapeli on hitsattava ty6-
kappaleeseen; éla tyéskentele kosteassa tai

Kuva 7

maréssé tilassa néissé olosuhteissa (kuva 7).
- ala kayta vaurioituneita hitsaus- tai syét-

Kuva 8

tdkaapeleita (Kuva 8); i

- ké@yttéjan mikédan ruumiinosa ei saa kosket-

taa kuumia tai virroittuneita metalliosia (kuva
Kuva 9

9);

- kayttaja ei saa koskaan kiertdd hitsaus-
kaapeleita kehonsa ymparille;

- hitsauspistoolia ei saa koskaan osoittaa
kayttajaa tai toista henkilé6d kohti. Virtaldh-
teelld on suojaustaso IP 22, joten se

- estdd kuumien tai liikkuvien sisaisten
osien koskettamisen kasin;

- estdd halkaisijaltaan yli 12 mm:n kokois-
ten kiinteiden esineiden paasemisen laittee-
seen;

- suojaa pystysuoraan putoavilta vesipisa-
roilta (kondensaatio), kaltevuus enintdén 15°.
Virtaldhdettd ei saa koskaan kayttda ilman
paneeleja, sillda se voi aiheuttaa vakavan
loukkaantumisen kéayttéjélle ja vahingoittaa
itse laitetta.

2.4 PALONTORJUNTA
Tybalueen on oltava turvallisuusmaaraysten
mukainen, minké vuoksi alueella on oltava
palosammuttimet ja seinien, katon ja lattian
on oltava palamatonta materiaalia. Kaikki
tulenarka materiaali on poistettava hitsaus-
alueelta (kuva 10). Sellainen tulenarka ma-
teriaali, jota ei voida siirtdd, on suojattava
tulenkestavalla suojalla. Tuuleta mahdolli-
sesti syttyvat kaasuseokset ennen hitsausta.
Ala koskaan hitsaa tilassa, jossa ilmassa on
suuria méaaria polya, tulenarkaa kaasua tai
nestehdyrya. Virtaldhde on sijoitettava turval-
liseen paikkaan, jossa on tukeva ja tasainen

- lattia; sité ei saa asettaa seinaa vasten. Ala

hitsaa séiliita, joissa on polttoainetta, voi-
teluainetta tai muuta syttyvaa materiaalia.
Kun olet suorittanut tyési, tarkista aina, etta
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alueella ei ole hehkuvaa tai kytevaa materi-
aalia.

Kuva 10
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2.5 SUOJAKAASU

Kéytd hitsaamisessa oikeaa suojakaasua.

Varmista, ettd kaasupulloon asennettu saa-

din/virtausmittari toimii hyvin.

Muista pitéda tankki etaélla kaikista lGmmén-

lahteista.

2.6 SALLITUT MELUTASOT,

DIREKTIIVI 86/188/ETY.
Normaaliolosuhteissa kaarihitsauksessa
kéaytettavien laitteiden melutaso pysyy alle
sallitun 80 dB (A) tason. Tietyissé olosuhteis-
sa, kuten hitsattaessa ahtaissa tiloissa, me-
lutasot voivat kuitenkin ylittdé sallitun tason.
Taman vuoksi kayttdjien suositellaan kaytta-
vén asianmukaisia kuulosuojaimia.

2.7 SAHKOMAGNEETTINEN
YHTEENSOPIVUUS.
Ennen puikko-/TIG-hitsausyksikén asenta-
mista tarkasta ympéaréivad alue seuraavien
ohjeiden mukaisesti:
1- Varmista, ettei yksikén léhelld ole muita
virtakaapeleita, ohjausjohtoja, puhelinjohtoja
tai muita laitteita.
2- Varmista, ettei lahell& ole radiovastaanotti-
mia tai televisiovastaanottimia.
3- Varmista, ettei lahelld ole tietokoneita tai
muita ohjausjérjestelmia.
4- Varmista, ettei yksikén ymparilla ole ke-
téan, jolla on sydéamentahdistin tai kuuloko-
je.5- Tarkista muiden samassa ympéristéssé
toimivien laitteiden hairiénsieto.
Tietyissé tapauksissa saatetaan tarvita muita
suojatoimenpiteita.

Hairi6ita voidaan vahentaa seuraavilla tavoil-
la:

1- Jos virtajohdossa on hairiéita, verkkovirran
ja laitteen véliin on asetettava EMC-suodin.
2- Yksikén lahtékaapelit on lyhennettavéa: ne
tulee pitéa lahella toisiaan ja keriad auki maa-

han.
3- Kaikki yksikén paneelit on suljettava oikein
huollon jélkeen.

2.8 SAIRAANHOITO JA ENSIAPU
Jokaista tyévuoroa varten tulee olla kaytet-
tévissad ensiapupalvelut ja pateva ensiapu-
henkilé s&hkdiskun uhrien véliténtd hoitoa
varten. Lahelld tulee olla hoitolaitos silmén ja
ihon palovammojen véliténtéa hoitoa varten.

HATAENSIAPU:

Soita ambulanssi ja kutsu laédkari valitto-
masti.

Kéayta Punaisen Ristin suosittelemia en-
siapumenetelmia.

VAARA: SAHKOISKU VOI OLLA HEN-
GENVAARALLINEN

Jos henkild on tajuton ja epdillaan séh-
koiskua, dla kosketa henkiléd, jos hén
on kosketuksissa hitsauslaitteiden tai
muiden jannitteisten sahkdéosien kans-
sa. Katkaise virta seindkytkimestd ja
aloita ensiapu. Kuivaa puuta, puuharjaa
tai muuta eristdvaa materiaalia voidaan
tarvittaessa kayttda kaapelien siirtami-
seen poispdin henkilosta.
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3.0 LYHYT JOHDANTO

Taman puikkohitsauslaitteen (manuaalinen
kaarihitsaus, MMA) suorituskyvyn takaa vii-
meisin pulssinleveysmodulaatio (PWM) ja
IGBT-tekniikka. Nam& ominaisuudet mahdol-
listavat portaattoman virran saatelyn ja tasai-
sen virransyoton, joka tekee hitsauskaaresta
vakaamman.

3.1 TEKNISET TIEDOT

Laitteesi tiedot [6ytyvat taulukosta tdméan
kayttéohjeen viimeiselta sivulta.

Tiedot voivat myds vaihdella riippuen ge-
neraattorin kanssa kaytettavasta poltti-
mesta.

4.0 LAITTEEN ASENNUS

Generaattorin  asianmukainen toiminta
varmistetaan asianmukaisella asennuk-
sella. Invertterin saa koota vain asiantun-
tija, joka seuraa naita ohjeita ja noudattaa
turvallisuusstandardeja.

- Poista hitsauslaite pahvilaatikosta.

ENNEN KUIN YRITAT SAHKOLIITAN-
TAA, TARKISTA TIETOLEVY JA VARMIS-
TA, ETTA TULOJANNITE JA TAAJUUS
OVAT SAMAT KUIN KAYTETTAVAN PIS-
TORASIAN.

MAADOITUS

- Kayttdjien suojaamiseksi hitsausko-
neet on kytkettava asianmukaisesti maa-
doitusjarjestelmaan (KANSAINVALISET
TURVALLISUUSMAARAYKSET).

- Laitteen maadoittaminen oikein vir-
takaapelin keltavihreélla johtimella on
valttamatonta, jotta valtetdan purkauk-
set, joita maadoitettuihin esineisiin va-
hingossa koskeminen voi aiheuttaa.

- Alusta (jokaon johtava) on liitetty sah-
kdisesti maadoitusjohtimeen. Jos laitet-
ta ei maadoiteta oikein, se voi aiheuttaa
kayttgjille vaarallisia sdhkdiskuja.

- Kytke invertteri verkkovirtaan.

Ala kytke generaattorin tulokaapelia jat-
kojohtoon, joka on pidempi kuin 10 m tai
ohuempi kuin 2,5 mmz2. Muista pitéa joh-
dot auki levitettyind, ei kerittyin& tai sol-
mussa.

Ala kayta hitsauslaitetta sivupaneelien
ollessa osittain tai kokonaan irrotettuina
valttdaksesi koskemasta vahingossa lait-
teen jannitteisiin sisaosiin.

- Invertteri on nyt kdyttdvalmis. Varmista, etta
hitsaustilassa on riittava ilmanvaihto ja etta
laitteen tuuletusaukkoja ei ole peitetty (huono
ilmanvaihto voi lyhentdd yksikdn kayttojak-
soa ja aiheuttaa vaurioita). Voit nyt valita hit-
saustavan liittamalla lisdvarusteet seuraavilla
sivuilla esitetylla tavalla.
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myds nostamalla tai laskemalla elektrodia
hieman. My6s hitsauskulman vaihtelu voi
lisata hitsisulan kokoa, mika puolestaan pa-
rantaa kuonan pinnoituskapasiteettia.
- Hitsauksen lopussa anna kuonan jaahtya
ennen kuin poistat sen harjavasaralla.

HUOMIO:
Suojaa silméasi vasaroidessasi kuonaa
lastuvasaralla vaurioiden valttamiseksi.

HUOMIO:

Huono kaynnistys voi johtua likaisesta
tyokappaleesta, maadoituskaapelin ja
tyokappaleen véalisesta huonosta liitan-
nasta tai elektrodin huonosta kiinnityk-
sesta elektrodipidikkeeseen.

7.0 HITSIN LAATU

Hitsin laatu riippuu pé&&dasiassa hitsaajan
osaamisesta, hitsaustyypista ja elektrodin
laadusta: Valitse oikea elektrodi ennen hit-
sausta kiinnittden huomiota hitsattavan me-
tallin paksuuteen ja koostumukseen.

Oikea hitsausvirta.
Jos virta on liian suuri, elektrodi palaa no-
peasti ja hitsisula on laaja, epasaanndéllinen
ja vaikea hallita. Jos virta ei ole riittavan kor-
kea, hitsisula voi jadda kapeaksi ja epasaan-
ndllisen muotoiseksi.

Oikea kaaren pituus.

Lilan pitkd valokaari aiheuttaa roiskeita ja
hitsauskappaleen pienen yhteensulamisen.
Liian lyhyen valokaaren lampd ei riitd saa-
maan elektrodia tarttumaan tydkappalee-
seen.

Oikea hitsausnopeus.
Oikealla hitsausnopeudella saavutetaan so-
pivan levea hitsi ilman aaltoja tai kuoppia.

8.0 TAVALLINEN HUOLTO
VAROITUS!!

IRROTA KONE VERKKOVIRRASTA EN-
NEN HUOLTOTOIMENPITEITA.

Hitsausjarjestelman tehokkuus ajan mittaan
on suoraan yhteydessé siihen, kuinka usein
laitetta huolletaan:

Hitsauskoneita tulee huoltaa vain sisatilois-
sa. Mitd polyisempi tydymparistd on, sita
useammin ndin tulisi tehda.

- lIrrota kansi.

- Poista kaikki pélyn jaljet generaattorin si-
saosista paineilmasuihkulla, jonka paine on
alle 3 kg/cm.

- Tarkista kaikki sdhkéliitannat ja varmista,
etté mutterit ja ruuvit on Kiristetty tiukasti.

- Ala lykk&aa kuluneiden osien vaihtamista.
- Laita kansi takaisin.

- Kun edell& mainitut toiminnot on suoritet-
tu, generaattori on valmis kaynnistettavaksi
uudelleen tassa ohjekirjassa annettujen oh-
jeiden mukaisesti.
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9.0 MAHDOLLISET HITSAUSVIAT

Kéaénteinen napaisuus.
Elektrodi on kallistettu sen li ketta
vastakkaiseen suuntaan.

VIKA SYY EHDOTUKSIA
HUOKOISUUS Happaman elektrodin kaytta- Kéayta peruselektrodeja.
minen korkean rikkipitoisuuden
terakseen. Siirra hitsattavat reunat lahemmas
Elektrodi varahtelee liikaa. toisiaan.
Liiku hitaasti alussa.
Tyokappaleet ovat liian kaukana | Laske hitsausvirtaa.
toisistaan.
Hitsattava tyokappale on kylma.
HALKEAMAT Hitsattava materiaali on likainen | Tyokappaleiden puhdistus ennen
(esim. 6ljy, maalit, ruoste, oksidit). | hitsausta on keskeinen tapa saa-
Ei riittavasti virtaa. vuttaa siisti hitsausjalki.
VAJAA Matala virta. Tarkista parametrit ja valmistele
TUNKEUMA Korkea hitsausnopeus. tyokappale paremmin.

KORKEA SUIHKU

Elektrodi on kallistettu liian
jyrkasti.

Tee asianmukaiset korjaukset.

PROFIILIN VIAT

Virheelliset hitsausparametrit.
Léapaisyaste ei vastaa paramet-
reja.

Noudata hitsauksen yleisia peri-
aatteita.

VALOKAAREN EPA-
VAKAUS

Ei riittavasti virtaa.

Tarkista elektrodin ja maadoitus-
johdon liitantdjen kunto.

ELEKTRODI SULAT-
TAA VINOSTI

Elektrodin ydin ei ole keskitetty.
Magneettinen puhallus.

Vaihda elektrodi.
Kytke kaksi maadoitusjohtoa vas-
takkaisille puolille tybkappaletta.

10.0 VIANMAARIT

YS

HAITTA

SYY

RATKAISU

KIPINA EI KAYN-
NISTY

Huono virtaliitanta.
Invertterin piirilevy on viallinen.

Tarkista virtaliitanta.
Ota yhteytta myynnin ja keiseen
palvelukeskukseen.

EIANTO
JANNITETTA

Ylikuumentunut yksikkd, keltainen
LED-valo palaa

Siséinen rele on vioittunut.
Invertterin piirilevy on viallinen.

Odota, ettd lampokatkaisu nollau-
tuu.

Tarkista virtajohto. Nollaa laite kyt-
kemalla se pois paalta ja takaisin
paalle 20 sekunnin kuluttua.

Ota yhteytta myynnin ja keiseen
palvelukeskukseen.

Ota yhteyttd myynnin ja keiseen
palvelukeskukseen.

VAARA ANTOVIRTA

Viallinen ohjauspotentiometri.
Alhainen paavirtalahteen jannite.

Ota yhteytta myynnin ja keiseen
palvelukeskukseen.
Tarkista virtajohto.
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ANVANDNINGSINSTRUKTIONER

ARC SVETSMASKIN

LAS DENNA BRUKSANVISNING NOGGRANT INNAN DU ANVANDER MASKINEN.
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VIKTIGT

LAS FOLJANDE INSTRUKTIONER NOGA
FORE INSTALLATION OCH SE TILL ATT
DEN GULA OCH GRONA JORDKABELN
AR DIREKT ANSLUTEN TILL JORD PA
SVETSPLATSEN.

ANVAND ALDRIG AGGREGATET UTAN
PANELER, EFTERSOM DET KAN VARA
FARLIGT FOR ANVANDAREN OCH KAN
FORORSAKA ALLVARLIG SKADA PA
UTRUSTNINGEN.

AGGREGATET FUNGERAR ENDAST
MED EN INSPANNING AV 230VAC - 50
Hz - 1 Fas

INKABELN MATAR AVEN NAR
HUVUDBRYTAREN AR | NOLLAGE.
SE DARFOR TILL ATT DEN 2-POLIGA
STICKPROPPEN AR URKOPPLAD UR
STROMUTTAGET FORE SERVICE AV
UTRUSTNINGEN.

1.0 INTRODUKTION

1.1 IDENTIFIKATION AV UTRUSTNING
Aggregatets identifikationsnummer (specifi-
kation eller delnummer) pa modell och serie-
nummer star vanligtvis pa en namnplat fast
pa toppanelen. Registrera dessa nummer for
framtida referens.

1.2 MOTTAGANDE AV UTRUSTNING

Nar Du mottagit utrustningen, jamfor den
med fakturan for att forsékra Dig om att den
ar komplett och inspektera utrustningen med
tanke pa ev. skada under leveransen. Alla
levererade maskiner har kontrollerats nog-
grant. Om din maskin inte fungerar som den
ska, se avsnittet om FELSOKNING i den
har handboken. Kontakta din auktoriserade
aterforsaljare om felet kvarstar.

2.0 SAKERHETSFORESKRIFTER
2.1 ALLMANNA INSTRUKTIONER
Denna instruktionsbok  innehaller

nddvéandiga instruktioner for:

- installation av utrustningen

- ratt arbetsforfaringssatt

- fullgott underhall av utrustningen

Se till att instruktionsboken |&ses noggrant
och forstds av underhalls- och teknisk per-
sonal.

alla

2.2 PLACERING
Svetsningsprocesser av alla slag kan vara far-
liga inte bara fér anvandaren utan fér vem som
helst, som befinner sig ndra utrustningen, om
inte sdkerhets- och driftsreglerna noga iakttas.

Agaren och anvandaren maste vara med-
veten om alla ev. risker, sa att de kan vidta
nodvandiga sakerhetsatgarder for att undvi-
ka alla slags olyckor i arbetet.
Huvudéatgarderna som maste vidtas ar:

- Anvandare skall skydda kroppen genom
att anvanda inte antandbara, tatt sittande
skyddsklader, utan

fickor eller uppvikta

byxor. Olja eller fett

skall noggrant tas bort

fran alla persedlar fore

anvandandet. Anvan-

dare skall ocksa

anvanda skyddsskor

med staltdhatta och

gummisula (Fig. 1).

1. Laderhandskar

2. Laderforklade

3. Skoskydd

4. Skyddsskor

5. Ansiktsmask (eller

annu béattre svetshjalm)

6. Skinnarmar for att

skydda armarna.

Enligt kraven i 2006/25/EG -di-

rektivet och EN 12198 -standar-
“Jden ar utrustningen en kategori
2. Det ar obligatoriskt att anta personlig
skyddsutrustning (PPE) med filter med
en skyddsklass upp till maximalt 15, ef-
ter behov enligt EN169 Standard.
- Anvandare skall bara en inte antéandbar
svetsshjalm eller ansiktsskydd utformade att
skydda hals och ansikte, ocksa p& sidorna.
Hjalmen eller ansiktsskyddet skall vara utru-
stad med skyddsglas passande for svetsning,
samt motsvara den instéllda stromen. Glasen
maste alltid hallas rena och omedelbart bytas
ut, om de &r brutna eller spruckna (Fig. 2).
Det &ar en bra vana att montera en ruta av
stankskyddsglas Over svetsglaset, mellan
det och svetsomradet. Denna ruta kan bytas
ut nér svetsstéank och avlagringar i hég grad
reducerar sikten. Nar man arbetar med be-
strukna platar, som utsondrar giftdngor vid
upphettning, anvand en luftférsedd respira-
tor.
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2.3 SAKERHETSINSTRUKTIONER
For Din sékerhet félj dessa instruktioner noga
fére anslutning av ledning:
- en passande tva-polig kontakt med jord
maste sattas in fére det tva-poliga huvudut-
taget; denna kontakt maste vara utrustad

med sékringar med tidsférdréjning och den ¢

maste “matcha” specificerade data i kapitel
“Tekniska specifikationer”;

- enfas-anslutning med jord maste géras med
en tva-polig stickpropp kombinerbar med
ovannamnda uttag;

- tva tradar i den tva-poliga inkabeln anvan-
ds for anslutning till enfas-ledningen och den
gul-gréna traden for den obligatoriska anslut-
ningen till jord pa svetsplatsen;

- anslut alla metalldelar som &r néra anvan-
daren pa svetsplatsen genom att anvéanda
kablar, stérre eller med samma tvéarsnitt av
svetskabeln till en jordanslutning.

- vid arbete i ett slutet utrymme maste kraf-
tkallan vara utanfér svetsomradet och jordka-
beln skall svetsas pa arbetsstycket; arbeta
inte i ett fuktigt eller vatt utrymme under des-
sa villkor (Fig. 7).

Fig.7

A

- anvénd" inte skadade sve‘ts-
ingangskablar (Fig. 8);

eller

Fig.8

-~
§§\’
- anvandaren far aldrig komma nar, med
nagon del av kroppen, hég temperatur eller
elektriskt heta metalldelar (Fig. 9);

- anvandaren far aldrig vira svetskablar
runt kroppen;

AN NO
NS

R

Fig.9

- “elektrodhallaren far aldrig peka pa anvan-
daren eller nagon annan person. Kraftkéllan
har en skyddsniva pa IP22S; darfor skyddar
den mot:

- varje manuell kontakt med heta eller rérliga
invéndiga delar;

- inséttning av varje fast kropp med mer én
12 mm diameter;

- skyddar mot vertikalt fallande vattendroppar
(kondensation) med en maximal lutning pa
15°.

Man far aldrig arbeta med svetsen utan dess
paneler; det kan férorsaka anvandaren all-
varlig skada och kan skada utrustningen

2.4 BRANDSKYDD
Arbetsomradet skall 6verensstamma med
Sékerhetsforeskrifternas bestdmmelser och
darfor skall brandslackare finnas i omradet och
vaggar, innertak och golv skall ej vara brandfar-
liga. Allt antandbart material maste flyttas fran
svetsomradet (Fig. 10). Om detta material
inte kan flyttas, maste det skyddas med bran-
dsékert skydd. Ventilera ev. brandfarlig atmo-
sfér fére svetsning. Arbeta aldrig i en atmosfar
som innehaller stora koncentrationer avdamm,
anténdbar gas eller brénnbar vétska. Kraftkal-
lan maste placeras i ett sékert utrymme pa ett
stadigt och plant golv; den skall inte stéllas mot
en vagg. Svetsa inte behallare i vilka bréansle,
smérjmedel eller annat slags brandfarligt mate-
rial har varit lagrade. Efter avslutat arbete kon-
trollera alltid att omradet ar fritt fran glédande
eller pyrande material.

Fig.10

2.5 SKYDDANDE GAS
Anvandratt skyddande gas fér svetsningen.
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Se till att regulatorn/genomstrémningsmata-
ren monterad pa cylindern arbetar bra.

Kom ihag att halla cylindern p& avstand fran
alla slags varmekallor.

2.6 TILLATNA BULLERNIVAER ENLIGT

BESTAMMELSE 86/188/EEC .
Under normala omstandigheter Overskrider
inte utrustningen for elektrisk bagsvetsning
tilldtna 80 dBA. Under vissa forhallanden t
ex hogsvetsningsparametrar i slutna utrym-
men kan emellertid bullernivaerna éverskrida
tillatna nivaer. For denna orsaks skull rekom-
menderas det i hog grad att anvandaren bar
godkanda horselskydd.

2.7 ELEKTROMAGNETISK
FORENLIGHET.
Fore installering av STICK-svetsen genomfor
en inspektion av intilliggande utrymme och
lagg marke till féljande anvisningar:
1- Se till att det inte finns nagra andra an-
slutningskablar, styrkablar, telefonkablar eller
annan utrustning i narheten av svetsen.
2- Se till att det inte finns nagra radiomottaga-
re eller televisionsapparater.
3- Se till att det inte finns nagra datamaskiner
eller andra styrsystem.
4- Se till att det inte finns nagon med pace-
maker eller hérapparat i narheten av svetsen.
5- Kontrollera om det finns nagon annan slags
utrustning som &r i drift i samma omgivning.
| vissa fall kan extra skyddsatgéarder behovas.

Storningar kan reduceras pa foljande satt:

1- Om det &r stdrning i anslutningska-
beln, skall ett E.M.C.-filter séattas in mellan
huvudledningen och svetsen.

2- Utmatningskablarna pa svetsen skall kor-
tas; dessa skall hallas tatt tillsammans och
strackas langs underlaget.

3- Alla paneler pa svetsen skall stangas kor-
rekt efter utfort underhall.

2.8 MEDICINSK OCH FORSTA

HJALPEN-BEHANDLING
Forsta hjalpen och en kvalificerad Forsta
hjalpen-personal skall vara tillganglig for
varje arbetslag for omedelbar behandling av
elektrisk chock. En medicinsk anordning skall
finnas i narheten for omedelbar behandling
av svetsblank i 6gonen och brannskador pa
huden.

FORSTA HIALPEN | NODLAGE

Ring lakare och ambulans omedelbart.
Anvénd Fdrsta hjalpen-teknik rekom-
menderad av Rdda Korset.

FARA: ELEKTRISK CHOCK KAN VARA
LIVSHOTANDE

Om en person ar medvetslés och
elektrisk chock misstanks, ror inte per-
sonen om han eller hon &r i kontakt
med svetsutrustning eller andra spén-
ningsférande elektriska delar. Torrtra,
kvast av tra eller andra isolerande ma-
terial kan anvandas for att, om det ar
noédvandigt, flytta kablar ifran personen.

SE-4






5.0 BAGSVETSNING

Allméan information

Den elektriska bagen kan beskrivas
som en kiilla av klart ljus och stark het-
ta; i sjiilva verket bestammer tlodet av
den elektriska strommen i gasatmosfa-
ren, som omger elektroden och arbets-
stycket, stralningen av elektromagne-
tiska vagor som kan uppfattas som
ljus och/eller hetta beroende pa dess
vaglangd. Vid en ofdrnimbar niva pro-
ducerar bagen ocksa ultra-violett och
infrarott ljus; joniserande ljus bar aldrig
observerats. Hettan fran bagen anvan-
ds i svetsprocessen for att smiilta och
hopfoga metalldelar. Den nodvandiga
elektriska strommen tillfors av specialu-
trustning vanligen kallad svetsmaskin.

- Anslut svetskablarna med PA/AV-kon-
takten, placerad p& bakpanelen, i AV-lage,
enligt foljande:

Elektrodhallarkabel till + faste, Jordklamska-
bel till — faste.

- Fast arbetskrampan pa arbetsstycket
for att om mdjligt rengdra ytan som svetsas.
Rengor med en stalborste vid behov.

- Valj svetsstrom med vredet pa frontpa-
nelen. Svetsstrommen bor véljas enligt in-
struktionerna frdn elektrodtillverkaren pa
elektrodboxen, men fdljande indikationer kan
vara anvandbara som allmén information:

ELEKTRODDIAMETER SVETSSTROM
1.6mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5 mm 70A-100 A
3.2mm 100A-140A

- Vrid pa strommen genom att anvanda
stromstallaren pa frontpanelen. Obs! Om ma-
skinen stannar och den gula lampan borjar
lysa, har termisk dverbelastning intréffat.

- Hall svetsskyddet nara ansiktet, gor ett
snabbt slag med elektroden pa arbetssty-
cket. Ta bort elektroden fran arbetsstycket,
sa fort bagen &r tand, och lamna ett litet gap
pa ungefar 1.5 mm.

Undvik att sla pa arbetsstycket med
elektroden eftersom belaggningen kan
lossna och det blir annu svarare att tanda
bagen.

- Nar bagen ar tand fortsatt halla elektroden
i svetssmaltan med en vinkel pa ea 60° och
ri:ir den fran vanster till hiciger sa att Du kan
kontrollera svetsningen. Langden pa bagen
kan ocksa kontrolleras genom att lyfta och
sakta sanka elektroden. En annan svetsvin-
kel kan ocksa i:ika storleken pa svetssmal-
tan for att forbattra kapaciteten pa slaggytan.
- Efter avslutad svetsning !at slagget kylas
av innan Du tar bort det med en borsthamma-
re.

VARNING!
Skydda ansiktet for att undvika skador
nar Du slar med skrothammaren.

VARNING!

En dalig start kan hero pa ett smutsig
arbetsstycke, en dalig anslutning mellan
jordkabel och arbetsstycke eller en dalig
fastsattning av elektroden i elektrodhal-
laren.

6.0 SVETSENS KVALITET

Svetsens kvalitet beror framst pa svetsarens
formaga, pa typen av svets och pa kvalite-
ten pa elektroden: Valj ratt elektrod innan du
forsoker svetsa, var uppméarksam pa tjoc-
kleken och sammansattningen av metallen
som ska svetsas.

Ratt svetsstrom.

Orn stri:immen ar for hog branner elektroden
fort och svetssmaltan blir bred, ojamn och
svar att kontrollera. Om stri:immen ar for lag
tappar Du effekt och svetssmaltan blir liten
och ojamn.

Ratt baglangd.

Om bagen ar for Jang fororsakar den
svetssprut och for liten smaltning av ar-
betsstycket. Om bagen ar for kort fororsakar
hettan att elektroden fastnar i arbetsstycket.

Ratt svetshastighet .
Vid ratt svetsningshastighet uppnas ratt
bredd, utan vagor och krater.
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7.0 ORDINAR UNDERHALL

VARNING!!!

INNAN DU UTFOR ALLT UNDERHALL
KOPPLAR DU MASKINEN FRAN STROM-
MEN.

Svetsningens effektivitet dver tid ar direkt re-
laterad till frekvensen av underhallsjobb, till
exempel:

For svetsmaskiner behdver du bara ta hand
om insidan. Ju dammigare arbetsmiljon ar,
desto oftare bor detta goras.

- Tag av locket.

- Tag bort alla spar av damm i generatorns
inre delar med en tryckluftsstrale vid ett tryck
under 3 kg/cm.

- Kontrollera alla elektriska anslutningar och
se till att muttrar och skruvar har dragits at
ordentligt.

- Drgj inte med att byta ut slitna delar.

- Satt tillbaka locket.

- Efter att ha utfért ovanstdende atgarder
ar generatorn redo att startas om enligt in-
struktionerna i denna handbok.
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8.0 EV SVETSFELAKTIGHETER

smutsigt (t ex o ja, farg, rost,
oxider).
Inte tillracklig strom.

FEL ORSAK FORSLAG

PORISITET Sur elektrod pa stfil med hogt Anvéand basisk elektrod.
svavelinnehall.
Elektrod oscillerar for mycket. Flylla kanter som skall svetsas tatare

tillsammans.

Arbetsstycken lir alltfor langt islir. | Flytta langsamt i borjan.
Arbetsstycke som skall svetsas Svagare svetsstrOm
iir kallt.

SPRICKOR Material som skall svetsas ar Rengoring av arbetsstycken fore svets-

ning ar en nddvandig arbetsmetod for
all astadkomma ordent-liga svets-
strangar

BEGRANSAD GE-
NOMTRANGNING

Lag strom.

HoOg svetshastighet.

Lutande elektrod i motsatt posi-
tion till sin rorelse.

Se till all opererande parametrar kon-
trolleras och forbiittra forberedelse av
arbetsstycken.

KRAFTIGA SPRUT

Elektrod ar for lutande.

Gor lampliga justeringar.

PROFILFEL

Svetsparametrar ar felaktiga.
Svetshastighet ar inte relaterad till
par ametrar.

Elektrod ar inte konstant lutande
under svetsning.

Folj grundlaggande och allmanna
svetsprinciper.

INSTABIL BAGE

Inte tillrackligt med strom.

Kontrollera beskaffenhet pa elektrod
och jordlednings- anslutning.

ELEKTROD
SMALTER SNETT

Elektrodkarna &r inte centrerad.
Magnetiskt blasfenomen.

Ersétt elektrod.
Anslut tva jordledningar till motsatta
sidor p& arbetsstycket.

9.0 FELSOKNING

Defekt inverterkort.

FEL ORSAK FORSLAG
INGEN GNISTA Dalig primaranslutning. Kontrollera primaranslutning.
STARTAR

Kontakta Serviceverkstad.

INGEN UTSPANNING

Overhettad maskin (gul lysdiod
lyser).

Internt rela trasigt.

Defekt inverterkort.

Véanta pa varmefrankoppling for noll-
stlalining.

Kontakta Serviceverkstad.

Kontakta Serviceverkstad.

FELAKTIG UTSTROM

Defekt mandverratt.

L&g primarspanning.

Kontakta Serviceverkstad.

Kontrollera huvudledningssystemet.
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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
Restmill entsorgt werden darf. Es obliegt daher lhrer
Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden
Stelle fur die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogeréaten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstoffhof).
Die separate Sammlung und das Recyceln lhrer alten
Elektrogerate zum Zeitpunkt ihrer Entsorgung tragt zum
Schutz der Umwelt bei und gewahrleistet, dass sie auf eine
Art und Weise recycelt werden, die keine Gefahrdung fir
die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt.
Weitere Informationen dartiber, wo Sie alte Elektrogerate
zum Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den
ortlichen Behorden, Wertstoffhéfen oder dort, wo Sie das
Gerat erworben haben.

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 domestici. Gli utenti devono provvedere
allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare
portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclaggio
delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta
ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare
in fase di smaltimento favoriscono la conservazione delle
risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature
vengano rottamate nel rispetto dellambiente e della tutela
della salute. Per ulteriori informazioni sui pun i di raccolta
delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio
comune di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti
locale o il negozio presso il quale & stato acquistato il
prodotto.

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

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son
emballage indique que vous ne pouvez pas vous
débarrasser de ce produit de la méme fagon que vos
déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de
I'évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous
étes tenu de les remettre a un point de collecte agréé pour
le recyclage des équipements électriques et électroniques
usagés. Le tri, I'évacuation et le recyclage séparés de
vos équipements usagés permettent de préserver les
ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements
sont recyclés 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.

VERWIJDERING VAN APPARATUUR VOOR SCHROOT
DOOR PARTICULIEREN IN DE EUROPESE UNIE

Dit symbool dat op het product of op de verpakking staat,
geeft aan dat het product niet met ander huishoudelijk
afval mag worden weggegooid. Gebruikers moeten ervoor
zorgen dat de apparatuur wordt afgevoerd door deze
naar het aangewezen inzamelpunt voor de recycling van
elektrische en elektronische apparatuur te brengen. De
gescheiden inzameling en recycling van apparatuur die
moet worden afgedankt tijdens de verwijdering bevordert
het behoud van natuurlijke hulpbronnen en zorgt ervoor dat
dergelijke apparatuur wordt afgedankt met inachtneming
van het milieu en de bescherming van de gezondheid.
Neem voor meer informatie over de inzamelpunten voor
de te slopen apparatuur contact op met uw gemeente, de
plaatselijke afvalverwerkingsdienst of de winkel waar het
product is gekocht.

LIKVIDACE, ZARIZENI PRO ODSTRANOVANI
SOUKROMYMI JEDNOTLIVCI V EVROPSKE UNII

Tento symbol, ktery je uveden na vyrobku nebo na obalu,
znamena, Ze vyrobek nesmi byt likvidovan spolu s ostatnim
domovnim odpadem. UZivatelé musi zajistit likvidaci zafizeni

a jeho likvidaci odnesenim do sbérmého mista ur€eného k
recyklaci elektrickych a elektronickych zafizeni. Oddéleny
sbér a recyklace zafizeni, kterd maji byt pfi likvidaci
seSrotovana, podporuje zachovani prirodnich zdroji a
zajistuje, Ze takové zafizeni bude vyfazeno z hlediska
ochrany Zivotniho prostfedi a zdravi. Dals$i informace o
sbérnych mistech zafizeni ur€enych k seSrotovani vam
poskytne obec vaseho bydlisté, mistni sluzba pro likvidaci
odpadu nebo obchod, kde byl vyrobek zakoupen.

LIKVIDACIA ZARIADENIA NA ZRUSENIE
SUKROMNYMI INDIVIDUALMI V EUROPSKEJ UNII
Tento symbol, ktory sa nachadza na vyrobku alebo na
obale, znamena, Ze vyrobok nesmie byt likvidovany spolu s
inym domovym odpadom. Pouzivatelia musia zabezpecit,
aby bola likvidacia zariadenia zlikvidovana jeho
odovzdanim na zbernom mieste uréenom na recyklaciu
elektrickych a elektronickych zariadeni. Oddeleny zber
a recyklacia zariadeni, ktoré sa maju zlikvidovat pocas
likvidacie, podporuje zachovanie prirodnych zdrojov a
zaistuje, Ze tieto zariadenia budu zoSrotované z hladiska
ochrany Zivotného prostredia a zdravia. BlizSie informacie
o zbernych miestach zariadenia, ktoré sa ma zlikvidovat,
ziskate od svojej obce bydliska, miestnej sluzby likvidacie
odpadu alebo obchodu, kde bol vyrobok zakupeny.

AVFALLSHANTERING AV UTRUSTNING FOR SKRAPP
AV PRIVATE INDIVIDUALS | EUROPEISKA UNIONEN
Denna symbol som visas pa produkten eller pa
forpackningen indikerar att produkten inte far kasseras
tilsammans med annat hushallsavfall. Anvandare maste
ordna bortskaffandet av utrustningen genom att ta den till
den insamlingsplats som anges for atervinning av elektrisk
och elektronisk utrustning. Den separata insamlingen
och atervinningen av utrustning som ska skrotas vid
bortskaffandet gynnar bevarande av naturresurser och
sdkerstaller att s&dan utrustning skrotas med avseende
p& miljo och halsoskydd. For mer information om
insamlingsstallen fér utrustningen som ska skrotas,
kontakta din hemkommun, den lokala avfallstjansten eller
butiken dér produkten koptes.

ELIMINAREA ECHIPAMENTELOR PENTRU DEZEURI
DE CATRE INDIVIDUI PRIVATI DIN UNIUNEA
EUROPEANA

Acest simbol care apare pe produs sau pe ambalaj indica
faptul ca produsul nu trebuie aruncat impreuna cu alte
deseuri menajere. Utilizatorii trebuie sa faca aranjamente
pentru eliminarea echipamentului care trebuie abandonat,
ducandu-l la punctul de colectare indicat pentru reciclarea
echipamentelor electrice si electronice. Colectarea separata
si reciclarea echipamentelor care vor fi casate in timpul
eliminarii favorizeaz& conservarea resurselor naturale si
asigura ca aceste echipamente sunt casate in ceea ce
priveste mediul si protectia sanatati. Pentru mai multe
mformatu cu priviré la punctele de colectare a echipamentului
care trebuie abandonat, contactati municipalitatea de
resedintd, serviciul local de eliminare a deseurilor sau
magazinul de la care a fost achizitionat produsul.

A HUSSZERRE VONATKOZO, BERENDEZESEK
MEGSEMMISITESE EGYENI EGYENEK SZAMARA AZ
EUROPAI UNIOBAN

Ez a szimb6lum, amely megjelenik a terméken vagy
a csomagolason, azt jelzi, hogy a terméket nem
szabad a haztartasi hulladékkal egyitt kidobni. A
felhasznaloknak gondoskodniuk kell a berendezés
selejtezésérdl azaltal, hogy az elektromos és elektronikus
berendezések Ujrahasznositasara kijelolt gydjtéhelyre
viszik. Az artalmatlanitds soran selejtezésre keruld
berendezések elkilonitett gyljtése és Ujrafeldolgozasa
elésegiti a természeti er6forrdasok megdrzését, és
biztositja, hogy az ilyen berendezéseket selejtezzék a
kornyezet és az egészség védelme szempontjabol. A
selejtezendd berendezések gyd(ijtéhelyeivel kapcsolatos
tovabbi  informaciokért  forduljon lakéhelye  szerinti
onkormanyzathoz, a helyi hulladékkezel6 szolgalathoz
vagy a bolthoz, ahol a terméket vasarolta.
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IMPORTANT

CAREFULLY READ THE FOLLOWING IN-
STRUCTIONS BEFORE INSTALLING THE
UNIT AND MAKE SURE THAT THE YEL-
LOW AND GREEN GROUNDING CON-
DUCTOR IS DIRECTLY CONNECTED TO
THE GROUND IN THE WELDING LOCA-
TION.

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

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

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

1.0 INTRODUCTION

1.1 EQUIPMENT IDENTIFICATION

The unit’s identification number (specification
or part number) model, and serial number
usually appear on a nameplate attached to the
rear panel. Equipment which does not have a
control panel such as gun and cable assem-
blies 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 WARNING
2.1 GENERAL INSTRUCTIONS
This manual contains all the necessary in-
structions for:
- the installation of the equipment;
- a correct operating procedure;

- an adequate maintenance of the equipment.
Therefore, be sure this manual is carefully
read and understood by the maintenance

and technical operators.

2.2 LOCATION

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

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

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

The main precautions to be observed are:

- Operators should protect their body by
wearing non flammable, close fitting protec-
tive clothing, without

pockets or turned-up

trousers. Oil or grea-

se should be carefully

removed from all arti-

cles, before wearing.

Operators should also

wear closed safety bo-

ots with steel toe caps

and with rubber soles

(Fig. 1).

1. Leather gloves

2. Leather aprons

3. Shoes Cover

4. Security shoes

5. Face mask

6. Crust leather slee-

ves to protect the
arms.

According to the requirements

in 2006/25/EC Directive and EN

12198 Standard, the equipment
""lis a category 2. It makes compul-
sory the adoption of Personal Protective
Equipment (PPE) having filter with a pro-
tection degree up to a maximum of 15, as
required by EN169 Standard.
- Operators should wear a non- flammable
welding helmet or face shield designed so as
to shield the neck and the face, also on the
sides. The helmet or the face shield should
be fitted with protective glasses adequate to
the welding process and current used. Glass
screens must always be kept clean, and im-
mediately replaced if they are broken or cra-
cked (Fig.2). It is good practice to install a
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- The employer is required to evaluate the
risks to which workers are exposed during the
use of welding machines, focusing in particu-
lar on the risks deriving from the welding of
stainless steel alloys. In relation to the legisla-
tion in force in the country where the welding
machines are sold, the employer who uses
the welding machines to weld stainless steel
alloys is required to evaluate the carcinogenic
risk deriving from the development of welding
fumes containing nickel and hexavalent chro-
mium in gaseous form (remember that nickel
and hexavalent chromium in the gaseous state
are carcinogenic).

2.3 SAFETY INSTRUCTIONS
For your safety, before connecting the source
to the line, closely follow these instructions:
- an adequate two-pole switch must be in-
serted before the two-pole main outlet; this
switch must be equipped with time-delay fu-
ses and it must match the data specified in
the chapter “Technical Specification”;
- the mono-phase connection with ground
must be made with a two-pole plug compati-
ble with the above mentioned socket;
- two wires of the two-pole input cable are
used for the connection with the mono-phase
line and the yellow-green wire for the compul-
sory connection to the ground in the welding
location:
- connect all the metal parts which are near
the operator in the welding location by using
cables bigger or of the same cross section of
the welding cable to a ground terminal;
- when working in a confined space, the po-
wer source must be kept outside the welding
area and the ground cable should be welded
to the workpiece; do not work in a damp or
wet area in these conditions (Fig. 7).

Fig.7

Ives

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

Fig.8

PN

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

Fig.9

Kl

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

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

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

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

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

The source must never be operated wi-
thout its panels; this could cause serious
injury to the operator and could damage the
equipment itself.

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

Fig.10

)

73 ]
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2.5 SHIELDING GAS
Use the correct shielding gas for the welding
process. Be sure that the regulator/flowmeter
mounted on the cylinder is working well.

Remember to keep away the cylinder from
any source of heat.

2.6 PERMITTED NOISE LEVELS 86/188/

EEC RULE.
Under normal circumstances the equipment
used for electric arc welding does not exceed
the permitted 80 dBA. However in certain
conditions eg. high welding parameters in
confined spaces, noise levels may exceed
the permitted level. For this reason it is stron-
gly recommended that operatives wear ap-
propriate ear protection.

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

Interference can be reduced in the following
ways:

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

between the mains and the unit.

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

3- All the panels of the unit should be cor-
rectly closed after carrying out maintenance.

2.8 MEDICAL AND FIRST AID

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

EMERGENCY FIRST AID:

Call physician and ambulance immedia-
tely.

Use First Aid techniques recommended
by The Red Cross.

DANGER: ELECTRIC SHOCK CAN BE
FATAL

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

EN-4



3.0 BRIEF INTRODUCTION

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

3.1 TECHNICAL DATA

You may find the data table of your machi-
ne in the last page of this manual.

The data may also vary according to the
torch that is gonna be used with the ge-
nerator.

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 2.5mm2. 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.
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about 60° and moving left to right so that you
may control visually the welding. The length
of the arc can also be controlled by lifting or
lowering slightly the electrode. Also a varia-
tion of the welding angle may increase the
size of the weld pool improving the capacity
of surfacing of the slag.

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

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

CAUTION:
A bad start can be due to the dirty
workpiece, a bad connection between
earth cable and work piece, or the bad
fastening of the electrode in the electro-
de holder.

7.0 QUALITY OF THE WELD

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

Correct welding current.

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

Correct arc length.

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

Correct welding speed.

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

8.0 ORDINARY MAINTENANCE
CAUTION!!

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

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

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

- Take off the lid.

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

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

- Do not delay in replacing worn-out parts.

- Putthe lid back on.

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

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

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

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

10.0 TROUBLE SHOOTING

INCONVENIENCE

CAUSE

REMEDY

SPARK WILL NOT
START

Bad primary connection.
Inverter PCB is defective.

Check primary connection.
Contact after sales service centre.

NO OUTPUT
VOLTAGE

Overheated unit, yellow LED lit

Internal relay has failed.
Inverter PCB is defective.

Wait for thermal cutout to be reset.
Check power line. Reset the unit
by turning it off and on after 20
seconds.

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

WRONG OUTPUT
CURRENT

Defective control potentiometer.
Low primary power supply
voltage.

Contact after sales service centre.
Check power line.
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IMPORTANTE
LEGGETEATTENTAMENTELEISTRUZIONI
PRIMA DI INSTALLARE L'APPARECCHIO
E ACCERTATEVI CHE IL CONDUTTORE
DI MESSA A TERRA GIALLO E VERDE
SIA DIRETTAMENTE COLLEGATO ALLA
TERRA NEL LUOGO DI SALDATURA.

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

L'UNITA” LAVORA SOLO CON UNA
TENSIONE DI ALIMENTAZIONE DI 230Vac-
50Hz-1Ph.

IL CAVO DI ALIMENTAZIONE HA
UNA  TENSIONE ANCHE QUANDO
LINTERRUTTORE PRINCIPALE E SULLA
POSIZIONE* 0" .QUINDIPRIMADIRIPARARE
L'APPARECCHIO ASSICURATEVI CHE LA
SPINA A DUE POLI NON SIA COLLEGATA
ALLA PRESA DI CORRENTE.

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

1.2 RICEVIMENTO DELLA SORGENTE

DI SALDATURA
Quando ricevete I'apparecchiatura confrontatela
con la fattura per assicurarvi che ci sia corrispon-
denza e controllatela bene al fine di individuare
possibili danni dovuti al trasporto. Tutte le appa-
recchiature spedite sono state sottoposte ad un
rigoroso controllo di qualita. Se tuttavia la VVostra
apparecchiatuta non dovesse funzionare corret-
tamente, consultate la sezione RICERCA GUA-
STI di questo manuale. Se il difetto permane,
consultate il Vostro concessionario autorizzato.

2.0 PRECAUZIONI SULLA SICUREZZA
2.1 ISTRUZIONI GENERALI

Questo manuale contiene tutte le istruzioni

necessarie per :

- linstallazione della sorgente di saldatura;
- un corretto utilizzo;
- un’adeguata manutenzione.

Assicuratevi che questo manuale venga letto

e capito sia dall'operatore che dal personale
tecnico addetto alla manutenzione.

2.2 LUOGO DI UTILIZZO
Se le norme di sicurezza e di utilizzo non
vengono osservate attentamente, le opera-
zioni_di saldatura possono risultare perico-
lose non solo per I'operatore, ma anche per
le persone che si trovano nelle vicinanze del
luogo di saldatura.
Percio’ il proprietario e I'utilizzatore devono
essere a conoscenza di tutti i rischi possibili,
in modo tale da poter prendere le precauzioni
necessarie per evitare incidenti sul lavoro.
Le precauzioni principali da osservare sono:
- Gli operatori devono proteggere il proprio
corpo indossando tute di protezione chiuse
e non infiammabili, senza tasche o risvolti.
Eventuali tracce di olio
0 grasso devono es-
sere rimosse da tutti
gli indumenti prima di
indossarli. Gli opera-
tori devono anche cal-
zare stivali con punta-
le di acciaio e suole di
gomma ( Fig. 1).
1. Guanti in pelle
2. Grembiule in pelle
3. Copriscarpe
4. Scarpe di
sicurezza
5. Maschera
6.Maniche in cuoio di
crosta a protezione
delle braccia.

Conformemente a quanto pre-

scritto nella Direttiva 2006/25/

» | CE e allanorma EN 12198, I'ap-

parecchiatura é di categoria 2. Si rende

obbligatoria I'adozione di Dispositivi di

Protezione Individuale (DPI) con grado

di protezione del filtro fino ad un mas-

simo di 15, secondo quanto prescritto
dalla Norma EN169.

- Gli operatori devono indossare un casco
0 una maschera per saldatore, non infiam-
mabile, disegnato in modo da proteggere |l
collo e il viso, anche dai lati. L'elmetto o la
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- |l procedimento di saldatura deve esse-
re eseguito su superfici metalliche ripulite
da strati di ruggine o vernice e cio al fine di
evitare il formarsi di fumi dannosi. Prima di
saldare occorre asciugare le parti che sono
state sgrassate con solventi.

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

- Il datore di lavoro é tenuto valutare i rischi
a cui sono esposti i lavoratori durante I'impie-
go delle saldatrici, soffermandosi in particolar
modo sui rischi derivanti dalla saldatura delle
leghe in acciaio inox. In relazione alla legi-
slazione vigente nel paese in cui le saldatrici
vengono commercializzate, il datore di lavo-
ro che impiega le saldatrici per effettuare la
saldatura di leghe in acciaio inox é tenuto a
valutare il rischio cancerogeno derivante dal-
lo svilupparsi dei fumi di saldatura contenenti
nichel e cromo esavalente in forma gassosa
(siricorda che il Nichel e il Cromo esavalente
nello stato gassoso sono cancerogeni).

2.3 ISTRUZIONI PER LA SICUREZZA

Per salvaguardare la vostra sicurezza, se-
guite attentamente queste istruzioni prima di
collegare il generatore alla linea:

- un interruttore adeguato a due poli deve
essere inserito prima della presa principale di
corrente; questa deve essere dotata di fusibili
ritardati che devono essere conformi ai valori
indicati nel capitolo “Dati Tecnici”;

- il collegamento mono-fase con cavo di terra
deve essere eseguito con una spina a due poli
compatibile con la presa menzionata sopra;

- i due fili del cavo di alimentazione a due
poli sono impiegati per il collegamento con la
linea mono-fase mentre il filo giallo-verde &

usato per il collegamento obbligatorio a terra

nel luogo di saldatura:
- collegate al terminale di terra tutte le parti

metalliche che sono vicine all'operatore, uti-
lizzando cavi piu grossi o della stessa sezio-
ne dei cavi di saldatura;

- quando state lavorando in un luogo ri-
stretto, I'apparecchio deve essere collocato
fuori dell'area di saldatura e il cavo di massa
deve essere fissato al pezzo in lavorazione.
Non operate in una zona umida o bagnata in
queste condizioni (Fig.7);

Fig.7

A 2 04477'75
- non utilizzate cavi di alimentazione o di
saldatura danneggiati (Fig.8);

Fig.8

_—_

B

nessuna parte del corpo, pezzi di metallo ri-
scaldati ad alta temperatura o carichi elettri-
camente (Fig.9);

Fig.9

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

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

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

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

- una protezione contro le cadute verti-

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

gl 2

2.4 PREVENZIONE DI INCENDIO
L' area di lavoro deve essere conforme alle
norme di sicurezza, quindi occorre siano pre-
senti gli estintori. Mentre il soffitto, il pavimen-
to e le pareti devono essere non infiammabili.
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Tutto il materiale combustibile deve essere
spostato dal luogo di lavoro (Fig.10). Se non
si puod allontanare il combustibile, copritelo
con una copertura resistente al fuoco. Prima
di cominciare a saldare, ventilate gli ambien-
ti dove l'area & potenzialmente infiammabi-
le. Non operate in un’atmosfera che ha una
concentrazione notevole di polvere, gas in-
fiammabile o vapore liquido combustibile. Il
generatore deve essere situato in un luogo
con pavimento solido e liscio; non deve esse-
re appoggiato al muro. Non saldate recipienti
che contenevano benzina, lubrificante o al-
tre sostanze infiammabili. Dopo aver finito di
saldare, accertatevi sempre che nella zona
non siano rimasti materiali incandescenti o in
fiamme.

Fig.10

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

2.6 LIVELLO DI RUMORE PERMESSO

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

2.7 COMPATIBILITA
ELETTROMAGNETICA
Prima di installare una unita di saldatura
STICK/TIG, effettuate una ispezione dell'a-
rea circostante, osservando quanto segue:
1- Accertatevi che vicino all’ unita non vi si-
ano altri cavi di generatori, linee di controllo,
cavi telefonici o apparecchiature varie.
2- Controllate che non siano presenti ricevitori

telefonici o apparecchiature televisive.

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

4- Nell’area attorno alla macchina non
devono essere presenti persone con pa-
cemaker o protesi per I'udito.

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

In casi particolari possono essere richieste
misure di protezione aggiuntive.

Le interferenze possono venire ridotte se-
guendo questi accorgimenti:

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

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

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

2.8 CURE MEDICHE E DI PRIMO

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

CURE DI PRIMO SOCCORSO:

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

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

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

3.1 DATI TECNICI
E possibile trovare la tabella dei dati del
dispositivo nell’ultima pagina di questo
manuale.

| dati possono variare in funzione della
torcia che sivaad usare con il generatore.

4.0 INSTALLAZIONE
DELL'APPARECCHIATURA

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

- Togliete la saldatrice dal cartone.

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

MESSA A TERRA

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

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

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

- Collegate l'inverter alla rete.

Non utilizzate I'inverter con prolunghe di

cavi di alimentazione che superino i 10m
0 con sezione inferiore a 2.5mm2. Ricor-

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

Non usate l'inverter con i pannelli par-

zialmente o completamente rimossi al

fine di evitare il contatto accidentale con

le parti piu interne che sono cariche.

- Llinverter & 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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il pezzo da saldare, fino a che I'arco non si
innesca.

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 'elet-
trodo nella stessa posizione con un angolo
di circa 60° e muovendo da sinistra a destra
potrete controllare visivamente la saldatura.
La lunghezza dell'arco puo’ essere controlla-
ta anche alzando o abbassando leggermente
I'elettrodo. Una variazione dell’angolo di sal-
datura potrebbe aumentare la misura dell’a-
rea di saldatura, migliorando la capacita’ di
copertura della scoria.

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

Attenzione:

-proteggete i vostri occhi

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

ATTENZIONE!

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

7.0 QUALITA’ DELLA SALDATURA

La qualita della saldatura dipende principal-
mente dall’ 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 l'intensita 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 e troppo lungo, esso causera sba-
vature e una piccola fusione del pezzo in
lavorazione. Se invece I'arco e troppo corto

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

Velocita corretta di saldatura.

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

8.0 MANUTENZIONE ORDINARIA

ATTENZIONE!!!

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

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

- Togliete la copertura.

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

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

- Non esitate nel sostitiuire i componenti
deteriorati.

- Rimontare la copertura.

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

PENETRAZIONE

Velocita di saldatura elevata.
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-

tri operativi e migliorare la prepara-
zione del pezzo da saldare.

SPRUZZ| 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.
DELL'ELETTRODO Fenomeno del soffio magnetico. | Connettere due cavi di massa ai

lati opposti del pezzo da saldare.

10.0 POSSIBILI INCONVENIENTI DI FUNZIONAMENTO

INCOVENIENTE

CAUSA

RIMEDIO

ria bassa.

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

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

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

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

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

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

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

2.0 PRECAUCIONES DE SEGURIDAD
2.1 INSTRUCCIONES GENERALES

Este manual contiene todas las instrucciones

necesarias para:

- instalar la fuente de soldadura;

- usar correctamente el aparato;

- realizar una adecuada manutencion.

Asegurense de que este manual sea leido y

comprendido tanto por el operador como por

personal técnico encargado de la manutencion.

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

Por esto, el propietario y quien utiliza el apa-
rato tienen que conocer todos los riesgos po-
sibles, a fin de poder tomar las precauciones
necesarias para evitar accidentes en el tra-
bajo. Las principales precauciones son:
- Los operadores tienen que proteger el propio
cuerpo llevando trajes de trabajo de protec-
cién, cerrados y no inflamables, sin bolsillos
ni pliegues. Hay que
eliminar eventuales
rastros de aceite o gra-
sa de la ropa antes de
ponérsela. Los opera-
dores tienen que lle-
var botas con la punta
de acero y suelas de
goma (Fig. 1).
1. Guantes de cuero
2. Bata de cuero
3. Cobertura protecti-
va para los zapatos
4. Zapatos de seguri-
dad
5. Mascara
6. Mangas de cuero
para proteccion de los
brazos
De acuerdo con los requisitos
de la Directiva 2006/25/EC y la
norma EN 12198, este equipo
i#"| es de categoria 2. Esto obliga a
la utilizacion de equipos de proteccion
personal (EPP) con un grado méaximo de
proteccion del filtro éptico de 15, como
lo exige lanorma EN169.
- Los operadores tienen que llevar un casco
para soldador, no inflamable, que esté di-
sefiado de forma tal que proteja el cuello y
el rostro también por los costados. El casco
tiene que estar equipado con lentes protecto-
ras apropiadas al proceso de soldaduray a la
corriente que se emplea . Es necesario man-
tener siempre limpios los cristales de protec-
cion y sustituirlos si estan rotos o con alguna
rajadura (Fig. n° 2). Es aconsejable instalar
siempre un cristal transparente entre el cristal
no actinico y el area de soldadura. Hay que
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- 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.

- El empleador debe evaluar los riesgos a los
que estan expuestos los trabajadores duran-
te el uso de maquinas de soldar, centrandose
en particular en los riesgos derivados de la
soldadura de aleaciones de acero inoxidable.
En relacion con la legislaciéon vigente en el
pais donde se venden las maquinas de sol-
dar, el empleador que utiliza las maquinas de
soldar para soldar aleaciones de acero inoxi-
dable debe evaluar el riesgo cancerigeno de-
rivado del desarrollo de humos de soldadura
que contienen niquel y cromo hexavalente
en forma gaseosa (recuerde que el niquel y
el cromo hexavalente en estado gaseoso son
cancerigenos).

2.3 INSTRUCCIONES PARA LA
SEGURIDAD
Para salvaguardar la propia seguridad per-
sonal, sigan atentamente estas instrucciones
antes de conectar el generador a la linea:
- hay que colocar un interruptor adecuado de
dos polos antes de la toma principal de cor-
riente; esta ultima tiene que estar provista de
fusibles retardados que tienen que responder
a los valores indicados en el capitulo “Datos
Técnicos”™;
- la conexién monofasica con cable de tierra
tiene que ser realizada con un enchufe bipolar
compatible con la toma antes mencionada;
- los dos hilos del cable de alimentacion de
dos polos se emplean para la conexiéon con
la linea monofasica mientras que el hilo ama-
rillo-verde se usa para la conexion obligatoria
a tierra en el lugar de la soldadura.
- conecten al terminal de tierra todas las par-
tes metalicas que estan cerca del operador,
utilizando cables mas gruesos o de la misma
seccién que los cables de soldadura.
- cuando trabajen en un lugar estrecho, el
aparato tiene que estar colocado fuera del
area de soldadura y el cable de tierra tiene
que estar sujeto a la pieza que se esta ela-
borando. No trabajen en una zona humeda o
mojada en estas condiciones (Fig. 7);

Fig.7
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- no utilicen cables de alimentacion o de sol-
dadura que estén dafados (Fig. 8);

Fig.8

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

Fig.9

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

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

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

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

2.4 PREVENCION ANTINCENDIO
El area de trabajo tiene que responder a las
normas de seguridad, por consiguiente es
necesario que haya extintores. Ademas el
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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 ambientes en los que existan zonas
potencialmente inflamables. No trabajen en
una atmosfera en la cual exista una notable
concentracion de polvo, gas inflamable o vapor
liquido combustible. EI generador tiene que
estar colocado en un lugar en que el suelo
sea solido y liso; no tiene que estar apoyado
a la pared. No suelden recipientes que hayan
contenido gasolina, lubricante u otras sustancias
inflamables. Después de haber terminado de
soldar, asegurense siempre de que no hayan
quedado en la zona materiales incandescentes
o llameantes.

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

2.6 NIVEL DE RUIDO PERMITIDO POR

LA LEY 86/188/CEE.
Trabajando en condiciones normales, el equi-
pamiento utilizado para la soldadura por arco
no supera los 80 dBA. De todas formas, en
condiciones particulares como por ejemplo con
altos parametros de soldadura en ambientes li-
mitados, los niveles de ruido pueden exceder el
limite permitido. Por esta razon, se recomienda
vivamente proteger idéneamente los oidos.

2.7 COMPATIBILIDAD
ELECTROMAGNETICA
Antes de instalar una unidad de soldadu-
ra STICK/TIG, efectuen una inspeccién del
area observando o siguiente:

1-Asegurense de que no haya cerca de la uni-
dad otros cables de generadores, lineas de
control, cables telefénicos u otros aparatos.
2-Controlen que no haya receptores telefoni-
cos o aparatos televisivos.

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

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

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

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

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

2-Los cables de salida de la maquina deberian
ser acortados, atados y alargados a tierra.
3-Después de terminar la manutencién es
necesario cerrar correctamente todos los pa-
neles del generador.

2.8 ATENCIONES MEDICAS Y

PRIMEROS AUXILIOS
Todo lugar de trabajo tiene que estar equipa-
do con un botiquin de primeros auxilios y tiene
que contar con la presencia de una persona
capacitada para prestar los cuidados de pri-
meros auxilios a fin de poder socorrer en for-
ma inmediata a las personas victimas de un
shock eléctrico. Ademas se tiene que dispo-
ner de todos los implementos necesarios para
tratar las quemaduras de los ojos y de la piel.

PRIMEROS AUXILIOS:
Llamen enseguida a un médico y una ambu-
lancia. Recurran a los cuidados de Primeros
Aucxilios recomendados por la Cruz Roja.
ATENCION: EL SHOCK ELECTRICO PUE-
DE SER MORTAL.
Si la persona accidentada esta incon-
sciente y se sospecha un shock eléctrico,
no la toquen si ha quedado en contacto
con algun mando.
Quiten la corriente eléctrica que alimenta la
maquina y recurran a los cuidados de 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.
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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 modulacion por
ancho de pulsos (PWM=Pulse width modu-
lation) y médulos de potencia con transistor
bipolar de puerta aislada (IGBT=Insulated
Gate Bipolar Transistor), que permiten 6pti-
mos rendimientos. Corriente de salida con-
stante que hace el arco mas estable y permi-
te una regulacion linear de la corriente.

3.1 DATOS TECNICOS
Se puede encontrar latabla de datos del ge-
nerador en la Gltima pagina de este manual.

Los datos pueden variar segun la antorcha
que se utilice con el generador.

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 carton.

Antes efectuar cualquier conexién eléc-
trica, controlen la chapa con los datos y
asegurense de que latension de entrada
y la frecuencia sean las mismas que las
de lared 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.
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vestimiento y aumentaria asi la dificultad de
cebado del arco.

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

jAtencion!:

- protejan sus ojos

- eviten 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 méas apro-
piados, teniendo en cuenta el espesor y la
composicion del metal que se debe soldar y
la posicion de la soldadura.

Corriente correcta de soldadura.

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

Largo correcto del arco.

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

Velocidad correcta de soldadura.

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

8.0 MANUTENCION ORDINARIA

ATENCION: Antes cualquier interven-
cion de manutencion desconecten la
unidad de lared 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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9.0 POSIBLES DEFECTOS DE SOLDADURA

DEFECTO CAUSAS SUGERENCIAS

POROSIDAD Electrodo acido en acero con alto Utilicen electrodos bésicos.
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
elevada. la preparacion de la pieza.

Polaridad invertida.
Electrodo inclinado en posicién con-
traria a su movimiento.

ROCIOS EXCESI- Electrodo demasiado inclinado. Hagan las correcciones apropiadas.
VOS

DEFECTOS DE LOS | Parametros de soldadura incorrectos. | Siguen los principios fundamentales
PERFILES Velocidad de desplazamiento del y generales de soldadura.

electrodo inapropiada para las exigen-
cias de los parametros operativos.

ARCO INESTABLE | Corriente insuficiente. Controlen el electrodo y la conexién
del cable de masa.

FUSION DEL ELEC- | Electrodo con alma descentrada. Reemplacen le electrodo

TRODO OBLICUA Fendmeno del soplo magnético. Conecten dos cables de masa a los

lados opuestos de la pieza.

10.0 POSIBLES INCONVENIENTES DE FUNCIONAMIENTO

PROBLEMA CAUSAS CONTROL / SOLUCION
LA UNIDAD NO SE | Conexién primaria incorrecta. Controlen la conexion primaria.
ENCIENDE Circuito invertir defectuoso Dirfjanse 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.
Relé interno defectuoso. Contacten el servicio técnico.
Circuito invertir defectuoso Contacten el servicio técnico.
CORRIENTE EN Potenciometro de regulacion defec- Contacten el servicio técnico.
SALIDA INCOR- tuoso. Controlen la red de distr bucion.
RECTA Tension de alimentacion primaria

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

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

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

MEME QUAND L’ INTERRUPTEUR EST SUR
LAPOSITION“0", IL YADE LATENSION DANS
LE CABLE D'ALIMENTATION. DONC AVANT
DE REPARER L'APPAREIL, S’ASSURER
QUE LA FICHE A DEUX POLES NE SOIT PAS
BRANCHEE SUR LA PRISE DE COURANT.

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

1.2 RECEPTION DE LA SOURCE DE

SOUDAGE
Lors de la réception de I'équipement, faire
les comparaisons nécessaires avec la factu-
re pour s'assurer que tout corresponde bien,
puis I'examiner attentivement pour déterminer
d’éventuels dégats causés par le transport.
Tous les appareils expédiés ont été soumis a
un contr6le de qualité rigoureux. Cependant,
si votre appareil ne fonctionne pas correcte-
ment, veuillez consulter la section RECHER-
CHE DE PANNES de ce mode d’emploi. Si le
défaut persiste, consultez votre revendeur.

2.0 PRECAUTIONS DE SEQURITE
2.1 RECOMMANDATIONS GENERALES
Ce mode d’emploi contient toutes les instruc-

tions nécessaires pour :

- l'installation de la source de soudage;

- une utilisation correcte;

- une manutention adaptée.

Veuillez vous assurer que ce mode d’emploi
est lu et compris aussi bien par I'opérateur
que par le personnel technique chargé de la
manutention.

2.2 LIEU D'UTILISATION
Si les normes de sécurité et d'utilisation ne
sont _pas scrupuleusement observées, les
opérations _de soudage peuvent se révéler
dangereuses, non seulement pour I'opérateur.
mais aussi pour les personnes qui se trouvent
aux alentours du lieu de soudage.
Par conséquent, le propriétaire et I'utilisateur
doivent connaitre tous les risques possibles,
de fagon a pouvoir prendre les précautions né-
cessaires pour éviter des accidents de travail.
Les principales précautions a observer sont:
- Les opérateurs doivent protéger leur corps
en portant des combinaisons de protection
fermées et non-inflammables, sans poches
ni revers. Les éventuelles traces d’huile ou
de graisse doivent
étre enlevées de tous
les vétements avant
de les endosser. Les
opérateurs doivent
aussi chausser des
bottes avec la pointe
en acier et la semelle
en caoutchouc ( Fig.
1).
1. Gants en cuir
2. Tablier en cuir
3. Surchaussures
4. Chaussures
Sécurité
5. Masque
6. Manches en cro(te
de cuir pour la protec-
tion des bras.
Conformément aux exigences
de la directive 2006/25/CE et de
la norme EN 12198, cet équipe-
| ment est classé catégorie 2. Cela
rend obligatoire le port d’Equipements
de Protection Individuelle (EPI) avec fil-
tre de niveau de protection 15 maximum,
comme le requiert la norme EN 169.
- Les opérateurs doivent porter un casque
ou un masque de soudeur, non-inflammable,
concu de fagcon a protéger le cou et le visa-

de
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- Accomplir le procédé de soudage sur des
superficies métalliques dégagées de cou-
ches de rouille ou de peinture, afin d’éviter la
formation de fumée nocive. Avant de souder,
sécher les parties qui ont été dégraissées
avec des solvants.
- Ne pas souder de métaux ou de métaux
vernis qui contiennent du zinc, du plomb,
du cadmium ou du béryllium, @ moins que
I'opérateur et les personnes aux alentours ne
portent un respirateur ou un casque avec une
bouteill-e d’'oxygéne.
- L'employeur est tenu d’évaluer les risques
auxquels les travailleurs sont exposés lors
de [l'utilisation de machines a souder, en se
concentrant en particulier sur les risques
découlant du soudage des alliages d'acier
inoxydable. Au regard de la |égislation en vi-
gueur dans le pays ou les machines a souder
sont vendues, I'employeur qui utilise les ma-
chines a souder pour souder des alliages d’a-
cier inoxydable est tenu d'évaluer le risque
cancérogéne dérivant du développement de
fumées de soudage contenant du nickel et du
chrome hexavalent a I'état gazeux (rappelez-
vous que le nickel et le chrome hexavalent a
I'état gazeux sont cancérigénes).

2.3 RECOMMANDATIONS POUR LA
SECURITE
Pour garantir votre sécurité, suivre attentive-
ment ces instructions avant de brancher le
générateur a la ligne:
- insérer un interrupteur & deux péles appro-
prié avant de mettre la prise principale de
courant; celle-ci doit étre dotée de fusibles
retardés devant étre conformes aux valeurs
indiquées au chapitre “Données Techniques”;
- réaliser le branchement monophasé avec
cable de terre avec une fiche a deux pdles
compatible avec la prise susmentionnée ;
- Les deux fils du cable d’alimentation a deux
pbles sont employés pour le branchement

avec la ligne monophasée tandis que le fil
jaune-vert est utilisé pour le branchement
obligatoire a terre dans le lieu de soudage;

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

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

Fig.7

- n'utiliser pas de cébles d'alimentation ou
de soudage endommagés(Fig.8);

Fig.8

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

"6\,, v

Fig.9

MO = 5
- Loperateur ne doit jamais enrouler Ies ca-
bles de soudage autour de son propre corps;
- La torche de soudage ne doit jamais étre di-
rigée vers I'opérateur ou vers une autre per-
sonne. L'appareil a une protection de classe
IP 22, donc empéche:

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

- l'insertion de corps solides avec un diamétre
Supérieur a 12mm;
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- une protection contre les chutes verticales
d’eau (condensation) avec un max d’inclinai-
sonde 15 °.

- Ne jamais utiliser le générateur sans ses pan-
neaux; cela pourrait causer de graves |ésions
a I'opérateur outre des dégats a 'appareil.

2.4 PREVENTION D’INCENDIE

L'aire de travail doit étre conforme aux normes
de sécurité, il doit donc y avoir des extincteurs.
Le plafond, le sol et les parois doivent étre non-
inflammables. Enlever tout matériau combusti-
ble 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 inflammable. Ne pas
travailler dans une atmosphére ayant une con-
centration importante de poudres, gaz inflam-
mables ou vapeur liquide combustible. Placer le
générateur dans un endroit avec un sol solide et
lisse ; il ne doit pas étre appuyé contre le mur.
Ne pas souder de récipients ayant contenu de
I'essence, du lubrifiant ou d'autres substances
inflammables. Une fois la soudure terminée,
toujours s'assurer qu'aucun matériau incande-
scent ou enflammeé ne soit resté dans la zone.

Fig.10

—:

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

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

pour les oreilles prévues a cet effet.

2.7 COMPATIBILJTE
ELECTROMAGNETIQUE
Avant d'installer une unité de soudage
STICK/TIG, inspecter l'aire environnante,
tout en observant ce qui suit:
1 — S'assurer qu'a proximité de l'unité il n'y
ait pas d’autres cables de générateurs, lignes
de contréle, cables téléphoniques ou appa-
reils variés.
2- Contréler qu’il n’y ait pas de récepteurs
téléphoniques ou postes de télévisions.
3- S’assurer qu'il n’y ait pas d’'ordinateurs ou
d'autres systémes de contrdle.
4- Les alentours de la machine sont inter-
dits aux personnes portant un pacemaker
ou des prothéses auditives.
5- Contréler I'immunité de chaque instrument
travaillant dans le méme environnement. Se-
lon les cas particuliers, des mesures de protec-
tion supplémentaires peuvent étre requises.
Il est possible de réduire les interférences en
appliquant ces précautions:
1- En cas dinterférence sur la ligne du
générateur, insérer un filtre E.M.C entre le
réseau et I'unité.
2- Les cébles de sortie de la machine de-
vraient étre raccourcis, mis ensemble et al-
longés a terre.
3- une fois la manutention terminée, bien fer-
mer tous les panneaux du générateur.

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

Appeler immédiatement un médecin et
une ambulance. Avoir recours aux pra-
tiques de secours d’urgence recom-
mandées par la Croix Rouge.

ATTENTION: LA DECHARGE ELECTRI-
QUE PEUT ETRE MORTELLE

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

Couper le courant sur la machine et re-
courir aux pratiques de premiers soins.
Pour éloigner les cables de la victime, uti-
liser si nécessaire du bois sec et un balai
en bois ou dans un autre matériau isolant.
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3.0 CARACTERISTIQUES GENERALES
Votre soudeuse appartient a une gamme
d’'onduleurs de soudage pour le MMA - Ma-
nual Metal Arc Welding qui adopte les der-
niéres technologies de modulation de largeur
des impulsions (PWM) et modules de puis-
sance avec transistor bipolaire a grille isolée
(IGBT) pour garantir des performances opti-
males: |la sortie de courant constant pour ren-
dre I'arc de soudage plus stable et régulation
linéal de la courant.

3.1 DONNEES TECHNIQUES
Vous pouvez trouver le tableau des
données techniques de I'appareil sur la
derniére page de ce manuel.

Les données techniques peuvent varier
en fonction de la torche a utiliser avec le
générateur.

4.0 INSTALLATION DE L’APPAREIL

Le bon fonctionnement du générateur est ga-
ranti par une installation appropriée que seul
un personnel expert peut réaliser, en suivant
les instructions et dans le respect complet
des normes de prévention 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 con-
ducteur jaune-vert du cable d’alimenta-
tion, afin d’éviter des décharges dues a
des contacts accidentels avec des objets
mis a terre. Le chassis, qui est con-
ducteur, est relié électriquement au con-
ducteur de terre; ne pas brancher I'appa-
reil & terre correctement peut provoquer
des chocs électriques dangereux pour
I'utilisateur.

- Brancher I'inverter au réseau.

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

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

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

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 piece a souder et
effectuer un mouvement de gauche a droite
(droitiers). La longueur de l'arc peut étre con-
trolée en éloignant ou rapprochant I'électrode
de la piece a souder.

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

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

Attention:

-Protéger les yeux

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

ATTENTION!

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

7.0 QUALITE DE LA SOUDURE

La qualité de la soudure dépend principa-
lement de I'habileté du soudeur, du type de
soudage et de la qualité de I'électrode. Avant
de commencer a souder, sélectionner le mo-
dele et le diametre 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 réveélera tres irréguliere et difficile
a contrbler. Par contre, si le courant est trop
bas, la puissance se perdra et la soudure ré-
sultera étroite et irréguliére.

Bonne longueur de I'arc.
Si I'arc est trop long, il provoquera des bavu-
res et une petite fusion de la piéce travaillée.

Par contre, si I'arc est trop court, sa chaleur
se révelera insuffisante et par conséquent
I'électrode s'attachera a la piéce travaillée.

Bonne vitesse de soudage.

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

8.0 MANUTENTION ORDINAIRE

ATTENTION!!!

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

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

- Enlever la couverture de protection.

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

- 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.
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9.0 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.
pieces a souder.
Piéce froide en soudage. Diminuer le courant de soudage.
FELURE Matériau a souder sale (ex. huile, | Nettoyer la piece avant de souder est
peinture, rouille, oxydes). un principe fondamental pour obtenir de
Courant insuffisant. bons cordons de soudage.
MAUVAISE Courant faible. Soigner le réglage des parametres
PENETRATION Vitesse de soudage élevée. d’opération et améliorer la préparation
Polarité inversée. de la piece a souder.
Electrode inclinée en position
opposée a son mouvement.
GICLEES Inclinaison excessive de Effectuer les corrections
ELEVEES I'électrode. opportunes.
DEFAUTS DE Parametres de soudage incorrects. | Respecter les principes de base et
PROFILS Vitesse passée non liée aux exigen- | généraux de soudage.
ces des paramétres d'opération.
INSTABILITE DE Courant insuffisant. Controler 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 L’ELECTRODE Phénomeéne de souffle magnétique. | Brancher deux cables de masse aux
cOtés opposés de la piece a souder.

10.0 INCONVENIENTS DE SOUDAGE POSSIBLES

INCONVENIENT CAUSE SOLUTION
NON ALLUMAGE Branchement primaire incorrect. Controler le branchement primaire.
Fiche inverter défectueuse S'adresser a son centre de service
aprés-vente.
ABSENCE DE Machine en surchauffe, led jaune | Attendre la restauration thermique.
TENSION EN allumeé
SORTIE
Relais interne défaillant S'adresser a son centre de service
aprés-vente.
Fiche inverter défectueuse S'adresser a son centre de service
aprés-vente.
COURANT EN Potentiometre de régulation défec- | S’adresser a son centre de service
SORTIE tueux. aprés-vente.
INCORRECT Tension d’alimentation primaire fai- | Contrdler le réseau de distribution.
ble.
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WICHTIG

LESEN SIE DIE FOLGENDEN ANWEISUNGEN
AUFMERKSAM DURCH, BEVOR SIE DAS GERAT
INSTALLIEREN UND STELLEN SIE SICHER, DASS
DER GELBE UND GRUNE ERDUNGSLEITER DI-
REKT MIT DER ERDE AN DER SCHWEISSSTELLE
VERBUNDEN IST.

DAS GERAT DARF NIEMALS MIT GEOFFNETEN
GEHAUSE VERWENDET WERDEN, DA DIES
FUR DEN BENUTZER GEFAHRLICH SEIN KONN-
TE UND EINE ERNSTE BESCHADIGUNG DES
EQUIPMENTS ZUR FOLGE HABEN KONNTE.

DAS GERAT FUNKTIONIERT NUR MIT EINER EIN-
GANGSSPANNUNG VON 230Vac -50 Hz-1Ph.

DAS EINGANGSKABEL STEHT UNTER STROM,
SELBST WENN DER HAUPTSCHALTER IN
DER “0”-POSITION STEHT. STELLEN SIE BEI
DER WARTUNG DES EQUIPMENTS DAHER SI-
CHER, DASS DER 2-POLIGE STECKER VOM
STROMNETZ GETRENNT IST.

1.0 EINFUHRUNG
1.1 IDENTIFIKATION DES EQUIPMENTS

Die Identifikationsnummer des Gerats (Spezifi-
kations- oder Teilenummer), Modell und Serien-
nummer sind normalerweise auf einem Typen-
schild auf der Riickseite zu finden. Equipment
ohne Bedienfeld, wie die Pistolen- und Ka-
belkomponenten, werden lediglich durch die
Spezifikations- oder Teilenummer auf dem Ver-
sandbehalter identifiziert. Bewahren Sie diese
Nummern fur kiinftige Referenzzwecke gut auf.

1.2 ERHALT DES EQUIPMENTS
Vergleichen Sie beim Erhalt des Equipments die
Lieferung mit der Rechnung, um sicherzustellen,
dass diese komplett ist. Untersuchen Sie zudem
das Equipment nach mdéglichen Schaden durch
den Versand. Alle verschickten Maschinen wur-
den gewissenhaft gepriift. Sollte Ihre Maschine
jedoch nicht korrekt funktionieren, konsultieren
Sie bitte den Abschnitt FEHLERBEHEBUNG
dieses Handbuchs. Wenn der Fehler weiterhin
besteht, kontaktieren Sie lhren Vertragshandler.

2.0 SICHERHEITSWARNUNG
2.1 ALLGEMEINE ANWEISUNGEN
Dieses Handbuch beinhaltet alle notwendigen
Anweisungen flr:
- die Installation des Equipments;
- einen korrekten Betriebsablauf;
-eine angemessene Wartung des Equipments.

Lesen Sie dieses Handbuch daher aufmerksam
durch und stellen Sie sicher, dass es von den
Wartungsmitarbeitern und den Bedienern ver-
standen wird.

2.2 STANDORT
Schweilverfahren jeder Art kénnen nicht nur
fir den Betreiber, sondern auch fir alle Perso-
nen, die sich in der Umgebung des Equipments
befinden, gefahrlich sein, wenn die Sicherheits-

und Betriebsbestimmungen nicht streng einge-
halten werden.

Besitzer und Bediener miissen sich daher tiber alle
moglichen Risiken bewusst sein, um die nétigen
Sicherheitsvorkehrungen vorzunehmen und da-
durch jede Art von Arbeitsunfallen zu verhindern.
Die wichtigsten einzuhaltenden Sicherheits-
malnahmen sind:
- Bediener sollten ihren Koérper durch das
Tragen nicht entflammbarer, enganliegender
Schutzkleidung, ohne Taschen oder hochge-
schlagene Hosen,
schitzen. Ol-  oder
Schmierriickstande
sollten griindlich vor
dem Tragen entfernet
werden. Die Bedie-
ner sollten auf3er-
dem  geschlossene
Sicherheitsschuhe
mit Stahlkappen und
Gummisohlen tragen
(Abb. 1).
1. Lederhandschuhe
2. Lederschirze
3. Schuhabdeckung
4. Sicherheitsschuhe
5. Gesichtsmaske
6. Armel aus Spaltleder
zum Schutz der Arme.
Gemal den Anforderungen der
EU-Richtlinie 2006/25/EG und der
Norm EN12198 wird dieses Pro-
% |dukt in Kategorie 2 eingestuft. Das
Tragen persodnlicher Schutzausriistungen
(PSA) mit Schutzglasern bis Stufe 15 ist
nach EN 169 zwingend vorgeschrieben.
- Bediener sollten einen nicht entflammbaren
Schweilerhelm oder einen Gesichtsschutz tra-
gen, der den Hals und das Gesicht auch an den
Seiten schiitzt. Der Helm oder der Gesichtsschutz
sollte mit einem fiir den Schweifl3vorgang und den
verwendeten Strom angemessenen Schutzglas
ausgestattet sein. Die Glasscheibe muss immer
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bewerten, denen Arbeitnehmer bei der Verwen-
dung von Schweil3geraten ausgesetzt sind, und
sich insbesondere auf die Risiken zu konzen-
trieren, die sich aus dem Schwei3en von Edel-
stahllegierungen ergeben. In Bezug auf die in
dem Land, in dem die Schwei3gerate verkauft
werden, geltenden Rechtsvorschriften muss
der Arbeitgeber, der die Schweillgerate zum
Schweil’en von Edelstahllegierungen verwen-
det, das krebserzeugende Risiko bewerten,
das sich aus der Entwicklung von Nickel und
sechswertiges Chrom in gasformigem Zustand
enthaltender SchweilRgase ergibt (Denken
Sie daran, dass Nickelgas und sechswertiges
Chrom krebserregend sind.)

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

- ein entsprechender zweipoliger Schalter
muss vor dem zweipoligen Hauptauslass an-
gebracht werden; dieser Schalter muss mit
zeitverzogernden Sicherungen ausgestattet
sein und er muss den Daten, die im Kapitel
“Technische Spezifikationen” angegeben sind,
entsprechen;

- die einphasige Verbindung zur Erde muss
mittels einem zweipoligen Stecker, der mit der
oben genannten Buchse kompatibel ist, vorge-
nommen werden,;

- zwei Drahte des zweipoligen Eingangskabels
werden fur die Verbindung mit der einphasi-
gen Leitung und dem gelb-grunen Draht fur
die_erforderliche Verbindung zur Erde an der
Schweilstelle, verwendet;

- verbinden Sie alle Metallteile, die sich in der
Néhe des Bedieners an der Schweilstelle be-
finden, Uber Kabel, die groRer oder gleich gro®
wie der Querschnitt des Schweil3kabels sind,
mit dem Erdanschluss;

- bei der Arbeit an einem begrenzten Ort
muss die Stromquelle au3erhalb der Schweil3-
stelle bleiben, und das Erdungskabel sollte mit
dem Werkstick verschweil3t werden; arbeiten
Sie unter diesen Bedingungen nicht in einer
feuchten oder nassen Umgebung (Abb. 7).

I
n 7 /
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- verwenden Sie keine beschadigten

Schweil3- oder Eingangskabel (Abb. 8);

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

- der Bediener sollte die Schweilkabel nie-
mals um seinen Korper wickeln;

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

- Jedem manuellen Kontakt mit heiRen oder
beweglichen internen Teilen;

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

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

Die Quelle darf niemals mit ge6ffneten Gehause
verwendet werden; dies konnte zu ernsten Ver-
letzungen des Bedieners und zur Beschadigung
des Equipments fuhren.

.

2.4 BRANDSCHUTZ

Der Arbeitsbereich solite mit den Sicherheits-
regulierungen Ubereinstimmen und es sollten
Feuerloschgerate in dem Bereich an Wanden
angebracht sein; Decke und Boden sollten nicht
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entflammbar sein. Alle brennbaren Materialien
missen aus dem Schweillbereich entfemt wer-
den (Abb. 10). Wenn brennbare Materialien nicht
bewegt werden konnen, mussen diese durch feu-
erbestandige Abdeckungen geschutzt werden.
Beluften Sie moglicherweise entziindbare Atmo-
spharen vor dem Schweillen. Arbeiten Sie nie-
mals in einer Atmosphare, die eine schwere Kon-
zentration von Staub, entzindbarem Gas oder
brennbaren Flussigkeiten enthalt. Die Stromquelle
muss sich in einer sicheren Umgebung befinden,
mit einem festen und flachen Boden; sie sollte
nicht an die Wand gestellt werden. Verschweil3en
Sie keine Container, in denen Benzin, Schmiermit-
tel oder andere entflammbare Materialien aufbe-
wahrt wurden. Uberpriifen Sie nach der Fertigstel-
lung Ihrer Arbeit immer, dass der Bereich frei von
gluhenden oder glimmenden Materialien ist.

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

2.6 ZULASSIGE LARMPEGEL 86/188/EEC-

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

2.7 ELEKTROMAGNETISCHE
KOMPATIBILITAT.
Nehmen Sie vor der Installation der STICK/TIG-
Schweilleinheit eine Inspektion der Umgebung
vor, unter Berucksichtigung folgender Richtlinien:
1- Vergewissern Sie sich, dass sich in der Nahe

des Gerats keine anderen Stromkabel, Steuer-
leitungen, Telefonleitungen oder anderes Equip-
ment befindet.

2- Vergewissern Sie sich, dass sich keine Ra-
dioempfanger oder Fernsehgerate in der Nahe
befinden.

3- Vergewissern Sie sich, dass sich keine Com-
puter oder andere Steuerungssysteme in der
Nahe befinden.

4- Vergewissern Sie sich, dass sich niemand mit
einem Herzschrittmacher oder Hoérgerat in dem
Bereich um das Gerét befindet.

5-Uberpriifen Sie die Sicherheit von anderen Ge-
raten, die sich in der selben Umgebung befinden.
In bestimmten Fallen kénnen weitere zusatzli-
che Sicherheitsmalinahmen erforderlich sein.

Stérungen kénnen wie folgt reduziert werden:
1- Sollte es eine Storung bei der Stromleitung
geben, sollte ein E.M.C_-Filter zwischen dem
Stromnetz und der Einheit angebracht werden.
2- Die Ausgangskabel der Einheit sollten gekurzt
werden; diese sollten nahe beieinander gehalten
werden und am Boden entlanggefuhrt werden.
3- Alle Verkleidungsplatten der Einheit sollten
korrekt geschlossen werden, nachdem die War-
tung durchgefuhrt wurde.

2.8 MEDIZINISCHE BEHANDLUNG UND

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

IM NOTFALL (ERSTE HILFE):

Rufen Sie sofort einen Arzt und den Kran-
kenwagen.

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

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

Ihr Schweil3gerat gehort zu einer Auswahl
an Schweil3-Invertern fir MMA - Manual Me-
tal 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 Stromausgang,
um den Schweif3bogen stabiler zu machen und
eine stufenlose Stromregelung zu erreichen.

3.1 TECHNISCHE DATEN
Die Datentabelle lhres Gerats finden Sie
auf der letzten Seite dieses Handbuchs

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

- Nehmen Se das Schweif3gerat aus dem Karton.

UBERPRUFEN SIE VOR DER HERSTELLUNG
EINER ELEKTRISCHEN VERBINDUNG DAS TY-
PENSCHILD UND VERGEWISSERN SIE SICH,
DASS DIE EINGANGSSPANNUNG UND DIE
FREQUENZ DES ZU VERWENDENDEN STROM-
NETZES MITEINANDER UBEREINSTIMMEN.

ERDUNG

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

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

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

- Schlie3en Sie den Inverter an das Stromnetz an.

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

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

- Der Inverter steht nun zur Nutzung bereit.
Vergewissern Sie sich, dass Sie in einem an-
gemessen bellfteten Bereich schweif3en, und
dass die Liftungsoffnungen der Maschine nicht
versperrt sind (eine schlechte Beliftung kann
den Auslastungsgrad der Einheit verringern
und Schaden verursachen). Sie kdnnen nun
den Schweil3vorgang auswahlen, indem Sie die
Komponenten so verbinden, wie auf den folgen-
den Seiten gezeigt wird.
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Durchschlagen des Lichtbogens erhthen kann.
- Nach dem Erzeugen des Lichtbogens drik-
ken Sie die Elektrode in das Schwei3bad, mit
einem Winkel von ungefahr 60°, und bewegen
Sie diese von links nach rechts, sodass Sie das
Schweil3bad kontrollieren kénnen. Die Lange
des Lichtbogens kann auch kontrolliert werden,
indem die Elektrode leicht angehoben oder ge-
senkt wird. Auch die Veranderung des Schweil3-
winkels kann das SchweiBbad vergréRern und
somit die Kapazitat der Schlackenflache erho-
hen.

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

ACHTUNG:

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

ACHTUNG:

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

7.0 QUALITAT DER SCHWEISSNAHT
Die Qualitat der  SchweilRnaht héangt
hauptsachlich von der Fahigkeit des Schweil3ers
ab, von der Art des Schweil3ens und der Qualitat
der Elektrode: Wahlen Sie die richtige Elektro-
de, bevor Sie mit dem SchweiRen beginnen,
und achten Sie auf die Dicke und Zusammen-
setzung des zu schweienden Metalls.

Richtiger Schweistrom.

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

Richtige Lichtbogenléange.

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

Richtige SchweiBgeschwindigkeit.

Die richtige SchweiRgeschwindigkeit wird so
gewahlt, dass eine Schweil3naht von geeigneter
GroRRe, ohne Wellen oder Krater, entsteht.

8.0 GEWOHNLICHE WARTUNG
ACHTUNG!!!

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

Das Leistungsvermdgen des Schweil3systems

Uber die Zeit steht in direkter Beziehung zur

Haufigkeit der Wartungsarbeiten, wie:

Wartungsarbeiten an Schweil3maschinen dir-

fen nur innen durchgefiihrt werden. Je staubi-

ger die Arbeitsumgebung, desto 6fters sollte die

Maschine gewartet werden.

- Nehmen Sie den Deckel ab.

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

- Uberprifen Sie alle elektrischen Verbindun
gen und stellen Sie sicher, dass alle Muttern

und Schrauben fest angezogen sind.

- Ersetzen Sie alte Teile nicht zu spat.

- Setzen Sie den Deckel wieder auf.

- Nach dem Beendigen der obigen Arbeiten

kann der Generator wieder einfach mit den An-

weisungen in diesem Handbuch gestartet wer-

den.
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9.0 MOGLICHE SCHWEISSFEHLER

Umgekehrte Polaritét.
Elektrode gegen die Bewegungsrich-
tung geneigt.

DEFEKT URSACHEN EMPFEHLUNGEN

POROSITAT Saure; Elektrode auf Stahl mit erhéh- | Verwenden Sie die Standard-Elektroden.
tem Schwefelgehalt. Legen Sie die Kanten, die miteinander ver-
Die Elektrode oszilliert zu sehr. schweil3t werden sollen, naher aneinander.
Werkstiicke sind zu weit voneinander | Zu Beginn langsam bewegen.
entfernt.
Das zu schweiRende Werkstiick ist Schweil3strom verringern.
kalt.

RISSE Das zu schmelzende Material ist nicht | Das S&ubern der Werkstiicke vor dem Schwei-
sauber (z.B. O, Farbe, Rost, Oxide). Ren ist eine notwendige Methode, um saubere
Nicht genugend Strom. Schwei3nahte zu erhalten.

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

PENETRATION Hohe Schweif3rate. rameter reguliert sind und bereiten Sie die

Werkstuicke besser vor.

STARKE SPRITZER

Elektrode zu stark geneigt.

Nehmen Sie entsprechende Korrekturen vor.

PROFILDEFEKTE

Schweil3parameter sind nicht korrekt.
Passrate steht nicht mit den Anfor-
derungen der Betriebsparameter in
Bezug.

Befolgen Sie die grundlegenden und allgemei-
nen Schweil3grundsétze.

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 Werksticks.

10.0 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 Primérspannungsversorgung.

SPANNUNG schen Abschaltung.
Internes Relais ist ausgefallen. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzentrum.
PCB des Inverters ist defekt. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzentrum.
FALSCHER AUS- Defektes Steuerungspotentiometer. Kontaktieren Sie das After Sales-Kundenzen-
GANGSSTROM trum.

Uberpriifen Sie die Stromleitung.
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IMPORTANTE

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

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

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

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

1.0 INTRODUCAO
1.1 TIPO DE GERADOR DE SOLDA

Os dados identificativos do gerador e o nime-
ro de série estdo sempre indicados na etique-
ta de dados no painel posterior. O facho e os
cabos sdo identificados pelas especificagbes
ou pelo nimero de série impresso na emba-
lagem. Anote esses nimeros para uma even-
tual referéncia.

1.2 RECEBIMENTO DA SOLDADEIRA
Quando vocé receber o equipamento, exa-
mine a fatura para assegurar-se que haja
correpondéncia entre o seu pedido e o equi-
pamento recebido. Depois verifique-o bem, a
fim de individuar possiveis danos causados

pelo transporte. Todos os aparelhos expedi- [

dos sédo submetidos a um rigoroso controle
de qualidade. Entretanto, se o seu equipa-
mento nao estiver funcionando corretamente,
consulte a secédo INDICE DE PROBLEMAS
deste manual. Se o defeito permanecer, con-
sulte a sua concessionaria autorizada.

2.0 PRECAUCOES DE SEGURANCA
2.1 INSTRUCOES GERAIS
Este manual contém todas as instrugbes ne-
cessarias para :
- ainstalacdo da soldadeira;

- 0 Seu uso correto;

- a sua adequada manutencéo.

Asseqgure-se que este manual seja lido e en-
tendido pelo operador e pelo pessoal técnico
responsavel pela manutencao.

2.2 LUGAR DE UTILIZACAO
Se as normas de seguranca e de uso nao
sdo observadas com atencdo, as operacdes
de solda podem ser perigosas ndo somente
para o operador, mas também para as pesso-
as que se encontrem perto do lugar de solda.
Por isso, o proprietario e o usuario devem ter
conhecimento de todos os riscos possiveis, de
forma a tomar as precaugdes necessarias para
evitar acidentes de trabalho. As precaugbes
principais que devem ser observadas séo:
- Os operadores devem proteger o préprio cor-
po, vestindo roupas protetivas bem fechadas
e ndo-inflamaveis, que ndo contenham bolsos
ou bordas reviradas. Eventuais manchas de
6leo ou gordura de-
vem ser removidas
da roupa antes de
vesti-la. Os operado-
res também devem
usar botas com pon-
ta de aco e sola de
borracha.(Fig 1).
1. Luvas de couro
2. Avental de couro
3. Cobertura proteti-
va para 0s sapatos
4. Sapatos de segu-
ranca
5. Mascara
6. Mangas em crosta
de couro para prote-
ger os bracos;

De acordo com os requisitos da

Directiva 2006/25/CE e da Norma
‘| EN 12198, o0 equipamento é da ca-
tegoria 2. Este facto torna obrigatéria a
adopcao de Equipamento de Proteccgao
Individual (EPI), dotado de filtro com um
grau de proteccédo até um méaximo de 15,
como estipulado pela Norma EN169.
- Os operadores devem usar um capacete ou
uma mascara de soldador, ndo-inflamavel,
de forma a proteger o pescoco e o rosto dos
lados também. O capacete ou a mascara de-
vem ser dotados de vidros protetivos escu-
ros, que sejam adequados ao processo de
solda e & corrente usada. E preciso manter
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que contenham zinco, chumbo, cadmio ou
berilio, exceto se o operador e as pessoas
nas redondezas estejam usando um respira-
dor ou um capacete com bomba de oxigénio.
- O empregador é obrigado a avaliar os ri-
scos a que os trabalhadores estdo expostos
durante o uso de maquinas de solda / corte,
com foco especial nos riscos decorrentes da
soldagem ou corte de ligas de aco inoxidavel.
Em relacdo a legislacdo em vigor no pais
onde as maquinas de solda/corte sdo ven-
didas, o empregador que utiliza as maqui-
nas de solda/corte para soldar ligas de aco
inoxidavel deve avaliar o risco cancerigeno
decorrente do desenvolvimento de vapores
contendo niquel e cromo hexavalente em
estado gasoso (lembre-se de que o niquel e
o cromo hexavalente no estado gasoso séo
cancerigenos).

2.3 INSTRUGCOES PARA A SEGURANGA
Para salvaguardar a sua seguranca, siga
atentamente as seguintes instrucdes, antes
de ligar o gerador a corrente elétrica:

- um interruptor adequado, com dois pélos, deve
ser inserido na tomada de alimentacéo, antes
de conectar o plugue. A tomada deve dispér de
fusiveis retardados, de acordo com os valores
indicados no capitulo “Dados Técnicos”,

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

- os dois fios do cabo de alimentagdo (com
dois pélos) sdo usados para a ligacdo com a

linha mono-fase enquanto o fio verde-amare-

lo serve como fio-terra e deve ser colocado
em contato com o ch&o no lugar da solda;

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

- quando estiver trabalhando num lugar
estreito, o aparelho deve ser colocado fora
da area de solda e o fio de massa deve ser
fixado no lugar em que se esta trabalhando.
Néo trabalhar numa zona Umida ou molhada
em tais condicdes (Fig. 7);

- N&o use cabos de alimentacao’ elétrica ou
de solda danificados (Fig. 8);

Qi‘%m

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

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

- a tocha de solda nunca deve ser mirada em
direcé@o a um operador ou a uma outra pessoa.
O aparelho tem uma protecdo de classe IP
22, o que impede:

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

- a insercd@o de corpos sélidos de diametro
superior a 12mm;

- uma protecdo contra as quedas verticais
de agua (condensag¢ao) com uma inclinacéo
maxima de 15 °.

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

2.4 PREVENGAO DE INCENDIOS
A area de trabalho deve respeitar as normas
de seguranca, portanto & necessaria a pre-
senca de extintores de incéndio. O teto, o
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chéo e as paredes devem ser do tipo ndo-in-
flamaveis. Todo o material combustivel deve
ser retirado do lugar de trabalho (Fig.10). Se
ndo é possivel retira-lo, cubra-o com uma
protecdo a prova de fogo. Antes de comecar
a solda, ventile as areas potencialmente in-
flamaveis. N&@o trabalhe numa atmosfera
com alta concentracéo de pd, gas inflamavel
ou vapor liquido combustivel. O gerador
deve ser colocado sobre um chéo soélido e
liso; ndo deve ser apoiado ao muro. Nao
solde recipientes que antes tenham contido
gasolina, lubrificante ou outras substancias
inflamaveis. Quando acabar de soldar, as-
segure-se sempre que nado restem materiais
incandescentes ou em chamas na area.

AN
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2.5 GAS DE PROTECAO
Use o gas correto para o processo de solda.
Assegure-se que o regulador instalado no ci-

lindro funcione corretamente. Lembre-se de
conservar o cilindro longe de fontes de calor.

2.6 NIiVEL DE RUIDO PERMITIDO PELA

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

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

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

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

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

4- Na area ao redor da maquina, ndo devem
estar presentes pessoas com marca-passo
ou proéteses para o ouvido.

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

Em casos especificos, podem ser necessari-
as medidas de protecéo adicionais.

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

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

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

2.8 CUIDADOS MEDICOS E DE

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

CUIDADOS DE PRIMEIROS-SOCORROS:

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

ATENGAO: O CHOQUE ELETRICO PODE
SER MORTAL

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

O soldador é parte de uma série constituida
por inversor de solda de eletrodos (MMA -
Manual Metal Arc Welding) que adotam a tec-
nologia de modulacéo por largura de pulso
(PWM - Pulse Width Modulation) e modulos
de poténcia com transistor de porta isolada
bipolar (IGBT - Insulated Gate Bipolar Transi-
stor) para um desempenho 6ptimo: corrente
de saida constante para tornar o arco mais
estavel e ajustamento linear da corrente.

3.1 DADOS TECNICOS
Vocé pode encontrar a tabela de dados

da sua maquina na Ultima péagina deste
manual.

4.0 INSTALACAO DO EQUIPAMENTO

O bom funcionamento do gerador de-
pende a sua instalacdo adequada, que
deve ser feita por pessoal especializado,
seguindo as instrucdes 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 protegao dos usuarios, a solda-
dora deve ser obrigatoriamente ligada
a instalagdo de fio-terra corretamente
(NORMATIVAS INTERNACIONAIS DE
SEGURANCA)

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

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

ndo conectar corretamente o fio-terra
pode provocar choques elétricos peri-
gOos0s para 0 usuario.

- Ligue o inversor a rede.

N&o use o inversor com extensdes eléc-
tricas que superem 10m o com didmetro
inferior a 2.5mmz2. Lembre-se de manter
os fios bem esticados. Nao deixe os fios
desarrumados no chao e ndo os enrole.
N&o use a soldadores com os painéis la-
terais parcial ou completamente removi-
dos, para evitar o contato acidental com
as partes mais internas que cotém carga
eléctrica.

- O inversor esta agora pronto para 0 uso.
Assegure-se de estar trabalhando numa area
adequadamente ventilada e que os orificios
de ventilacdo da maquina ndo estejam ob-
struidos (uma mé-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.
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- Depois da igni¢do do arco, mantenha o ele-
trodo na mesma posi¢cao, 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 variacéo 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.

ATENCAOQ!

Uma maignicdo 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 néao estiver bem fixa-
do na pinca 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 atencgdo
a espessura e a composi¢cdo do metal a ser
soldado e a posicao 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 o0 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 peca.

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 MANUTENCAO ORDINARIA

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

A eficiéncia do equipamento de solda no tem-
po esta diretamente ligada a frequéncia das
operagdes de manutencao, especialmente:
Para as soldadoras é suficiente manter a
limpeza interna, cuja frequéncia depende da
quantidade de po6 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 néo 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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8.0 POSSIVEIS DEFEITOS DE SOLDA

respeitando as exigéncias dos
parametros operativos.

PROBLEMA CAUSA SOLUQAO
POROSIDADE Eletrodo acido sobre ago com Use um eletrodo bésico.
alto teor de zolfo.
Excessiva oscilagdo 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 esté 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 para-
PENETRACAO Velocidade de solda elevada. metros operativos e melhorar a
Polaridade invertida. preparacéo da pecga a ser saldada
Eletrodo inclinado na posi¢céo
oposta ao seu movimento.
JATOS ALTOS Inclinacé@o excessiva do eletrodo. | Efetuar oportunas corregdes.
DEFEITOS DE Parametros de solda incorretos. | Respeitar os principios basilares e
PERFIL A velocidade usada ndo esta gerais da solda.

INSTABILIDADE DO
ARCO

Corrente elétrica insuficiente.

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

FUSAO OBLIQUA DO
ELETRODO

Eletrodo com eixo descentrado.
Fenémeno do sopro magnético.

Substituir o eletrodo.

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

10.0 POSSIVEIS IN

CONVENIENTES DE FUNC

IONAMENTO

PROBLEMA

CAUSA

SOLUCAO

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

Méquina superaquecida, Led
amarelo ligado.

Relé interno quebrado.

Placa do inversor defeituosa.

Esperar a regularizagdo térmica.
Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

CORRENTE DE
SAIDA INCORRETA

Potenciémetro de regulacédo
defeituoso.

Tensé&o de alimentagao primaria
baixa .

Entrar em contato com um centro
de assisténcia técnica.

Verifique a rede de distribuigdo.
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IBAXKHO!

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

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

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

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

1.0 BBEAEHUE
1.1 UDEHTU®PUKALIUA
OBOPYOOBAHUA
ViaeHTndmKaLmMOoHHbIN HOMEP MOLENN
(TEXHUYECKVE XapaKTEPUCTUKA U apTUKYN
[€eTanm) n cepuinHbIi Homep 0BbIMHO HAHOCSTCS
Ha creuparnbHyto Tabrnnmyky, NpyYKpennsaemyo
K 3agHen naHenu. ObopyaoBaHve, KoTopoe He
VMEET NaHernu yrpaerneHusi, Hanpumep, ropenka
1 Habop kabenen, NoeHTMULMPYHOTCS
TONMBKO C MOMOLLIbH TEXHUHECKNX XapaKTEPUCTUK
UK apTuKyna AeTanu, yKasaHHbIX Ha
TPaHCMOPTUPOBOYHOM YMNaKkoBke. 3anuiumTe
OaHHble HoMepa Arsi BO3MOXHOro obpaLLeHns K
HUM B GyayLuem.

1.2 TNPUWEM OBOPYOOBAHUA
Mpv nonyyeHun obopyaoBaHns cpaBHUTE
€ro C HaKnagHow; MpoBepbTe HanMune Bcex
KOMMNEKTYIOLLMX 1 MpoBepkTe 060pyaoBaHve
Ha NpeaMeT BO3MOXHbIX NOBPEXAEHW,
CBSA3aHHbIX C TPaHCNOPTUPOBKOW. Bece
annapartbl Mpy OTNpaBke TLaTerbHO
NpoBepsITCS, OQHAKO, eCnu annapar
paboTaeT He A0MKHLIM 0Opa3omM, To
obpaTtuTech K pasgeny «YcrpaHeHue
HeuncnpasHocTen». Ecnn Bl He moxeTe
YCTPaHWUTb HEMNCNPaBHOCTb, TO obpaTnTech 3a
MOMOLLIbIO K YNOSTHOMOYEHHbBIM Anriepam.

2. MEPbIl BE3OINACHOCTHU

2.1 OBLUUE NMOJNOXEHUA
[aHHOe pykoBOACTBO MO 3KChyaTaumum
COOEPXUT BCE HEOOXOAMMBIE MHCTPYKLMM MO:
* YcTtaHoBke ob6opyaoBaHuA
+ [lpaBunbHoOW aKkcnnyaTayum
* [lpaBunbHOMY TEXHUYECKOMY
0BCNyXXNBaHNIO.
Pabouue, npoBogsLLme TexHU4ecKoe
obcnyxmBaHue annapara, JOMKHbI
BHUMATESbHO M3Yy4YNTb JAHHOE PYKOBOACTBO
no SKcnnyarTaumu.

2.2 PASMELLUEHUE

MpoLiecc cBapkn MOXET ObiTb O4EHb
OnacHbIM He TOMNbKO ANns paboyero, Ho 1 Ans
Ntoaen, HaxoasLMXCa B HENOCPeACTBEHHOM
6nm3ocTtu ¢ obopynoBaHNEM, ECNN He

cobntopatotca HeobxoarMble Mepbl
BesonacHocTn.

Moatomy Bnagenew annaparta 1 pabouuni
OOIMKHbI BHUMATENbHO M3Y4nTb NpaBunia
TEXHUKN 6E30MaCHOCTUN U NPUHSATL BCE
HeobXoaMMble Mepbl, YTOObI M3bexaTb
HecYaCTHbIX Crly4yaeB Mpu 3KcnyaTaumm
o6opynoBaHus.

OcHOBHble Mepbl NPeA0CTOPOXKHOCTU:

- Pabouwnii, ons 3awmTbl COOCTBEHHOTO TENa,
[OOJKEH HafleTb HEBOCTAMEHSIHOLLLYHOCS,
NIOTHO NOAOrHaHHyo oaexay 6e3 kapmaHoB
1 OTBOPOTOB Ha bptokax. [Nepen Tem kak
HageTb ogexnay, C Hee

OOMKHbI ObITb TLLATENBHO

yAaneHbl Macno u

cmaska. Pabounii Takke

[OOIMKEH HOCUTb 3aKPbITYHO

3aLLUMTHYO 00YBb CO

cTanbHbIMM HOCKaMK U C

pe3nHOBbLIMU NoAoLIBaMMN

(puc. 1).

1. KoxaHble nepyarku

2. KoxaHbIn hapTyk

3. TMokpbiTne ansa obysum

4. 3awuTHasa obyBb

5. Macka gns nuua

6. KoxxaHble pykaBa ans

3aWnTLI PyK

B cooTtBeTCTBUM C TPE6GOBaAHUAMM
OnpeKTuBbI 2006/25/EC n
craHgapta EN 12198 pgnsa
obopyaoBaHusi 2-  KaTeropum,
obsizaTenbHO MoONb3yUTeCh CcpeAcTBaMu
vHAuBUAYanbHOM 3awmThl (CU3),
uvewwuMn GUNLTP CO  CTeMNeHbi
3awmTbl Ao 15 (no craHgapty EN169).
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- Ceapka ,qon>|<H[a BbINOMHATLCA Ha
MeTannM4yeckom NoKpbITUK TLLATEeNbHO
OYMLLEHHOM OT pPXXaBYMHbI U Kpacku, 4Tobbl
nsbexaTb o6pasoBaHVs BPEAHOrO AblMa.
Oetanu, o6paboTaHHble o6e3xunprBaoLLMm
pacTBopamu, AoMKHbl ObITb BbICYLLEHbI A0
Ha4ana cBapKu.

- He cnepyet cBapuBatb MeTann unu
OKpaLLeHHbIn MeTann, coaepXalyuin LUHK,
CBUHeL, KagMui, Gepunnun, 4o Tex nop,
noka pabouuin unu gpyrue nioam
HaxoAsLMecs B NOMELLEHUN He HadeHyT
pecnupaTopbl UMK 3alUTHbIE MacKu.

- Pa6oTtogatenb 06sA3aH OLEHUTb PUCKH,
KOTOpbIM noABeprarTcs paboTHUKKU Npu
MCMonb3oBaHWUK CBAPOYHbIX / PEXYLLEro
annaparoe, yaensa oco6oe BHUMaHUe
pucKam, CBA3aHHbIM CO CBapKOW UNn
peske cnnaeoB 13 HepxasetoLlei

cTanu. B oTHOLEeHWW AeiCTBYIOLIero
3aKoHozaTtenbcTBa B CTpaHe, rae
NpoAaKTCA CBapoYHble / pexyLyne MallvHbl,
paGoTofatenb, KOTOPbI UCMONb3yeT
cBapouHble / pexyLyue MalluHbl ANA CBapKu
WU pe3kuB CNNaBoB U3 HepXKaBetoLLen
cTanu, AOMKeH OLIeHUTb KaHLepOoreHHbIN
PUCK, BO3HUKAIOLLMIA B pe3ynbrate
obpa3oBaHuA ra3os, cogepalymx HUKenb
W LeCTUBANEHTHbIN XpOM B rasoobpasHoe
COCTOAHNE (MOMHUTE, YTO HUKENb U
LUeCTUBaNeHTHbI XpOM B rasooGpasHom
COCTOAIHUW ABMAIOTCA KAHLI@POreHHbIMM).

2.3 UHCTPYKLUMU MO
BE3OMACHOCTW.
[Ons Bawen cobcTBeHHON 6e30nacHoCTH,
nepes nogkno4YeHneM annapara K
ANEeKTPUYECKON CETU TLATENbHO BbIMOMHUTE

crneaytoLme HCTPYKLUN:
- [AByXMOmioCHbIi BbIKMOYaTeNb AOMKEH
ObiTb NOAKIOYEH K COOTBETCTBYIOLLEMY
ABYXMOMIOCHOMY pasbemy; 3ToT
BblKroyaTenb AomKeH ObiTb CHabXeH
npegoxpaHuTenem 1 ero TeXHUYeckue
XapaKTepUCTUKN AOMKHbI COOTBETCTBOBATb

NYHKTY « TEXHUYECKUE XapaKTepUCTUKNY
- OpHodhasHoe noAKnoyYeHne K
3a3eMINEeHNIO AOMKHO ObiTb OCYLLECTBMNEHO
C MOMOLL{bIO ABYXMOMKOCHON BUMKM U
COOTBETCTBYIOLLEN PO3ETKU.

- [nA noaKnio4YeHus K ogHodasHom
3MEKTPUYECKON CEeTU UCMONb3YIOTCA ABa

nposoAa ABYXMOMCHOro kabens nuTaHus, a
XenTo-3eneHbln NpoBoA - AN 06s3aTenbHoro
3a3eMIIeHUA B 30He CBapKU.

- [MoacoeauHuTe BCE MeTannuMyeckue
AeTanu, KoTopble HaxoAATCA B 30HE CBApPKW,
npu NomoLLM Kabens ¢ 6omnbLUUM UK Takum
e ceYeHMeM Kak cBapoYHbIi Kabernb K
Knemme 3aseMmneHus.

- [pu paGoTe B 3aKpbITOM NOMELLIEHUN,
VCTOYHUK NUTaHWS AOMKEH HaxoauTbeA
BHE 30Hbl CBapKW, a 3asemnstoLmii kabenb
JormkeH 6bITb NpusBapeH K obpabaTbiBaeMomy
nagenuio. He akcnnyaTtupyinTe annapat
B MOMELLEHUAX C BbICOKOW CTEMNEHbIO

BNaXHOCTU U CbIPOCTU (pUC.7). puc.7
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- He ucnonb3ayiTe noBpexaeHHble
cBapoYHble Kabenu 1 LHYpbl NUTaHWA

(puc.8). puc.8
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- He npukacaiitecb H1 KakuMun YacTaAMU
BalLero Tena K ropsauMm MeTannmn4eckum
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getansam (puc.9). pHc.9

Bpbinketn

- He obmatbiBaiiTe npoeoAa BOKpYr CBOEro
Tena.

- He HanpaBnsaiTe ropenky Ha paboyero
Unu Ha apyrux nogein. ICToYHnK nutaHus
MMeeT ypoBeHb 3aLuThbl IP 22, noaTomy oH
npegoTepalyaer:

- KOHTaKT C ropsaYnuMun unv ABWKYyLUMUCA
BHYTPEHHUMW AeTansmu;

- nonagaHvie TBepAblX YacTuL AuamMeTpoM
Gonee 12 Mm;

nonagaHve BepTMKanbHO NagaroLmx Kanens
BOZbI (KOHAEHcaTa) U Nnof HakNoHOM He
Gonee 150;

He akcnnyaTupyinTe annapat 6e3 60KoBbIX
naHenewn T.K. 3TO MOXeT BbI3BaTb Cepbe3sHble
TpaBMbl pabo4ero 1 MOXeT NoBpeanTb
obGopyaosaHue.

24 TMNPEQOTBPALLEHUE MOXAPA.
PaGouyan 30Ha fomKHa COOTBETCTBOBATb
npaeunamM TexHuku 6esonacHocTu: B
NoMeLLeHUN A0MKHbI ObiTb OTHETYLUUTENU;
CTEeHbI, MOTOMOK, N NON AOMKHbI ObITh
BbIMOMHEHbI U3 HEBOCMMAMEHSAIOLLUXCA
mMaTtepuanos. Bce roprouve matepuansl
HeobxoArMO yAanuTb U3 30Hbl CBAPKU.
(puc.10) Ecnu roproune matepuansl
He MoryT GbITb yAaneHbl, OHU JOMKHbI
ObliTb 3aLUMLLEHbl OTHEYCTONYMBLIM
nokpbiTMeM. MNepea cBapkoil NpoeeTpuBanTe
noTeHLUManbHO orHeonacHy atMocdepy.
He paboTaiTe B aTMOcdepe, coaepxallen
CUIbHYIO KOHLIEHTpaLWio MbifK, orHeonacHble
rasbl UM roptoymne xuakue napbl. MICTOUHUK
nUTaHWsA JOMKeH ObITb pasmeLleH B
6e3onacHOM MecTe Ha YCTOWYMBOM 1 POBHOM
nony; He pasmeLyanTe UCTOYHUK NUTaHWA
OKOrOo CTeHbl. He ocyLlecTBnANTe cBapKy Ha
GannoHax, B KOTOPbIX XpaHUI1Cb roptovne,
CMas3s0YHble U MHble BOCMaMeHsoLWmecs
martepuansl. MNocne 3aseplueHna paboTbl,
y6eauTech, YTo Ha paboyeM MecTe He
0CTanoch packaneHHbIX U TReLmX
mMarepvanos.

puc.10

25 %A
Mcnonbsyme 3au.;MTHb|F1 ras, NoAxoasALLui
AnA TOro B1uAa cBapku, KOTOPbIN Bbl
ocyllecTensaeTe. Yoeaurtech, Yto perynsartop/
pacxoAoMeTp, YCTaHOBMEHHbI Ha 6annoHe,
pabotaeT fomKHbIM o6pa3om. BannoH
creqyeT NpeaoxpaHaTb OT BO3AENCTBUA
Tenna.

2.6 OONYCTUMbIA YPOBEHb LLYMA

MO HOPMAM 86/188/MONOXEHUE E3C
Mpw cTaHA@PTHBIX YCNOBUAX annapar Ans
3reKTPOAYroBON CBapKN He NpeBbllLaeT
OornycTUMbIN ypoBeHb LWyma B 80 Ab.
OpfHako, npu onpeaeneHHbIX YCroBUsAX,
Hanpumep, Npy UCNONb30BaHNW BbICOKUX
napamMeTpoB CBapKky YpOBEHb LUyMa
MOXeT npeBbIlaTh A0MYCTUMbIA, MO3TOMY
pPeKOMEHAYETCA HafeBaThb HayLUHUKK.

2.7 3INEKTPOMAHUTHAA

COBMECTUMOCTb.
Mepen ycTaHOBKOW CBApOYHOro annapara
ONA CBapKu ANeKTPOAOM 1 CBapKu
BONMbdpPaMoBbIM 3MEKTPOAOM B MHEPTHOM
rase, npoeepbTe Grnsnexalyyro 30Hy,
cobnioaan cneayoLine Knioyesble MOMEHTbI:
1. ybBeautecb, 4TO OKOMO annapara
OTCYTCTBYIOT MOCTOPOHHUE Kabenu
WCTOYHWKOB MUTaHUA, NMNHUW Nepeaayn
CUrHanoB, TeneoHHbIe COeAUHUTENbHbIE
npoeoAa v Apyroe o6opyaosaHue;
2. y6eauTecb, YTO OTCYTCTBYIOT
pagnonpUeMHVKN U TENeBU30pbI;
3. ybeguTecb, YTO OTCYTCTBYIOT
KOMMbIOTEPbI U ApYre CUCTeMbl ynpaBneHus;
4. ybBepuTtecb, YTO NOGNU3OCTU HET Nioaei
C KapAnOCTUMYFATOPOM WUMNW CIyXOBbIM
annapartom;
5. NnpoBepbTe NOMEXOYCTONYMBOCTD
npubopos, paboTatoLmx B paboueit
30He cBapoyHoro annaparta. BoaMoxHo,
noTpebyloTcs AONOMHUTENbHbIE MEpPbI
3aLuTbl.
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Momexu MOryT 6bITb COKpaLLEHb!
criegyroLmmm crnocobamm:

1. ecnv ecTb NMOMEXU B UCTOYHMKE
NUTaHWsi, TO HeoBXOAMMO YCTaHOBUTL
UNLTP-CTabUIM3aTop HaNPSPKeHUs MeXxay
3NEKTPUYECKOi CETbIO U annaparom;

2. BbIXOZHble kabenu annapara OOSHKHbI
ObITb YKOPO4EHbI; MPOBOAA OOIMKHbI NeXarb
BMecTe, Ha 3eMIe;

3. rocrne TeXHUYecKoro o6CnyxnuBaHus
o6s3aTensLHO 3aKponTe BCe NaHesnu
annapara.

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

2.8 OKA3AHMVE NEPBOM MOMOLLIN

Onsa okaszaHus nepBOM MeAULIMHCKOMN
nomoLuun nocTpagasLiemy ot
3rneKTpoLoKa, Heo6xoaMMo coaencTeme
KBanuduuMpoBaHHOIo crneuuanucTa u
Harnuuue COOTBETCTBYHOLMX CPEeACTB.
Takxxe [OMXKHbI ObITL CpeacTBa Ansi
OKa3aHus NepBoK MNOMOLUU NpPU oXorax
KOXW U rnas.

OKCTPEHHAA NEPBAA NMOMOLLb.
HemeaneHHo BbI30BUTE CKOPYIO MOMOLLbL
WU NO3BOHUTE Bpayy.

Wcnonb3yite cnocobbl okasaHWsi nepBon
nomolLum, pekoMmeHaoBaHHble KpacHbIM
KpecTom.

BHumaHue: npu nony4veHuu
3NEeKTPUYECKOrO LLIOKA BO3MOXEH
neTanbHbIW Ucxoa.

Ecnu yenoBek notepsin co3HaHue, U Bbl
noao3peBaeTe y Hero 3fIeKTPUYeCKum

LWOK, He AoTparuBanTechb A0 YeNnoBekKa,
€CIN OH comnpuKacaeTcsi CO CBapOYHbIM
annapaTtomMm nnu apyrumMmm anekKTpnieckumm
petansamu. OTKNOYUTE annapar oT ceTu,

1 3aTeM oKa3biBalTe NnepBylo MOMOLLb
noctpagasLwwemy. Cyxum gepeBAHHbIM
npeomeTomMm Unu Apyrum AnNINEeKTPUKOM,
CHMMUTE Kabernb ¢ nocTpagasLlero.

3.0 KPATKAA UH®OPMALINA

Baw annapat npuHagnexuT K rpynne
CBapOYHbIX MHBEPTEPOB, NpeAHa3HaYeHHbIX
[ONsi CBapKW NOKPbITbIM 3NEKTPOAOM, KOTOpblEe
UCMONb3yOT CaMyl MOCMEAHIO LUMPOTHO-
UMNYNbCHYIO MOAYNsuuMio U Bnok nuTaHus
BGunonspHOro TpaH3nCcTopa c N3oMpoBaHHbIM
3atBopom (BTN3) ans Bbigaun onTMManbHbIX
pabounx xapakTepucTuk. NoCTOSHHBIN TOK Ha
Bbixofe obecnevmBaeT cCTabunbHOCTb Ayrn 1
He TpebyeT CTyneHYaTow peryrnmpoBKu.

3.1 TEXHUYECKUE XAPAKTEPUCTUKU

NMPUMEYAHMUE: Tabnuuy OaHHbIX
Ballero YCTPOMCTBA MOXHO HauTu
Ha nocnegHer CTpaHuUe OaHHOro
pykoBoAcCTBa.
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4.0 YCTAHOBKA OBOPYLOBAHUA
MpaBunbHas yctaHoBka annapara
obecneynBaeT ero AomKHoe
dyHKUMOHUpoBaHne. Coopka

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

MHBEpTOpa AOMKHA OCYLLECTBMATLCS
KBanuuLmMpoBaHHbIMK pabounmm
B COOTBETCTBUM C MHCTPYKLUMEN 1 C
[OEeNCTBYOLLMMU HopMamy 6e30nacHOCTW.
- JlocTaHbTe cBapOYHbIV annapat 13
KOpoOKM.
Mepen nopgknioyeHnem annapara K
3NeKTPUYECKon ceTu, ybeamrechb, YTo
TeXHU4eckue xapakTepucTUKu annapara
COBMapaloT C BbIXOAHbLIM HanpshkeHnem
M YacTOTOW 3NEeKTPUYECKOWN CeTU.

3A3EMJTIEHUE

e [ns Toro 4To6bLI 06€e3onacuUTb
pabouunx, Heo6xoANMO 3a3eMNUTb
CBapoO4HbIX annapaT B COOTBETCTBUM
C MeXAyHapoAHbIMU HOpMaMm
6e30MnacHoOCT!.

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

e Lllaccu (koTopble sBnsAtOTCA
NPOBOAALLMMU) COeOUHEHbI

C 3a3eMnAlOWMUM KaGenem.
HenpaBunbHoe 3azemrneHune
o6opynoBaHUsS MOXET BbiBaTb
ANEeKTPUYECKUIA LLIOK.

- [NogkntounTte MHBEPTOP K ANEeKTPUYEeCcKomn
ceTu.
He ncnonb3yunTte annapar c
yANVHUTENsiMu anvHom 6onee 10
METPOB U TOSNLWMHON MeHee 2.5 MM2.
He obmaTtbiBanTe yanuHutenu, He
3anyTbiBalTe U He 3aBA3bIBaUTe UX,
nepxuTe ux Ha nony. He akcnnyatupyirte
CBapoY4HbIN annapar, ecnv 60KoBble
NaHesnu He 3aKpbITbl. 3TO NO3BONUT
npefoTBPaTUTL CllyYalHble KOHTaKTbI
C BHYTPEHHUMMU JeTarnsimm CBapo4yHOro
annapara.
- WHBepTOp roToB Kk 3Kcnnyatauuu.
Y6enuTech, YTO CBapO4yHble paboTbl
NPOBOAATCS B XOPOLLIO MPOBETPYBAEMOM
nomeLLeHnn. Yoeantech, 4to
BEHTUNSALMOHHBLIE OTBEPCTUS CAMOro
annaparta He 3abuTbl (HegocTaTovHasi
BEHTUMALNS NPUBOOUT K COKpaLLEHNIO
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He CTyuyuTe 2J35NeKTpoaomM no MeTtanny,
NMOCKOJIbKY 3TO MOXeT NCNOPTUTb
NOKPbITUE N OCJIOXHUTbL 3aXKuraHme Ayru.

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

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

MpepynpexaeHue!

Mpu ypaneHun wnaka o6pPY6OYHbLIM
MOJIOTKOM HafAeHbTe 3alUUTHbIE OYKM,
YyTOObl MNpPepoTBPaTUTL MOBPEXAEHUS
rnas.

MpepynpexaeHue!

I'pA3Has 3aroToBKa, Noxoe coeAnHeHue
Mexpay 3asemnsilowum  Kabenem wm
3arotoBKOW, MJIOXO  3aKpensieHHbIN
3NEeKTpoA B 3NeKTpoaoAepxarene Moryt
cTaTb NPUYNHOM NPOGNEM C 3aXXUraHuem
ayru.

7.0 KAYECTBO CBAPKU

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

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

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

PerynupoBka cKopoCcTU CBapKM.

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

8.0 TEXHUYECKOE
OBCNYXXUBAHUE

NPEAYNPEXOEHUE!!

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

- CHAMWTE KPBbILLKY;

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

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

- 3aMeHWTE U3HOCUBLUMECS AeTanu;

- 3aKpOWTe KPbILLKY annapara;

- nocrne BbINOJIHEHWS 3TUX  onepauuin
annapaT rotoB k paboTe B COOTBETCTBUU
C WHCTPYKUMSIMW, OMUCAHHBIMW B [aHHOM
PYKOBOACTBE.
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9.0 BOSMOXHbIE AE®EKTbI NMPU CBAPKE

MITABUTCA NOA
YIMOM

OTUEeHTpMpOBaHa
MarHuTHble BOSHbI

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

CoenvHnTe Ba 3a3eMnstoLLmMX NPoBoaa
C NMPOTUBOMOSIOXHBIX CTOPOH 3arOTOBKY.

10.0 YCTPAHEHME HEUCMNPABHOCTEN

BbIXOOHOW TOK

Huskoe HanpskeHne OCHOBHOIO
NUCTOYHUKA NUTaHUA

OE®EKT NMPUYUHDbI YCTPAHEHUE

MNCKPA HE [noxoe coegnHeHne [MpoBepbTe coeagnHeHne

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

HET Annapart neperpencs - 3aropaercs [oxauTech, noka

BbIXOOHOIO XenTas curHanbHas namMmnodka. TEPMOBbIKIOYaTENb MOXHO ByaeT

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

HEMPABUIbHLIV | MoTeHumomeTp HencnipaseH CBSXUTECH C HALLMM CEPBUCOM

NoCnenpoaaxHOro o6CnyXMBaHUs
MpoBepkTe UCNpaBHOCTb
ANeKTPUYECKOM ceTn










« Verricht ieder lasproces op metalen
oppervlakken zonder roest of lak om te
vermijden dat voor de gezondheid schadelijke
dampen kunnen ontstaan.

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

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

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

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

- plaats de stroomgenerator buiten de
werkomgeving,

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

Afb.7

- De werkgever is verplicht om de risico’s
waaraan werknemers worden blootgesteld bij
het gebruik van de las- / snijgeneratoren te
evalueren, met bijzondere aandacht voor de
risico’s die voortvioeien uit hetlassen / snijden
van roestvrijstalen legeringen. Met betrekking
tot de wetgeving die van kracht is in het land
waar de las- / snijgeneratoren op de markt
worden gebracht, moet de werkgever die
deze generatoren gebruikt voor het lassen
of snijden van roestvrijstalen legeringen, het
carcinogene risico beoordelen dat voortvioeit
uit de ontwikkeling van rook. met nikkel en
zeswaardig chroom in gasvorm (onthoud dat
nikkel en zeswaardig chroom in gasvormige
toestand kankerverwekkend zijn).

» De generator is uitsluitend ontwikkeld

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

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

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

Afb.8

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

+» Richt de lastoorts nooit op andere personen.
» Gebruik uitsluitend werktuigklemmen en
toortsen die in goede staat verkeren. (Afb. 9)

Afb.9

» Controleer of in de directe nabijheid van
lasgeneratoren geen elektrische kabels
van andere apparatuur, controlelijnen,
telefoonkabels, enz. aanwezig zijn.
» Controleer of andere  elekirische
apparatuur in de laszone voldoet aan de
overeenkomstige EMC richtlijn.
A\ Let op: personen die een pacemaker
of defibrillator dragen mogen zich niet
in de werkzone en de directe nabijheid
van de las-/snijgeneratoren ophouden.
+ Controleer minstens eenmaal ieder half
jaar of de isolatie en de aansluitingen van
de apparatuur en de elektrische accessoires
in goede staat verkeren. Wend u voor
onderhoud en reparaties van de gekochte
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producten tot uw verkoper.

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

2.4 ELEKTRISCHE INSTALLATIE
- Laat werkzaamheden aan elektrische en
elektronische apparatuur uitsluitend door
gekwalificeerde monteurs verrichten.
» Voor u uw apparaat op het lichtnet aansluit
moet u controleren of:
- de meter en de bescherming tegen
overbelastingenkortsluiting, destopcontacten,
de stekkers en de elektrische installatie
geschikt zijn voor het maximum vermogen
en de voedingsspanning (zie het
gegevensplaatje op pagina 3) en aan de
van kracht zijnde normen en verordeningen
voldoen.
- de eenfasige aansluiting op de aarde
(geel-groene draad) met een differentieel-/
reststroom bescherming met een medium
tot hoge intensiteit (gevoeligheid van 1 tot
30mA) is verricht.
- deaarddraad nietdoor de beveiliging tegen
elektrische schokken wordt onderbroken.
- de schakelaar, indien aanwezig, op OFF
"O" is geplaatst;
» Sluit de metalen onderdelen in de buurt
van de bediener aan op de aardinstallatie
met behulp van kabels met een diameter
die gelijk of groter dan de diameter van de
laskabels is.
» Hetapparaat heeft een beschermingsgraad
IP22S en dus:
- wordt iedere handmatige aanraking van
de interne bewegende, warme of onder
stroom staande onderdelen belemmerd;
- wordt hetinvoeren van vaste voorwerpen met
een diameter van minimaal 12 mm belemmerd;
- wordt met een maximum verticale inclinatie
van 15° een bescherming tegen regen geboden.

2.5 BRANDPREVENTIE
- De werkomgeving moet voldoen aan de
veiligheidsnormen. Zorg er dus voor dat
voor het mogelijke soort brand geschikte
brandblussers aanwezig zijn.
» Het plafond, de muren en de vioer moeten
niet-ontvlambaar zijn.
- Brandbare materialen moeten uit de
werkomgeving worden verwijderd (Afb.10). Dek
brandbare materialen af met een vuurvaste
afdekking als u ze niet kunt verwijderen.

\:EE:J%P’LL h/s{r ‘:ﬁ. - )r'%ae’x_ — Afb10
+ Ventileermogelijk ontvlambare omgevingen
alvorens u met het lassen aanvangt. Verricht
geen werkzaamheden in een omgeving
met een aanzienlijke concentratie stof,
ontvlambaar gas of brandbare dampen of
vloeistoffen.

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

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

» Gebruik de generator niet om leidingen te
ontdooien.

+ Las nooitin de buurt van luchtafvoerkokers,
gasleidingen of andere installaties die vuur
snel zouden kunnen verspreiden.

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

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

2.6 BESCHERMEND GAS
+ Neem zorgvuldig de aanwijzingen van de
leverancier voor het gebruik en de hantering
van het gas in acht.
» Gebruik en sla het gas op in een open en
goed geventileerde ruimte die op voldoende
afstand van de operationele zones en
warmtebronnen is gelegen.
» Zet de gasflessen vast. Stoot er niet tegen
en bescherm ze tegen technische ongevallen.
» Controleer of de gasfles en de drukregelaar
geschikt zijn voor het gas dat u voor het
bewerkingsproces moet gebruiken.
» De kraantjes van gasflessen nooit smeren
» Ontlucht de kraantjes alvorens u de
drukregelaar aanbrengt.
+ Verdeel de beschermende gassen met de
druk die voor de verschillende lasprocessen
wordt aanbevolen.
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e Controleer regelmatig of de buizen en
rubberen leidingen luchtdicht zijn.

» Probeer gaslekken nooit met een vlam op te
sporen. Gebruik een geschikte gaslekzoeker
of zeepwater en een penseelje.

Onder slechte voorwaarden voor het gebruik
van gassen in met name nauwe omgevingen
(het ruim van schepen, tanks, reservoirs silo's,
enz.) worden de gebruikers aan de volgende
gevaren blootgesteld:

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

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

2.7 GELUID

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

2.8 E.H.B.O.

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

LET OP: ELEKTRISCHE SCHOKKEN
KUNNEN DODELIJK ZIIN

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

3.0 ALGEMENE EIGENSCHAPPEN

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

3.1 TECHNISCHE GEGEVENS
OPMERKING: Mogelik vindt u de
gegevenstabel van uw machine op de laatste
pagina van deze handleiding.
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6.0 BOOGLASSEN

Algemene normen

De elektrische boog kan worden
beschreven als een bron van helder
licht en intense warmte. De elektrische
stroom in de gasatmosfeer rondom
de elektrode en het te lassen werkstuk
geven elektromagnetische golven af die,
afhankelijk van de golflengte, als licht of
warmte worden waargenomen. De boog
produceert ook ultraviolet en infrarood
licht op een onwaarneembaar niveau.
De ioniserende straling wordt echter
nooit waargenomen. De warmte die de
boog produceert wordt in het lasproces
gebruikt voor het laten smelten en aan
elkaar voegen van metalen onderdelen.
De stroom die hiervoor noodzakelijk is
wordt geleverd door een apparaat dat
lasapparaat wordt genoemd.

e Sluit de aarddraad aan op de negatieve
pool van de inverter en sluit de aardklem aan
op het te lassen werkstuk.

« Sluit de laskabel aan op de positieve pool
van de inverter.

« Kies de lasstroom door aan de draaiknop
op het voorpaneel te draaien. Kies de
lasstroom aan de hand van de aanwijzingen
van de fabrikant van de elektroden en de
opschriften op de verpakking.

De volgende aanwijzingen kunt u als
algemene informatie benutten:

DIAMETER ELEKTRODE LASSTROOM
1.5mm 30A-40A
2.0 mm 50A-65A
2.5mm 70A-100 A
3.25mm 100A-140A
4.0 mm 140 A-160A
5.0 mm 160A-200A

» Schakel de inverter in. De twee leds op het
paneel zijn:

groene led = aan, gele led = uit (raadpleeg de
vorige pagina voor extra informatie).

« Bescherm uw gezicht met een masker of een
helm. Plaats de elektrode in de elektrodeklem
op het te lassen werkstuk tot de boog wordt
ontstoken.

Zorg ervoor dat u het te lassen werkstuk
niet met de elektrode beschadigt

aangezien de bekleding vrij kan komen
waardoor de boog moeizamer ontsteekt.

e Houd na de ontsteking van de boog de
elektrode in een stand met een hoek van
ongeveer 60°. Door de elektrode van links
naar rechts te verplaatsen kunt u het lassen
met het oog controleren. U kunt de booglengte
controleren door de elektrode een beetje op
en neer te bewegen. Door een variatie van
de lashoek kan de afmeting van de laszone
variéren en wordt het bedekkende vermogen
van de slak verbeterd.

e Laat aan het einde van het lassen de
resten afkoelen alvorens u ze met de borstel
met punt verwijdert.

Let op:

- bescherm uw ogen

- vermijd schade als u de resten met de
borstel en de punt verwijdert.

LET OP!

Onrein te lassen materiaal, een slechte
verbinding tussen de aarddraad en het
te lassen werkstuk of een verkeerde
bevestiging van de elektrodeklem kan een
slechte start veroorzaken.

7.0 LASKWALITEIT

De kwalliteit van het lassen wordt voornamelijk
bepaald door de ervaring van de lasser, het
soort lassen en de kwaliteit van de elektrode.
Voor u begint de lassen kies het model en de
diameter van de elektrode. Let daarbij goed
op de dikte en de samenstelling van het te
lassen metaal en de stand.

De juiste lasstroom

De elektrode zal snel verbranden als
de stroom een te grote intensiteit heeft.
Bovendien zal de las onregelmatig en moeilijk
te controleren zijn. Als de stroom echter te
laag is, zal het vermogen afnemen, waardoor
de las smal en onregelmatig wordt.

De juiste booglengte

Als de boog te lang is, zal het werkstuk
bramen en smeltpunten vertonen. Als de
boog echter te kort is, zal de warmte te laag
zijn, waardoor de elektrode aan het werkstuk
in bewerking vastkleeft.
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De juiste lassnelheid

De juiste lassnelheid garandeert een
las met een geschikte breedte, zonder
golfbewegingen of geulen.

8.0 NORMAAL ONDERHOUD

LET OP!!!

HAAL HET APPARAAT LOS VAN DE
PRIMAIRE VOEDING ALVORENS U
WERKZAAMHEDEN VERRICHT.

Laat werkzaamheden aan elektrische
en elektronische apparatuur uitsluitend
door gekwalificeerde monteurs
verrichten.

De langdurige doeltreffendheid van de
lasinstallatie wordt direct door de regelmaat
van het onderhoud beinvloed:

Maak de binnenkant van lasapparaten
regelmatig schoon. Verricht deze handelingen
vaker als de arbeidsomgeving erg stoffig is.

« Demonteer de bekleding.

« Verwijder stof met behulp van perslucht
met een druk van maximaal 3 KG/cm van de
interne onderdelen van de generator.

e Controleer de elektrische aansluitingen
en verzeker u ervan dat de schroeven en
moeren goed zijn aangedraaid.

« Vervang versleten of  verouderde
onderdelen onmiddellijk.

* Hermonteer de bekleding.

e Als u de bovenstaande handelingen heeft
verricht, kunt u de generator weer in gebruik
nemen door de aanwijzingen van deze
handleiding toe te passen.
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9.0 MOGELIJKE DEFECTEN TIJDENS HET LASSEN

DEFECT OORZAKEN TIPS

POROSITEIT Zure elektrode op staal met een | Gebru k een basische elektrode.
hoog zwavelpercentage.
De elektrode slingert te veel. Breng de te lassen stukken dichter

bj elkaar.

Te grote afstand tussen de te Verplaats u langzaamaan bij het
lassen werkstukken. startpunt vandaan.
Te lassen werkstuk koud. Verlaag de lasstroom.

BARSTEN Onrein te lassen materiaal (bijv. Voor goed verrichte lassen is het
olie, lak, roest, oxiden). belangrijk dat u voor het lassen het
Te lage stroom. werkstuk schoon maakt.

SLECHTE Lage stroom. Stel de operationele parameters

PENETRATIE Hoge lassnelheid. met zorg af en verbeter de voorbe-

Omgekeerde polariteit.

Elektrode geinclineerd in de
richting die tegen de verplaatsing
in is gedraaid.

reiding van het te lassen werkstuk.

VEEL SPATTEN

Elektrode te veel geinclineerd.

Verricht de noodzakelijke correc-
ties.

DEFECTEN IN PRO-
FIEL

Verkeerde lasparameters.
Snelheid niet verbonden aan
de eisen van de operationele
parameters.

Neem de algemene en standaard
lasnormen in acht.

INSTABIELE BOOG

Te lage stroom.

Controleer de staat van de elek-
trode en de aansluiting van de
aardkabel.

ELEKTRODE OVER-
DWARS GESMOL-
TEN

Elektrode met niet-gecentreerde
kern.
Magnetisch blaaseffect.

Vervang de elektrode.

Sluit de twee aardkabels aan op
twee tegenover e kaar liggende
zijden van het te lassen werkstuk.

10.0 MOGELIJKE STORINGEN TIJDENS DE FUNCTIONERING

STORING OORZAAK OPLOSSING
GEEN Primaire aansluiting verkeerd verricht. | Controleer de primaire aansluiting.
ONTSTEKING Kaart inverter defect. Wend u tot een assistentiecentrum.

GEEN UITGANGS-
SPANNING

Machine oververhit, gele led brandt.

Intern relais defect.

Kaart inverter defect.

Wacht op het thermische herstel.
Controleer het distributienetwerk.
Herstel de groep door hem uit te
schakelen, 20 seconden te wachten
en vervolgens weer in te schakelen.

Wend u tot een assistentiecentrum
als de groep niet functioneert.

Wend u tot een assistentiecen-
trum.

UITGANGSSTROOM
NIET JUIST

Potentiometer regeling defect.
Primaire voedingsspanning laag.

Wend u tot een assistentiecentrum.
Controleer het distributienetwerk.
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