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1
| Premessa

Vi ringraziamo per I'acquisto di un nostro prodotto. Per otte-
nere dall'impianto le migliori prestazioni ed assicurare alle sue
parti la massima durata, € necessario leggere ed attenersi
scrupolosamente alle istruzioni per I'uso contenute in questo
manuale e alle norme di sicurezza contenute nel fascicolo
allegato. Se I'impianto necessitasse di manutenzione o di un
intervento di riparazione questo manuale vi aiutera a trovare la
soluzione piu adatta a risolvere tutti i vostri problemi, tuttavia si
consiglia alla clientela di far eseguire la manutenzione ed even-
tualmente la riparazione dell'impianto, presso le officine della
nostra organizzazione di assistenza, in quanto provviste di
appropriate attrezzature e di personale particolarmente qualifi-
cato e costantemente addestrato. Tutte le nostre macchine ed
apparecchiature sono soggette ad un continuo sviluppo. Dob-
biamo quindi riservarci modifiche riguardanti la costruzione e
la dotazione.
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| Descrizione

I PROJECT 1600 € un inverter che pud essere utilizzato, per
saldature professionali, con elettrodi rutilici e basici. E estre-
mamente facile da usare, garantisce degli ottimi risultati di sal-
datura e grazie alle sue dimensioni compatte ed al suo peso
ridotto puo essere usato in qualsiasi situazione (officine, manu-
tenzione, cantieri ecc.) Le principali caratteristiche di questa
saldatrice sono:

e Dimensioni e pesi ridotti per una facile trasportabilita;

¢ Tracolla di serie per garantire un facile trasporto;

¢ |l grado di protezione IP 23 che ne consente |'impiego nei
piu gravosi ambienti di lavoro;

Selettore con due processi di saldatura elettrodo e TIG;

Hot start e Arc Force automatici;

Funzione Antisticking per evitare I'incollaggio degli elettrodi;
Saldatura TIG con innesco tipo "lift";

Il generatore & inoltre conforme a tutte le normative e diret-
tive in vigore nella Comunita Europea.

1
| Dati tecnici

| dati tecnici generali dell’impianto sono riassunti nella
tabella 1.

Tabella 1
Modello PROJECT 1600
Alimentazione monofase 50/60 Hz Vv 230
Rete alimentazione: Zmax ohm 0,19
Campo di regolazione A 5+160
Tensione secondaria a vuoto Vv 60
Corrente utilizzabile al 100% A 80
Corrente utilizzabile al 60% A 100
Corrente utilizzabile al 25% A 160
Elettrodi utilizzabili 2mm 16+4
Classe di isolamento F
Classe di protezione IP 23
Dimensioni (OO0 mm 315-230-135
Peso kg 6,3




1
| Limiti d’uso (IEC 60974-1)

L'utilizzo di una saldatrice & tipicamente discontinuo in quanto
composto da periodi di lavoro effettivo (saldatura) e periodi di
riposo (posizionamento pezzi, sostituzione filo, operazioni di
molatura, ecc.). Questa saldatrice & dimensionata per erogare
la corrente 12 max nominale, in tutta sicurezza, per un periodo
dilavoro del 25% rispetto al tempo di impiego totale. Le norme
in vigore stabiliscono in 10 minuti il tempo di impiego totale.
Come ciclo di lavoro viene considerato il 25% di tale intervallo.
Superando il ciclo di lavoro consentito si provoca I'intervento
di una protezione termica che preserva i componenti interni
della saldatrice da pericolosi surriscaldamenti. L’intervento
della protezione termica & segnalato dall’accensione del LED
del termostato (Pos. 2, Fig. A). Dopo qualche minuto la prote-
zione termica si riarma in modo automatico (LED giallo spento)
e la saldatrice & nuovamente pronta all’uso.
Questo generatore & costruito secondo il grado di protezione
IP 23, il che significa:
e che & protetto contro la penetrazione di corpi estranei solidi
di diametro superiore a @ 12,5 mm (0,49 in).
e che & protetto contro gli spruzzi d'acqua che ne colpiscono
la superficie con un angolo d‘incidenza fino a 60°.

i Metodi di sollevamento
dell’impianto

La saldatrice € dotata di un’apposita cinghia per il solleva-
mento ed il trasporto manuale della macchina.

NOTA: Questi dispositivi di sollevamento e trasporto sono con-
formi alle disposizioni prescritte nella norme europee. Non
usare altri dispositivi come mezzi di sollevamento e trasporto.
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| Apertura degli imballi

L'impianto € costituito essenzialmente da:

e Unita per la saldatura PROJECT 1600;

e Kit accessori composto da cavi pinza e massa, una spaz-
zola-martellina ed uno schermo protettivo (optional);

¢ Valigetta da utilizzare per il trasporto della saldatrice (optio-
nal).

Eseguire le seguenti operazioni al ricevimento dell’impianto:

¢ Togliere il generatore di saldatura e tutti i relativi accessori -
componenti dall'imballo e dalla valigetta (se presente);

e Controllare che I'impianto di saldatura sia in buono stato o
altrimenti segnalarlo immediatamente al rivenditore distribu-
tore;

¢ Controllare che tutte le griglie di ventilazione siano aperte e
che non vi siano oggetti che ostruiscano il corretto passag-
gio dell’aria.

1
| Installazione

Il luogo di installazione dell’impianto deve essere scelto con
cura, in modo da assicurare un servizio soddisfacente e sicuro.
L'utilizzatore & responsabile dell’installazione e dell’uso
dell’impianto in accordo con le istruzioni del costruttore ripor-
tate in questo manuale.

Prima di installare I'impianto I'utilizzatore deve tenere in consi-
derazione i potenziali problemi elettromagnetici dell’area di
lavoro. In particolare, suggeriamo di evitare che I'impianto sia
installato nella adiacenza di:

e cavi di segnalazione, di controllo e telefonici;

® trasmettitori e ricevitori radiotelevisivi;

e computers o strumenti di controllo e misura;

e strumenti di sicurezza e protezione.

| portatori di pace-maker, di protesi auricolari e di apparecchia-
ture similari devono consultare il proprio medico prima di avvi-
cinarsi all'impianto in funzione. L'ambiente di installazione
dell'impianto deve essere conforme al grado di protezione
della carcassa che & pari a IP 23, (pubblicazione IEC 60529).
Questo impianto & raffreddato mediante circolazione forzata di
aria e deve quindi essere disposto in modo che I’aria possa
essere facilmente aspirata ed espulsa dalle aperture praticate
nel telaio.
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| Allacciamento alla linea di utenza

Prima di collegare la saldatrice alla linea di utenza, control-
lare che i dati di targa della stessa corrispondano al valore
della tensione e frequenza di rete e che linterruttore di
linea della saldatrice sia sulla posizione “O”.
L'allacciamento alla rete di alimentazione deve essere eseguito
mediante I'utilizzo della spina in dotazione alla saldatrice. Nel
caso si renda necessaria la sostituzione della spina procedere
nel seguente modo:
e 2 conduttori servono per il collegamento della macchina alla
rete;
e il terzo, di colore GIALLO-VERDE, serve per eseguire il colle-
gamento di “TERRA”.
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata
(2p+t) di portata adeguata e predisporre una presa di rete
dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito ter-
minale di terra deve essere collegato al conduttore di terra
(GIALLO-VERDE) della linea di alimentazione.
La tabella 2 riporta i valori di portata consigliati per fusibili di
linea ritardati scelti in base alla corrente massima nominale
erogata dalla saldatrice e alla tensione nominale di alimenta-
zione.

NOTA 1: eventuali prolunghe del cavo di alimentazione devono
essere di sezione adeguata, in nessun caso inferiore a quella
del cavo di dotazione.

NOTA 2: non ¢ consigliato connettere la saldatrice ai motoge-
neratori, data la nota instabilita della tensione fornita dagli
stessi impianti.

Tabella 2
Modello PROJECT 1600
l2 Max nominale (25%)* A 160
Corrente nominale fusibili ritardati
U1 =220V-230V-240V A 20
Cavo allacciamento rete
Sezione mm?2 2,5
Lunghezza m 3
Cavo di massa
Sezione mm?2 16
* Fattore di servizio
1
| Apparecchi di comando e controllo
(Fig. A)
Pos.1 LED bianco ALIMENTAZIONE. L'accensione di que-
sto LED indica che la saldatrice € in tensione e pronta
a funzionare.
Pos.2 LED giallo a doppia funzione e protezione: TERMO-

STATO e OVERCURRENT.

¢ Funzione TERMOSTATO: I'accensione di questo
LED significa che la protezione termica & interve-
nuta perché si sta lavorando al di fuori del ciclo di
lavoro. Attendere qualche minuto prima di conti-
nuare a saldare, la saldatrice si riarma in modo
automatico.

¢ Funzione OVERCURRENT: I'accensione di questo
LED significa che la protezione overcurrent & inter-
venuta perche la corrente supera dei valori perico-
losi. A questo punto la macchina viene automatica-
mente bloccata. Spegnere la macchina, premendo
I'interruttore di linea (Pos. 7 Fig. A) e riaccenderla
dopo almeno 5 secondi.



Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

ouhw®

Pos. 7

Potenziometro regolazione corrente di saldatura.
Attacco rapido polarita positiva.
Attacco rapido polarita negativa.
Selettore 2 processi di saldatura:
e ELETTRODO
Per la saldatura di elettrodi basici e rutilici con
dispositivo ARC FORCE e HOT START.
e TIG
Per la saldatura con innesco tipo “LIFT”.
Interruttore di linea. Nella posizione “O” la saldatrice
€ spenta.

1
| Saldatura elettrodo MMA (Fig. B)

La saldatura elettrodo si utilizza per saldare la maggior parte
dei metalli (diversi tipi di acciai ecc.) usando degli elettrodi ruti-
lici e basici rivestiti che hanno diametrida @ 1,6 mma @ 4 mm.
1) Collegamento cavi di saldatura:
Allacciare, sempre a macchina disinserita dalla rete, i cavi
di saldatura ai morsetti d’uscita (Positivo e Negativo) della
saldatrice, collegandoli alla pinza e alla massa con la pola-
rita prevista per il tipo di elettrodo da impiegarsi (Fig. B).
Attenersi, comunque, alle indicazioni fornite dai fabbricanti
di elettrodi. | cavi di saldatura devono essere il piu corti
possibile, devono essere tra loro vicini, posizionati a livello
del pavimento o vicino ad esso.

2) Regolare la corrente di saldatura agendo sul potenziometro
(Pos. 3, Fig. A).

3) Regolare il commutatore di processo (Pos. 6, Fig. A) sulla
posizione ELETTRODO (levetta commutatore spostata sul
lato destro).

4) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la posizione
1 sull’interruttore di linea (Pos. 7, Fig. A).

5) Il LED bianco (Pos. 1, Fig. A) indica che la saldatrice € in
tensione e pronta a funzionare.

6) Effettuare la saldatura avvicinando la torcia al pezzo da sal-
dare. Innescando I'arco (premere velocemente |'elettrodo
contro il metallo e quindi sollevarlo) si provoca la fusione
dell’elettrodo, il cui rivestimento forma una scoria protet-
tiva. In seguito, continuare la saldatura muovendo I'elet-
trodo da sinistra verso destra, tenendo un’inclinazione di
circa 60° rispetto al metallo in relazione alla direzione di
saldatura.

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre perod pre-
stare molta attenzione che il collegamento di terra del pezzo
da saldare non aumenti il rischio di infortuni all’utilizzatore o di
danni ad altre apparecchiature elettriche.

Quando € necessario collegare il pezzo da saldare a terra, &
opportuno eseguire un collegamento diretto fra il pezzo ed il
pozzetto di terra. Nei Paesi in cui questa connessione non &
permessa, collegare il pezzo da saldare alla terra mediante
opportuni condensatori in accordo con le norme Nazionali.

PARAMETRI DI SALDATURA

La tabella 3 riporta alcune indicazioni generali per la scelta
dell’elettrodo in funzione degli spessori da saldare.

Nella tabella sono indicati i valori di corrente da utilizzare con i
rispettivi elettrodi per la saldatura degli acciai comuni e basso
legati. Tali dati non hanno un valore assoluto ma semplice-
mente orientativo; per una scelta precisa seguire le indicazioni
date dai fabbricanti di elettrodi.

Fig. B
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Fig.C
Tabella 3

SPESSORE DI SALDATURA @ ELETTRODO (mm)

(mm)

1,56+3 2

3+5 2,5

5+12 3,25

>=12 4

La corrente da impiegare dipende dalle posizioni di saldatura,

dal tipo di giunto e varia in modo crescente in funzione dello
spessore e delle dimensioni del pezzo.
Il valore dell’intensita di corrente da utilizzare per i vari tipi di

saldatura, entro il campo di regolazione indicato sulla tabella 4

e

ascendente;

e Medio per le saldature sopratesta;

e Basso per la saldatura verticale discendente e per unire
pezzi di piccole dimensioni preriscaldati.

e Elevato per le saldature in piano, in piano frontale e verticale

Tabella 4
@ ELETTRODO (mm) CORRENTE (A)
1,6 30 =+ 60
2 40+ 75
2,5 60 =110
3,25 95 =~ 140
4 140 - 190

1
| Saldatura TIG (Fig. C)

La saldatura TIG fonde il metallo del pezzo da saldare, utiliz-

zando un arco innescato da un elettrodo di tungsteno.

Il bagno di fusione e I'elettrodo sono protetti dal gas (Argon).

Si rivela utile per saldare lamiere sottili e quando € richiesta

una elevata qualita.

1) Collegamento cavi i saldatura:
¢ Allacciare il tubo gas da un'estremita all'attacco gas

posto sul dinse della torcia TIG e dall'altra estremita alla

bombola di gas Argon e aprirla.
e A macchina spenta:

- Collegare il cavo di massa alla connessione rapida
contrassegnata dal simbolo + (positivo).

- Collegare la relativa pinza massa al pezzo da saldare o
al piano portapezzi in zona libera da ruggine, vernice,
grasso, ecc.

- Collegare il cavo di potenza della torcia TIG alla con-
nessione rapida contrassegnata dal simbolo - (nega-
tivo).

2) Regolare la corrente di saldatura agendo sul potenziometro
(Pos. 3, Fig. A).

3) Regolare il commutatore di processo (Pos. 6, Fig. A) sulla
posizione TIG (Levetta commutatore spostata sul lato sini-
stro).

4) Mettere in funzione la saldatrice selezionando la pos. 1
sull’interruttore linea (Pos. 7, Fig. A).

5) Il LED bianco (Pos. 1, Fig. A) indica che la saldatrice € in
tensione e pronta a funzionare.

Un’indicazione, abbastanza approssimata, della corrente
media da impiegare nella saldatura di elettrodi per acciaio nor-
male ¢ fornita dalla seguente formula:

Regolare il flusso del gas ruotando manualmente la valvola
posta sulla torcia TIG.

La funzione “Lift“ provoca l'innesco dell’arco quando I’elet-
trodo della torcia TIG viene a contatto con il pezzo da sal-

1=50x (@e-1)
dove:
| = intensita di corrente di saldatura
@e = diametro dell’elettrodo
Esempio:
Diametro elettrodo 4 mm
I=50x(4-1)=50x3=150A

dare ed in seguito viene allontanato (vedi Fig. D).
8) Effettuare la saldatura TIG.

PEZZO DI SALDATURA

Il pezzo da saldare dovrebbe essere sempre collegato a terra
per ridurre le emissioni elettromagnetiche. Occorre pero pre-
stare molta attenzione che il collegamento di terra del pezzo
da saldare non aumenti il rischio di infortuni all’utilizzatore o di
danni ad altre apparecchiature elettriche.

Quando € necessario collegare il pezzo da saldare a terra, &
opportuno eseguire un collegamento diretto fra il pezzo ed il
pozzetto di terra. Nei Paesi in cui questa connessione non &
permessa, collegare il pezzo da saldare alla terra mediante
opportuni condensatori in accordo con le norme Nazionali.
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1
| Manutenzione

1
| Procedura di smontaggio e
montaggio saldatrice

ATTENZIONE: Prima di effettuare qualsiasi ispezione
all’interno del generatore togliere I’alimentazione all’impianto.

RICAMBI

| ricambi originali sono stati specificatamente progettati per il
nostro impianto. L'impiego di ricambi non originali pud causare
variazioni nelle prestazioni e ridurre il livello di sicurezza previ-
sto.

Per danni conseguenti dall’uso di ricambi non originali decli-
niamo ogni responsabilita.

GENERATORE

Essendo questi impianti completamente statici, procedere nel

seguente modo:

® Rimozione periodica degli accumuli di sporco e polvere
dall’interno del generatore per mezzo di aria compressa.
Non dirigere il getto d’aria direttamente sui componenti elet-
trici che potrebbero danneggiarsi.

¢ ispezione periodica al fine di individuare cavi logori o con-
nessioni allentate che sono la causa di surriscaldamenti.

i Rilievo di eventuali inconvenienti e
loro eliminazione

Alla linea di alimentazione va imputata la causa dei piu fre-
quenti inconvenienti. In caso di guasto procedere come
segue:
1) Controllare il valore della tensione di linea;
2) Verificare che i fusibili di rete non siano bruciati o allentati;
3) Controllare il perfetto allacciamento del cavo di rete alla
spina e all'interruttore;
4) Controllare se sono difettosi:
¢ |'interruttore e la presa a muro che alimenta la macchina;
® |a spina del cavo linea;
¢ |'interruttore della saldatrice.

NOTA: Date le necessarie conoscenze tecniche che richiede la
riparazione del generatore, si consiglia, in caso di rottura, di
rivolgersi a personale qualificato oppure alla nostra assistenza
tecnica.

Procedere nel seguente modo:

e svitare le 4 viti che fissano il coperchio al pannello frontale e
posteriore.

e estrarre il coperchio dalla sua sede.

Per rimontare la saldatrice procedere in senso inverso.
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Introduction
Description
Technical data

e Automatic Hot start and Arc Force;

¢ Electrode Antisticking function;

e TIG welding with "lift" striking;

¢ The generator also conforms to all European Union stan-
dards and directives in force.

Usage limits (IEC 60974-1)
How to lift up the machine

Open the packaging
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| Technical data

The general technical data of the system are summarized in
table 1.

Installation Table 1
Connection to the electrical supply Model PROJECT 1600
Single-phase power supply 50/60 Hz V 230
Command and control units (Fig. A) 9 [Power supply: Zmax ohm 0,19
MMA electrode welding (Fig. B) 10 [|Current range A 5+ 160
Open circuit voltage \Y 60
D TIG welding (Fig. C) 10 [Duty cycle at 100% A 80
Maintenance 11 Duty cycle at 60% A 100
Duty cycle at 25% A 160
Possible problems and remedies 12 [Usable electrodes omm 164
Procedure for welder assembly and disassembly 12 InsuIatiQn class F
EI — . Protection class IP 23
Wiring diagram %8 |bimensions DT mm | 315-230-135
Key to the electrical diagram 59 Weight kg 6.3
Colour key 59 —
Meaning of graphic symbols on machine 60 | Usage limits (IEC 60974-1)
’:I Meaning of graphic symboles on rating plate 61 The use of a welder is typically discontinuous, in that it is made
. up of effective work periods (welding) and rest periods (for the
Spare parts list 63-65 positioning of parts, the replacement of wire and underflushing
Orderi " 66 operations etc. This welder is dimensioned to supply a |2 max
raering spare parts nominal current in complete safety for a period of work of 25%

1
| Introduction

Thank you for purchasing one of our products. Please read
instructions on use in this manual as well as the safety rules
given in the attached booklet and follow them carefully to get
the best performance from the plant and be sure that the parts
have the longest service life possible. In the interest of custo-
mers, you are recommended to have maintenance and, where
necessary, repairs carried out by the workshops of our service
organisation, since they have suitable equipment and specially
trained personnel available. All our machinery and systems are
subject to continual development. We must therefore reserve
the right to modify their construction and properties.

1
| Description

PROJECT 1600 is an inverter that can be used for professional

welding, with any type of electrode found on the market. It is

extremely easy to use, guarantees excellent welding results

and can be used anywhere thanks to its compact size and

reduced weight (workshops, maintenance, construction sites,

etc.). The main characteristics of the PROJECT 1600 welding

machine are:

¢ Reduced weight and size, easy-to-carry;

e Shoulder belt supplied standard for easy transport;

e |t has an IP 23 protection class so that it can be used under
the heaviest working conditions;

e Switch with two welding processes: electrode and TIG;

of the total usage time. The regulations in force establish the
total usage time to be 10 minutes. The work cycle is conside-
red to be 25% of this period of time. If the permitted work
cycle time is exceeded, an overheat cut-off occurs to protect
the components around the welder from dangerous overhea-
ting. Intervention of the overheat cut-off is indicated by the
lighting up of yellow thermostat LED (Pos. 2, Fig. A). After
several minutes the overheat cut-off rearms automatically (and
the yellow LED turns itself off) and the welder is ready for use
again.
This generator is built to IP 23, meaning:
¢ that it is protected against the penetration of solid foreign
bodies with diameters in excess of @ 12.5 mm (0.49 in).
e that it is protected against water spray hitting the surface
with an angle of incidence up to 60°.

1
| How to lift up the machine

The welding machine is fitted with a special belt for manually
lifting and transporting the machine.
NOTE: These hoisting and transportation devices conform to

European standards. Do not use other hoisting and transporta-
tion systems.




1
| Open the packaging

The system essentially consists of:

e PROJECT 1600 weld unit;

e Accessory kit comprising clamp and earth cables, a brush-
hammer and a protective screen (optional);

e Case used to transport the welding machine (optional).

Upon receiving the system:

¢ Remove the welding generator and all the relative accesso-
ries-components from the pack and the case (if present);

e Check that the weld machine is in good condition, if not
report any problems immediately to the seller-distributor;

* Make sure all ventilation grilles are open and that no foreign
bodies are blocking the air circulation.

1
| Installation

The installation site for the system must be carefully chosen in
order to ensure its satisfactory and safe use.

The user is responsible for the installation and use of the
system in accordance with the producer’s instructions contai-
ned in this manual.

Before installing the system the user must take into considera-
tion the potential electromagnetic problems in the work area.
In particular, we suggest that you should avoid installing the
system close to:

¢ signalling, control and telephone cables;

* radio and television transmitters and receivers;

e computers and control and measurement instruments;

e security and protection instruments.

Persons fitted with pace-makers, hearing aids and similar
equipment must consult their doctor before going near a
machine in operation. The equipment’s installation environ-
ment must comply to the protection level of the frame i.e. IP 23
(IEC 60529 publication). This system is cooled by means of the
forced circulation of air, and must therefore be placed in such a
way that the air may be easily sucked in and expelled through
the apertures made in the frame.

1

| Connection to the electrical supply

Table 2

Model PROJECT 1600
I2 Max nominal (25%)* A 160
Rated current of delayed fuses

U1 =220V-230V-240V A 20
Supply connection cable

Section mm?2 25
Length m 3

Earth cable

Section mm? 16

Before connecting the welder to the electrical supply,

check that the machine’s plate rating corresponds to the

supply voltage and frequency and that the line switch of

the welder is in the “O” position.

Use the welder’s own plug to connect it up to the main power

supply. Proceed as follows if you have to replace the plug:

e 2 conducting wires are needed for connecting the machine
to the supply

e the third, which is YELLOW GREEN in colour is used for
making the “EARTH” connection.

Connect a suitable load of normalised plug (2p + e) to the

power cable and provide for an electrical socket complete

with fuses or an automatic switch. The earth terminal must

be connected to the earth conducting wire (YELLOW-

GREEN) of the supply.

Table 2 shows the recommended load values for retardant

supply fuses chosen according to the maximum nominal cur-

rent supplied to the welder and the nominal supply voltage.

NOTE 1: any extensions to the power cable must be of a suita-

ble diameter, and absolutely not of a smaller diameter than the

special cable supplied with the machine.

NOTE 2: it is better not to connect the welder to motor genera-

tors, as the voltage supplied by these systems is well known for

its instability.

Command and control units
(Fig. A)

* Service factor

e THERMOSTAT function: this LED shines to indi-
cate that the overheating protection has cut in
because the work cycle is not being followed. Wait
a few minutes before continuing with welding, the
welding machine resets automatically.

e OVERCURRENT function: this LED shines to indi-
cate that the overcurrent protection has cut in
because the current has reached hazardous levels.
The machine stops automatically. Switch off the
machine by pressing the line switch (Pos. 7, Fig. A)
and switch it on again after at least 5 seconds.

Pos. 3 Welding current adjust potentiometer.
Pos. 4 Positive pole snap-on connector.
Pos. 5 Negative pole snap-on connector.
Pos.6 Selector 2 weld procedures:
e ELECTRODE
For welding basic and rutilic electrodes with the
ARC FORCE and HOT START device.
e TIG
For TIG welding with “LIFT” type striking.
Pos. 7 Supply switch. In the “O” position the welder is off.

Pos.1 White LED POWER ON. This LED lights up when the
welding machine is powered and ready to work.
Pos. 2 Yellow LED with dual function and protection: THER-

MOSTAT and OVERCURRENT.
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Fig. B

1
| MMA electrode welding (Fig. B)

Electrode welding is used to weld most metals (different types
of steel, etc.) using coated rutilic and basic electrodes with
diameters ranging from @ 1.6 mm to @ 4 mm.

1) Connecting the welding cables:

Disconnect the machine from the mains power supply and
connect the welding cables to the output terminals (Posi-
tive and Negative) of the welding machine, attaching them
to the clamp and earth with the polarity specified for the
type of electrode being used (Fig. B). Always follow the
electrode manufacturer's instructions. The welding cables
must be as short as possible, they must be near to one
another, positioned at or near floor level.

2) Adjust the welding current using the potentiometer (Pos. 3,
Fig. A).

3) Adjust the process switch (Pos. 6, Fig. A) to ELECTRODE
(switch lever moved to the right-hand side).

4) Start the welding machine by selecting position 1 on the
line switch (Pos. 7, Fig. A).

5) The white LED (Pos. 1, Fig. A) indicates that the welding
machine is powered and ready to work.

6) Carry out welding by moving the torch to the workpiece.
Strike the arc (press the electrode quickly against the metal
and then lift it) to melt the electrode, the coating of which
forms a protective residue. Then continue welding by
moving the electrode from left to right, inclining it by about
60° compared with the metal in relation to the direction of
welding.

PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to earth in
order to reduce electromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the earth connection of the part to be
welded does not increase the risk of accident to the user or the
risk of damage to other electric equipment.

When it is necessary to connect the part to be welded to earth,
you should make a direct connection between the part and the
earth shaft. In those countries in which such a connection is
not allowed, connect the part to be welded to earth using sui-
table capacitors, in compliance with the national regulations.

WELDING PARAMETERS

Table 3 shows some general indications for the choice of
electrode, based on the thickness of the parts to be welded.
The values of current to use are shown in the table with the
respective electrodes for the welding of common steels and
low-grade alloys. These data have no absolute value and are
indicative data only. For a precise choice follow the instruc-
tions provided by the electrode manufacturer.

The current to be used depends on the welding positions and
the type of joint, and it increases according to the thickness
and dimensions of the part.

Table 3
WELDING THICKNESS (mm) @ ELECTRODE (mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

The current intensity to be used for the different types of wel-

ding, within the field of regulation shown in table 4 is:

¢ High for plane, frontal plane and vertical upwards welding;

¢ Medium for overhead welding;

¢ Low for vertical downwards welding and for joining small
pre-heated pieces.

Table 4
@ ELECTRODE (mm) CURRENT (A)
1,6 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190

A fairly approximate indication of the average current to use in
the welding of electrodes for ordinary steel is given by the fol-
lowing formula:
1=50x (@De-1)
where:
| = intensity of the welding current
Je = electrode diameter
Example:
for electrode diameter 4 mm

I=50x(4-1)=50x3 = 150A

1
| TIG welding (Fig. C)

TIG welding melts the metal of the workpiece, using an arc
struck by a tungsten electrode.

The fusion bath and the electrode are protected by gas
(Argon).

This type of welding is used to weld thin sheet metal or when
elevated quality is required.

1) Connecting the welding cables:

e Connect one end of the gas hose to the gas connecter
on the TIG torch and the other end to the Argon cylinder
and open it.

e With the machine switched off:

- Connect the earth cable to the snap-on connector
marked + (positive).

10
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Fig.C

2000HA29

- Connect the relative earth clamp to the workpiece or to

the workpiece support in an area free of rust, paint,

grease, eftc..

- Connect the TIG torch power cable to the snap-on

connector marked - (negative).

2) Adjust the welding current using the potentiometer (Pos. 3,

Fig. A).

3) Adjust the process switch (Pos. 6, Fig. A) to TIG (switch

lever moved to the left-hand side).

4) Start the welding machine by selecting pos. 1 on the line

switch (Pos. 7, Fig. A).

5) The white LED (Pos. 1, Fig. A) indicates that the welding

machine is powered and ready to work.

6) Adjust the gas flow by manually turning the valve on the

TIG torch.

7) The “Lift" function strikes the arc when the TIG torch
electrode comes into contact with the workpiece and is

then removed (see Fig. D).
8) Carry out TIG welding.

Fig. D

2000HA39
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PART TO BE WELDED

The part to be welded must always be connected to earth in
order to reduce electromagnetic emission. Much attention
must be afforded so that the earth connection of the part to be
welded does not increase the risk of accident to the user or the
risk of damage to other electric equipment.

When it is necessary to connect the part to be welded to earth,
you should make a direct connection between the part and the
earth shaft. In those countries in which such a connection is
not allowed, connect the part to be welded to earth using sui-
table capacitors, in compliance with the national regulations.

1
| Maintenance

ATTENTION: before carrying out any inspection of the inside
of the generator, disconnect the system from the supply.

SPARE PARTS

Original spare parts have been specially designed for our equi-
pment. The use of non-original spare parts may cause varia-
tions in performance or reduce the foreseen level of safety.

We decline all responsibility for the use of non-original spare
parts.

GENERATOR

As these systems are completely static, proceed as follow:

¢ Periodic removal of accumulated dirt and dust from the
inside of the generator, using compressed air. Do not aim the
air jet directly onto the electrical components, in order to
avoid damaging them.

e Make periodical inspections in order to individuate worn
cables or loose connections that are the cause of overhea-
ting.



1
| Possible problems and remedies

The supply line is attributed with the cause of the most
common difficulties. In the case of breakdown, proceed as
follows:
1) Check the value of the supply voltage
2) Check that the power cable is perfectly connected to the
plug and the supply switch
3) Check that the power fuses are not burned out or loose
4) Check whether the following are defective:
¢ the switch that supplies the machine
¢ the plug socket in the wall
e the generator switch.

NOTE: given the required technical skills necessary for the
repair of the generator, in case of breakdown we advise you to
contact skilled personnel or our technical service department.

i Procedure for welder assembly
and disassembly

Proceed as follows:

¢ undo the 4 screws securing the cover to the front and rear
panel.

e remove the cover from its seat.

Proceed the other way round to re-assemble the welder.

12
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Introduction

1
| Introduction

Nous vous remercions d’avoir acheté notre produit. Veuillez lire
attentivement et respecter scrupuleusement le mode d’emploi
de ce manuel et les mesures de sécurité du fascicule joint
afin de garantir de meilleures performances a I'installation et la
durée maximum de ses éléments. Dans I'intérét de la clientéle,
nous conseillons de faire suivre la maintenance ainsi que les
éventuelles réparations, aux ateliers de notre organisation
d’assistance, car ils ont tout I'’équipement nécessaire et le per-
sonnel est particulierement bien formés. Toutes nos machines
et nos appareils sont sujets a un développement continu. Par
conséquent nous devons modifier les données concernant la
construction et I'équipement.

D Description 13
D Donnees techniques 13
D Limites d’utilisation (IEC 60974-1) 14
D Méthodes de levage de I'installation 14
D Ouverture des emballages 14
D Installation 14
D Branchement a la ligne d’utilisation 14
D Appareils de commande et de controle (Fig. A) 15
D Soudage électrode MMA (Fig. B) 15
D Soudage TIG (Fig. C) 16
D Maintenance 17

Releve des eventuels inconvenients et leur elimination 17

Procédure de montage et de démontage

de la soudeuse 17
D Procédure de montage et de démontage

de la soudeuse 17
D Schéma électrophotographique 58
D Légende schéma électrique 59
D Légende couleurs 59

Interprétation des symboles graphiques reportés sur la
machine 60

| Description

PROJECT 1600 est un inverseur servant a réaliser des soudu-
res professionnelles avec n’importe quel type d’électrode du
commerce. Extrémement facile a utiliser, il permet d’obtenir
d’excellentes soudures et peut, grace a son format compact et
a son poids réduit, servir dans toutes les situations (ateliers,
entretien, chantier, etc..). Les caractéristiques principales de la
soudeuse PROJECT 1600 sont:

e Poids et taille réduits, facile a transponter;

e Bandouliére de série pour faciliter le transport;

¢ Son degré de protection IP 23 permet de s’en servir dans les
lieux de travail méme durs;

Sélecteur pour deux procédés de soudage: électrode et TIG;
Hot start et Arc Force automatiques;

Fonction Anticollage;

Soudage TIG avec amorcgage de type «lift»;

En outre, le générateur est conforme a toutes les normes et
a toutes les directives en vigueur dans la Communauté Euro-
péenne.

Interprétation des symboles graphiques sur la plaque de

données 61
Liste pieces de rechange 63-65
Commade des pieces de rechange 66

1
| Donnees techniques

Les données techniques générales de I'installation sont résu-
mées dans le tableau 1.

Tableau 1
Modéle PROJECT 1600
Alimentation monophasée 50/60 Hz  V 230
Réseau d’alimentation: Zmax ohm 0,19
Courant de soudage A 5+ 160
Tension secondaire a vide \Y 60
Courant de soudage au 100% A 80
Courant de soudage au 60% A 100
Courant de soudage au 25% A 160
Electrodes utilisables @mm 16+4
Classe d'isolation F
Degré de protection IP 23
Dimensions (0O mm | 315-230-135
Poids kg 6,3

13



1
| Limites d’utilisation (IEC 60974-1)

L'utilisation typique d’une soudeuse n’est pas continue, car
elle a des périodes de travail effectif (soudures) et des périodes
de repos (positionnement piéces, substitution fil, opérations de
meulage, etc.). Cette soudeuse est dimensionnée pour distri-
buer le courant 12 max. nominal, en toute sécurité, pendant une
période de travail de 25% par rapport au temps d’utilisation
total. Les normes en vigueur établissent a 10 min. le temps
d’utilisation total. Le 25% de cet intervalle est considéré cycle
de travail. En dépassant le cycle de travail admis, I'intervention
de protection thermique qui préserve les composants internes
de la soudeuse d’échauffements dangereux se déclenche.
L'intervention de la protection thermique est signalée par I'allu-
mage d’un voyant jaune de thermostat (Pos. 2, Fig. A). Aprés
quelques minutes la protection thermique s’actionne a nou-
veau automatiquement (LED jaune éteint) et la soudeuse est a
nouveau préte a I'empiloi.
Ce générateur est construit selon le degré de protection IP 23,
ce qui signifie:
e qu'aucun corps étranger solide d’un diamétre supérieur a @
12,5 mm (0,49 in) ne peut y pénétrer.
e qu’il est protégé contre les éclaboussures d’eau touchant sa
surface avec un angle d’incidence < 60°.

i Méthodes de levage de
'installation

La machine a souder est équipée d’une sangle pour le levage
et le transport manuel de la machine.

REMARQUE: Ces dispositifs de levage et de transport sont
conformes aux prescriptions des normes européennes. N’utili-
sez pas d’autres dispositifs comme moyens de levage et de
transport.

1

| Ouverture des emballages

L’installation est essentiellement formée par:

e Unité de soudage PROJECT 1600;

e Kit accessoires composé de cables pince et masse, d’une
brosse, d’un petit marteau et d’un écran de protection
(option);

e Mallette a utiliser pour transporter la machine a souder
(option).

Exécutez les opérations suivantes a la réception de I'installa-

tion:

¢ Sortir le générateur de soudage et tous ses accessoi-
res/composants de I'emballage et de la mallette (si pré-
sente);

¢ \/érifiez si I'installation de soudage est en bon état ou signa-
lez immédiatement les problemes au revendeur distributeur;

¢ \/érifiez si toutes les grilles d’aération sont ouvertes et
I’'absence d’objets susceptibles de géner le passage de Iair.

1
| Installation

L’endroit pour installer la soudeuse doit étre choisi avec soin
de fagon a pouvoir assurer un service satisfaisant et sar.
L'utilisateur est responsable de 'aménagement et de I'utilisa-
tion de l'installation suivant les instructions du constructeur qui
se trouvent dans ce manuel.

Avant d’installer la soudeuse, I'utilisateur doit prendre en con-
sidération les éventuels problemes électromagnétiques de la
surface de travail. Nous proposons de ne pas effectuer d’ins-
tallation en proximité de:

e cébles de signalisation, de contréle et téléphoniques;

e transmetteurs et receveurs de radiotélévision;

e ordinateurs ou instruments de contréle et de mesure;

¢ instruments de sécurité et de protection.

Les porteurs de pacemaker, de prothéses auriculaires et
d’appareils de ce genre doivent consulter leur médecin avant
de s’approcher a I'installation en fonction. Le milieu de I'instal-
lation de la soudeuse doit étre conforme au degré de protec-
tion de I'enveloppe qui est égale a IP 23 (publication IEC
60529). Cette installation est refroidie avec circulation forcée
d’air et elle doit donc étre placée de fagon a laisser facilement
passer I’air aspiré et expulsé par les ouvertures qui se trouvent
dans les chéssis.

1
| Branchement a la ligne d’utilisation

Avant de brancher la soudeuse a la ligne d’utilisation, con-
troler les données de la plaque pour voir si elles corres-
pondent a la valeur de la tension et fréquence de réseau et
que linterrupteur de ligne de la soudeuse se trouve sur la
position “O”.
Branchez la machine sur le réseau d’alimentation a I'aide de la
prise qui équipe la machine. Si vous devez remplacer la prise,
procédez de la fagon suivante:
e 2 conducteurs servent pour brancher la machine au réseau;
e |e 3, de couleur JAUNE-VERT, pour effectuer le branchement
de “LA MISE A LA TERRE”.
Brancher au cable d’alimentation une fiche normalisée (2p
+ t) avec une capacité appropriée et prédisposer une prise
de réseau équipée d’un fusible ou d’un interrupteur auto-
matique; le terminal spécifique de la mise a la terre doit
étre branché au conducteur de terre (JAUNE-VERT) de la
ligne d’alimentation.
Le tableau 2 reporte les valeurs de portée conseillés pour fusi-
bles de ligne retardé, choisis d’aprés le courant maximum
nominal distribué par la soudeuse et a la tension nominale
d’alimentation.

REMARQUE 1: les éventuelles rallonges du céable d’alimenta-
tion doivent avoir une section adaptée, en aucun cas elle ne
doit étre inférieure a celle.

REMARQUE 2: nous vous déconseillons de brancher la sou-
deuse sur un motogénérateur a cause de l'instabilité notoire de
la tension fournit par ce genre d’appareil.

Tableau 2
Modeéle PROJECT 1600
I2 Max nominal (25%)* A 160
Courant nominal des fusibles
retardés 20
U1 =220V -230V-240V A
Cable de branchement réseau
Section mm?2 25
Longueur m 3
Cable de masse
Section mm?2 16

* Facteur de service
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i Appareils de commande et de
controle (Fig. A)

Pos.1 LED blanche ALIMENTATION. Lorsque cette LED
s’allume, cela indique que la machine a souder est
sous tension et qu’elle est préte a fonctionner.
Pos.2 LED jaune a double fonction et protection : THER-
MOSTAT et SURINTENSITE (OVERCURRENT).
¢ Fonction THERMOSTAT: lorsque cette LED
s’allume, cela signifie que la protection thermique
est intervenue parce que l'usinage se fait en dehors
du cycle de travail. Attendre quelques minutes
avant de continuer a souder. Le réarmement de la
machine a souder est automatique.

¢ Fonction SURINTENSITE: lorsque cette LED
s’allume, cela signifie que la protection surintensité
est intervenue parce que le courant dépasse les
valeurs limites. La machine est alors automatique-
ment verrouillée. Arréter la machine en appuyant
sur I'interrupteur de ligne (Pos. 7, Fig. A) et attendre
au moins 5 secondes avant de la redémarrer.

Pos. 3 Potentiométre réglage courant de soudure.

Pos. 4 Connecteur polarité positive.

Pos.5 Connecteur polarité négative.

Pos. 6 Sélecteur des 2 processus de soudure:

e ELECTRODE
Pour le soudage d’électrodes basiques et rutiles
avec dispositif ARC FORCE et HOT START.

e TIG

Pour la soudure TIG avec amorcage de type «LIFT».

Pos. 7 Interrupteur de ligne. Sur la position “0” la soudeuse
est éteinte.

1
| Soudage électrode MMA (Fig. B)

Le soudage a électrode est utilisé pour souder la plupart des

métaux (différents types d’aciers, etc.) au moyen d’électrodes

rutiles et basiques enrobées dont les diamétres vont de @ 1,6

mm a g 4 mm.

1) Connexion cables de soudage:
Lorsque la machine est débranchée (et uniquement
lorsqu’elle est débranchée), relier les cables de soudage
aux bornes de sortie (Positive et Négative) de la machine a
souder, en les branchant sur la pince et la masse selon la
polarité prévue par le type d'électrode a utiliser (Fig. B). Se
conformer aux indications fournies par les fabricants des
électrodes. Les cables de soudage doivent étre les plus
courts possibles. lls doivent étre proches les uns des
autres et placés au niveau du sol ou a proximité du sol.

2) Régler le courant de soudage a I'aide du potentiomeétre
(Pos. 3, Fig. A).

Fig. A

3)

4)
5)
6)

Mettre l'interrupteur de sélection du procédé (Pos. 6, Fig.
A) sur la position ELECTRODE (levier commutateur sur le
c6té droit).

Mettre en marche la machine a souder en choisissant la
position 1 sur I'interrupteur de ligne (Rep. 7, Fig. A).

La LED blanche (Rep. 1, Fig. A) indique que la machine a
souder est sous tension et qu’elle est préte a fonctionner.
Procéder au soudage en approchant la torche de la piece a
souder. L’amorgage de I'arc (appuyer rapidement I’élec-
trode contre le métal et I'éloigner) entraine la fusion de
I’électrode dont I'enrobage forme une couche de protec-
tion. Ensuite, continuer a souder en déplagant I’électrode
de gauche a droite, tout en conservant une inclinaison

Fig. B 2000HA28

15



/[

/

Fig. C 2000HA29
d’environ 60° par rapport au métal et par rapport au sens Tableau 4
de soudage.

PIECE DE SOUDURE @ ELECTRODE (mm) COURANT (A)

s . . A s 1,6 30 + 60
La piece a souder devrait toujours étre branchée a la terre pour ;
diminuer les émissions électromagnétiques. Mais il faut faire 2 40 +75
trés attention de ne pas augmenter le risque d’accidents ou de 2,5 60 + 110
dommages a d’autres appareils électriques en branchant la 3,25 95 + 140
terre a la piéce a souder. S’il faut brancher la piéce a souder a 4 140 = 190
terre, il faut effectuer un branchement direct entre la piece et la -

Je = diametre de I’électrode

partie de terre. Dans les Pays ou cette connexion n’est pas
admise, brancher la piece a souder a la terre a 'aide de con-
densateurs, en accord aux normes Nationales.

PARAMETRES DE SOUDURE

Le tableau 3 reporte quelques indications générales pour le
choix de I'électrode en fonction des épaisseurs a souder.
Dans le tableau sont indiquées les valeurs de courant a utiliser
avec les électrodes respectives pour la soudure des aciers
communs et bas liés. Ces données n’ont pas une valeur abso-
lue mais simplement d’orientation, pour un choix précis suivre
les indications données par les fabricants d’électrodes.

Tableau 3
EPAISSEUR DE SOUDURE @ ELECTRODE (mm)
(mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

Le courant a utiliser dépend des positions de soudure, du type

de joint et varie de fagon croissante en fonction de I’épaisseur

et des dimensions de la piece.

La valeur et I'intensité de courant a utiliser pour les différents

types a souder, entre le camps de réglage indiqué sur le

tableau 4 est :

e Elevée pour la soudure a plat, plat frontal et vertical ascen-
dant,

e Moyen pour les soudures au-dessus de la téte,

e Bas pour la soudure verticale descendante et pour unir des
pieces de petites dimensions préchauffées.

Une indication, trés approximative, du courant moyen a utiliser

pour la soudure d’électrodes en acier normal est fournie par la

formule suivante:

1=50x (@e-1)
ou:
| = intensité du courant de soudure

Exemple:
électrode diamétre 4 mm

I=50x@4-1)=50x3=150A

1
| Soudage TIG (Fig. C)

Le soudage TIG fond le métal de la piece a souder au moyen

d’un arc amorcé par une électrode en tungsténe.

Le bain de fusion et I'électrode sont protégés par le gaz

(Argon).

Ce procédé est utile pour souder des téles fines et lorsqu'une

qualité élevée est requise.

1) Connexion cébles de soudage:

e Relier une extrémité du tuyau de gaz au connecteur gaz
situé sur le support de la torche TIG et I'autre extrémité a
la bombonne de gaz Argon et I'ouvrir.

e Lorsque la machine est arrétée:

- Relier le cable de masse au connecteur portant le sym-
bole + (positif).

- Relier la pince masse correspondante a la piece a sou-
der ou au porte-piéces sur une surface dépourvue de
rouille, de peinture, de graisse, etc.

- Relier le cable de puissance de la torche TIG au con-
necteur portant le symbole — (négatif).

2) Régler le courant de soudage a I'aide du potentiométre
(Pos. 3, Fig. A).

3) Mettre I'interrupteur de sélection du procédé (Pos. 6, Fig.
A) sur la position TIG (levier commutateur sur le c6té gau-
che).

4) Mettre en marche la machine a souder en choisissant la
position 1 sur I'interrupteur de ligne (Pos. 7, Fig. A).

5) La LED blanche (Pos. 1, Fig. A) indique que la machine a
souder est sous tension et qu’elle est préte a fonctionner.

6) Régler le débit du gaz en tournant a la main la vanne située
sur la torche TIG.
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7) Lafonction «Lift» entraine I'amorgage de I’arc lorsque
I’électrode de la torche TIG entre en contact avec la piece a
souder et est ensuite éloignée (voir Fig. D).

8) Effectuer la soudure TIG.

Fig. D 2000HA39

PIECE DE SOUDURE

La piece a souder devrait toujours étre branchée a la terre pour
diminuer les émissions électromagnétiques. Mais il faut faire
tres attention de ne pas augmenter le risque d’accidents ou de
dommages a d’autres appareils électriques en branchant la
terre a la piece a souder. S’il faut brancher la piéce a souder a
terre, il faut effectuer un branchement direct entre la piéce et la
partie de terre. Dans les Pays ou cette connexion n’est pas
admise, brancher la piéce a souder a la terre a I’'aide de con-
densateurs, en accord aux normes Nationales.

1
| Maintenance

ATTENTION: avant d’effectuer n’importe quelle inspection a
lintérieur du générateur, enlever I'alimentation a I'installation.

PIECES DE RECHANGE

Les pieces de rechanges originales ont été étudiées spécifi-
quement pour notre installation. L'utilisation de pieces de
rechange qui ne sont pas originales peut provoquer des varia-
tions dans les prestations et diminuer le niveau de sécurité
prévu.

GENERATEUR

Vu que ces installations sont complétement statiques, procé-

dez de la fagon suinante:

¢ Nettoyage périodique des accumulations de saleté et de
poussiere a I'intérieur du générateur a I'aide de I’air com-
primé. Ne pas diriger le jet d’air directement sur les compo-
sants électriques qui pourraient étre endommagés.

¢ Inspection périodique pour contrdler les cables usés ou les
connexions dévissées qui sont la cause d’échauffement.

I| Releve des eventuels inconvenients
et leur elimination

La cause des inconvénients les plus fréquents dépendent

de la ligne d’alimentation. En cas de panne procéder

comme suit:

1) Controler la valeur de tension de ligne.

2) Les fusibles de réseau ne doivent pas étre brilés ou des-
serres.

3) Le cable du réseau doit étre parfaitement branché a la fiche
et a l'interrupteur.

4) Controler s’ils sont défectueux:
e interrupteur et les prises en saillie qui alimentent la
machine;
e La fiche du céble ligne;
e interrupteur de la soudeuse.

REMARQUE: La réparation du générateur demande des con-
naissances techniques, donc en cas de rupture, il faut s’adres-
ser au personnel qualifié ou bien a notre assistance technique.

1
| Procédure de montage et de
démontage de la soudeuse

Procédez de la fagon suivante :

e dévisser les 4 vis qui fixent le couvercle aux panneaux avant
et arriere.

¢ enlever le couvercle de son logement.

Pour remonter la soudeuse, procédez en sens contraire.
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1
| Vorwort

Wir danken Ihnen fir die Anschaffung unseres Produktes. Um
mit der Anlage die bestmdglichen Leistungen zu erzielen und
um eine moglichst lange Lebensdauer aller Teile zu gewéhrleis-
ten, muss die in diesem Handbuch enthaltene Bedienungsan-
leitung sorgfaltig gelesen und beachtet werden, ebenso wie
die Sicherheitsvorschriften des beiliegenden Handbuchs.
Im Interesse unserer Kundschaft empfehlen wir, alle Wartung-
arbeiten und nétigenfalls alle Reparaturarbeiten bei unseren
Servicestellen durchfiihren zu lassen, wo speziell geschultes
Personal mittels der geeignetsten Ausrlstung lhre Anlage am
besten pfegen wird. Da wir mit den neuesten Stand der Tech-
nik Schritt halten wollen, behalten wir uns das Recht vor,
unsere Anlagen und deren Ausristung zu andern.

1
| Anlagebeschreibung

PROJECT 1600 ist ein Inverter, der fiir Profi-SchweiBungen mit

allen handelstiblichen Elektroden verwendet werden kann. Er

ist extrem einfach im Gebrauch, garantiert optimale Schweif3-

resultate und dank seiner kompakten Abmessungen und dem

reduzierten Gewicht kann er in jeder Situation (Werkstatt, War-

tung, Baustellen usw.) eingesetzt werden. Die Haupteigen-

schaften der SchweiBeinheit PROJECT 1600 sind:

e Durch reduziertes Maschinengewicht- u. Abmessungen,
sehr leicht zu transportieren;

e SerienmaBiger Tragriemen zur Gewahrleistung eines leichten
Transports;

¢ Die Schutzart IP 23, die seine Verwendung auch unter
erschwerten Arbeitsbedingungen erlaubt;

e Wahlschalter mit zwei Elektrodenschwei3prozessen und
WIG;

e Warmstart und automatische Arc Force;

e Funktion Anti Stick — verhindert ein Festbrennen und Ausglii-
hen der Stabelektrode;

¢ WIG-SchweiBen mit "Lift“-Typ-Zindung;

¢ Der Generator entspricht allen in der EG geltenden Vorschrif-
ten und Richtlinien.

1
| Technischen Daten

Die wichtigsten Technischen Eigenschaften der Anlage sind in
der Tabelle 1 zusammengefaBt.

Tabelle 1
Maschinentyp PROJECT 1600
AnschluBspannung 50/60 Hz \ 230
Versorgungsnetz: Zmax ohm 0,19
Regelbereich A 5+160
Sekundarleerlaufspannung \Y 60
SchweiBstrom bei 100% ED A 80
SchweiB3strom bei 60% ED A 100
SchweiB3strom bei 25% ED A 160
Elektrodendurchmesser @mm 1,6 -4
Isolierstoffklasse F
Schutzklasse IP 23
MaBe DO mm 315-230-135
Gewicht kg 6,3
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1
____| Anwendugsbereich (IEC 60974-1)

Eine SchweiBmaschine wird in der Norm diskontinuirlich
gebraucht, da Betriebsperioden (Schweissen) und Stillstand-
zeiten (Positionieren, Drahtwechsel, Schleifarbeiten u.s.w.)
abwechseln. Die vorliegende SchweiBmaschine ist so gebaut,
daB sie einen max. 12 Nennstrom wahrend einer Betriebszeit,
die 25% der Gesamteinsatzzeit ist, in aller Sicherheit abgeben
kann . Den gtiltigen Normen nach darf die Gesamteinsatzzeit
10 Minuten betragen. Als Arbeitszyklus wird 25% dieses Inter-
valls angesehen. Wird der zuléBige Betriebszeitzyklus Uber-
schritten, so schaltet eine thermische Absicherung ein , welche
die Innenbestandteile der SchweiBmaschine vor gefahrlichen
Uberhitzungen schitzt. Die gelbe Thermostatenled zeigt an,
daB die thermische Absicherung in Funktion ist (Pos. 2, Abb.
A). Nach wenigen Minuten schaltet sie automatisch aus (gelbe
LED AUS) und die SchweiBmaschine ist wieder einsatzbereit.
Dieser Generator wurde geméB Schutzgrad IP 23 hergestellt,
was bedeutet, dass:
e er gegen das Eindringen von Festkérpern mit einem Durch-
messer von mehr als @ 12,5 mm (0,49 in) geschiitzt ist.
e er gegen Wasserspritzer geschutzt ist, die in einem Anstell-
winkel bis zu 60° auf seine Oberflache treffen.

1
| Hebemethoden der Anlage

Die SchweiBmaschine ist mit einem entsprechenden Gurt zum
Heben und fur den manuellen Transport der Maschine ausge-
rustet.

HINWEIS: Diese Hebe- und Transporteinrichtungen entspre-
chen den Verfligungen, die von den europdischen Normen vor-
geschrieben sind. Keine anderen Einrichtungen als Hebe- und
Transportmittel verwenden.

..
| Offnung der Verpackungen

Die Anlage besteht im Wesentlichen aus:

e SchweiBeinheit PROJECT 1600;

e Satz Zubehorteile bestehend aus Kabeln, Zange und Masse,
einem Hammer-Blrste und einem Schutzschirm;

e Koffer fir den SchweiBmaschinentransport (Extra).

Bei Erhalt der Anlage folgende Arbeiten ausfihren:

* SchweiBgenerator und alle entsprechenden Zubehoérteile -
Komponenten aus der Verpackung und aus dem Koffer (falls
vorhanden) nehmen;

e Prifen, ob die SchweiBanlage in gutem Zustand ist, andern-
falls dies sofort dem Fach-/Vertriebshéndler mitteilen;

e Prifen, ob alle LUftungsgitter gedffnet sind und ob es keine
Gegensténde gibt, die den korrekten Luftdurchfluss behin-
dern.

1
| Maschinenaufstellung

Der Aufstellungsort der SchweiBmaschine ist in Hinsicht auf
einen sicheren und einwandfreien Maschinenbetrieb sorgfaltig
zu bestimmen.

Der Anwender soll bei der Installierung und dem Einsatz der
Maschine die in diesem Handbuch enthaltenen Anweisungen
von dem Anlagehersteller beachten

Vor dem Maschinenaufstellen soll sich der Benutzer mit even-
tuellen elektromagnetischen Problemen im Maschinenbereich
auseinandersetzen. Im besonderen wird empfohlen, die
SchweiBmaschine nicht in der Nahe von:

¢ Signal -, Kontroll - und Telephonkabeln;

e Fernseh - und Rundfunksendern und Empfangsgeraten;

e Computers oder Kontroll - und MeBgeraten;

e Sicherheits - und Schutzgeraten zu installieren.

Benutzer mit Pace - Maker - Geraten oder mit Ohrprothesen
diirfen sich nur auf die Erlaubnis ihres Arztes in dem Bereich
der laufenden Maschine aufhalten. Der Aufstellungsort der
SchweiBmaschine hat IP 23 Geh&duseschutzgrad zu entspre-
chen (Verdffentlichung IEC 60529) . Die vorliegende SchweiB3-
maschine wird mittels eines Zwangsluftumlaufs abgekihlt und
soll darum so installiert werden, daB die Luft durch die Luftaus-
laBe im Maschinengestell leicht abgesaugt und ausgeblast
wird.

1
| Netzanschluss

Vor dem Anschliessen der Schweiss maschine an das Ver-
sorgungsnetz kontrollieren, daB die Spannung und die Fre-
quenz am Maschinenschild denen des Versorgungsnetzes
entsprechen und daB der Leitungsschalter der Schweif3-
maschine auf “0” ist.
Der Netzanschluss muss mit dem Stecker erfolgen, der mit
dem SchweiBgerat mitgeliefert wird. Muss der Stecker ausge-
wechselt werden, ist folgendermaBen vorzugehen:
e 2 Leiter zum Maschinenanschliessen an das Versorgungs-
netz bestimmt sind;
e der 3, GELB - GRUNE Leiter fir die ERDUNG vorgesehen
ist.
Das Speisekabel mit einem normierten Stecker (2p+1) mit
passender Stromfestigkeit verbinden und eine Netzsteck-
dose mit Abschmelzsicherung oder mit IS - Schalter vorse-
hen; der ErdungsendverschluB soll mit dem Endseil (GELB
- GRUN) der Zuleitung verbunden werden.
In der Tabelle 2 sind die empfohlenen Stromfestigkeitswerte
der tragen Leitungssicherungen angegeben, welche je nach
dem hochsten , von der SchweiBmaschine abgegebenen
Nennstrom und je nach der Speisungsnennspannung zu wah-
len sind.

HINWEIS 1: Eventuelle Verldngerungen des Speisekabels sol-
len einen passenden Durchmesser aufweisen, der keinesfalls
kleiner sein darf als der des serienméBig gelieferten Kabels.
HINWEIS 2: Das AnschlieBen der SchweiBBmaschine an Motor-
generatoren ist nicht zu empfehlen auf Grund der allgemein
bekannten Schwankungen des von den Anlagen gelieferten
Stroms.

Tabelle 2
Maschinentyp PROJECT 1600
I2 Max Nennstrom (25%)* A 160
Nennstrom tréage Sicherungen
U1 =220V-230V-240V A 20
Leitungskabel
Durchmesser mm? 25
Lénge m 3
Massekabel
Durchmesser mm? 16
* Betriebsfaktor
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i Steuer - und kontroligeraete
(Abb. A)

Pos.1 WeiBe EINSCHALT-LED. Das Aufleuchten dieser LED
zeigt an, dass die SchweiBmaschine unter Spannung
steht und einsatzbereit ist.

Pos.2 Gelbe LED mit Doppelfunktion und -schutz: THER-
MOSTAT und UBERSTROM (OVERCURRENT).

e THERMOSTAT-Funktion: Das Aufleuchten dieser
LED bedeutet, dass der Warmeschutz ausgeldst
wurde, weil man auBerhalb des Arbeitszyklus arbei-
tet. Einige Minuten warten, bevor mit dem Schwei-
Ben fortgefahren wird, die SchweiBmaschine
bewehrt sich automatisch wieder.

* UBERSTROM-Funktion: Das Einschalten dieser
LED bedeutet, dass der Uberstromschutz einge-
griffen hat, weil der Strom geféahrliche Werte Uber-
schreitet. An diesem Punkt wird die Maschine auto-
matisch blockiert. Maschine ausschalten, indem
der Netzschalter (Pos. 7, Abb. A) gedriickt wird und
sie nach mindestens 5 Sekunden wieder einschal-
ten.

Pos. 3 Potentiometer zur Einstellung der Schweisstromes.
Pos. 4 Schnellanschluss positive Polaritat.

Pos. 5 Schnellanschluss negative Polaritat.

Pos. 6 Wahischalter fiir 2 SchweiBverfahren:

e ELEKTRODE
Zum SchweiBen von Basis- und Rundelektroden
mit ARC FORCE und WARMSTART-Vorrichtung.
e WIG
WIG-SchweiBen mit LIFT-Flllung.
Pos. 7 Leistungskabel. Auf “0” ist die Schweissmaschine
ausgeschaltet.

SchweiBen der MMA-Elektrode

Abb. A

(Abb. B)

ElektrodenschweiBen wird zum SchweiBen eines GrofBteils der )
Metalle (unterschiedliche Stahlarten etc.) verwendet, hierzu
werden beschichtete Basis- und Rundelektroden mit Durch- 3)
messer von 1,6 mm, bis @ 4 mm benutzt.

1) Anschluss der SchweiBkabel: 4)
Die SchweiBkabel, wenn die Maschine vom Netz getrennt
ist, an den Ausgangsklemmen (positiv und negativ) der
SchweiBmaschine anschlieBen, indem sie mit der fir die zu
verwendende Elektrodenart (Abb. B) vorgesehenen Polari- g
tat mit Zange und mit Erde verbunden werden. Auf jeden
Fall die von den Elektrodenherstellern gegebenen Anwei-
sungen befolgen. Die Schweilkabel missen so kurz wie
mdglich sein, nah nebeneinander liegen, in Hohe des FuB-
bodens oder etwas dariliber positioniert sein.

o

SchweiBstrom durch Betatigen des Potenziometers (Pos.
3, Abb. A) einstellen.

Den Prozessumschalter (Pos. 6, Abb. A) auf die ELEK-
TRODE-Position stellen (Umschalterhebel auf der rechten).
SchweiBmaschine in Betrieb setzen, indem auf dem Netz-
schalter die Position 1 (Pos. 7, Abb. A) gewahlt wird.

Die weiBe LED (Pos. 1, Abb. A) zeigt an, dass die SchweiB-
maschine unter Spannung steht und einsatzbereit ist.

) SchweiBvorgang durchfiihren, indem die Diise dem zu

schweiBenden Werkstlick genéhert wird. Durch die Zin-
dung des Lichtbogens (Elektrode rasch gegen das Metall
driicken und anschlieBend anheben) wird die Fusion der
Elektrode, deren Beschichtung eine Schutzschlacke bildet,
erzeugt. AnschlieBend mit dem SchweiBen fortfahren,

Abb. B © 2000HAZ8
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Abb. C

2000HA29

indem die Elektrode mit einer Neigung von ungefahr 60°
zum Metall im Hinblick auf die SchweiBrichtung, von links
nach rechts bewegt wird.

SCHWEISSTUCK

Das Schweisstiick ist immer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daB die
Erdung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Sché-
den anrichtet .

Im Falle von Erdung ist das Schweisstiick mit dem Masse-
schacht direkt zu verbinden. In Landern, wo das verboten ist,
das Schweisstlick mittels passender Kondensatoren den Nati-
onalen Vorschriften gemaB erden.

SCHWEISSPARAMETER

In der Tabelle 3 sind Anweisungen Uber die Wahl einer passen-
den Elektrode je nach den zu schweissenden Stérken zu lesen.
Hier sind auch die Stromwerte zusammen mit den entspre-
chend einzusetzenden Elektroden zum Schweissen von Mas-
senstahl und niedrig legiertem Stahl angegeben. Es handel
sich um Richtwerte; fir eine zweckorientierte Wahl sich an den
Anweisungen der Elektrodenhersteller halten.

Tabelle 3
SCHWEISSTAERKE (mm) @ ELEKTRODE (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

Schweisstelle, Schweissnaht, Starke und Abmessungen des

Schweisstlicks bestimmen den einzusetzenden Strom.

Die einzustellende Stromstéarke &ndert innerhalb des Regelbe-

reichs der Tabelle 4 und wird so bestimmt:

* hoch beim Flachschweissen, Flach - Stirnschweissen und
Vertikal -Aufwértsschweissen;

¢ mittelm&Big beim Uberkopfschweissen;
¢ niedrig bei Fallnahtschweissen und bei Zusammenschweis-
sen von vorgewarmten Schweisstlickchen.

Tabelle 4
@ ELEKTRODE (mm) STROM (A)
1,6 30+ 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190
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Durch die folgende Formel ist der mittelmaBige, anndhernde
Richtwert des Stromes zu ermitteln, der beim Schweissen von
Elektroden fir Normstahl in Frage kommt:
1=50x (@e-1)

wo:
| = Starke des Schweisstromes
Qe = Elektrodendurchmesser
Beispiel:
Elektrodendurchmesser 4 mm

I=50x(4-1)=50x3=150A

1
| WIG-SchweiBBen (Abb. C)

Beim WIG-Schweien wird das Metall des zu schweienden
Werkstlicks mithilfe einer Wolframelektrode, die den Lichtbo-
gen zlindet, geschmolzen.

Das Schmelzbad und die Elektrode sind durch das Gas (Argon)
geschutzt.

Nutzlich zum Schweien von Blechen und wenn exzellente
Qualitat benétigt wird.

1) Anschluss der Schweikabel:

e Gasschlauch an einem Endstiick an den Gasanschluss,
der sich am Dinse der WIG-Diise befindet, und am ande-
ren an die Gasflasche (Argon) anschlieBen und dieselbe
offnen.

¢ Bei abgeschalteter Maschine:

- Das Massekabel an dem Schnellanschluss anschlie-
Ben, der mit dem (positiv)+ Symbol gekennzeichnet ist.
- Die entsprechende Masse-Zange am zu schweiBBenden
Werkstlck oder in einem Bereich der Werkstiickauf-
nahmeebene anschlieBen, der frei von Rost, Lack, Fett
etc. ist
- Das Kraftstromkabel der WIG-Dise an dem Schnellan-
schluss anschlieBen, der mit dem (negativ) -Symbol
gekennzeichnet ist.
2) SchweiBstrom durch Betatigen des Potenziometers (Pos.
3, Abb. A) einstellen.
Den Prozessumschalter (Pos. 6, Abb. A) auf die WIG-Posi-
tion stellen (Umschalterhebel auf der linken Seite).
4) SchweiBmaschine in Betrieb setzen, indem auf dem Netz-
schalter die Position (Pos. 7, Abb. A) gewéhlt wird.
5) Die weiBe LED (Pos. 1, Abb. A) zeigt an, dass die SchweiB-
maschine unter Spannung steht und einsatzbereit ist.
6) Gasfluss einstellen, indem das an der WIG-Duse vorhan-
dene Ventil manuell gedreht wird.
7) Durch die “Lift”-Funktion wird die Zindung des Lichtbo-
gens ausgelost, wenn die Elektrode der WIG-Dlise mit dem
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zu schweiBenden Werkstiick in Beriihrung kommt und
anschlieBend entfernt wird (siehe Abb. D).
8) WIG-SchweiBvorgang durchfihren.

Abb. D 2000HA39

SCHWEISSTUCK

Das Schweisstlick ist immer zu erden, um elektromagnetische
Emissionen zu reduzieren. Dabei darauf achten, daB die
Erdung dem Bediener und den Elektroapparaten keine Scha-
den anrichtet .

Im Falle von Erdung ist das Schweisstliick mit dem Masse-
schacht direkt zu verbinden. In Landern, wo das verboten ist,
das Schweisstlick mittels passender Kondensatoren den Nati-
onalen Vorschriften gemaB erden.

1
| Instandhaltung

WICHTIG: Vor jeglichen Wartungsarbeiten im Generatorinnern
Strom ausschalten.

ERSATZTEILE

Die Originalersatzteile sind speziell flr unsere Anlage gedacht.
Andere Ersatzteile kdnnen zu Leistungsanderungen flihren und
die Sicherheit der Maschine beeintréchtigen.

Flr Schaden, die auf den Einsatz von Nicht - Originalersatztei-
len zurlickzufiihren sind ,lehnen wir jegliche Verantwortung ab.

GENERATOR

Die vorliegenden SchweiBmaschinen sind statisch Folgerden-

maBen:

e Entfernen von Schmutz - und Staubpartikeln aus dem Gene-
ratorinnern mittels Druckluft. Elektrokomponenten mit Luft-
strahl nicht direkt belliften, um keine Schaden anzurichten.

¢ Periodische Inspektion zur Ermittlung von abgenutzten
Kabeln oder von lockeren Verbindungen, die Uberhitzungen
verursachen.

1
| Fehlersuche und fehlerbeseitigung

Die meisten Stérungen treten an der Zuleitung ein . Gege-
benenfalls so vorgehen wie folgt:

Die Werte der Linienspannung kontrollieren;

Prifen, ob die Netzabschmelsicherungen durchgebrannt
oder locker sind;

Das Netzkabel auf seine einwandfreie Verbindung mit dem
Stecker oder mit dem Schalter kontrollieren;

Prifen, ob:

e der Hauptschalter der Schweissmaschine

* die Wandsteckdose

e der Generatorschalter defekt sind.

HINWEIS: Bei Schdden am Generator sich an geschultes
Fachpersonal oder an unseren Kundendienst wenden. Ausge-
zeichnete technische Kenntnisse sind hier erforderlich!.
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1
| Zusammenbau und Zerlegen des
SchweiBBgerits

FolgendermaBen vorgehen:

¢ Die 4 Schrauben, mit denen der Deckel an der Vorder- und
Riuckwand befestigt ist, [6sen.

e Deckel von seinem Sitz abziehen.

Zum Zusammenbau des SchweiBgerats in umgekehrter Rei-

henfolge vorgehen.
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1
| Premisa

Les agradecemos por la compra de nuestro producto. Para
obtener del equipo las mejores prestaciones y asegurar a sus
partes la maxima duracion, hay que leer detenidamente y res-
petar escrupulosamente las instrucciones para el empleo con-
tenidas en este manual, asi como las normas de seguridad
contenidas en el fasciculo adjuntado. En el interés de la
clientela se aconseja hacer efectuar el mantenimiento y, en
caso fuera necesario, la reparacion de la instalacion en un
taller de nuestra organizacién de asistencia, dado que los mis-
mos cuentan con los equipos adecuados y con personal espe-
cialmente capacitado. Todas nuestras maquinas y equipos
estan sujetos a un continuo desarrollo. Por lo tanto nos reser-
vamos el derecho de modificar partes de la construccion y de
las dotaciones.

1
| Descripcion

El PROJECT 1600 es un inverter que se puede utilizar, para

soldaduras profesionales, con cualquier tipo de electrodo exis-

tente en el comercio. Es sumamente facil de usar, garantiza

6ptimos resultados de soldadura y gracias a sus dimensiones

compactas y a su peso reducido, puede ser usado en cual-

quier situacion (talleres, mantenimiento, obras etc.). Las princi-

pales caracteristicas de la unidad de soldadura PROJECT

1600 son:

¢ Dimensiones y peso reducidos para facilitar su desplaza-
miento;

e Bandolera de serie para garantizar un facil transporte;

El grado de proteccién IP 23 que permite su empleo en los

mas laboriosos ambientes de trabajo;

Selector con dos procesos de soldadura: Electrodo y TIG;

Hot start y Arc Force automaticos;

Funcién Antisticking para evitar el pegado del electrodo;

Soldadura TIG con cebado tipo "lift";

El generador, ademas, es conforme a todas las normativas y

directivas en vigor en la Comunidad Europea.

1

| Datos técnicos

Los datos técnicos generales de la instalacion se resumen en
la tabla 1.

Tabla 1
Modelo PROJECT 1600
Alimentacién monofasica 50/60 Hz \ 230
Red de alimentacién: Zmax ohm 0,19
Campo de regulacion A 5+160
Tension secundaria en vacio \ 60
Ciclo de trabajo al 100% A 80
Ciclo de trabajo al 60% A 100
Ciclo de trabajo al 25% A 160
Electrodos utilizables @mm 164
Clase de aislante F
Clase de proteccién IP 23
Dimensiones (0O mm 315-230-135
Peso kg 6,3
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1
| Limites de uso (IEC 60974-1)

El uso de una soldadora es tipicamente discontinuo dado que
esta compuesto de periodos de trabajo efectivo (soldadura) y
periodos de reposo (colocacion de las piezas, cambio del
alambre, operaciones de amolado, etc.). Esta soldadora esta
dimensionada para entregar una corriente nominal 12 max, en
condiciones de completa seguridad, durante un periodo de
trabajo de 25% del tiempo de empleo total. Las normas vigen-
tes establecen en 10 minutos el tiempo de empleo total. Como
ciclo de trabajo se considera el 25% de dicho intervalo. Supe-
rado el ciclo de trabajo permitido se provoca la intervencién de
una proteccién térmica que preserva los componentes inter-
nos de la soldadora contra recalentamientos peligrosos. La
intervencion de la proteccidn térmica se sefiala con el encen-
dido del LED amarillo del termostato (Pos. 2, Fig. A). Después
de algunos minutos, la proteccion térmica se rearma de
manera automatica (LED amarillo apagado) y la soldadora
queda nuevamente lista para ser utilizada.
Este generador esta construido segun el grado de proteccion
IP 23, lo que significa:
e que esta protegido contra la penetracion de cuerpos extra-
fos solidos con un didmetro superior a @ 12,5 mm (0,49 in).
e que esta protegido contra las salpicaduras de agua que gol-
pean la superficie con un angulo de incidencia de hasta 60°.

i Métodos de levantamiento del
equipo

La soldadura esta equipada con una correa para el levanta-
miento y el transporte manual de la maquina.

NOTA: Estos dispositivos de levantamiento y transporte son
conformes a las disposiciones prescritas en las normas euro-
peas. No usar otros dispositivos como medios de levanta-
miento y de transporte.

1
| Apertura de los embalajes

El equipo esta constituido principalmente por:

¢ Unidad para la soldadura PROJECT 1600;

e Kit de accesorios compuesto por cables, pinza de masa, un
cepillo-martellina y una pantalla protectora (opcional);

e Maletin que hay que utilizar para el transporte de la solda-
dura (opcional).

Cuando se recibe el equipo hay que efectuar las siguientes

operaciones:

¢ Quitar el generador de soldadura y todos los relativos acce-
sorios — componentes del embalaje y del maletin (si esta
presente);

e Controlar que el equipo de soldadura esté en buen estado y
en caso contrario sefialarlo inmediatamente al revendedor
distribuidor;

e Controlar que todas las rejillas de ventilacion estén abiertas
y que no haya objetos que obstruyan el correcto pasaje del
aire.

1
| Instalacion

El lugar de instalacion de la soldadora debe ser elegido cuida-
dosamente de manera tal de asegurar un servicio satisfactorio
y seguro. El usuario es responsable de la instalacion y del uso
del equipo de acuerdo con las instrucciones del fabricante
indicadas en este manual. Antes de instalar la soldadora el
usuario debe tomar en consideracion los potenciales proble-
mas electromagnéticos del area de trabajo. Especialmente,
sugerimos evitar que el equipo sea instalado en las proximida-
des de:

e cables de sefalizacién, de control y telefénicos;

e transmisores o receptores radiotelevisivos;

e computers o instrumentos de control y medicion;

¢ instrumentos de seguridad y proteccion.

Los portadores de pace-maker, de prétesis auriculares y de
equipos similares deben consultar el proprio médico antes de
acercarse al equipo mientras esta en funcionamiento. El
ambiente de instalacion de la soldadora debe cumplir con el
grado de proteccion de la carcasa que es igual a IP 23, (publi-
cacién IEC 60529). Esta equipo se enfria mediante la circula-
cién forzada de aire y por lo tanto, debe ser colocado de
manera tal que el aire pueda ser facilmente aspirado y expul-
sado de las aberturas practicadas en el chasis.

1
| Conexién a la linea de corriente

eléctrica

Antes de conectar la soldadora a la linea de suministro de
corriente eléctrica, controlar que los datos nominales de la
misma correspondan al valor de la tensién y frecuencia de
red y que el interruptor de linea de la soldadora esté en la
posicion “0”.
La conexion a la rete de alimentacion tiene que efectuarse
mediante el uso del enchufe en dotacion con la soldadora. En
caso sea necesario sustituir el enchufe, proceder de la
siguiente manera:
e 2 conductores se utilizan para la conexién de la maquina ala
red de suministro eléctrico;
e ¢l 3, de color AMARILLO-VERDE, se utiliza para efectuar la
conexion a “TIERRA”.
Conectar al cable de alimentacién a un enchufe normali-
zado (2p+t) de capacidad adecuada y predisponer un
tomacorriente de red con fusibles o interruptor automa-
tico; el terminal de tierra especial, debe estar conectado al
conductor de tierra (AMARILLO-VERDE) de la linea de ali-
mentacion.
La tabla 2 contiene los valores de capacidad aconsejados para
los fusibles de linea retardados elegidos en funcién a la
corriente maxima nominal entregada por la soldadora y a la
tension nominal de alimentacion.

NOTA 1: los eventuales alargues del cable de alimentacion se
deben efectuar con cables de seccion adecuada, y en ningun
caso inferior a la del cable en dotacion.

NOTA 2: no se aconseja conectar la soldadora a los motoge-
neradores, dada la conocida inestabilidad de la tension sumi-
nistrada por las mismas instalaciones.

Tabla 2
Modelo PROJECT 1600
I2 Max nominal (25%)* A 160
Corriente nominal de los
fusibles retardados
U1 =220V-230V-240V A 20
Cable de conexion con la red
Seccién mm?2 2,5
Largo m 3
Cable de masa
Seccion mm?2 16

* Factor de servigo
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i Aparatos de comando y control
(Fig. A)

LED blanco de ALIMENTACION. El encendido de

este LED indica que la soldadura esta en tension y

lista para funcionar.

LED amarillo con doble funcion y proteccion: TER-

MOSTATO y OVERCURRENT.
¢ Funcion TERMOSTATO: el encendido de este LED
significa que la proteccion térmica ha intervenido
porque se esta trabajando fuera del ciclo de tra-
bajo. Esperar unos minutos antes de seguir con la
soldadura, que se rearma de forma automatica.

¢ Funcion OVERCURRENT: el encendido de este
LED significa que la proteccién overcurrent ha
intervenido porque la corriente supera valores peli-
grosos. En este momento la maquina se bloquea
automaticamente. Apagar la maquina pulsando el
interruptor de linea (Pos. 7 Fig. A) y volverla a
encender después de unos 5 segundos.

Potenciémetro de regulacion de la corriente de sol-

dadura.

Unioén rapida polaridad positiva.

Unién rapida polaridad negativa.

Selector 2 procesos de soldadura:

e ELECTRODO
Para la soldadura de electrodos basicos y rutilicos
con dispositivo ARC FORCE y HOT START.

e TIG
Para la soldadura TIG con cebado tipo “LIFT”.

Interruptor de linea. En la posicion “0” la soldadora

esta apagada.

Pos. 1

Pos. 2

Pos. 3

Pos. 4
Pos. 5
Pos. 6

Pos. 7

1
| Soldadura electrodo MMA (Fig. B)

La soldadura electrodo se utiliza para soldar la mayor parte de

los metales (diferentes tipos de aceros, etc.) usando electro-

dos rutilicos y basicos revestidos que tienen diametros de &

1,6 mmad4 mm.

1) Conexion cables de soldadura:
Conectar, siempre con la maquina desenchufada de la red,
los cables de soldadura a los bornes de salida (Positivo y
Negativo) de la soldadura, conectandolos a la pinzay a la
masa con la polaridad prevista para el tipo de electrodo
que hay que utilizar (Fig. B). De todas formas, hay que ate-
nerse a las indicaciones suministradas por los fabricantes
de electrodos. Los cables de soldadura tienen que ser lo
mas cortos posibles y estar lo mas cerca posible entre
ellos, situados a nivel del pavimento o cerca del mismo.

2) Regular la corriente de soldadura utilizando el potencidéme-
tro (Pos. 3, Fig. A).

Fig. A

3) Regular el conmutador de proceso (Pos. 6, Fig. A) en la
posicion ELECTRODO (palanca conmutador desplazado
hacia el lado derecho).

4) Poner en funcionamiento la soldadura seleccionando la
posicion 1 en el interruptor de linea (Pos.7, Fig. A).

5) EILED blanco (Pos. 1, Fig. A) indica que la soldadura esta
en tension y lista para funcionar.

6) Efectuar la soldadura acercando la antorcha a la pieza que
hay que soldar. Con el cebado del arco (pulsar rapida-
mente el electrodo contra el metal y luego levantarlo) se
provoca la fusién del electrodo, cuyo revestimiento forma
una escoria protectora. A continuacion, seguir con la sol-
dadura moviendo el electrodo de izquierda a derecha,
manteniendo una inclinacion de unos 60° respecto al metal
con relacion a la direccion de la soldadura.

2000HA28

Fig. B
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Fig. C 2000HA29
LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR Tabla 4
La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a
tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece- @ ELECTRODO (mm) CORRIENTE (A)
sario prestar mucha atencion a que la conexién de tierra de la 1,6 30 = 60
pieza que se debe soldar no aumente el riesgo de accidentes ) 40 = 75
para el usuario o dafios a otros equipos eléctricos. o5 60 . 110
Cuando sea necesario conectar la pieza que se debe soldar a ’ ’
tierra, es oportuno efectuar una conexion directa entre la pieza 3,25 95 + 140
y la jabalina de tierra. En los paises en los cuales esta 4 140 + 190

conexion no esta permitida, conectar la pieza que se debe sol-
dar a la tierra mediante oportunos condensadores de acuerdo
a las normas nacionales.

PARAMETROS DE SOLDADURA

La tabla 3 muestra algunas indicaciones generales para la
eleccioén del electrodo en funcion de los espesores que se
deben soldar.

En la tabla se indican los valores de corriente que se deben
utilizar con los respectivos electrodos para la soldadura de
aceros comunes o de baja aleacién. Dichos datos no se deben
considerar un valor absoluto sino que se deben considerar
simplemente como recomendaciones, para una eleccion pre-
cisa se deben seguir las indicaciones dadas por los fabrican-
tes de electrodos.

Tabla 3
ESPESOR DE LA SOLDA-
DURA (mm) @ ELECTRODO (mm)
1,5+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

La corriente que se debe utilizar depende de las posiciones de

soldadura, del tipo de junta y varia de manera creciente en

funcién del espesor y de las dimensiones de la pieza.

El valor de intensidad de corriente que se debe utilizar para los

diferentes tipos de soldadura, dentro del campo de regulacion

indicado en la tabla 4 es:

e Elevado para la soldadura en plano, en plano frontal y verti-
cal ascendente;

* Medio para las soldaduras sobrecabezal;

* Bajo para las soldaduras verticales descendentes y para unir
piezas de pequefas dimensiones precalentadas.

Una indicacién, bastante aproximada, de la corriente media

que se debe utilizar en la soldadura de electrodos para acero

normal esta dada por la siguiente formula:

1=50x (@De-1)

donde:

| = intensidad de la corriente de soldadura

@e = diametro del electrodo

Ejemplo:

electrodo de diametro 4 mm
I=50x(4-1)=50x3=150A

1
| Soldadura TIG (Fig. C)

La soldadura TIG funde el metal de la pieza que hay que sol-
dar, utilizando un arco cebado por un electrodo de tungsteno.
El bafio de fusion y el electrodo estan protegidos por el gas
(Argon).

Es util para soldar chapas finas y cuando se requiera una ele-

vada calidad.

1) Conexion de los cables en la soldadura:

e Acoplar el tubo del gas por una extremidad en la unién
del gas situada en la antorcha TIG y en la otra extremi-
dad de la bombona de gas Argon y abrirla.

¢ Con la maquina apagada:

- Conectar el cable de masa a la conexién rapida mar-
cada con el simbolo + (positivo).

- Conectar la relativa pinza de masa a la pieza que hay
que soldar o a la superficie porta-piezas en la zona
libre de oxidacion, pintura, grasa, etc.

- Conectar el cable de potencia de la antorcha TIG a la
conexion rapida marcada con el simbolo - (negativo).

2) Regular la corriente de soldadura utilizando el potenciome-
tro (Pos. 3, Fig. A).

3) Regular el conmutador de proceso (Pos. 6, Fig. A) en la
posicion TIG (Palanca del conmutador desplazada hacia el
lado izquierdo).

4) Poner en funcionamiento la soldadura seleccionando la
pos. 1 en el interruptor de linea (Pos. 7, Fig. A).

5) EILED blanco (Pos. 1, Fig. A) indica que la soldadura esta
en tension y lista para funcionar.

6) Regular el flujo del gas girando manualmente la valvula
situada en la antorcha TIG.
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7) Lafuncion “Lift“ provoca el cebado del arco cuando el
electrodo de la antorcha TIG entra en contacto con la pieza
que hay que soldar y después se aleja (véase Fig. D).

8) Efectuar la soldadura TIG.

Fig. D 2000HA39

LA PIEZA QUE SE DEBE SOLDAR

La pieza que se debe soldar debe estar siempre conectada a

tierra para reducir las emisiones electromagnéticas. Es nece-

sario prestar mucha atencién a que la conexion de tierra de la
pieza que se debe soldar no aumente el riesgo de accidentes
para el usuario o dafios a otros equipos eléctricos.

Cuando sea necesario conectar la pieza que se debe soldar a
tierra, es oportuno efectuar una conexién directa entre la pieza
y la jabalina de tierra. En los paises en los cuales esta

3) Verificar que los fusibles de red no estén quemados o flo-
jos;
4) Controlar que no haya defectos en:
e ¢l interruptor que alimenta la maquina;
¢ el tomacorriente del enchufe;
¢ ¢l interruptor del generador.

NOTA: Dados los necesarios conocimientos técnicos que
requieren las reparaciones del generador, se aconseja, en caso
de rotura, de dirigirse a personal calificado o a nuestra asisten-
cia técnica.

1

| Procedimiento de montaje y
desmontaje soldadura

Proceder de la siguiente manera:

e destornillar los 4 tornillos que fijan la tapadera al panel fron-
tal y posterior.

e Extraer la tapadera de su sede.

Para remontar la soldadora, proceder en sentido inverso.

conexion no esta permitida, conectar la pieza que se debe sol-

dar a la tierra mediante oportunos condensadores de acuerdo
a las normas nacionales.

1
| Mantenimiento

ATENCION: Antes de efectuar cualquier inspeccion en el inte-
rior del generador quitar la alimentacion eléctrica de la instala-
cion.

REPUESTOS

Los repuestos originales han sido especialmente proyectados
para nuestros equipos. El uso de repuestos no originales
puede causar variaciones en las prestaciones y reducir el nivel
de seguridad previsto.

Declinamos toda responsabilidad por dafos resultantes del
uso de repuestos no originales.

GENERADOR

Siendo estos equipos completamente estaticos, proceder de

la siguiente manera:

e Remocién periddica de las acumulaciones de suciedad y
polvo alrededor del generador por medio de aire compri-
mido. No dirigir el chorro de aire directamente sobre los
componentes eléctricos porque se podrian dafar.

¢ Inspeccidn periddica, con la finalidad de individuar cables
desgastados o conexiones flojas que pueden ser causa de
recalentamientos.

i Deteccidén de eventuales
inconvenientes y su eliminacion

A la linea de alimentacion se le imputa la causa de los mas

frecuentes inconvenientes. En caso de fallas proceder

como se indica a continuacioén:

1) Controlar el valor de la tensiéon de linea;

2) Controlar que la conexion del cable de alimentacién al
enchufe y al interruptor de red sea perfecta;
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1
| Voorwoord

Wij danken u voor de aankoop van ons produkt. Om de instal-
latie de beste prestaties te laten verrichten en zeker te zijn van
een maximale levensduur van de onderdelen moeten de
instructies voor het gebruik die in deze handleiding staan, als-
mede de veiligheidsvoorschriften in het bijgevoegde dos-
sier, gelezen en nauwkeurig in acht genomen worden. Deson-
danks wordt het de klant aangeraden om het onderhoud en de
eventuele reparaties van de installatie te laten uitvoeren door
de werkplaatsen van onze servicecentra, omdat deze over de
passende apparatuur beschikken en over speciaal gespeciali-
seerd en constant bijgeschoold personeel. Al onze apparaten
en machines zijn onder-worpen aan doorlopende ontwikkeling.
Wij houden ons daarom het recht voor wijzigingen aan te bren-
gen voor wat betreft de constructie en de uitrusting.
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D Bestelling van reserveonderdelen 66

| Beschrijving

PROJECT 1600 is een wisselrichter die, voor professionele las-

handelingen, met elke in de handel verkrijgbare elektrodes

gebruikt kan worden. De wisselrichter is zeer eenvoudig te

gebruiken, garandeert optimale lasresultaten en kan, dankzij

de beperkte afmetingen en gewicht, in elke omstandigheid

gebruikt worden (op werkplaatsen, bij onderhoudshandelin-

gen, in werven, enz.). De voornaamste kenmerken van de las-

unit PROJECT 1600 zijn de volgende:

¢ Verminderde afmetingen en gewicht voor een makkelijker
transport;

¢ Serieriem om een gemakkelijk transport te garanderen;

¢ De veiligheidsgraad IP 23 staat de toepassing in de meest
gevaarlijke werkomgevingen toe;

e Schakelaar met twee lasprocessen met elektrode en TIG;

e Automatische Hot start en Arc Force;

¢ Antisticking functie om het vastplakken van de elektroden te
voorkomen;

¢ TIG lassen met ontsteking van het “lift” type;

® De generator voldoet aan alle normen en richtlijnen die bin-
nen de Europese Gemeenschap van kracht zijn.

1
| Technische gegevens

De algemene technische gegevens van de aansluiting zijn
samengevat in tabel 1.

Tabel 1
Model PROJECT 1600
Eenfase voeding 50/60 Hz \ 230
Voedingsnet: Zmax ohm 0,19

Reguleringsveld A 5+160
Secundaire spanning leeg \Y 60

Voor 100% bruikbare stroom A 80
A
A

Voor 60% bruikbare stroom 100

Voor 25% bruikbare stroom 160
Bruikbare elektroden @mm 1,64
Isolatieklasse F
Protectieklasse IP 23
Afmetingen (0O mm 315-230-135
Gewicht kg 6,3
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1
| Gebruikslimieten (IEC 60974-1)

Het gebruik van de soldeerder is niet doorlopend omdat het
bestaat uit effectieve werkperiode’s (soldeeren) afgewisseld
met rustpauzes.(positionering delen, vervangen draad, slijpen
etc.) De soldeerder is gebouwd voor een nominale stroomtoe-
levering van I2, in alle veiligheid voor een werkperiode van 25%
in verhouding tot het totale gebruik. De van kracht zijnde nor-
men hebben 10 minuten vastgesteld van de totale bezigheids-
tijd. Als werkcyclus wordt 25% van dit tijdsinterval aangeraden.
Overtredeing van dit tijdsinterval veroorzaakt de tussenkomst
van de thermische protectie die de interne bestandsdelen van
de soldeerder tegen overvehitting beschermt. De tussenkomst
van de thermische protectie wordt aangegeven door het bran-
den van de gele LED van de thermostaat (Pos. 2, Fig. A). Na
enkele minuten stopt de thermische protectie en is de soldeer-
der opnieuw klaar voor gebruik (gele LED uit).

Deze generator is geconstrueerd volgens de bescherming-

sgraad IP 23, wat betekent:

e dat deze beschermd is tegen het indringen van vaste
vreemde voorwerpen met een diameter groter dan @ 12,5
mm (0,49 in).

¢ dat deze beschermd is tegen waterstralen die het oppervilak
ervan raken met een invalshoek die tot 60° bereikt.

i Methode voor het heffen van de
inrichting

De lasmachine is voorzien van een speciale riem voor het
handmatig optillen en verplaatsen van de machine.

LET OP: Deze hef- en transportinrichtingen voldoen aan de
Europese Richtlijnen. Gebruik geen andere toestellen als hef-
en transportinrichtingen.

1

| Opening van de emballage

De inrichting bestaat voornamelijk uit:

¢ | aseenheid PROJECT 1600;

¢ Kit met accessoires bestaand uit kabelklemmen en aar-
dingsleiding, borstel-penhamer en een beschermingsschild
(optioneel);

e Valies voor het transporteren van de lasmachine (optioneel).

Bij ontvangst van de inrichting, de volgende handelingen uit-

voeren:

¢ De lasgenerator verwijderen, tezamen met alle betrokken
accessoires — onderdelen van de verpakking en van de
valies (indien aanwezig);

¢ Controleren dat de lasinrichting in goede staat verkeerd; zo
niet de verkopende dealer onmiddellijk informeren;

e Controleren dat alle ventilatieroosters open zijn en de lucht-
doorstroming niet door vreemde delen belemmerd wordt.

1
| Installatie

De plaats waar de machine geinstalleerd wordt dient met zorg
te worden uitgekozen zodat een goede en veilige service ver-
zekert is. De gebruiker is verantwoordelijk voor de installatie en
het gebruik van de aansluiting in overeenstemming met de
instructies van de bouwer weergegeven in deze handleiding.
Voordat de machine geinstalleert wordt dienen de potentiele
elektromagnetische problemen in de werkruimte in overweging
te worden genomen. In het speciaal raden we aan de machine
niet te plaatsen in de nabijheid van:

e segnalatiekabels, controle-, en telefoonkabels.

e zenders en ontvangers van radio en televisie.

e computers of meet en controle apparatuur.

® beveiligings-, en protectieapparaten.

Dragers van pace-makers, gehoorapparaten en soortgelijken
apparaten dienen voor zij in contact komen met de in werking
zijnde machine de huisarts te consulteren. De installatieruimte
van de soldeerder moet in overeenstemming zijn met de pro-
tectiegraad van het karkas, wat gelijk is aan IP 23 (publicatie
IEC 60529). Deze installatie wordt gekoeld met behulp van ver-
sterkte luchtcirculatie en moeten zodanig worden opgesteld
dat de lucht vrij geaspireerd en uitgestoten kan worden door
de daarvoorbestemde openingen op het frame.

1
| Aansluiting aan de gebruikslijn

Voordat de soldeerder wordt aangesloten aan de gebruiks-
lijn, controleren ofdat de gegevens op het naamplaatje
corrisponderen met de waarde van de netstroom en de
netspanning en dat de lijnonderbreker van de soldeerder
op “0” staat ingesteld.
Aansluiting op het voedingsnet dient plaats te vinden door
middel van de bij het lasapparaat geleverde stekker. Wanneer
het nodig mocht zijn de stekker te vervangen, ga dan als volgt
te werk:
e 2 conductoren dienen voor het verbinden van de machine
aan het net.
e De 3, GEEL-GROEN gekleurd, dient voor de aarding.
Aan de voedingskabel een genormaliseerde stekker (2p+1)
verbinden met geschikte draagkracht en beschikken over
een stopcontact van het net met schakelaars of automati-
sche onderbrekers; de daarvoorbedoelde aardterminal
dient te worden verbonden aan de aardconductor (GEEL-
GROEN) van de voedingslijn.
Tabel 2 beschrijft de aangeraden waarden van de lijnschake-
laars, gekozen op basis van de maximale nominale stroom ver-
eist door de soldeerder en de nominale voedingsspanning.

LET OP 1: Eventuele verlengsloeren van de voedingskabel die-
nen een geschikte dooisnede te hebben, en in geen gevel een
doornede die kleiner is dan die van de bljgeleveide kabel.

LET OP 2: Het wordt aanbevolen het lasapparaat met de
motorgenerators te verbinden, aangezien de instabiliteit van de
voedingsspanning van de inrichtingen.

Tabel 2
Model PROJECT 1600
I2 Max nominaal (25%)* A 160
Nominaalstroom vertraagde
zekeringen
U1=220V-230V-240V A 20
Kabel netaansluiting
Doorsnede mm2 25
Lengte m 3
Massakabel
Doorsnede mm2 16

* Nusfactor
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i Commado en controle apparaten
(Fig. A)

Pos. 1 Witte LED van TOEVOER. Het aansteken van deze
LED duidt erop dat de lasmachine zich spanning
bevindt dat deze klaar is om te werken.
Gele LED met een dubbele functie en bescherming:
THERMOSTAAT en OVERSPANNING (OVERCUR-
RENT).
¢ THERMOSTAAT functie: het aansteken van deze
LED betekent dat de thermische bescherming tus-
sengekomen is omdat men buiten de werkcyclus
aan het werken is. Wacht een paar minuten vooral-
eer verder te gaan met lassen, de lasmachine wordt
op automatische wijze weer gereset.
OVERSPANNING functie: het aansteken van deze
LED betekent dat de bescherming van overspan-
ning tussengekomen is omdat de stroom gevaar-
lijke waarden overtreft. De machine wordt nu auto-
matisch geblokkeerd. De machine afzetten en de
lijnschakelaar indrukken (Pos. 7, Fig A) Minstens 5
seconden wachten vooraleer opnieuw op te star-
ten.
Vermogensmeter regulering soldeerstroom.
Snelkoppeling positieve polariteit.
Snelkoppeling negatieve polariteit.
Keuzeschakelaar 2 lasprocédés:
e ELEKTRODE
Voor het lassen van basische elektroden en rutiel-
elektroden met toestel ARC FORCE en HOT
START.
e TIG
Voor het TIG lassen met “LIFT” boogtrekker.
Lijnonderbreker. In de positie “0” staat de soldeerder
uit.

Pos. 2

Pos.
Pos.
Pos.
Pos.

oL w®

Pos.

1
| Lassen elektrode MMA (Fig. B)

Fig. A

Het lassen met elektrode wordt gebruikt om het grootste

gedeelte van de metalen te lassen (verschillende soorten staal

enz.) bij middel van rutielektroden en basische elektroden met

een diameter van & 1,6 mm op & 4 mm.

1) Verbinding laskabel:
De laskabels moeten steeds aangesloten worden bij een
machine die afgekoppeld is van het netwerk. De kabels
aansluiten aan de uitgangsklemmen (Positief en Negatief)
van de lasmachine, door deze met de voorziene uiteinden
voor het soort te gebruiken elektrode (Fig. B) te verbinden
aan de klem en aan de aardingsleiding. Men moet zich in
alle geval aan de aanwijzingen houden die verschaft wor-

ten zo kort mogelijk zijn en moeten onderling dicht bij
mekaar aansluiten. Ze moeten zich evenwijdig met de vioer
bevinden en er dichtbij..

) De lasstroom moet afgesteld worden bij middel van de

3)

den door de fabrikanten van elektroden. De laskabels moe-

potentiometer (Pos. 3, Fig. A). .

De proceswisselaar afstellen (Pos. 6, Fig. A) op de ELEK-
TRODE- positie (wisselstaafje naar rechts gedraaid).

De lasmachine in werking stellen door positie 1 te kiezen
op de lijnschakelaar (Pos. 7, Fig. A).

De witte LED (Pos. 1, Fig A) duidt erop dat de lasmachine
zich onder spanning bevindt en dat deze klaar is om te
werken.

Het lassen uitvoeren door de laspook in de nabijheid van
het te lassen stuk te brengen. Door de boog te ontsteken
(snel de elektrode tegen het metaal drukken en dan optil-

2000HA28

Fig. B
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Fig.C

2000HA29

len) wordt het smelten veroorzaakt van de elektrode, de
bekleding ervan vormt een beschermingsslak. Vervolgens
verder doen met lassen door de elektrode van links naar
rechts te bewegen en door een hellingshoek te vormen van
circa 60° tegenover het metaal, afhankelijk van de lasrich-
ting.

SOLDEERDELEN

Het te soldeeren deel moet altijd met de grond verbonden zijn
om eventuele elektromagnetische uitstotingen te voorkomen.
Het is ook noodzakelijk op te letten dat de verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken
van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot. Wanneer het nodig is het te soldeeren deel aan
de grond te verbinden is het raadzaam een direkte verbinding
te maken tussen het deel en het vloerputje. In de landen
waarin dit niet toegestaan is het te soldeeren deel aan de
grond verbinden met behulp van een condensator volgens de
van kracht zijnde normen.

1
| Soldeeringsparameters

e Middelmatig voor de bovenhoofdse soldeeringen.
¢ Laag voor verticaal aflopend en voor het verenigen van delen
met geringe afmetingen die al voorverwarmd zijn.

De tabel 3 geeft enige algemene aanwijzingen voor het kiezen
van de elektrode voor wat berteft de te soldeeren dikte. In de
tabel zijn de te gebruiken stroomwaarden met de respektieve-
lijke elektroden voor het soldeeren van veelvoorkomende ijzers
en verbindingen weergegeven. Deze gegevens hebben geen
absolute waarde maar zijn alleen ter orientatie; voor een
exacte keuze de aanwijzingen van de fabrikant van elektroden
opvolgen.

Tabel 3
DIKTE VAN SOLDEERING @ ELEKTRODE (mm)
(mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

De te gebruiken stroom hangt af van de soldeeringsposities,
van het type verbindingsstuk en variert in toenemende mate
door de dikte en de afmetingen van het te soldeeren deel. De
waarde van de intensiteit van de te gebruiken stroom voor de
verschillende soldeertypen, binnen het reguleringsveld weer-
gegeven in tabel 4 is:

* Hoog voor soldeeren op vlakte, frontale vlaktes of verticaal

opklimmende vlaktes.
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Tabel 4
@ ELEKTRODE (mm) STROOM (A)
1,6 30 + 60
2 40 + 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 =190

Een vrij nauwkeurige aanwijzing van de middelmatige stroom
te gebruiken bij het soldeeren van elektroden voor normaal
ijzer wordt gegeven door de volgende formule:
1=50x (@e-1)
waar:
| = intensitiet van de soldeerstroom
Qe = diameter van de elektrode
Voorbeeld:
diameter elektrode 4 mm

I=50x@4-1)=50x3=150A

1
| TIG lassen (Fig. C)

TIG lassen smelt het metaal van het te lassen stuk door
gebruik te maken van een boog ontstoken met een wolfram-
elektode
Het smeltbad en de elektrode zijn beschermd door het gas
(Argon).
Dit kan nuttig zijn om fijne staalplaten te lassen en wanneer
een hoge kwaliteit vereist is.
1) Verbinding laskabel:
¢ De gasbuis aansluiten met het ene uiteinde aan de gas-
aanhechting geplaatst op de TIG pook DINSE en het
andere uiteinde aan de gasfles Argon en deze openen.
¢ Met machine uit:

- De aardingskabel verbinden aan de snelkoppeling aan-
geduid met het symbool +(positief).

- De relatieve aardingsklem verbinden aan het te lassen
stuk of aan het werkstukhoudervlak in een zone die vrij
is van roest, verf, vet, enz.

- De vermogenkabel van de TIG pook verbinden aan de
snelkoppeling aangeduid met het symbool - (negatief).

2) De lasstroom afstellen bij middel van de potentiometer
(Pos. 3, Fig. A).




3) De proceswisselaar afstellen (Pos. 6, Fig. A) op de TIG-
positie (wisselstaafje naar links gedraaid).

4) De lasmachine in werking stellen door positie 1 te kiezen
op de lijnschakelaar (Pos. 7, Fig. A).

5) De witte LED (Pos. 1, Fig A) duidt erop dat de lasmachine
zich onder spanning bevindt en klaar is om te werken.

6) De gasstroom regelen door manueel aan het ventiel te
draaien dat op de TIG pook geplaatst is.

7) De “Lift” functie veroorzaakt de ontsteking van de boog als
de elektrode van de TIG pook in aanraking komt met het te
lassen stuk. Vervolgens wordt deze verwijderd (zie Fig. D).

8) Het TIG lassen uitvoeren.

2000HA39

Fig. D

SOLDEERDELEN

Het te soldeeren deel moet altijd met de grond verbonden zijn
om eventuele elektromagnetische uitstotingen te voorkomen.
Het is ook noodzakelijk op te letten dat de verbinding met de
grond van het te soldeeren deel niet de kans op ongelukken
van de gebruiker of beschadigingen van de elektrische appa-
ratuur vergroot. Wanneer het nodig is het te soldeeren deel aan
de grond te verbinden is het raadzaam een direkte verbinding
te maken tussen het deel en het vloerputje. In de landen
waarin dit niet toegestaan is het te soldeeren deel aan de
grond verbinden met behulp van een condensator volgens de
van kracht zijnde normen.

1
| Onderhoud

BELANGRIJK: alvorens enige inspectie te verrichten aan de
binnenkant van de generator de voeding van de aansluiting
halen.

RESERVEONDERDELEN

De originele reserveonderdelen zijn speciaal voor onze aanslui-
ting ontworpen. Het gebruik van niet originele reserveonderde-
len kan varietie in de prestaties opleveren of de veiligheid
ondermijnen. Voor schade aangericht door het gebruik van niet
originele reserveonderdelen stellen wij ons niet aansprakelijk.

GENERATOR

Deze soldeerders zijn geheel statisch Ga als volgt te werk:

¢ Met regelmatige tussenpozen, eventuele ophopingen van
stof verwijderen met behulp van droge compressielucht. Om
eventuele beschadigingen te voorkomen de compressie-
lucht nooit rechtstreeks op de elektrische componenten
richten.

e Periodische inspecties met als doel eventuele poreuze
kabels of vertraagde verbindingen op te sporen die de oor-
zaak kunnen vormen voor oververhitting.

1

| Verhelpen van eventuele
ongemakken en hun verwijdering

De meeste ongemakken worden veroorzaakt door de voe-
dingslijn. In geval van ongemak op de volgende wijze han-
delen:
1) De waarde van de lijnspanning controleren.
2) Controleren ofdat de voedingskabel perfect in het stopcon-
tact zit en aan de onderbreker.
3) Controleren ofdat de zekeringen niet zijn doorgebrand.
4) Controleren ofdat de volgende onderdelen defect zijn:
* De onderbreker die de machine voedt.
e Het stopcontact op de muur van de stekker.
¢ De onderbreker van de generator.

LET OP: Gezien de technische kennis die de reparatie van de
generator vereist wordt het aangeraden om in het geval van
problemen zich tot gekwalificeerd personeel of tot de techni-
Sche assistentie te richten.

1

| Montage en demontage van het
lasapparaat

Ga als volgt te werk:

¢ de 4 schroeven losdraaien die het deksel aan het voorste en
achterste paneel vastmaken.

¢ het deksel van zijn plaats verwijderen.

Om het lasapparaat opnieuw te monteren gaat men in de

omgekeerde volgorde te werk.
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1
| Premissa

Agradecemos por haver comprado um dos nossos produtos.
Recomenda-se que leia e siga escrupulosamente as instru-
¢Oes para o uso que estado escritas neste manual assim como
as normas de segurancga contidas no fasciculo anexado
para se obter a melhor performance da maquina e fazer com
que as suas pegas durem o maximo possivel. No interesse da
clientela é aconselhavel fazer a manutengao, se necessario, os
reparos da instalagdo nas oficinas da nossa organizagdo de
assisténcia enquanto dotadas de ferramentas apropriadas e
de pessoal particularmente treinado. Todas as nossas maqui-
nas e aparelhagens sdo objeto de continuos desenvolvimen-
tos. Logo, nos reservamos o direito de fazer modificagcdes em
relacéi a construgéo e a dotagéo.

1
| Descricao

O PROJECT 1600 é um inversor que pode ser utilizado para

soldaduras profissionais com qualquer tipo de eléctrodo dis-

ponivel no comércio. E extremamente facil de usar, garante

resultados de soldadura 6ptimos e, gragas as suas dimensoées

compactas e ao seu peso reduzido, pode ser utilizado em

qualquer situacao (oficinas, manutencao, estaleiros, etc.). As

caracteristicas principais da unidade de soldadura PROJECT

1600 sao:

e Dimenses e pesos reduzidos para ser facilmente transpor-
tveis;

e Tiracolo standard para facilitar o trasporte;

¢ O grau de proteccédo IP 23 permite emprega-lo nos ambien-
tes de trabalho mais gravosos;

¢ Selector com dois processos de soldagem com eléctrodo

revestido e TIG;

Hot start e Arc Force automaticos;

Funcao Antisticking para evitar que os eléctrodos se colem;

Soldagem TIG com escorva tipo "lift";

Alias, o gerador esta conforme com todas as normas e as

directrizes em vigor na Comunidade Europeia.

1
| Dados Técnicos

Os dados técnicos gerais do equipamento estdo resumidos na
tabela 1.

Tabela 1
Modelo PROJECT 1600
Alimentagdao monofasica 50/60 Hz \Y, 230
Fonte de alimentacéo eléctrica: Zmax ohm 0,19
Campo de regulagem A 5+160
Tensdo secundaria a vacuo \ 60
Corrente utilizavel a 100% A 80
Corrente utilizavel a 60% A 100
Corrente utilizavel a 25% A 160
Eletrodos utilizaveis omm 16+4
Classe de isolamento F
Classe de protecao IP 23
Dimensdo (DO mm | 315-230-135
Peso kg 6,3
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1
| Limitacoes de uso (IEC 60974-1)

A utilizacdo de uma soldadora é tipicamente descontinua
enquanto composta de periodos de trabalho efetivos (solda-
dura) e periodos de repouso (posicionamento de pecas, subs-
tituicdo do fio, operagcdes de amolacéo, etc. ) Esta soldadora é
dimensionada para fornecer a corrente 12 maxima nominal,
com toda segurancga, por um periodo de trabalho de 25%, em
relacdo ao tempo de uso total. As normas em vigor estabele-
cem em 10 minutos o tempo de uso total. Como ciclo de tra-
balho é considerado 25% de tal intervalo. Superando o ciclo
de trabalho permitido se provoca a intervencéo de uma prote-
¢ao térmica que conserva os componentes internos da solda-
dora de perigosos super aquecimentos. A intervengéo da pro-
tecdo térmica ¢ sinalizada pelo acendimento do LED amarelo
do termostato (Pos. 2, Fig. A). Depois de qualquer minuto a
protecao térmica se carrega de novo de forma automatica
(LED amarelo apagado) e a soldadora & novamente pronta
para ser usada.
Este gerador é fabricado conforme o grau de proteccéao IP 23,
0 que significa:
e que é protegido contra a penetracao de corpos estranhos
sélidos de didmetro superior a @ 12,5 mm (0,49 in).
e que é protegido contra os respingos de agua que atingem a
superficie com um angulo de incidéncia até 60°.

i Métodos de elevacao da
instalacao

A maquina de soldar é dotada de um cinto apropriado para o
levantamento e o transporte manual da mesma.

NOTA: Estes dispositivos de elevagdo e transporte estdo con-
formes com as disposigcbées previstas nas normas europeias. E’
proibido usar outros dispositivos como meios de elevacéo e
transporte.

1
| Abertura das embalagens

A instalacdo é constituida essencialmente por:

¢ Unidade para a soldagem PROJECT 1600;

e Kit accessoérios composto por cabos pinga de massa, uma
escova de agco e uma mascara de proteccdo (optional);

e Maleta para o transporte da maquina de soldar (optional).

Quando receber a instalagéo, execute as operagdes a seguir:

* Remover o gerador e relativos acessoérios contidos na
embalagem e na maleta (se houver);

¢ \erifique que a instalagdo de soldagem esteja em bom
estado ou, caso contrario, comunique-o logo ao retalhista /
distribuidor;

¢ Verifique que todas as grelhas de ventilagio estejam abertas
e que nao haja objectos obstruindo a correcta passagem do
ar.

1
| Instalacao

O local de instalagdo da soldadora deve ser escolhido com
cuidado de forma a garantir um servico satisfatério e seguro.
O usuario é responsavel pela instalagéo e pelo uso do apare-
Iho de acordo com as instrugdes do construtor fornecidas
neste manual.

Antes de instalar a soldadora o usuario deve levar em conside-
racdo os poténciais problemas eletromagnéticos da area de
servico, em particular, sugerimos evitar que o equipamento
seja instalado nas adjacéncias de:

e cabos de sinalizagdo, de controle e telefénicos;

e transmissores e receptores radio-televisivos;

e computadores e instrumentos de controle e medicéo;

¢ instrumentos de seguranca e protecao.

Os portadores de marca -passo, de préteses auriculares e de
aparelhos similares devem consultar o préprio médico antes
de aproximar-se de uma maquina em funcionamento. O ambi-
ente de instalagcdo da soldadora deve estar de acordo com o
grau de protecéo da carcaca que € igual a IP 23 ( publicagéo
IEC 60529). Este equipamento e esfriado mediante uma circu-
lac&o forgada do ar e devem logo ser colocadas de maneira
que o ar possa ser facilmente aspirado e expulso pelas abertu-
ras do chassi.

1
| Ligacao a corrente elétrica

Antes de ligar a soldadora a corrente elétrica, verificar que
os dados da placa da mesma correspondam aos valores
da tensao e freqiiéncia da rede e que o interruptor da linha
da soldadora esteja na posicao “O”.

A ligacao a rede de alimentagéo deve ser executada mediante
a utilizagdo da ficha entregue com a solda. Caso fosse neces-
sdria a substituicao da ficha, proceder segundo descrito de
seguida:

e 2 condutores servem para a ligacdo da maquina a rede;

e 3, de cor VERDE-AMARELO, serve para a ligagao a terra.
Ligar aos cabos de alimentagdo um pino normali-
zado(2p+t) de capacidade adequada e predispor uma
tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptores auto-
maticos, o apropriado terminal de terra deve ser ligado ao
condutor de terra (VERDE-AMARELO) da linha de alimen-
tacao.

A Tabela 2 apresenta os valores de capacidade aconselhados
para os fusiveis de linha de retardo em base a corrente
maxima nominal fornecida pela soldadora e a tensdo nominal
de alimentacéo.

NOTA 1: eventuais extensées do cabo de alimentacdo devem
ter a secdo justa, em nenhum caso inferior aquela do cabo for-
necido junto.

NOTA 2: Ndo é aconselhavel ligar a maquina de soldar a
motorgeradores, uma vez que a tenséo de alimentacdo das
instalagées néo é estavel.

Tabela 2
Modelo PROJECT 1600
l2 Max nominale (25%)* A 160
Corrente nominal fusiveis retardados
U1=220V-230V-240V A 20
Cabo de ligagao a rede
Seccéo mm?2 25
Comprimento m 3
Cabo de massa
Seccéo mm?2 16

* Factor de servigco
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i Aparelhos de comando e de
controle (Fig. A)

Pos.1 LED branco FONTE DE ALIMENTACAO. O acendi-
mento deste LED indica que a maquina de soldar é
em tensao e esta pronta para funcionar.
Pos.2 LED amarelo com dupla fungéo e protecgéo: TER-
MOSTATO e OVERCURRENT.
* Func¢dao TERMOSTATO: o acendimento deste LED
significa que a protecgéo térmica entrou em acgéo
porque se esta soldando para além do ciclo de tra-
balho. Aguarde alguns minutos antes de continuar
a soldar, a maquina de soldar sera reposta automa-
ticamente.

¢ Funcao OVERCURRENT: o0 acendimento deste
LED significa que a protecgdo overcurrent entrou
em accao porque a corrente superou valores peri-
gosos. Sendo assim, a maquina deve ser bloque-
ada automaticamente. Desligue a maquina, carre-
gando no interruptor ligar-desligar (Pos. 7 Fig. A) e
ligue-a novamente passados pelo menos 5 segun-

dos.
Pos. 3 Potencidmetro para regulagem da corrente de solda-
dura.
Pos. 4 Ligacao rapida polaridade positiva.
Pos. 5 Ligacao rapida polaridade negativa.
Pos. 6 Seleccionador 2 processos de solda:

e ELECTRODO
Para a soldagem atrvés de electrodos basicos e
rutilicos com dispositivo ARC FORCE e HOT
START.
e TIG
Para a soldadura TIG com disparo do tipo “LIFT”.
Pos. 7 Interruptor de linha. Na posi¢éo “0” a soldadora esta
desligada.

Fig. A

1
| Soldagem electrodo MMA (Fig. B)

Utiliza-se a soldagem electrodo para saldar a maior parte dos  3)

metais (diversos tipos de aco, etc .) usando electrodos bésicos

e rutilicos revestidos com didmetros de @ 1,6 mm a @ 4 mm.

1) Ligacdo Cabos de Soldagem: 4)
Conecta, sempre com a maquina desligada, os cabos de
soldagem aos grampos de saida (Positivo e Negativo) da 5)
maquina, ligando-lhes a pinga de massa com a polaridade
prevista para o tipo de electrodo que se vai utilizar (Fig. B). )
De qualquer forma, siga as indicagdes fornecidas pelos
fabricantes de electrodos. Os cabos de soldagem devem
ser 0 mais curtos possiveis e perto uns dos outros, coloca-
dos ao nivel do pavimento ou perto deste.

Regule a corrente de soldagem movendo o potenciometro
(Pos. 3, Fig. A).

Regule o comutador de processos (Pos. 6, Fig. A) na posi-
¢do ELECTRODO (alavanca comutador que se encontra no
lado direito).

Accione a maquina de soldar seleccionando a posigéo 1
no interruptor ligar-desligar (Pos. 7, Fig. A).

O LED branco (Pos. 1, Fig. A) indica que a maquina de sol-
dar é em tenséo e esta pronta para funcionar.

Efectue a soldagem aproximando a tocha a pecga a ser sol-
dada. Escorvando o arco (esfregar o electrodo rapida-
mente no metal e levanta-lo logo a seguir) provoca-se a
fuséo do electrodo, cujo revestimento forma una escéria
protectiva. Seguidamente, continue a soldagem girando o
electrodo da esquerda para a direita, mantendo uma incli-

Fig. B ' 2000HA28

35



/[

/

Fig. C 2000HA29
nacdo aproximada de 60° respectivamente ao metal em Tabela 4
relacdo a direccao de soldagem.

PEGCAS DE SOLDADURA d ELETF:OGDO (mm) COF:BFSEN;OE A)
As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a ’ N
terra para reduzir as emissoes eletromagnéticas. Mas é neces- 2 40 +75
sario prestar muita atengdo para que a ligacéo a terra da peca 2,5 60 + 110
a ser soldada ndo aumente o risco de acidentes ao usuario ou 3,25 95 + 140
cause danos a outras aparelhagens elétricas. 4 140 + 190
Quando for necessario realizar a ligagdo da peca a terra, é )

Je = didmetro do eletrodo

oportuno realizar uma ligagdo direta entre a peca € o pogo de
terra. Nos paises onde esta conexdo nao é permitida, ligar a
peca a ser soldada ao terra através de oportunos condensa-
dores de acordo com as normas nacionais.

PARAMETROS DE SOLDA

A tabela 3 mostra algumas indicagdes genéricas para a esco-
Iha do eletrodo em funcéo das espessuras a serem soldadas.
Nas tabuas estéo indicadas os valores de corrente a serem uti-
lizados com os respectivos eletrodos para a solda dos acos
comum com baixas liga. Tais dados ndo tem um valor abso-
luto mas simplesmente orientador, para uma correta escolha
seguir as indicagdes dadas pelos fabricantes dos eletrodos.

Exemplo:
eletrodo diametro 4 mm

I=50x@4-1)=50x3=150A

1
| Soldagem TIG (Fig. C)

A soldagem TIG funde o metal da peca a soldar, utilizando um
arco escorvado por um electrodo de tungstenio.
O banho de fuséo e o electrodo sdo protegidos pelo gas argo-

nio (Argon).

Tabela 3
ESPESSURA DA SOLDA-
DURA (mm) @ ELETRODO (mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

A corrente a ser usada depende da posicao de solda, do tipo
de junta e varia de forma crescente em fungado da espessura e
da dimensao da pega.
O valor da intensidade da corrente a utilizar para os varios
tipos de solda, dentro do campo de regulagem indicado na
tabela 4 é:
e elevado para as soldas planas, em plano frontal e vertical
ascendente;
e médio para as soldas além da cabeceira;
e baixo para as soldas verticais descendentes e para unir
pecas de pequenas dimensdes pré aquecidas.
Uma indicagao, bastante aproximada, da corrente média a ser
usada na soldadura de eletrodos para ago normal é fornecida
pela seguinte férmula:
1=50x (@e-1)
onde:
| = intensidade da corrente de solda

E util para soldar chapas finas e quando é solicitada alta quali-

dade.

1) Ligagéo cabos de soldagem:

e Ligue o tubo de gas por uma extremidade ao bocal de
gas colocado no dinse da tocha TIG e pela outra estre-
midade a botija de gas Argon e abra a mesma.

¢ Com a maquina desligada:

- Ligue o cabo de massa a conexao rapida marcada
pelo simbolo + (positivo).

- Ligue a relativa pinca de massa a peca a ser soldada
ou ao nivel porta-pegas em zonas sem ferrugem, ver-
niz, gordura, etc.

- Ligue o cabo de poténcia da tocha TIG a conexao
rapida marcada pelo simbolo - (negativo).

2) Regule a corrente de soldadura movendo o potenciémetro
(Pos. 3, Fig. A).

3) Regule o comutador de processos (Pos. 6, Fig. A) na posi-
cao TIG (Alavanca comutador que se encontra no lado
esquerdo).

4) Accione a maquina de soldar seleccionando a posicéo 1
no interruptor ligar-desligar (Pos. 7, Fig. A).

5) O LED branco (Pos. 1, Fig. A) indica que a maquina de sol-
dar é em tensao e esta pronta para funcionar.

6) Regule o fluxo do géas girando manualmente a valvola colo-
cada na tocha TIG.
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7) A funcéao “Lift“ provoca a escorva do arco quando o elec-
trodo da tocha TIG entra em contacto com a peca a ser
soldada e seguidamente é afastado desta (vedi Fig. D).

8) Efectue a soldagem TIG.

Fig. D 2000HA39

PECAS DE SOLDADURA

As pecas a serem soldadas devem sempre estar ligadas a
terra para reduzir as emissdes eletromagnéticas. Mas é neces-
sario prestar muita atencéo para que a ligagéo a terra da peca
a ser soldada ndo aumente o risco de acidentes ao usuario ou
cause danos a outras aparelhagens elétricas.

Quando for necessario realizar a ligagdo da peca a terra, é
oportuno realizar uma ligagao direta entre a peca e o pogo de
terra. Nos paises onde esta conexao nao é permitida, ligar a
peca a ser soldada ao terra através de oportunos condensa-
dores de acordo com as normas nacionais.

1
| Manutencao

ATENCAO: antes de efetuar qualquer inspegéo dentro do
gerador desligar da corrente elétrica.

PECAS DE SUBSTITUICAO

As pecas de substitui¢do originais foram especificamente pro-
jetadas para o nosso equipamento. O uso de pegas nao origi-
nais pode causar variagao no desempenho e reduzir o nivel de
seguranga previsto.

Para danos causados pelo uso de pegas de substituicdo ndo
originais declinamos qualquer responsabilidade.

GERADOR

Sendo estas soldadoras completamente estaticproceder

segundo descrito de seguida:

e Remocao periddica de eventuais acumulos de sujeira € po
de dentro do gerador usando ar comprimido. Nao direcionar
o jato de ar diretamente sobre os componentes eletricos
uge poderiam danificar-se.

¢ Inspecgdo periddica com a finalidade de verificar a presenga
de cabos desgastados ou de conexdes frouxas.

1

| Levantamento de eventuais
inconvenientes e as suas
eliminacoes

A linha de alimentacao é culpada pelos mais freqilientes

problemas. No caso de estragos proceder como segue:

1) Controlar o valor da tens&o de linha:

2) Controlar a perfeita ligagdo do cabo de rede a tomada e ao
interruptor Verificar que os fusiveis de rede nao estejam
queimados ou frouxos:

3) Verificar que os fusiveis de rede nao estejam queimados ou
frouxos:

4) Controlar que ndo estejam com defeitos:
¢ O interruptor e a tomada de parede que alimenta a

maquina;
¢ O pino do cabo de linha;
¢ O interruptor da soldadora.

NOTA: Levando em consideragcdo os necessarios conhecimen-
tos técnicos para o conserto do gerador, é aconselhavél, no
caso de quebra, de procurar pessoal qualificado ou a nossa
assisténcia técnica.

1
| Procedimento de montagem e
desmontagem da solda

Proceder segundo descrito de seguida:

e Remova os 4 parafusos que fixam a cobertura do painel
frontal e posterior.

e extraia a cobertura da sua sede.

Para remontar a solda, proceder no sentido contrario.
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1
| Inledning

Vi tackar Er for inkopet av var produkt. For att erhalla basta
prestanda pé anlaggningen och garantera maximal livslangd
pé dess delar bér du noggrant lasa och félja bruksanvisning-
arna som finns i denna manual samt i sédkerhetsféreskrif-
terna i bilagan. Med tanke péa klientens basta rader vi honom
att vid utférandet av dversyn eller eventuell reparation av
anlaggningen vanda sig till vara servicestationer med riktig
utrustning och med specialiserad personal. Alla vara produkter
ar under standig utveckling. Vi bor séledes reservera oss for
férandringar géllande konstuktion och utrustning.

1
| Beskrivning

PROJECT 1600 ar en inverter som kan anvandas i professionel

svetsning med alla typer av elektroder som séljs ute i handeln.

Den &r extremt latt att anvanda och garanterar optimala svets-

ningsresultat. Tack vare dess kompakta storlek och dess laga

vikt kan den anvandas i alla situationer (verkstader, underhall,

byggplatser osv.). Svetsaggregatet PROJECT 1600 har fol-

jande huvudegenskaper:

¢ Reducerade dimensioner och vikter for att underlatta trans-
port;

e Barrem for att garantera en |att transport.

e Skyddsgraden IP 23 gor att den kan anvandas aven under
mycket svara arbetsforhallanden;

¢ Valjare med tva processer for svetsning av elektroder och
TIG-svetsning.

* Hot start och Arc Force, bada automatiska.

¢ Antisticking-funktion for att forhindra bindfel hos elektro-
derna;

e TIG-svetsning med aktivering av typen “lift”.

¢ Anodningen dverensstdmmer foérévrigt med alla de normer
och direktiv som géller enligt EU.

1
| Tekniska uppgifter

Tekniska basuppgifter géllande anldggningen & samman-
stéllda i tabell 1.

Tabell 1
Modell PROJECT 1600
Enfas strdomférsoérjning 50/60 Hz \ 230
Strédmforsériningsnét: Zmax ohm 0,19
Regleringsfalt A 5+160
Sekundart tomgangstryck Y 60
Anvandbar strém 100% A 80
Anvandbar strém 60% A 100
Anvandbar strém 25% A 160
Anvandbara elektroderi amm 1,6 -4
Isoleringsklass F
Skyddsklass IP 23
Dimension (0O mm 315-230-135
Vikt kg 6,3
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i Regler for anvandning
(IEC 60974-1)

Arbete med svets k&nnetecknas av oregelbundenhet, perioder
av effektiv anvandning (svetsning) och perioder i vila (placering
av delar, tradbyte, slipning etc.). Denna svets &r anpassad for
distribution av strém |2 max nominalt och fér en arbetsperiod
upp till 25% av det totala anvandningsforloppet. Pa 10 minuter
stabiliseras det totala anvandningsférloppet. Som arbetsfér-
lopp betraktas 25% av den totala intervallen. Vid éverskridning
av det tillatna arbetsférloppet aktiveras en skyddsmekanism
som skyddar de inre komponenterna i svetsen fran skadlig
Overhettning. Indtraeden af varmebeskyttelse angives ved taen-
ding af termostatens gule LED-lampe (Pos. 2, Fig. A). Efter
nagra minuter avkopplas automatiskt det termiska skyddet
(Gul LED-lampe slukket) och svetsen ar ater klar for anvand-
ning.
Denna generator &r konstruerad enligt skyddsgrad IP23 som
betyder:
e att den &r skyddad mot intrdng av frammande solida foremal
med en diameter dver @ 12,5 mm (0,49 tum).
e att den &r skyddad mot vattenstank som kan né ytan med en
fallvinkel pa upp till 60°.

1
| Metoder for att lyfta anordningen

Svetsen &r utrustad med en sarskild rem for att lyfta och trans-
portera maskinen manuellt.

MARK: Dessa lyft- och transportordningar uppfyller de séke-
rhetsnormer som anges i den europeiska normen. Anvand inga
andra anordningar fér att lyfta och transportera maskinen.

1
| Att 6ppna emballaget

Anlaggningen bestar huvudsakligen av féljande delar:

e Svetsenhet PROJECT 1600;

¢ Tillbehorssats som bestar av en jordningsklamma och —
kabel, en borste-svetshammare och en skyddsskarm (valfri).

e \/aska att anvanda for att transportera svetsen valfri).

Utfor féljande steg vid mottagandet av anordningen:

e Ta ut svetsgeneratorn och alla tilloehdér och komponenter
fran emballaget och vaskan (om den medfdljer).

e Kontrollera att svetsanordningen &r i gott skick eller signa-
lera eventuella fel direkt till aterforsaljaren;

e Kontrollera att alla ventilationsgaller & éppna och att det inte
finns nagra féremal som blockerar en korrekt luftgenom-
strémning.

1
| Installation

Platsen for installation av anlaggningen bor véljas omsorgsfullt,
for att forsakra sig om att arbetet forflyter tillfredstéllande och
sékert. Anvandaren &r ansvarig for installation samt anvand-
ning av anldggningen enligt de av tillverkaren faststallda
instruktioner som ndmns i denna manual.

Innan installation av anldggningen bdér anvéndaren ta hénsyn
till eventuella elektromagnetiska problem pa arbetsomradet. Vi
rekommenderar att anl&dggningen inte installeras i narheten av:
¢ signalerings,- kontroll och telefonsystem;

¢ radiotelevisiva utsandare och mottagare;

e datorer eller kontroll,- och matinstrument;

¢ instrument fér sakerhet och skydd.

Barare av pace-makers, hérapparater eller liknande bér kon-
sultera ldkare innan de nérmar sig anlaggningen i funktion. Mil-
jon dar anlaggningen installeras boér vara anpassad for skydd
av skrovet enligt IP 23, (publikation IEC 60529). Denna anlégg-
ning avkyls med snabbluftcirkulation och bor saledes placeras
sd att luften fritt kan I16pa ur éppningarna i ramen.

1
| Anslutning till féorbrukningsnatet

Innan anslutning av svetsen till férbrukningsnatet kontrol-
lera att uppgifterna pa markplaten motsvarar tryck,- och
natfrekvensvarden och att huvudstrombrytaren péa svetsen
ar i lage “0”.

Elanslutningen bodr géras genom anvandning av en kontakt
som finns medskickad med svetsen. Om det skulle vara néd-
vandigt att byta kontakt, gor pa foljand satt:

e 2 ledare for anslutning av maskinen till nétet;

e den 3, med farg GUL-GRON, fér anslutning till “JORD”.
Anslut till matningskabeln en stickpropp (2p+t) anpassad
och predisponerad ett uttag till ndtet med sakring eller
automatisk strémbrytare; det jordade uttaget bér anslutas
till den jordade ledaren (GUL-GRON) i stromnatet.

Tabell 2 visar rekommenderbara vérden fér sékringar utvalda
enligt maximal strémstyrka hos svetsen och nominellt tryck i
natet.

MARK 1: eventuella skarvsladdar bér vara av ratt typ, i vilket
fall som helst inte svagare én givarkabeln.

MARK 2: vi avrader frén att ansluta svetsaggregatet till motor-
drivna generatorer eftersom saddana anldggningar &r kdnda fér
att alstra en instabil spénning.

Tabell 2
Modell PROJECT 1600
I2 Max nominell (25%)* A 160
Nominell strédm for trégsakringar
U1=220V-230V-240V A 20
Kabel till ndtansluting
Tvérsnitt mm2 25
Léngd m 3
Jordkabel
Tvérsnitt mm? 16

* Intermittensfaktor
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i Kommando,- och

kontrollapparaturo (Fig. A)

Pos. 1 Vit LED-indikator for STROMFORSORJNING. D&
denna LED-indikator tands, betyder det att svetsen ar
strémsatt och klar for funktion.
Pos.2 Gul LED-indikator med dubbel funktion och skydd:
TERMOSTAT och OVERSTROM (OVERCURRENT).
¢ Funktion TERMOSTAT: d& denna LED-indikator
tands, betyder det att det termiska skyddet har
aktiverats eftersom man arbetar utanfér arbetscy-
keln. Vanta ndgra minuter innan du fortsatter att
svetsa och svetsen omaktiveras automatiskt.

¢ Funktion OVERSTROM: da den gula LED-indika-
torn ténds, betyder det att skyddet mot dverstrém
har aktiverats eftersom strommen Overstiger farliga
grénsvérden. | detta l&dge blockeras maskinen auto-
matiskt. Stdng av maskinen genom att trycka pa
linjestrombrytaren (Pos. 7 Fig. A) och sétt pa den
igen efter minst 5 sekunder.

Pos. 3 Kapacitetmaétare for reglering av svetsstrém
Pos. 4 Snabbfiaste med positiv polaritet.

Pos.5 Snabbféste med negativ polaritet.

Pos. 6 Valjare med 2 olika svetsningsforlopp

e ELEKTROD
Fér svetsning av basiska och rutiliska elektroder
med anordningarna ARC FORCE och HOT START.
e TIG
For TIG svetsningar med igdngsattning av typen
“LIF‘I'”-
Pos. 7 Linjestrdmbrytare. | Idge “0” ar svetsen avstangd.

i Svetsning av MMA-elektroden

(Fig. B) Fig. A
Elektrodsvetsningen anvénds fér att svetsa de flesta metaller ~ 3) Stéll processomkopplaren (Pos. 6, Fig. A) i lage ELEKTROD
(olika typer av stal osv.) genom att anvinda rutiliska och (omkopplarens spak ska flyttas &t hoger).
basiska elektroder som ar kladda och har en diameter mellan ~ 4) Sétt igang svetsen genom att valja lage 1 pa linjestrémbry-
@ 1,6 mm och @ 4 mm. taren (Pos. 7, Fig. A). . o
1) Anslutning av svetskablar: 5) Den vita LED-indikatorn (Pos. 1_, Fig. A) indikerar att svet-
Med maskinen frnkopplad frn natstrdmmen, ska du sen ar stromsatt och klar for drift. .
ansluta svetskablarna till utgéngarna (positiv och negativ) ~ 6) Utfér svetsningen genom att narma svetsen till stycket som
pa svetsen, ansluta dem till klAmman och jordningen med ska svetsas. Genom att aktivera bagen (tryck snabbt elek-
den polaritet som kravs fér den typ av elektrod som ska troden mot metallen och lyft den sedan), smalter elektro-
anvandas (Fig. B). Hall dig till anvisningarna som elektrod- den och dess hélje bildar ett skyddslager. Darefter, ska du
tillverkaren tillhandahaller. Svetskablarna ska vara s& korta fortsatta svetsningen genom att flytta elektroden at hoger
som mojligt. De ska vara néra varandra och placeras pa med en lutning pa cirka 60° i forhallande till metallen och
eller néra golvet. enligt svetsriktningen.
2) Justera svetsstrommen genom att vrida pa potentiometern
(Pos. 3, Fig. A).

Fig. B ' 2000HA28
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Fig.C

2000HA29

SVETSFOREMALET

Svetsforemalet bor alltid vara kopplat till jorden for att minska
elektromagnetisk emission. Det I6nar sig att se till att anslut-
ningen av svetsféremalet till jordad kontakt inte 6kar riskfakto-
rer i arbetet eller skadar annan elektrisk apparatur.

Nar det &r nédvandigt att ansluta svetsféremalet till jorden, &r
det nddvandigt att utféra en direkt anslutning mellan svetsfore-
mal och jordad kalla. | lander dar denna férening inte ar tillaten,
forena svetsforemalet till jorden med lampliga kondensatorer
enligt nationella normer.

SVETSNINGSPARAMETRAR

Tabell 3 visar nagra allmanna foreskrifter nar det géller val av
elektrod i funktion for tjocklek att svetsa.

| tabellen féreskrivs varden av strémstyrka med respektive
elektroder for svetsning av vanligt stal och lag bindning.
Manga uppgifter har inte absolut varde utan endast hanvi-
sande; for ett exakt val f6lj féreskrifterna angivna av fabrikan-
ten.

Tabell 3
TJOCKLEK AV SVETSNING @ ELEKTROD (mm)
(mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

Strém som ska anvéndas &ar beroende av svetsléget, typ av

sammanfogning och varierar enligt tjocklek och dimensioner

hos svetsforemalet.

Véarde av svetsstrommens intensitet for olika typers svetsning

inom regleringsfaltet i tabell 4 ar:

¢ Utformad for svetsning i planlage, i frontalldge och vertikalt
uppatstigande;

® Medium for svetsning ovanfér huvudet;

e &g for vertikalt sjunkande svetsning och foér fogning av sma
féremal som forupphettats..

Tabell 4
@ ELEKTROD (mm) STROM (A)
1,6 30 =60
2 40+ 75
2,5 60 - 110
3,25 95 + 140
4 140 = 190
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En indikation av medie stréom som behdvs vid elektrodsvets-
ning for stal far du ganska exakt berdknat med foljande formel:
1=50x (@e-1)

var:

| = intensitet i svetsstrom
Qe = elektroddiameter
Till exempel:
elektroddiameter 4 mm

I=50x(4-1)=50x3 = 150A

1
| TIG-svetsning (Fig. C)

TIG-svetsningen smélter metallen pa stycket som ska svetsas
genom att anvanda en bage som aktiveras av en tungstenelek-
trod.
Fusionsbadet och elektroden skydda av gas (Argon).
Den ar &ven anvandbar vid svetsning av tunna platar och nar
en hog kvalité kravs.
1) Anslutning av svetskablarna:
¢ Anslut en &nde av gasslangen till gasfastet som sitter pa
TIG-svetsens dysa och den andra anden till argongasbe-
hallaren och 6ppna den.
¢ DA maskinen ar avstangd:

- Anslut jordledningen till snabbkopplingen som &r méarkt
med symbolen + (positiv).

- Anslut motsvarande jordningsklamma till stycket som
ska svetsas eller till skivan pa ett omrade som &r fritt
fran rost, lack, fett osv.

- Anslut kraftledningen pa TIG-svetsen till snabbkopp-
lingen som &r mérkt med symbolen - (negativ).

2) Reglera svetsstrommen genom att vrida pa potentiometern
(Pos. 3, Fig. A).

3) Reglera processomkopplaren (Pos. 6, Fig. A) till lage TIG
(omkopplarspaken flyttas pa vanster sida).

4) Satt igdng svetsen genom att vélja pos. 1 i linjestrombryta-
ren (Pos. 7, Fig. A).

5) Den vita LED-indikatorn (Pos. 1, Fig. A) indikerar att svet-
sen ar strdmsatt och klar fér funktion.

6) Reglera gasflédet genom att manuellt vrida ventilen p&

TIG-svetsen.

Funktionen “Lift” leder till bAgens aktivering nar elektroden
pé TIG-svetsen kommer i kontakt med stycket som ska
svetsas och sedan flyttas bort (se Fig. D).

Utfér TIG-svetsningen.



Fig. D 2000HA39

SVETSFOREMALET

Svetsforemalet bor alltid vara kopplat till jorden for att minska
elektromagnetisk emission. Det I6nar sig att se till att anslut-
ningen av svetsforemalet till jordad kontakt inte okar riskfakto-
rer i arbetet eller skadar annan elektrisk apparatur.

Nar det &r nédvandigt att ansluta svetsféremalet till jorden, &r
det nddvandigt att utféra en direkt anslutning mellan svetsfore-
mal och jordad kalla. | lander dar denna férening inte ar tillaten,
forena svetsforemalet till jorden med lampliga kondensatorer
enligt nationella normer.

1
| Underhall

OBS: Innan du inspekterar de inre delarna av generatorn se till
att strémtillférseln &r bortkopplad.

RESERVDELAR

De originala reservdelarna har sérskilt framstallts for var
anlaggning. Anvéndning av reservdelar som inte &r original kan
férorsaka oregelbundenheter i arbetet och minska den férut-
sedda sakerhetsnivan i arbetet. Skador som uppstatt i sam-
band med anvéndning av icke originella reservdelar ersétts inte
av tillverkaren.

GENERATOR

Eftersom dessa anlaggningar ar totalt statiska, gér pa foljande

sétt:

e Aterkommande avlagsnande av smuts och damm i genera-
torn med luftrenare. Rikta inte lufttrycket direkt pa elektriska
komponenter som kunde ta skada.

e Aterkommande inspektion for att identifiera eventuella slitna
kablar eller lossnade anslutningar som féljd av dverhettning.

1
| Granskning och eliminering av

eventuella fel

Ledningen fér stromtillférsel &r ofta orsaken bakom hinder
i arbete. | fall av fel:
1) Kontrollera tryckvarden pa linjen
2) Kontrollera att kabeln &r ansluten pa ratt satt till uttaget och
till strombrytaren i natet.
3) Forsékra dig om att sdkringarna i ndtet inte har brunnit.
4) Kontrollera om bristfallighet i:
¢ strombrytaren som ger strom at maskinen;
e uttaget i muren;
e strombrytaren i generatorn.

MARK: Uppmarksamma de tekniska firdigheter som repara-
tionen av generatorn kréver. Vi rekommenderar att Ni vdnder Er
till skolad personal eller till var tekniska assistens.

1
| Svetsens monterings- och
demonteringsforlopp

Gor pa foljande satt:

e Skruva loss de fyra skruvarna som féaster kpan vid den
framre och bakre panelen.

¢ Dra ut kdpan fran satet.

For atermontering av svetsen, gor pa motsatt satt.
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Alk t 43
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| Alkusanat
Kuvaus 43
Kiitamme Teit4, etta olette hankkineet tuotteemme. Laitteiston
Tekniset tiedot 43 parhaan mahdollisen suorituskyvyn ja sen pitkén kayttoian
takaamiseksi tulee lukea huolellisesti tdman kayttdoppaan
Kayton rajoitukset (IEC 60974-1) 44  sisaltamat ohjeet ja noudattaa niita seka liitteena olevia tur-
. j vallisuusmaarayksia. Asiakaskunnan edun mukaisesti suosi-
’:I Laitteiston nostomenetelmat 44 tellaan, etta laitteen huolto, ja tarvittaessa korjaus, suoritute-
’:l . taan meidan merkkikorjaamoilla, jotka on varustettu sopivilla
Pakkausten avaaminen 44 Jaitteilla ja asiantuntevalla henkildkunnalla. Kaikki meidan
A 44 koneet ja laitteet ovat jatkuvan tuotekehityksen alla. Siten mei-
’:‘ Sennus dan téytyy tehda varauma koskien valmistuksen ja varusteiden
Liittyminen kayttélinjaan 44 Muutoksia.
Komento ja kontrollilaitteet (Kuva A) 45
MMA-hitsaus elektrodilla (Kuva B) 45 |—| Kuvaus
TIG-hitsaus (Kuva C) 46 PROJECT 1600 on ammattihitsauksen kaikkiin kaupan oleviin
elektrodeihin soveltuva inverter-vaihtosuuntaaja. Se on erittéin
Huolto 47 helppokéyttbinen ja takaa parhaan mahdollisen hitsaustulok-
sen. Kompaktin kokonsa ja keveytensa ansiosta mihin tahansa
Mahdollisten vaikeuksien kartoitus hitsaustarkoitukseen. PROJECT 1600 hitsausyksikén padomi-
P ; ; naisuudet ovat:
ja niiden poistaminen 47 e Pienet mitat ja védh&dinen paino helottavat kuljtusta;
Hitsauskoneen kokoonpano ja purkaminen 47 * Kuljetusta helpottava stan.dardlkantohlhna;. . . .
¢ |P 23 —suoja-aste mahdollistaa kdytén vaativimmissakin
Séhkbdkaavio 58 ty6skentelyolosuhteissa;
¢ Hitsausprosessin valitsin (elektrodilla tai TIG);
Sahkokaavion merkinnét 59 e Automaattinen HOT START ja ARC FORCE;
¢ Antisticking -toiminto elektrodien liimautumisen estédmiseksi;
Vériselitykset 59 e TIG-hitsaus LIFT-sytytyksell&;
] ] ] ] ¢ Generaattori noudattaa liséksi kaikkia Euroopan yhteison
Laitteessa olevien symbolien selitykset 60 voimassa olevia normeja ja direktiiveja.
Tietokyltissa olevien symbolien selitykset 62 —
Varaosaluettelo 63-65 | Tekniset tiedot
’:l Varaosien tilaus 66 Laitteen yleiset tekniset tiedot on koottu yhteen taulukkoon 1.
Taulukko 1
Malli PROJECT 1600
Yksivaiheinen virtaldhde 50/60 Hz  V 230
Verkkoliityntd: Zmax ohm 0,19
Saatokentta A 5+160
Joutokdynnin toissijainen jannite Vv 60
Kaytettavissa oleva virta (100%) A 80
Kaytettavissa oleva virta (60%) A 100
Kaytettavissa oleva virta (25%) A 160
Kaytettavissé olevat elektrodit omm 16+-4
Eristysluokka F
Suojausluokka IP 23
Mitat (OO mm 315-230-135
Paino kg 6,3
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1
| Kéytén rajoitukset (IEC 60974-1)

Hitsauslaitteen kayttd on tyypillisesti katkeilevaa, koska ty6s-
kentely muodostuu tehokkaan tydskentelyn jaksoista (hitsaus)
ja lepovaiheista (osien asettaminen, langan vaihtaminen, hion-
tatoimenpiteet jne). Tdma hitsauslaite on mitoitettu k&yttdméaan
I2 kertaisesti nimellisen maksimivirran, taysin turvallisesti,
tyoskentelyjaksolla, joka on 25% kokonaiskayttdajasta. Vallit-
sevat normit méarittelevat 10 minuuttia kokonaiskayttdajaksi.
Tybskentelyjaksoksi maaritelladn 25% kyseisesta jaksosta. Yli-
tettdesssa sallittu tyéskentelyjakso aiheutetaan lampdésuojauk-
sen vdliintulo, joka suojaa hitsauslaitteen siséisia osia vaaralli-
selta ylikuumenemiselta. N&r dverhettningsskyddet avidses
tédnds den gula LED-lampan pé termostatet (Ase. 2, Kuva A).
Muutaman minuutin kuluttua lAmpd&suojaus menee pois paalta
automaattisesti (Gul LED slackt) ja hitsauslaite on uudelleen
kayttévalmis.
Generaattorin suoja-aste on IP 23, mika tarkoittaa:
e ettd se on suojattu kiinteiltd ylimaaraisilta esineilta, joiden
halkaisija on yli 12,5 mm
e ettd se on suojattu vesisuihkuilta, jotka osuvat sen pintaan
enintdan 60° kulmassa.

1
| Laitteiston nostomenetelmat

Hitsauskone on varustettu nosto- ja kantohihnalla sen siirtdmi-
seksi ksin.

HUOMAA: Kyseiset nosto- ja siirtolaitteet vastaavat eurroop-
palaisia sddddksid. Muunlaisten nosto-ja siirtolaitteiden kayttd
on kielletty.

1
| Pakkausten avaaminen

Laitteisto koostuu paaasiallisesti seuraavista osista:

¢ Hitsausyksikké PROJECT 1600;

e Varustesetti, johon kuuluvat elektrodinpitimen ja maadoitus-
puristimen kaapeli, harja-kuonavasara ja suojalevy (lisédva-
ruste)

¢ Hitsauskoneen kantolaukku (lisdvaruste).

Laitetta vastaanottaessasi suorita seuraavat toimenpiteet:

e Poista hitsausgeneraattori ja kaikki varusteet ja osat pakka-
uksesta ja laukusta (lisdvaruste);

e Tarkista, ettd hitsauslaitteiston kunto on virheetodn, jos
havaitset vaurioita, ilmoita niista valittdmasti jalleenmyyijalle;

e Tarkista, ettd kaikki tuuletusritilat ovat auki ja poista mahdol-
liset ilmanvaihtoa estavat, tukkivat esineet.

1
| Asennus

Laitteen asennuspaikka tulee valita huolella varmistaen hyva ja
turvallinen toiminta.

Kayttdja on vastuussa laitteen asennuksesta ja kaytdsta val-
mistajan tdssa kayttboppaassa olevien ohjeiden mukaisesti.
Ennen laitteen asentamista k&yttajan tulee huomioida mahdol-
liset séhkdmagneettiset ongelmat tydskentelyalueella. Erityi-
sesti, ehdotamme valttdmaan laitteen asentamista seuraavien
kohteiden Idheisyyteen:

¢ Kilpien, kontrollilaitteiden tai puhelimen johdot;

e radio- tai televisiolahettimet ja vastaanottimet;

¢ tietokoneet ja kontrolli- ja mittauslaitteet;

e turvallisuus ja suojalaitteet.

Sydamentahdistimen kantajat ja kuulolaitteen tai vastaavien
kojeiden kayttdjien tulee keskustella oman la&kérinsd kanssa
ennen kdynnissa olevan koneen laheisyyteen menemista. Lait-
teen asennusympadriston tulee olla yhdenmukainen suojakuo-
ren suojausasteen kanssa, joka on IP 23 (julkaisu IEC 60529).
Taman laitteen jadhdytysjarjestelma toimii koneistetun ilman-
vaihdon avulla ja siten sen tulee olla asetettu paikalleen siten,
etta ilma voi helposti menna sisdan ja ulos rungossa olevista
aukoista.

1
| Liittyminen kayttolinjaan

Ennen hitsauslaitteen kayttdlinjaan yhdistamista tarkista-
kaa, etta kyltin tiedot vastaavat verkon jannitetta ja frek-
venssia ja etta hitsauslaitteen sahkonappula on asennossa
“oll.

Liitanta virransyottdverkkoon tulee suorittaa varusteluun kuulu-
van pistotulpan avulla. Jos on tarpeen vaihtaa pistotulppa, toi-
mikaa seuraavalla tavalla:

* 2 johdinta palvelevat koneen liittdmiseksi verkkoon;

¢ neljas KELTA-VIHREA johdin toimii maadoitusjohtona.
Yhdista sy6ttéjohtoon sopivan kokoinen normalisoitu
(2p+t) pistoke ja varmista, ettd verkon pistorasia on varus-
tettu sulakkeilla tai automaattisella katkaisimella; vastaava
maajohdon péa taytyy yhdistda syéttéjohdon maajohti-
meen (KELTA-VIHREA).

Taulukko 2 esittad suositellut kapasiteettiarvot syéttélinjan
hitaille sulakkeille, jotka on valittu hitsauslaitteen kdyttdméan
nimellisen maksimivirran ja sy6ttélinjan nimellisen jannitteen
perusteella.

HUOMAA 1: mahdollisten syéttéjohdon jatkojohtojen tulee olla
halkaisijaltaan riittdvia, ei missédén tapauksessa pienempié kuin
mukana tullut johto.

HUOMAA 2: koska moottorigeneraattorien kehittdmé jénnite
on epéstabiilia, ei suositella hitsauskoneen kytkemisté néihin
laitteisiin.

Taulukko 2
Malli PROJECT 1600
I2 Nimellinen Max (25%)* A 160
Hitaiden sulakkeiden nimellisvirta
U1 =220V-230V-240V A 20
Verkkokaapeli
Hikaisija mm? 25
Pituus m 3
Maadoituskaapeli
Hikaisija mm? 16

* Tuotannontekijé
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i Komento ja kontrollilaitteet
(Kuva A)

Ase. 1 VIRRAN valkoinen LED-valo. Kun LED-valo syttyy,

hitsauskone saa virtaa ja on kayttévalmis.

Kahden toiminnon ja suojauksen keltainen LED-valo:

TERMOSTAATTI ja YLIVIRTA (OVERCURRENT).

e TERMOSTAATTI-toiminto: Kun LED-valo syttyy,
lampdsuoja on lauennut, koska ty&skentely ylittda
tyojakson. Odota muutama minuutti ennen kuin jat-
kat hitsausta. Hitsauskone palaa alkutilaan auto-
maattisesti.

¢ YLIVIRTA-toiminto: Kun LED-valo syttyy, ylivirta-
suoja on lauennut, koska virta ylittda vaarallisen
arvon. Kone pysaytetddn automaattisesti. Sam-
muta kone virtakytkimella (Ase. 7, Kuva A), odota
vahintdan viisi sekuntia ja kdynnisté se uudelleen.

Hitsausvirran séadoén potentiometri.

Positiivisen navan pikaliitin.

Negatiivisen navan pikaliitin.

2 hitsausprosessin valitsin:

e ELEKTRODI
Hitsaus emés- ja rutiilipaéllysteisilla elektrodeilla ja
ARC FORCE- ja HOT START -laitteella.

e TIG
Hitsausta varten “LIFT”-tyypin.

Syéttolinjan katkaisija. Asennossa “0” hitsauslaite on

sammutettu.

Ase. 2

Ase.
Ase.
Ase.
Ase.

oL w®

Ase. 7

1
| MMA-hitsaus elektrodilla (Kuva B)

Elektrodilla hitsausta kdytetdan suurimmalle osalle metalleista

(eri terastyypit jne.). Siina kaytetdan emas- ja rutiilipaallysteisia

elektrodeja, joiden halkaisija on 1,6 - 4 mm.

1) Hitsauskaapelien liitanta:
Koneen sahkon tulee olla katkaistu. Liitd hitsauskaapelit
hitsauskoneen ulostuloliittimiin (positiivinen ja negatiivinen)
ja sitten elektrodinpitimeen ja maadoituspuristimeen. Nou-
data kaytettavélle elektrodityypille tarkoitettuja napaisuuk-
sia (Kuva B). Noudata joka tapauksessa elektrodin valmis-
tajan ohjeita. Hitsauskaapelien tulee olla mahdollisimman
lyhyet ja 1dhekk&in lattian tasolla tai lahella sita.

2) S&ada hitsausvirta potentiometrilld (Ase. 3, Kuva A).

3) Aseta prosessin valitsin (Ase. 6, Kuva A) ELEKTRODI-asen-
toon (valitsimen vipu k&annetty oikealle).

4) Kaynnista hitsauskone asettamalla virtakytkin asentoon 1
(Ase. 7, Kuva A).

5) Valkoinen LED-valo (Ase. 1, Kuva A) osoittaa, etta hitsaus-
kone saa virtaa ja on kayttdvalmis.

6) Aloita hitsaus asettamalla elektrodi I&helle hitsattavaa kap-
paletta. Kun kaari syttyy (paina elektrodi nopeasti metallia

Kuva A

vasten ja nosta se), elektrodi sulaa ja sen pinnoitus muo-
dostaa suojakuonan. Jatka hitsausta liikuttamalla elektro-
dia hitsaussuuntaan vasemmalta oikealle noin 60° kul-
massa metalliin ndhden.

HITSATTAVA OSA

Hitsattava osa tulisi aina maadoittaa elektromagneettisten
paastojen vahentamiseksi. On tarpeen kiinnitta erittain paljon
huomiota, ettd osan maadoitusjohdon liittdminen ei lisda kayt-
tajan onnettomuusriskia tai muiden sdhkélaitteiden rikkomeno-
riskid.

Kuva B

2000HA28
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Kuva C :

2000HA29

Jos on valttdméatonta yhdistda hitsattava osa maajohtoon, on
tarpeen tehda suora liittdminen osan ja maakuopan valilla.
Niissd maissa, joissa tdma ei ole luvallista, yhdista hitsattava
osa kayttéen sopivia kondensaattoreita, jotka on sallittu kan-
sallisten sddnndsten mukaan.

HITSAUKSEN PARAMETRIT

Taulukossa 3 esitetddn muutamia yleisié ohjeita hitsauspuikon
valintaan riippuen hitsattavan osan paksuudesta.

Taulukossa osoitetaan jénnitearvot, joita tulee kayttaa vastaa-
vien hitsauspuikkojen kanssa hitsattaessa normaaleja ja niuk-
kaseosteisia teréksia. Kyseisié tietoja ei tule ymmartda ehdot-
tomina raja-arvoina vaan viitteellisind ohjearvoina; tarkkaa
valintaa tehtdessa seuratkaa hitsauspuikkojen valmistajan
ohjeita.

Taulukko 3
HITSAUKSEN PAKSUUS @ HITSAUSPUIKKO (mm)
(mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

Kaytettava sahkdvirta riippuu hitsauksen sijainnista, tehtavasta

litoksesta ja vaihtelee kasvavassa suhteessa hitsattavan osan

kokoon ja paksuuteen nahden.

Kaytettavan virran intensiteettiarvo eri hitsaustyypeille, sdadel-

tavan alueen rajoissa on osoitettu taulukossa 4:

e Korkea hitsauksille, jotka suoritetaan tasossa, etutasossa tai
vertikaalisesti nousevasti.

e Keskimé&ardinen paanylapuolisille hitsauksille.

¢ Alhainen vertikaalisesti laskeville hitsauksille ja yhdistetta-
essé pienid ennalta [Ammitettyja paloja.

Taulukko 4
@ HITSAUSPUIKKO (mm) SAHKOVIRTA (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 + 110
3,25 95 + 140
4 140 + 190

Summittainen ohje kaytettavan keskiarvovirran laskemiseksi
hitsattaessa elektrodeilla normaalia terasta:

1=50x(@e-1)

jossa:
| = hitsausvirran intensiteetti

Qe = elektrodin halkaisija
Esimerkki:
elektrodin halkaisija 4 mm

I=50x@4-1)=50x3=150A

1
| TIG-hitsaus (Kuva C)

TIG-hitsaus sulattaa hitsattavan kappaleen metallin wolframie-

lektrodilla sytytetyn kaaren avulla.

Hitsisula ja elektrodi suojataan kaasulla (argon).

Hydédyllinen ohutmetallilevyjen hitsaukseen ja yleenséa vaaditta-

essa korkeaa laatua.

1) Hitsauskaapelien liitanta:

e Liitd kaasuletkun toinen p&a TIG-polttimen dinse-liitti-
messé olevaan kaasuliittimeen ja toinen paa argonkaasu-
pulloon. Avaa kaasupullo.

* Kone sammutettuna:

- Liitd maadoituskaapeli symbolilla + (positiivinen) mer-
kittyyn pikaliittimeen.

- Liitd vastaava maadoituspuristin hitsattavaan kappa-
leeseen tai kappaleen tukitasoon kohtaan, jossa ei ole
ruostetta, maalia, rasvaa tms.

- Liita TIG-polttimen virtakaapeli symbolilla - (negatiivi-
nen) merkittyyn pikaliittimeen.

2) Saada hitsausvirta potentiometrilld (Ase. 3, Kuva A).

3) Aseta prosessin valitsin (Ase. 6, Kuva A) TIG-asentoon
(valitsimen vipu kdannetty vasemmalle).

4) Kaynnista hitsauskone asettamalla virtakytkin asentoon 1
(Ase. 7, Kuva A).

5) Valkoinen LED-valo (Ase. 1, Kuva A) osoittaa, ettd hitsaus-
kone saa virtaa ja on kdyttévalmis.

6) Saada kaasun virtaus kaantamalla kasin TIG-polttimeen
sijoitettua venttiilia.

7) Lift-toiminto sytyttda kaaren, kun TIG-polttimen elektrodi
koskee hitsattavaan kappaleeseen ja siirretdan sitten
etddmmalle (kuva D).

8) Aloita TIG-hitsaus.

HITSATTAVA OSA

Hitsattava osa tulisi aina maadoittaa elektromagneettisten
paéstdjen vdhentdmiseksi. On tarpeen kiinnittad erittain paljon
huomiota, ettd osan maadoitusjohdon liittdminen ei lisda kayt-
tajan onnettomuusriskia tai muiden séhkdlaitteiden rikkomeno-
riskid.
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Fig. D 2000HA39

Jos on valttdmatonta yhdistad hitsattava osa maajohtoon, on
tarpeen tehda suora liittdminen osan ja maakuopan valilla.
Niissd maissa, joissa tdma ei ole luvallista, yhdista hitsattava
osa kayttden sopivia kondensaattoreita, jotka on sallittu kan-
sallisten sdanndsten mukaan.

1
| Huolto

1
| Hitsauskoneen kokoonpano ja

purkaminen

Toimikaa seuraavalla tavalla:

e ruuvaa auki neljd ruuvia, joilla kansi on kiinnitetty etu- ja
takalevyyn

e poista kansi paikaltaan.

Hitsauskoneen kokoonpanoa varten suorittakaa toiminnot

painvastaisessa jarjestyksessa.

HUOMAA: Ennen mitddn generaattorin sisélld tehtdvaa tarkas-
tusta irroita laite sdhkéverkosta.

VARAOSAT

Alkuperaiset varaosat on suunniteltu nimenomaan laittee-
seemme sopiviksi. Muiden kuin alkuperéisten varaosien kaytt®
voi aiheuttaa suorituskyvyn ja turvallisuustason heikkenemista.
Valmistaja ei vastaa sellaisista vahingoista, jotka johtuvat mui-
den kuin alkuperéisten varaosien kaytosta.

GENERAATTORI

Koska ndma laitteet ovat kokonaan staattisia toimikaa seuraa-

valla tavalla:

e Saanndlliseen generaattorin sisdan kerdantyneen pdlyn ja
lian poistamiseen paineilman avulla. Al suuntaa paineilman
suihkua suoraan séhkadisiin osiin, silld ne voivat vahingoittua

e Saannodlliset tarkastukset, jotta havaitaan kuluneet kaapelit
tai 16ystyneet liitokset, jotka voivat aiheuttaa ylikuumene-
mista.

i Mahdollisten vaikeuksien kartoitus
ja niiden poistaminen

Useimmat vaikeudet johtuvat syo6ttolinjassa olevista
ongelmista. Vian ilmaantuessa toimi seuraavasti:

1) Tarkista linjan jannitearvo.

2) Tarkista, etta syottdjohto on hyvin kiinnitetty pistokkeeseen
ja verkon katkaisijaan.

Varmista, ettd verkon sulakkeet eivat ole palaneet tai [6ys-
tyneet.

Tarkista seuraavien osien viallisuus:

¢ hitsauslaitteen sy6ttévirran katkaisija

¢ pistokkeen pistorasia seindssa

e generaattorin katkaisija.

HUOMAA: Koska generaattorin korjaaminen vaatii teknista
asiantuntemusta, suositellaan ongelmien ilmetessé kdéntymaén
asiantuntevan henkilén tai valtuutetun teknisen huollon puo-
leen.

3)
4)
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1
| Nepiypadn

To PROJECT 1600 eival &€va inverter To oroio propei va

XPNOLUOTIONBEL, Yia EMAYYEAUATIKEG NAEKTPOKOAANOELG,

He O0Aoug Toug TUTIOUG TWV NAEKTPOSIWV TOU UTIAPYXOUV

otnv ayopd. H xpnon tou eival mapa moAU eUKOAN,

£yyudTal TEAELA ATTOTEAECUATA OTNV KOAANGN Kal XAPLG

TWV CUUTIAY®V TOU SLACTACEWY Kal TOU HELWHUEVOU BAPOUG

TOU UMOpEL va XpnoldoTonBel e omoladnmoTe nepiotaon

(unxavoupyeia, ouvtnPENON, epyOTAELd KATL). Ta aolKa

xgpaKmpLOTle NG OUYK AANTIKNG pvadag PROJECT 1600

elvat

* Mikp&g d1aoTAoelg Kal Alyo BApog, yia 1o eUKOAN
peTakivnon;

e Todvta yia eUKOAN YeTadopa;

¢ O Babuog npootaciag IP 23 emuTpEMEL TNV XPNON AKOUN
Kal oTo o dUCKoAo TiepIBAAAOY £pyaociag;

¢ EmAoyeag pe dU0o d1adlkaoieg CUYKOAANONG Ue
nAektpodio kat TIG;

e AuTtopata cuotnuata Hot start kat Arc Force;

¢ Aeltoupyia Antisticking yla va arnogelyeTtal n
ETIKOAANGN TWV NAEKTPOSIWV;

e SuykOAAnon TIG ue évauon TUMou “lift”;

e EKTOG aUTOU, 1] YEVVITPLA CUHHOPPVETAL HE OAOUG
TOUG LoXUoVTEG KavoviopoUg Kat Odnyieg g
Eupwnaikng 'Evwong.

HAEKTPIKO dlaypauua 58
FoOpvNUa NAEKTPIKOU SlaypAUHATOS 59
YTTopvnua XpwuaTtwyv 59

Ene&nynoeig Twv ouPBOAWY TIoU UIAPXOUV OTn

Hnxavn 60
D Ee&nynoeig cupBOAWV LVaKIdAG TEXIKWV

XAPAKTNPLOTIK®OV 62
D KaTtaAoyog avTaAAAKTIK®V 63-65
D MaayyeAia TwV aavTAAAGKTIKQOV 66

1
| MpoAoyog

>ag euxaplotoUe TIOU ayopdoaTe TO Tpoiov pag. Ma va
ETUTUYXAVOVTAL Amo TNV £YKATAOTAON Ol KAAUTEPEG
emdO0oelg Kal Yia va eEacdaliletal n HEylotn dldpKela ota
e€apTtnuaTa g, anatteitat n avayvwaon Kat n pntn
TNPENON TWV 0dNYLWV XPNONG Ol OTI0IEG TIEPIEXOVTAL OTO
EYXELPidlO, EMiONG AMAITEITAI | TAPNON TWV KAVOVWV
aodaleiag mou MEPIEXOVTAI OTO CUVNHMEVO ¢pakeAlo. Ma
TO OUUdEPOV TNG TMeAATeIOg OUVIOTATAL N UAOTIOINON TNG
OUVTNPNONG KAl TWV EVOEXOUEVWV ETILIOKEUMV TNG
€£YKATAOTAONG OTA ouvepyeia oEPPIG TNG OPYAVWONG HAG
£poooV sival £podlacueva Ue Ta KATAAANAa oUvepya Kat
1d1aiTEPA KATAPTIOUEVO TIPOCWTIKO. MMa Ta Unxavnuata
Mag Kal Ta eEapTiuata urntoBAAAovTal O [ia CUVEXN
avantuén. Katd ouvenela mpemnel va dtapuldEoupe To
SIKAlWUA TPOTIOTIONCEWY 000V adpopaA TNV KATACKEUT| Kal
TO OTAVTApP EEOTMALGUO.

| TEXVIKA XapaKTNPIOTIKA

Stov mivaka 1 cuvoyifovTal Ta YEVIKA TEXVIKA
XAPAKTNPLOTIKA TNG £YKATACTAONG.

Nivakag 1
Montelo PROJECT 1600
Movogaaolikn Tpododoaia 50/60 Hz \Y 230
Aiktuo Tpod0odoaciag: Zmax ohm 0,19
Medio puBULIONG A 5+160
AguTtepelouoa TAOT OE KEV Vv 60
XpnotyornoloUuevo pela aTo
100% A 80
XpnotiyomnoloUpevo pelpa oto 60% A 100
XpnotigomnoloUpevo pelpa oto 25% A 160
XpnaotgomnoloUpeva nAeKTpOdLa gmm 1,6 +4
KAaon povwong F
KA\daon mpootaciag IP 23
Awaotacere DD mm | 315-230-135
Bapog kg 6,3

1
| Neplopiopoi xpnong (IEC 60974-1)

H xprion piag cuykOAANoNG sival TUTILKA aouveXng ehOoov
aroTeAgiTal amnod MePLOSOUG TIPAYUATIKNG £pyaciag
(ouykOAANnon) Kat Meplddoug oTAoNC (TOoToBETNON
€€apTNUATWY, AVTIKATACTAON OUPUATOG, XELPLOKOL
TPOXIOMATOG, KATL) AUTN 1 CUYKOAANON €XEL
dlaoTtaaotomnolnbei yla TNV Mapoxr OVOUAoTIKOU peUUATOG
max. 12, Je T pn acpaleld, yid pia mepiodo epyaaciag Tng
TAENG TOU 25% OE OXEON HE TO GUVOALKO XPOVO XPNOoNG
™MG. 2UUPwva Pe Toug LoXUOVTEG KAVOVIOUOUG O
OUVOALKOG XpOVvog Xpnong eivat 10 Aemtd. Qg KUKAOG
epyaoiag Bewpeital To 25% autol Tou Xpovou. Av
EEMEPAOTEL O ETIUTPEMOUEVOG XPOVOC £pYACIAG

48



TpoKaAAEiTal N EMEPBAON ULaG BEPHIKNG MPOOTaciag rou
Blaq)u)\aoo&:l TA EOWTEPIKA £EAPTNUATA TNG ouyKo)\)\nGnq
ano emnkivduveg untepBepuavoelg. H Beppikn mpootacia
Tou gpdavideTal ge To Avappa Tou Kitpivou LED tou
BeppooTaTn BpiokeTal (B€om. 2, eik. A). MeTA Ao UEPIKA
AEMTA N Bep KA MPOOTACia eMavomAileTal HE AUTOUATO
Tpomo (LED kitpivo oBnotd) Kat ) cuyKOAAnon sivat Kat
TIAAL €TOLUN Yia Xprion. Mn ouyKoAAAdTE KATw aro
Booxst. -
H yevvnTpla autn €xel KATAOKEUAOTel OUUWVA LE TO
BaBuo mpoaotaociag IP 23 rou onuaivel oTL:
¢ JlABETEL IPOOTACIA EVAVTL TNG ELOXWPNONG EEVWV
owua'nélwv 6lau8'rpou avw TV W 12,5 mm (0 49 in).
* 31ABETELTIPOOTACIA EVAVTLELOXMPNONG VEPOU YPEKATHOU
Le ywvia mpoontwong €wg 60°.

1
| TpOTTOG AVEAKUONG TNG CUCKEUNG

To unxavnua cuykoAAnong dlabeTel €vav 181KO IMAVTA Yia
TN XELPOKIVNTN avUPwon Kal HETadpopd Tou.
NAPATHPHZH: Ot unxaviouoi autoi, TNG avéAKUONG Kai
NG HETAPOPAG, CULUPWVOUV UE TIG MPOdIAypapEC Kal TIG
dtatd&eig mou rpoPBAEnMovTal arno Toug EUPWIAiKoUS
Kavoviououg. Mnv Xpnotuoroleite AAAouc 51apopeTIKOUC
KavoVvIouoUG WG HETA aVEAKUONG Kal UETAPOPAS.

1
| Avolypa Tng ouoKeuaaciag

H cuokeun anoteAsital Bacika armo:

¢ Movada ouykoAAnong PROJECT 1600

e KIT eEapTNUATWY TIOU aroTeAEiTAl ATIO KAA®SLA e
TOlUMIdEG Kal Yeiwong, BoUpToa-PHaATOAKOVL Kal
TIPOCTATEUTIKY) HACKA (TPOALPETIKN)

¢ BaAITOGKL yia TN HeTAdOPA TOU PUNXAVIHATOG
OUYKOAANONG (POalpETIKO).

EKTEAEOTE TIC AKOAOUBEG £pYATiES KATA TNV MAPAAAR)

TNG CUOKEUNG:

e AdAIPEOTE TN YEVVATPLA OUYKOAANONG Kal OAA Ta
OXETIKA EEAPTAHATA ATIO TN CUCKEUATIA KAl TO BANITOAKL
(eav dlatiBeTal)

U EAsyETs av n cuoKeun ouyKo)\)\nonq BpLOKsTm o KaAn
KATAoTAON, SLAPOPETIKA ETUONUAVETE TO AUECWG OTOV
AVTIMPOOWTIO 1) OTOV MWANTNH

* EAEYETe av OAeg ol ypilieg eEaeplopoU eival avolxTeg
Kal av UTidpXouV avTIKEIUEVA TIOU va gUTodilouv To
OWoTO MEPACKA TOU agpa.

1
| EykaTaoTtaon

O Xwpog TOTOBETNONG TNG £YKATACTAONG Oa TIPEMEL va
eMAeyel eTPNEA®G, €TOL WOTe va eEaopalileTal pia
IKAVOTIOINTIKY Kal acgdaAng Aettoupyia. O xprotng sivat
uTeUBUVOG YIa TNV £YKATACTACN KAl TN AglToupyia g,
oUudwva Pe TIC 0dNYIEG TOU KATAOKEUAOTH, TIOU
TIEPLEXOVTAL OTO TIAPOV eyXELPidlo. Mplv TNV TOoTOBETNON
NG £YKATACTAONG O XPNoTNg Ba mpermet va AaBel uttoyn
TA £vOEXOMEVA NAEKTPOMAYVNTIKA TIPORARUATA TNG
TIEPLOXTG £PYACIAG. SUYKEKPIPEVA, 0AG OUVIOTOUUE va
arnodpUYETE TNV TOTIOOETNON TNC EYKATACTAONG KOVTA OF:
* KOAWSLA ETIONMAVONG, EAEYXOU Kal TNAEPWVIKA
® LUETADOTEG N PASIOTNAEOTTIKOUG OEKTEG
. l’])V\SKTpOVlKOl'Jq UTIOAOYLOTEG 1) Opyava eAEyXOU Kal
HETPNONG ] )
¢ Opyava acdpaleiag Kal mpooTaciag.
Ta atopa pe BnUATodoTES (pace-maker), AKOUGCTIKA
Bapnkoiag Kat mapopola opyava TpEMeL va
OUMBOUAeUTOUV TO YIATPO TOUG TIPOTOU TIANGLAGOUV 0NV
eykatdoTtaon evw eival oe Aettoupyia. O xwpog
TOMOBETNONG TNC EYKATAOTAONG TIPETMEL VA £ival
oUudWVOG e TO BaBUO MPOOTACIAG TOU OKEAETOU, TIOU
elval IP 23 (€kdoon IEC 60529). Autn N €yKATAOTAON
YuxeTal HEOW KUKAOpOpIiag MeMIETUEVOU AEPA KAl YU AUTO
To AOYO TIpETEL va TooBeTNOel KATA TETOLO TPOTIO TOU va
ETUTPETIEL TNV ATIPOCKOTITN E10AYWYT) Kal eEaywyn Tou
a€pa amo TA AVOlyUaTa TOU TIAALOIOU.

1
| Z0vdeon 0TO NAEKTPIKO SiKTUO

Mpiv yivel n oUvdeon TNG CUYKOAANONG OTNH YpaAU N
peUMaToC, EAEYETE av Ta SESOPEVA OTNV MIVAKISA TNG
310G AVTIOTOIXOUV ME TNV TAON KAl TH CUXVOTNTA TOU
SIKTUOU Kal av 0 S1aKOTITNG YPAHMAG TNG OUYKOAAnoNng
BpiokeTal otn 6€on “0”.
H oUvdeon oto dikTuo Tpodpodoaiag mpemnel va yivetal
XPNOLLOTIONVTAG TO GIC TIOU ouvodeUEL TN CUCKEUN
OUYKOAANONG. ZTNV MepINTWon mou Ba xpelaoTel va yivel
AVTIKATAOTAON TOU $IG, AKOAOUBNOTE TNV MAPAKATW
dladikaoia:
* 2 aywyol xpnotueUouy yia Tn oUvSEoN TOU UNXaviuaTtog
oTo SiKTUO
¢ 0 3, e KITPINO-MPAZINO xpwpa, XpnolheUel yia Tn
ouvdeon g “IrEIQZHS”.
ZuvdéoTe 0TO KAAWSI0 TPOPOSOTNONG £VA TUMOTIOINPEVO
¢1¢ (2p + 1) KaTaAAnAng Taong Kai 'ronoﬂt:'rncrrs Mia nipila
SIKTUOU scpoﬁlaopsvn HE aodaleieg n He auropaTo
31aKomTN. O OXETIKOG AKPOBEKTNG YEiWONG Ba mpEnel va
ouvde0ei oTov aywyo yeiwong (KITPINO-MPAZINO) Tng
YPApPHNG TPOd0E6TNONG. i o
O mivakag 2 avaypadel TIG CUVIOTOUMEVEG TIHEG TAONG YIA
APYOTIOPNHUEVEG ACPAAELEG YPAUMNC ETUAEYUEVEG BACEL
TOU UEYLIOTOU OVOUAOTIKOU PEUUATOC TIAPOXNC Ao TN
OUYKOAANON Kal TNC OVOUAOTIKNG TAONG TPod0odoTNoNng.
MAPATHPHZH 1: Av Xpnotuornotrnoete urnalavieleg yia 1o
KaAwd1o Tpopod0TNONG, auteg Ba MpemneL va EXouv TNV
KataAAnAn diatoun, mou o€ Kauia repintwon Sev MPEmnet
va eivat uIkpoTePN Ao To oTAvrap KaAwdio.
MAPATHPHZH 2: 6850[.18V)7C me vaomq aoraGszaq me
npoun6euduevng TAoNG aro Toug Ktvr)mpac; YevVnIpLES,
dev ouvioratat n oUvoeon NG YEVVITPLAG O'AUTEG TiQ
E£YKATAOTAOELG.

Nivakag 2
MovTeAo PROJECT 1600
I2 Mey. OvouaoTikn (25%)* A 160
OVOUaOoTIKO pelipa
Ut=220V-230V-240V A 20
KaAwdlo ouvdeonc ota diktua
Atatoun mm? 25
Mnkog m 3
KaAwdlo ow patog
Atatoun mm? 16
* SuvteAeotng anodoong
—
| Opyava eAEyxou Kal XEIPIGHOU
(EiIk. A)

@&on 1 Aeukn evdelkTikn Auxvia LED TPO®OAOZIAS.
‘Otav avaygel autn 1 evOELKTIKN Auxvia LED,
UTIOdeIKVUEL OTL TO UNXAVN A CUYKOAANONG EXEL
gvepyomnoinBei Kal eival £Tolyo yla Aettoupyia.
Kitptvn evdelKTIKN Auxvia LED dImAng
Aeltoupyiag kal mpootaciag: OEPMOXTATH kal
YMNMEPENTAZHZ (OVERCURRENT).

. Asrroupyla OEPMOZTATH: otav avclpsl autn n
8V6€lKTlKT] Auxvia LED, unodeikvUel mv
gvepyornoinon mg esplenq npootaciag Aoyw
unspBaonq Tou KUKAOU )\SLToupylaq TOU
HNXavARATOG. MepIHEVETE HEPIKA AETTTA TIPLV
ouvexioete TN OUYKOANON. To pnxavnua
ouyKoMnonq svspyonomml gava autouata,

. Asnoupvla YMNEPENTAZHZ: otav (1V(1L|J8[ autnn
svﬁleTlKn Auxvia LED, unoﬁsu(vua mv
€VEPYOTIOINON TNG TPOOTACIAG UTIEPEVTAONG
)\oyw utEpBaonc TWV OplU.)V aoqm)\slaq £vVtaong
PEUATOG. 2TO ONpeio auTo, dlakoTTeTal
auTtopata n Aettoupyia Tou PNXavAHATOG.
ATIEVEPYOTIOINOTE TO UNXAVNUA TIATOVTAG TO
dlakorTn Aettoupyiag (Buon 7, Eik. A) kat
gvepyoromnoTe £avA PETA Ao TOUAAXLIOTOV 5
deuTepPOAETTA.

@&on 2
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MNoTtevoloueTpo pUBUIONG PEUNATOG
OUYKOAANONG.
TaxuoUvdETHOG BETIKNG MOAKOTNTAG.
TaxuoUvdEOUOC APVNTIKAG TIOAIKOTNTAG.
EmiAoy£ag 2 d1ad1Kkacieg OUYKOAANONG:
e HAEKTPOAIO
Ma ™ oUYKOAANON HE NAEKTPOBIA BACIKAG
EMEVOUONG KAl OEIVNG ETEVOUONG POUTIAIOU HE
ouotnua ARC FORCE kat HOT START.
e BAA
Ma ™ ouykoAAnon BAA ue £évauon turou
“LIFT”.
AlaKonan YPOAUUNG. TN B€0on “0” n cuykOAAnon
eival opnotn.

®¢on 3
Oton 4

@ton 5
©&on 6

@ton7

1
| ZuykoAAnon pe nAekTpodio MMA
(Eik. B)

H ouykOAANON He NAEKTPODI0 XPNOLUOTIoLEITAL YA TN
OUYKOAANON TWV MEPLOCOTEPWV HETANWYV (dladopol TUTOL
XAAUBQ, KATL.) HE NAEKTPOBIA BACIKNG EMEVSUONG Kal
OELvng emévduong pouTiAiou, SlapETpou amod @ 1,6 mm
£wg 4 mm.

1) S0vdeomn KAAwdIWV OUYKOAANONG:

Me To unxAavnua anocuvdedeUEVO ato TO NAEKTPLKO
SIKTUO, OUVBEOTE TA KAAWDIA GUYKOAANGONG OTOUG
AKPOBEKTEG £EOBOU (BETIKO KAl APVNTIKO) TOU
MNXAVIHATOG CUYKOAANONG. SUVOECTE TA OTO KAAWSLO
E TOLUTTIdA Kal 0TO KAA®MDLO YEIWANG aKoAouBmvTag
TNV NMPOoBAEMOUEVN TIOAIKOTNTA avAAoyad e Tov TUTO
nAekTpodiou Tou Xpnaiyoroleital (k. B).
AKoAoUBTOTE TIG 0ONYIEQ TIOU TIAPEXOVTAL ATIO TOUG
KATAOKEUAOTEG NAEKTPOSIWY. Ta KAAWSLA
OUYKOAANONG TIPETIEL VA £XOUV 00O TO dUVATOV TIO
MIKpO UNKOG Kal va TortoBeToUvTal KovTda UETAEU TOUgG,
O€ UIKPN arnooTaon arod 1o darnedo.

2) PubBuiote 10 peUua OUYKOAANONG XPNOLHOTIOLRVTAG TO
TIOTEVOIOPETPO (BE0N 3, €IK. A).

3) PuBuiote 1O d1aKOTITN evalAayng dladikaoiag (B€aon 6,
EIK. A) otn 6€on HAEKTPOAIO (ueTtakivnon uox)\ou
SLOKOTTN evaAAAYNC dladikaoiag Tpog ta de&la).

4) ©¢ote og Aeltoupyia TO PUNXAvVNUA CUYKOAANONG,
eMAEYOVTAC TN BE0N 1 TOU dLAKOTTN AelToUpYiag (BEon
7, €. A).

5) H Aeukn) evdelKTIKN Auxvia LED (6€on 1, eik. A)
UTOdEIKVUEL OTL TO HNXAVNA CUYKOAANONG EXEL
evepyormolinBei Kal eival €Tolpo yla Asitoupyia.

6) MpoxwpnOoTe 0TN CUYKOAANGT UE TO TILOTOAL
OUYKOAANONG KOVTA OTO TEUAXLO TIPOG GUYKOAANOM.
Kata tn dnutoupyia Tou TOEOU (XTUTMOTE YP1yopa To
NAEKTPODIO MAVW OTO HETAAAO Kal, OTN CUVEXELD,
avaonNKwaoTe To) TPOKAAgiTAL THEN TOU NAEKTPOSIOU,
arnod TNV eMEVOUON TOU OTIoloU oxnuatideTat
TIPOCTATEUTIKY) OKWPIA. ST CUVEXELQ, TIPOXWPTOTE OTN
OUYKOAANON UETAKIVAOVTAG TO NAEKTPOS10 Ao Tad
aploTepd Tpog Ta de&ld, dlatnpwvTag ywvia kAiong
mepinou 60° wg Tpog To HETAAAO avaloyad Ue TNV
KateUBuUvVoN CUYKOAANONG.

KOMMATI ZYTKOAAHZHZ

To KOUUATL IPOC CUYKOAANGN Ba TpEMEL va sival mavta
OUVOENEVO OTN Yeilwon yla va pelwBolv ol
NAEKTPOUAYVNTIKEG EKTIOUTIEG. XpeldleTal, OUWG, va dobel
TOAU TIpOOOXT) WOTE 1 cUVOEDN YEIWONG TOU KOUUATIOU
TIPOG CUYKOAANON va Unv au&avel Tov Kivduvo
ATUXNUATWV YId TO XPNOTN 1 INUIOV 08 AANEG NAEKTPLKEG
OuOoKeUgG. 'OTav eival anmapaitnTo va cuvOECETE TO

2000HA28

Eik. B
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Eik. C

2000HA29

KOUMATL TIPOG GUYKOAANON 01N yeiwon, eival eU8eTo va
TIPAYHATOTIOINOETE Wla aneubeiag ouvdeon PeTa&l Tou
KoupaTioU Kal Tou ppeatiou yeiwong. Zta kKpdTn mou dev
ETUTPETIETAL AUTA N OUVSEQT], CUVOEOTE TO KOUUATL TIPOGC
OUYKOAANON OTN YEIWON HECW CUPTMUKVWTOV CUPPWVA UE
Ta EBVIKA mpoTUTIaL

NMAPAMETPOI ZYTKOAAHZHZ

O nivakag 3 avaypdgel HEPLKEG YEVIKEG UTIOBEIEEIQ Yia TNV
£TIIAOYT TOU NAEKTPOdiou BACEL TOU MAXOUG TMPOC
OUYKOAANON.

STOV TivVaKa UTIodeIKVUOVTAL Ol TIHES PEUUATOG TIOU
XpnotgonoloUvTal e Ta avTioToa NAEKTPOSIA Yia T
OUYKOAANON KOLVQV Kal SEPEVWY aToaAl®V. AUTA Ta
dedopEva dev £XOUV [ia amoAuTn a&ia aAAd arAd
TIPOCAVATOALOTLKT. A pia akplPr) emAoyr akohoubnoTe
TIC UTTODEIEEIG TIOU BivovTal Aro TOUC KATAOKEUAOTEG
NAEKTPOdiwV.

MNivakag 3
MAXOZXYIFKOAAHZHZ (mm) @ HAEEOPOAIOY (mm)
15%3 2
3x5 25
5y 12 3,25
>=12 4

To peUpa Tou xpnolyoroleital eEaptdTal anod Tig B€oelg

OUYKOAANONG, aro To £190¢ GUVOECUOU Kal HeTABANAETAL

pe au&avovTta Tpomo BACEL TOU TIAXOUG Kal TWV

Sl00TATEWY TOU KOMATIoU. H TN TS £vtaong peUuaTtog

TIOU Xpnoluoroleital yia ta diadopa £idn GUYKOAANoNg

€VTOG ToU Tediou pUBUIONG TIOU UTIOdEIKVUETAL OTOV

nivaka 4 eivat:

¢ YYnAn yla tn ouykOAAnon oe opllovTio emninedo, oe
HETWTIKO KAl KATAKOPUGDO aviwV ETIMed0

e ME£Tpla yla Tn CUYKOAANGN KaT' AKpov

¢ XaunAn yla T GUYKOAANON Og KATaKOpUdpo KATIDV
£MIMed0 KAl YId TNV EVWON MPOBEPUACUEVWY KOUUATIOV
MIKPWV SlA0TACEWV.

MNivakag 4
@ HAEEOPOAIOY (mm) PEIA (A)
1,6 30 x 60
2 40 x 75
2,5 60x 110
3,25 95 x 140
4 140 x 190
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Mia €vOelEn, apKETA MPOCEYYLOTIKY], TOU HECOU OpOU
PeUUATOC TIOU XPNOLUOTIOLEITAL OTN GUYKOAANON
NAEKTPOBIoU Yia KavoVvikd atodAl TlapExXeTal amod Tnv eENg
dOpUOUAQ:

1=50x(We-1)
OTtoUu:
| = évraon Tou pelHATOG OUVAVTNONG
Je = dlAueTPOg Tou nAeKkTpOdiou
napddetyua:
SIAUETPOC NAEKTPOSIOU 4 mm

I=50x (4-1)=50x 3=150A

1
| ZuykoAAnon TIG (Eik. C)

Katd tn ouykoAAnon TIG nmpokaAeital THEN Tou PeTAAAOU
TOU TeMAXIOU TPOG GUYKOAANON HECW £VOG TOEOU TIOU
dnuioupyeital ano £va NAeKTPOdI0 BoAdpapiou.
To AouTpO TNENG Kal To NAEKTPODIO TpooTATEUOVTAL ATIO
TO aéplo (apyo).
Oewpeital KATAAANAN YLa TN CUYKOAANGON AETITMOV
eAAOUATWY, KOB®G Kal Yid TEPIMTWOELG OTIG OTIOIES
aratteital eEalpeTIKA UPNAN TIOLOTNTA.
1) 20vdeomn KAAwdIWV OUYKOAANONG:
® SUVBEOTE TO £va AKPO TOU CWAN VA dgpiou oTo

oUvdEOUO agpiou Tou UTApXEL 0Tn oUvdeon dinse

TOU TIOTOAIOU OUYKOAANGONG TIG Kat To AAAo AKpo

otn $L1aAN agpiou apyo Kal avoiETe Tv.

¢ Mg TO UNXAvVN A arevepPyoTomUEVO:

- SUVvdEOTE TO KAAW®DILO YEIWONC OTOV TaXUoUVOEGUO
Je To oUpBoAO + (BETIKOG).
SUVBEOTE TN OXETIKN TOIUMIdA YEIWONG 0TO TEUAXLO
TPOC GUYKOAANON 1| oTNV eripavela epyaociag,
adoU MPWTA AMOPAKPUVETE TUXOV UTIOAEIHATA
oKouplag, Badng, YPAoOU, KATTL.
SUVBEOTE TO KAA®DIO PeUATOG TOU TILOTOALOU
ouykOAAnong TIG oTov TaxuoUVSETHO UE TO
OUMBOAO - (ApVNTIKOG).
PuBuiote To peUua CUYKOAANONG XPNOLUOTIOIVTAG TO
TIOTEVOLOMETPO (O€0n 3, EIk. A).
PuBuiote To dlakomntn evallayng diadikaaiag (O€on 6,
elk. A) otn 8€on TIG (ueTakivnon poxAoU SlaKorTn
gvaAllaync dladlkaoiag nmpog Ta aploTepaq).
©&oTe 0g AelToupyia TO PUNXAvVNUA CUYKOAANONG,
eMAEyovTag TN 8£0on 1 oTo S1aKOTTN ASITOUPYIAG
(©¢on 7, EIK. A).
H Aeukr| evdeIKTIKN Auxvia LED (©€on 1, Eik. A)
UTodeIKVUEL OTL TO HNXAVNA CUYKOAANONG EXEL
evepyormolinBei Kal eival €Tolpo yla Asitoupyia.



6) PuBuioTe TnV nMapoxn aspiou MepLOTPEPOVTAG
Xelpokivnta T BaABida mou UTAPXEL OTO TILOTOAL
ouyKo)\)\nonq TIG.

7) H Aettoupyia “Lift“ mpokaAel To oxnuUATIONO Tou TOEoU,
oTav To n)\SKTpoélo Tou ToToAloU OUYKOAANGoNng TIG
€pBel o eTadn UE TO TEUAXLO TIPOG CUYKOAAN O, TO
ortoio, 0Tn ouvexela, aropakpUveTatl (BA. Eik. D).

8) MpoxwpnoTe otn GuykOAAnon TIG.

Eik. D 2000HA39

KOMMATI ZYFKOAAHZHZ
To KOMUATL TIPOG OCUYKOAANON Ba TpETel va eival mavta
OUVOENEVO OTN Yeiwon yla va pelwbolv ol

NAEKTPOUAYVNTIKEG EKTIOUTES. XpeldleTal, OUWS, va doBel

TIOAU TIpogoxn WOTe 1 oUVOEDN YEIWONG TOU KOPUATIOU
TIPOC GUYKOAANON VA NV AUEAVEL TOV KIVOUVO
ATUXNHATWV Yid TO XPNoTN N INUIOV 08 AAAEG NAEKTPIKEG
OUOKEUEG. 1/4Tav eival amapaitnTo va cuvOEOETE TO
KOMMATL Tpog, OUYKOAANON 01N yeiwon, eivatl elBeTO va
npaypatonomoete pia aneubeiag olvdeon petagl Tou
KOMHATIOU KaL TOU GpeaTiou Yeiwong. ZTa KpAtn mou dev
EMITPEMETAL QUTH N OUVSEQN, CUVBEDTE TO KOUHATLTIPOG
OUYKOAANON 0TN YEIWON HECW CUUMUKVOTOV CUUPWVA HE
Ta EBVIKA mpoTUTIaL

1
| ZuvTipnon

MPOZOXH: Mpocoxn: Mptv MpayuatonoinosTe
oroladnmnoTte mbewpPnon oTo EOWTEPLKO TNG YEVVHTPLAG
d1akOYTE TNV Mapoxn peUUATOG OTNV €YKATAOTAQN.

ANTAAAAKTIKA

Ta yviiola avTaAAaKTIKA £XOUV 0xe6la0Tal £151KA Kal Hovo
yla TNV £yKataoTaor pag. H xprion pn yvRoiwy
AVTOAAGKTIKOV UTTOPEL TIPOKAAECEL HETABOAES OTIC
ETUBOO0ELG KAL VA EAATTOOEL TO TIPORAEMOUEVO ETIMEDO
aodaleiag.

H KataokeuaoTiKn eTalpia e pEpeL Kapia eudbUVN yla
{nuieg mou MPokKANBnKav AOYyw Xpnong un yvnolwv
QAVTAAAGKTIKOV.

FENNHTPIA

EmMeld1) aUTEG Ol EYKATACTAOELC £ival EVTEADG OTATIKEG,

akoAouBnoTe TNV Napakatw dladikaaia:

* MepLodikdg KABAPLOPOG, e TIETUECUEVO agpa, TNG
BPWHLAG Kal TNG OKOVNG TIOU OUCOWPEUETAL OTO
£0WTEPIKO TNG YEVVATPLAG. Mnv KaTeuBUVETE OTE TN
LI TOU Agpa MPog Ta NAEKTPLKA oTolXElq, yiati 6a
uropoucav va mpokAnBouv BAABEG.

¢ [eplodLKOC EAEYXOC YIA TOV EVTOTIOUO TUXOV
$BapUEVWV KAAWDIWV 1) A\ACKAPIOPEVWVY CUVOECEWY,
Tou 6a propoloav va TIPOKAAEGOUV UTIEPBEpAva.

1
| EvTomopog mpoBAnUaTwy Kai
TPOMOG EMAUONG TOUG

Ta meploooTEPa MpoBARUATA TTOU TTapouaialovTai,
odcilovTal oTn ypappn TpogodoTnong. Kavre Tig €§Rg
EVEPYEIEG:
1) EAEyETe TNV TIUN TNG YPAHMAG. . .
2) EAeyEte av 10 KaAwdLo TpoPodoTnong eival Balpevo
owoTa otnv Tpida. EAEYETe Kal TO dlAKOTTN.
3) EA&YETe av UMAPYXOUV KAUEVEG 1] AAOKAPIOUEVEG
aodAAeleq.
4) EA€yETe av uMApYOUV EAATTOUATA:
® OTO YEVIKO SLAKOTTN,
e oTnV Tpifa Kal oTo PIg,
® OTO SIOKOTITN TNG MNYNG PEUUATOG
NAPATHPHZH: Erte1dn yta nv enokeun g nyng
peuuaroc xpetalovral 18IKEG YVWOEIG, 0AG OUVIOTOULE,
oe nepintwon BAABnNG, va arncubuvBeite oe EISIKEUUEVO
MPOOWITIKO 1 0TO OEPRBIG TNG eTALPIAG UAG.

1

| Aladikaoia ouvappoAoynong Kai
amoouvappoAoynong Tng
OUOKEUNG OUYKOAANONG

AKOAOUBNOTE TNV MAPAKATW dladlkaaia:

® £cBIOWOTE TIG 4 BidEG TTIOU OTEPEWMVOUV TO KATIAKL TOU
UTPOOTIVOU KAl THoW TIiVAKA.

* adalpEaTe TO KATIAKL Aro Tn 6€on Tou.

Ma Vv enavacuvapuoAdynaon TG CUCKEUNG

OUYKOAANONG, akoAouBroTe Tnv idla dladlkaoia pe

avTifetn oelpd.
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1
| BBeaeHue

Bnarogapum Bac 3a nokynky Hawero o6opynosaHua. MNepen
€ro ucnonb3oBaHvem Bbl fOMKHbI TWATENbHO NPOYECTb
WHCTPYKUWK, BKITIOYEHHbIE B 3TO PYKOBOACTBO. ToyHOEe
cnefoBaHve AaHHOW MHCTPYKUMM rapaHTUpyeT ONTUMarbHYHO
paboTy annapara u oUTEeNbHbIA CPOK Cy>6bl BCEX €ro
COCTaBHbIX YacTen. B nHtepecax Hawwmx nokynaTenen Mol
peKoMeHayeM Npou3BoanTbL 06CNYyXXUBaAHNE U PEMOHT
OaHHOro annapaTta Ha Hawen cny>kbe cepsuca, KotTopan
OCHalleHa HeobxoauMbIM cneunanbHbiM 060pya0BaHMEM 1
pacnonaraeT KBammuMpoBaHHbIM NepcoHanom. Bea Hawa
NpoayKuUMA NOCTOAHHO MOAEPHN3NPYETCA, NO3TOMY
NPOU3BOANTESb BbIHY>XEH OCTaBUTb 3a COb6oW NpaBo
Npou3BOANTb NOObIE HEOHXOANMBIE UMW NMOME3HbIE
N3MEHEHMA B KOHCTPYKLUM U OCHALLEHUN MALUWH.

1
| OnucaHwue

PROJECT 1600 - 370 MHBEPTOP, KOTOPbIA MOXET

MCMonb30BaTbcA ANA NPOdECCMOHAbLHON CBapKu

PYyTUNOBbLIMU 1 LLENOYHBIMU 3NeKTpodamu. ViHsepTop

Ypes3Bbl4aNHO NPOCT B 3KCMNyaTaumu, obecrnedmsaet

onTUManbHble pe3ynbTaTbl CBapKKU 1 bnarogapAa CBOEN

KOMMNAaKTHOCTW 1 Masniomy BECYy MOXET MCMoNb30BaThbCA B

no60or cuTyaumm (B MacTEPCKUX, NPV PEMOHTE, Ha

cTpovnnowanke u T. A.) OCHOBHbIE XapaKTEPUCTUKN 3TOTO

CBapOYHOro annapara crnegytowme:

e KOMMNakTHOCTb 1 Marnbli BeC AA 06ferdyeHma nepeHoca;

e CepuinHbIi peMeHb AnA obneryeHmA nepeHoca;

e Knacc sawmtbl I[P 23, no3sonatowwmin ucnonb3oBaTb annapar

B CaMblX HE6NaronpmATHbIX pabo4nx yCrnoBuAx;

CenekTop npouecca: cBapka anekTpoaom un ceapka TIG

(myroBas cBapka BonbhpamoBbLIM 3NIEKTPOAOM B Cpeae

WHEepPTHOro rasa);

e ATOmMartumyeckne gyHKUmun Hot start n Arc Force;

®yHKumAa Antisticking ana npegynpexaeHnA npununaHdua

3N1EKTPOAOB;

Csapka TIG (cBapka BonbgpamoBbIM 3/IEKTPOAOM B Cpeae

WMHEPTHOrO rasa) ¢ 3axuraHnem tuna "lift";

e Kpome TOro, reHeparop oTBe4aeT BCEM HOPMaM n
AvpeKkTuBam, aenctaytowmm B EBponeinckom CoobuiecTse.

1
| TexHU4YEeCKMe XxapaKTepUCTUKM

O6LWme TexHnYecKne XxapakTepucTUKK annapara KpaTko
npueoaAaTca B Tabnuue 1.

Ta6bnuua 1

Mogenb PROJECT 1600
OpHodaszHoe nuTtaHue 50/60 My B 230
CeTb NUTaHnA: Zmax ohm 0,19
[vana3oH perynuposaHusa A 5+ 160
BTopuyHoe HanpaxeHne B 60
XOJI0CTOro Xxoaa
Tok, ucnonbayembivi Ha 100% A 80
Tok, ncnonb3yemblii Ha 60% A 100
Tok, ncnonb3yemblii Ha 25% A 160
Mcnonb3yemble anekTpoapl MM 16+4
Knacc nsonauun F
Knacc sawmnTbl IP 23
Pasmepel (00O MM 315-230-135
Bec Kr 6,3
1

3KCI1.I1yaTaL|.VIOHHbIe orpaHun4eHunA

(IEC 60974-1)

XapakTep paboTbl CBapOYHOro annapara TUMMYHO
NPEpPbLIBUCTBLIN N COCTOUT U3 NEPUOLOB HEMOCPEACTBEHHO
paboTbl (CBapKa) 1 neprofos NoKoA (NO3NLMOHNPOBAHUE
heTaneu, 3amMmeHa NPOBOJIOKK, onepaumu WMgoBaHWA U T. 4.).
OTOT annapar yCTPOeH Tak, 4Tobbl 6e3onacHo nogasaTb
MaKCUMalbHbI HOMUHANbBHBIA TOK |2 Bo BpemA pabodero
nepmoaa, KoTopbl coctaenAaeT 25% OT NOIHOrO BPEMEHMN
ucnonb3osaHuA. o ycTaHOBNEHHbIM Npasunam NonHoe Bpems
ncnonb3oBaHuA coctaBnAaeT 10 MuHyT. B kadecTBe paboyero
umkna cumtaetcAa 25% aToro BpemeHu. [pn npesbieHnn
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OOoNyCTUMOro paboyero umkia npoucxoamT cpabartbiBaHne

TENNOBON 3alUMTbI, 3aMLLaIoLENA BHYTPEHHNE KOMMOHEHTbI

annapaTta oT onacHoro neperpesa. CpabartbiBaHNe TEMNIOBOM

3alMTbl CUrHanM3upyeTcAa BKIIOYEHNEM cBeToAMOAa

TepmocTaTa ([Mo3. 2, Puc. A). HYepes HECKONbKO MUHYT

TennoBaA 3awuta cbpacbiBaeTCA aBTOMATUYECKN (XKENTbIN

CBETOAMO[ BbIK/IOHAETCA) M annapaT CHoBa roToB K

NPUMEHEHNIO.

OTOT reHepatop U3roToB/eH Mo Kraccy 3awuThl [P 23, yTo

O3HavaeT:

® 4TO OH 3alyLieH OT nonazaHnA TBepabiX NMOCTOPOHHUX
npeameTos avameTpom 6onee L 12,5 mm.

® 4TO OH 3aWWLLIEeH OT BOAAHbLIX 6PbI3r, NonajarLwmx Ha ero
NOBEpPXHOCTb Nop, yrinom Ao 60°.

1
| MeToabl noagbemMa annapara

Annapat umeeT cneuunanbHbIi peMeHb A1 ero nogbema u
nepeHoca BPY4HYH.

MPUMEYAHUE: 371 ycTporicTBa nogrema v
TPaHCMoPTHPOBKM COOTBETCTBYIOT [10/I0XKEHNAM,
npeanucaHHbIM €BPONENCKUMYM cTaHZapTamm. He
MCronL30BaTk ApYyrue yCcTpoKrcTea B KA4eCTBE CPEACTB
rnogvema v TPaHCNoPTUPOBKM.

1

| PacnakoBka

ObopynoBaHve BKOYaeT, B OCHOBHOM, criegytoLiee:

e CapoyHbin arperat PROJECT 1600;

e KOMMMEKT AOMNOMHUTESNbHbIX MPUCMOCOBEHNI, B KOTOPIN
BXOAAT Kabenu 3a)kuma u Macchbl, LeTKa-MOoNoTo4eK U
3aNTHBIN 3KPaH (4OMONMHUTENBHO);

e YemopaHuuK AnA nepeBo3ku annapaTta (4oNOofHUTENbHO).

I'Io rnony4eHnn annapara BbiNOMHNTE CNeaytoLLne onepaunm:
* BbiHbTe CBaAPO4HbIN reHepaTop v BCe [OMNONHUTENbHbIE
nprcnoco6eHnA-KOMMOHEHTbI U3 COOTBETCTBYIOLLEN
YNaKoBKU 1 YemogaHumka (Mpu Hanm4unm);

e [poBepbTe, YTO CBAPOYHbIM annapar HaxoAMTCA B XOPOLLEM
COCTOfAHMU, B MPOTMBHOM Clly4ae HemeasieHHo obpaTuTech
K Annepy;

e [poBepbTe, YTO BCE BEHTUNALMOHHBbIE PELLETKN OTKPbITHI 1
HeT NPeaMETOB, MELLAIOLMX NPaBUBHOMY NPOXOXAEHMIO
BO3A4yXa.

1
| MoHTaX

[ina obecneyeHnA yooBNeTBOPUTENBHON N HAAEXXHOW paboTbl
060pynoBaHNA MECTO MOHTaXKa AOMKHO BblbupaTbeA
BHUMATENbHO. QKCNyaTauMoOHHNK OTBEYaEeT 3a MOHTaX 1
aKcnyaTaumo 060pynoBaHMA No UHCTPYKUMAM (OUPMbI-
N3roToBWUTENA, MPUBEAEHHBIM B AAHHOM PYKOBOACTBE.
Mepen ycTaHoBKOW 060pyA0BaHNA 3KCMNyaTaUMOHHUK OOMXKEH
npeaBnaeTb NOTEHUMASIbHBIE 3/IEKTPOMArHUTHbIE NPO6IIEMbI
paboyero yyacTka. B yacTHOCTU, He pekoMeHAayeM
ycTaHaenmeaTb 060pyAoBaHve B6nmnsu:

® CUrHanbHbIX, KOHTPOSIBHBIX U TENEMOHHbIX Kabenei;

® pagvo- 1 TenenpueMHUKOB U NepesaTynKoB;

® KOMMbIOTEPOB U KOHTPONbHO-U3MEPUTENBbHBIX NPMBOPOB;

* npubopoB AnAa obecneveHnA 6€30NacHOCTU 1 3aLUNTHI.
Jluua, nonb3yowmeca KapANOCTUMYNATOPaMM, CIYyXOBbIMU
annapaTtamu u NogobHbIMK YCTPONCTBaMK, Nepes
npubnmxeHnem K paboTatoLlen yCTaHOBKE AOMXHbI
NMPOKOHCYNbTMPOBATLCA CO CBOMM BpayoM. MecTo MoHTaXka
o6opynoBaHVA JOMKHO COOTBETCTBOBATL KNaccy 3awuThbl
Kopnyca, T. €. IP 23 (n3paHne IEC 60529). OtoT annapar
oXnaxxaaeTcA NPUHYAUTENbHON LMPKYNALMen BO3ayxa 1
NMOSTOMY JOMXKEH YCTaHaBNMBATLCA TaKUM 06pa3om, 4ToObI
BO34yX Mor cBo60AHO BCacklBaTbCA U BbITaNKMBaTbCA Yepes
OTBEPCTMA B KOPMyCeE.

1
| MoaknioyeHue K ceTu NUTaHuA

Mepen nopgknioyeHWem annaparta K ceTy NUTaHuA
npoBepbTe, YTO ero HOMUHaJIbHbIE XapaKTEPUCTUKN
COOTBETCTBYIOT 3HAYEHUIO HaNpPFA>XXEHUA U 4acTOTbl CETU U
YTO CeTeBOM BbIKJIlOHYaTEsb annaparta HaxoguTcA B
nonoxxexHum “0’
MoaknoyeHne K ceT MMTaHMA AOKHO BbINOHATLCA NpK
NMOMOLLW LITENCENA, BXOAALLErO B KOMMIEKT CBAPO4HOrO
annapaTta. Ecnu HeobxoaMmo 3aMeHUTb WTencenb,
BbIMOSIHUTE CNeayoLume onepauun:
* 2 MPOBOAHMKA CIY>XaT ANA NOAKMIOYEHUA annapara K ceTu;
e Tpetun, )KENTO-3ENEHbIW, cny>uT anAa noaknoyeHns
“SBA3SEMJIEHNA”
MoacoenuHuTe K TOKONoABoAALeEMy Kabenio
yHubULUMpoBaHHbIN WTEeNcenb (2 nontoca + 3eMns)
COOTBETCTBYIOLWEro HoM1MHana u NpeaycMoTpUTe CETEBYIO
PO3eTKy C NyIaBKMMU NpeaoxXpaHUTeNnAaMn unm
aBTOMaTU4eCKUM BblKJllo4aTesniem: cneyuasnbHbIA 3aXKUm
3a3eMsIeHMA AO0MKEeH NOAKNIoYaTbCA K Knemme
3a3emnenna (OKEJITO-3EJIEHOW) nuHumn
9NeKTPONUTaHuUA.
B Tabnuue 2 npuBoaATCcA peKoMeHayeMble 3Ha4YeHNA ToKa
ONA CeTeBbIX NNAaBKWX NPeaoXpaHnTenen ¢ 3a4epKKon
cpabaTbiBaHWA, BbIBUPaeMbIX Ha OCHOBE MaKCUMasbHOro
HOMMWHAsBLHOro TOKa, BbipabaTbiBAEMOro annaparom, u
HOMWHANBHOIO HaNPAXEHWA SNEKTPONUTaHNA.

NMPUMEYAHMUE 1: BCe yannHNTE M TOKONOABOAALLEro kabensa
[0/1IKHbI UMETb COOTBETCTBYIOLLEE CEYEHMNE, KOTOPOE
HUKOIrAa He [OKHO ObITh MEHbLUE CeYeHUs Kabers,
rocTaB/IAEMOro B KOMIJ/IEKTE C arnnaparom.

NMPUMEYAHUE 2: He peKOMEHAYETCA MOAKIOYaTh
CBapOYHbIN annapar K MOToreHeparopam, y4YnTbiBas
U3BECTHYK HECTabUIbHOCTb BblpabarbiBaeMoro umMm
HarnpAXXeHus.

Tabnuua 2
Mogenb PROJECT 1600
I2 Makc. HoMMHanNbHbIA (25%)* A 160
HoMUHanbHbIN TOK NNaBKKX
npefoxpaHuTenemn ¢ 3a4ep>XXKon
cpabatbiBaHuA
U1=220B-230B-240B A 20
Kabenb nogknioyeHme K cetu
Ceyenne MM2 2,5
AnnHa M 3
Kabenb macchbl
Ceyenne MM2 16

* KooghhuumeHT xapakTepa Harpy3km

1
| YeTpoucTBa ynpaBneHusa u
KoHTponA (Puc. A)

MNo3.1 Benvin ceeToamon SJIEKTPOMNMNTAHUA.
BkntoyeHue aTOro cBeToaMoga ykasblBaeT, YTo
CBapOoYHbIN annapart HaxoaUTCA Mo HaNpPAXEHUEM U
roToB K paboTe.

Mo3.2 >KenTbi cBETOAMOA ABONHOWN CHYHKLMMN U 3aLMTI:

TEPMOCTAT un SALLUNTA OT NEPErPY3KK MO

TOKY.

e dyHkumAa TEPMOCTAT: Bk/to4EHUE 3TOr0
cBeToAMoAa o3HavaeT, 4To cpaboTana
TepMo3alumTa, T. K. paboTa ocyLecTBNAETCA C
HapylweHnem paboyero uukna. Nepeg
NPOAOIXEHNEM CBapPKX NOAOXANTE HECKOMBbKO
MWHYT, CBapOYHbIA annapaT copacbiBaeTcA
aBTOMaTUYECKN.

e OyHkuma SALLUUTA OT NMEPEMPY3KU MO TOKY:
BKJIIOYEHWE 3TOrO CBETOAMOAA 03HAYAET, HTO
cpaboTana 3awmTa OT Neperpysku no Toky BBUAY
TOrO, YTO TOK MPEBbILIAET onacHble 3HayYeHuaA. Mpwu
3TOM annapart aBToMaTu4ecku 6nokmnpyeTcs.
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BobikntounTe ero ceteBbiM BbikodaTenem (Mos. 7,
Puc. A) n cHoBa BKNOYNTE MO MEHbLUEW Mepe
yepes 5 cekyHA.

MoTeHuMoMeTp perynmpoBaHuA CBApO4HOro TOKa.

BbIcTpbI coeanHuTENb nontoca “+”.

BbicTpbIi coeauHuTenb nontoca “-”

CeneKTop 2 NpoLeccoB CBapKU:

e JJIEKTPOOOM
[InA cBapKm LWENOYHbIMY U PYTUIIOBbLIMMU
anekTpogamu ¢ yctporicteom ARC FORCE n HOT
START.

¢ TIG (myroBasa cBapka BoJibppamMOBbIM
9NeKTpPoAoM B cpefie MHEPTHOrO rasa)
InA ceapku ¢ 3axwuraHvem Tuna “LIFT”

CerteBoW Bbikntodatens. B nonoxennn “O”

CBapO4HbIV annapar BbIK/THOYEH.

Mos. 3
Mos. 4
Mo3.5
Mo3. 6

Mos. 7

1
| CBapka anektpogom (MMA)
(Puc. B)

CBapka aneKTpoaoM UCnosb3yeTcA ANA cBapky 6onblUMHCTBA
MeTannoB (Pa3nUYHbIX TUMOB CTanu U T. A.) C UCMONb30BaHNEM
NOKPbITbIX PYyTUMOBLIX U LENOYHbIX 3N1EKTPOJOB C
anameTtpamm ot @ 1,6 0o G 4 Mm.

1) MNogkntoveHne cBapoYHbIX Kabenei:

Ha annapare, OTK/IO4€HHOM OT CEeTW, NOACOeANHNTE
CBapoyHble Kabenu K BbIXOAHbIM KNeMMaM (+ U +)
CBapoYHOro annapara, NOACOeANHAA UX K 3aXKMMY U Macce
C NOMAPHOCTLIO, NPEeAYCMOTPEHHOW B 3aBUCUMOCTU OT
Tuna ucnons3yemoro anekTpoaa (Pwuc. B).

2) B niobom cnyyae, cobnioganTe ykasaHna nponssogutenem
anekTpoaos. CBapoyHbie Kabenu AOMKHbI 6bITh Kak
MOXHO 60nee KOpPOTKUMM, NPOXOAUTbL PAAOM APYr C
Opyrom, pacnonaratbCA Ha ypOBHE nona unun 6nnsko ot
Hero.

3) OrTperynupyiTe cBapoYyHbIN TOK NoTeHumMomeTpom (o3. 3,
Puc. A).

4) YcTtaHoBuTE nepekntoyarens npouecca ([los. 6, Puc. A) B
nonoxeHune ANIEKTPO/ (pblHa>kok nepekntovaTena
BMpaso).

5) BkntounTe CBapOYHbIV annapart, ycTaHaBnMBanA CeTeBOM
BbIKtoyarenb B nonoxenue 1 (Mos. 7, Puc. A).

6) BkntodeHue 6enoro ceetoamoaa (Mos. 1, Puc. A)
yKasbIBaeT, YTO CBAPOYHbIN annapaTt HaxoauTCA NoA,
HanpA>XXeHWeM ¥ roToBs K paboTe.

7) BbinonHuTe cBapKy, Npmbnmxxasa ropesnky K cBapvBaemomn
netanu. Mpu 3a>kuraHum gyru (AnA 3TOro 6uICTPO
NPUXMUTE SNEKTPOL K MeTanny u nogHNMUTE ero)
NPOUCXOANT MNaBNeHNe ANEKTPoaa, MOKPbITUE KOTOPOro
obpasyeT 3aWunTHbIN Wnak. 3aTeM NpogonkanTe CBapky,
nepeaBuranA 3M1IEKTPOA CreBa Hanpaso 1 yaepXXnBaa ero
nof yrrnom oK. 60° oTHocuTenbHO MeTanna rno
HanpasnEeHNIO CBapKM.

CBAPUBAEMAA OETAJb

CeapvBaeman getasnb AJ1A CHUKEHWUA 3NEKTPOMarHUTHON
3MMCCUM [OIMKHA Beerga 6bITb NOAKMIOYEHA K 3a3EMJIEHMIO.
OpHako Heo6X0AMMO BHUMATESIbHO CNEeAUTb 3a TeM, YTODbI
NOAKIIOYEHME 3a3eMIIEHNA CBapMBaeMon getanu He
NOBbILIANO PUCK TPaBMbl SKCMyaTauMoOHHUKA Unn
NOBPEXAEHNA APYroro 3NeKTpoobopyaoBaHUA.

Korga Heo6xoaumo NOoAKNoYMTE CBapMBaemMyto aetasnb K
3a3eMJIEHUNI0, PEKOMEHAYETCA BbINOMHATEL NPAMOe
NOAKIIOYEHME MeX Ay AeTasbio U YeXIOM 3asemneHua. B
cTpaHax, B KOTOPbIX TAKOe NOAKIIOYEHME He paspeluaeTca,
NOAKIoYanTe cBapMBaeMylo AeTarnb K 3a3eMeHNIO Npu
NMOMOLLM crieumnanbHbIX KOHAEHCATOPOB B COOTBETCTBUN C
HaUMOHANbHbIMW HOPMaMMU.

Puc.B

2000HA28
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Puc.c

2000HA29

NAPAMETPbI CBAPKU

B Tabnuue 3 npuBoaATCcA HeKOTopble obLme yKkasaHvAa anAa
BblbOpa 311eKTpoaa B 3aBMCMMOCTM OT CBapMBaemMom
TONWMHbI.

B Tabnuue npvBoaATcA 3HaYeHUA ToKa AA UCMOMb30BaHUA C
COOTBETCTBYIOLUMMM 3NEKTpOAAMU AA CBAPKM OBbIYHOM U
HU3KONErMpPOBaHHON cTann. OTW AaHHble BCEro NLLb
OPUEHTUPOBOYHBI; AN1A TOYHOro Bbibopa cobnopante
yKasaHuA Npon3BoanTeNeln aNeKTpoaos.

Tabnuua 3
CBAPI/IBAE;VIM?A};I TONWUNHA @ NEKTPOOA (Mm)
1,56+3 2
3+5 2,5
5+12 3,25
>=12 4

Mcnonb3yemblii TOK 3aBUCUT OT MOMOXEHWUA CBaPKK, TUNa LBa

W pacTeT C YBENUYEHUEM TOSLWMHBI U pa3MepoB AeTanw.

3HayeHue cunbl TOKa, UCMONb3yeMOe ANA PasfnyHbIX TUMOB

CBapKW, B AvMana3oHe perynmpoBaHua, NpuBeieHHOM B

Tabnuue 4:

e BbicOkoe AnA cBapHbIX LBOB Ha NIOCKOCTU, Ha NIOCKOCTH
(PPOHTANbHbBIX Y BOCXOAALUMX MO BEPTUKANW;

e CpenHee AnA CBapHbIX LWBOB HaZ rofioBoi;

e Huskoe Ana HUCXoAALLen CBapKU No BEPTUKaNU 1 AnA
COeAMHEHMA NOAOrpeTLIX AeTarnen HeboNbLUMX pa3MepoB.

Tabnuua 4
O 3NEKTPOMA (Mm) TOK (A)
1,6 30 + 60
2 40+ 75
2,5 60 - 110
3,25 95 + 140
4 140 - 190

YKasaHue, [OCTaTO4HO NpMGNN3nTENbHOE, N0 CpeaHeMy TOKY
[NA UCNOMb30BaHWA NPV CBapKe anekTpogamu AnA
HOpPMarnbHOW cTanu, faeTcA cneayoLen opmynon:
1=50x (@De-1)
roe:
| = cuna cBapo4HOro Toka
Je = pnameTp anekTpoaa
Mpumep:
[nameTp anekTpoaa 4 mm

I=50x(4-1)=50x3 = 150A

1
| CeBapka TIG (Puc. C)

Mpu cBapke TIG meTann cBapuBaeMbIx AeTanen nnaBuTcA

DOyrou, 3aXkuraemon BonbpamMoBbIM 3/1EKTPOAOM.

OnoC 1 ANEKTPOA 3aLMLLAIOTCA ra3om (aproHom). OToT BUA

CBapKu NoaxoauT AS1A CBapKU TOHKUX NIMCTOB M Korga

TpebyeTcA NOBbILEHHOE Ka4eCTBO.

1) lMookntoyeHne cBapoYHbIX Kabenem:

e [NoacoeamHnTe Tpyby rasa c OAHOW CTOPOHbI K LWITYyLIEpY
AnA rasa Ha ropesike TIG, a ¢ Apyrov — K ra3oBomy
6annoHy C aproHOM 1 OTKPOWTE €ero.

¢ [puv BbIKMOYEHHOM annapare:

- lMopcoeguHuTe kabenb Macchl K 6bICTPOMY
coeanHNTento, 0603Ha4YEHHOMY CUMBOJIOM + (MJIHOC).

- lNMopcoeguHnTe COOTBETCTBYIOLMIN 3a>KMM MacChbl K
cBapuBaeMou getanu Uinm K onope geTtanv B 30He,
CBOBOOHOM OT pPXKaBUMHbI, KpAcKu 1 MiacTUYHON
CMasKMu.

- MNoacoeamHnte cunoson kabenb ropenku TIG K
6bICTPOMY COeAnHUTENI0, 0603HA4YEHHOMY CUMBOSIOM -
(MUHyC).

2) OTperynupynTe cBapO4HbI TOK NoTeHumomeTpom (Mos. 3,
Puc. A).

3) YcTtaHoBuTE nepekntoyatens npouecca (Mos. 6, Puc. A) B
nonoxxenune TIG (pbl4aXKoK nepeknioyaTens Bneso).

4) BkniounTe CBapOYHbIV annapart, ycTaHaBMBaA CeTeBOM
BbIktoyarens B no3. 1 (Mos. 7, Puc. A).

5) BkntoyeHue 6enoro ceetoamoga (Mos. 1, Puc. A)
YyKasbIBaeT, YTO CBAPOYHbIN annapaTt HaxoauTCA NoA,
HanpA>XXeHWeM U roToBs K paboTe.

6) OTperynupyinTe pacxopg rasa, noBopayvBan BPyYHYO
KnanaH Ha ropenke TIG.

7) ®yHkuma “Lift“ BbI3bIBaET 3aXKMraHne Oyrv npu KOHTakTe,
a 3aTem 0TBOAE anekTpoaa ropenku TIG oT cBapnBaemom
petanm (cMm. Puc. D).

8) BbInonHWTe OyroBykO CBApKy B Cpeae NHEPTHOro rasa.

CBAPUBAEMAA OETAJb

CBapMBaemaﬂ aetanb AnAa CHUXKeHUA SﬂeKTpOMaFHI/ITHOVI
3MUCCUN O0M>KHA BCcerga 6bITb nogkKn4eHa K 3a3eMNeHuto.
O,IJ.HaKO H806X0,IJ.VIMO BHUMaTENbHO CnegnTb 3a TeMm, 4TObbI
nogkKn4eHne 3a3emMneHna caapmaaemoﬁ aetann He
NoBbIWano PUCK TPpaBMbl SKCNJTyaTauMOHHUKA NN
NOBPEXAEHNA APYroro 3NeKTpoobopyAOBaHNA.
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Korzaa Heo6xoavmo NOAKIIOYNTL CBapuBaemMyto aetasb K
3a3eM/1eHUI0, PEKOMeHyeTCA BbINOMHATL NpAMoe
NOAKIIOYEHNE MeX Ay AeTambio U YeXNoM 3asemsieHus. B
CTpaHax, B KOTOPbIX Takoe NoAK/oYeHUe He pa3peLuaeTcs,
noaKso4anTe CBapMBaemyto AeTab K 3a3eM/IeHUI0 Npu
MOMOLUM CrieumarbHbIX KOHAEHCATOPOB B COOTBETCTBUM C
HauMOHaNbHbIMU HOpMamK.

1
| TexobcnyxusaHume

BHUMAHME: Nepeg BbinonHeHnem 10604 npoBepKu BHYTPU
reHeparopa OTK/o4YanTe 0T 060pyAOBaHNA 3NIEKTPOTOK.

SAMYACTU

dupMeHHble 3anyacTu cneunanbHO NpeaHasHayeHbl ansa
Hawero obopynoBaHuA. NpumeHeHne HedhPMEHHbIX
3anyacTen MOXeT Bbi3BaTb U3MEHEHWE XapaKTEPUCTUK 1
CHU3UTb NPefyCMOTPEHHbIN YpPOBEHb 6HE30MacHOCTM.

Mbl HE HeceM OTBETCTBEHHOCTU 3a yLepb, HAaHECEHHbI B
pe3ynbTaTe NPUMeEHeHNA HEeUPMEHHBIX 3anyacTeil.

FEHEPATOP

BBunAay TOro, 4To 3TO NOMHOCTbLIO CTAaTUYECKNE YCTAHOBKMN,

BbINOMHANTE CNeayroLwmne onepauum:

¢ [leproanyeckoe yaaneHne CKOMNIEHWN rpasu v Nbiiv BHYTPA
reHepaTopa cXaTbiM BO3ayXoM. He HanpasnanTe cTpyto
BO3/4yXa HENOCPEACTBEHHO Ha SMEKTPUYECKne
KOMMOHEHTbI, TaK Kak OHW MOTyT 6blTb MOBPEXAEHbI.

e [leproanyecKuin KOHTPONb ANA BbiABNEHMA ocnabLumx
kabenen nnym NoaKtOYEHUA, Bbi3bIBAKOLIMX MNEPErPEB.

i BbiaBreHue NnpuyuH
HeucnpaBHOCTEN U UX yCTpaHeHUe

Yauwie Bcero npu4MHON HeucnpaBHOCTEN ABNAETCA JINHUA

aneKkTponuTtaHua. B cnyyae HemcnpaBHOCTU BbIMOJSIHUTE

cnepyiowue onepauuu:

1) TlNpoBepbTe 3Ha4YEeHUEe HanpPAXEHUA ceTy;

2) lMpoBepbTe, YTO He Neperopeny n He ocnabnu ceTeBble
nnaBKne NpeaoxpaHnTenu;

3) [poBepbTe NpaBUNbHOCTbL NOAKOYEHNA Kabena
3NIEKTPONUTAHNA K LUTENCENIO U BbIKMOYATENIO;

4) TMpoBepbTe, YTO UCNPABHBLI:
® BbIK/IOYATENb M PO3ETKA, Nogarolme TOK Ha annapar;
® LiTencenb ceTeBoro kabens;
® BbIK/OYaTe b annaparta.

MPUMEYAHMUE: YunTbiBas, 4To A9 peMOHTa reHeparopa
TPebyrTCA crneunanbHble TEXHNYECKUE 3HaHWA, NPy ero

ro/10MKe PEKOMEHAYETCA obpaLlaTbCa K
KBanmpuumpoBaHHOMY NepCcoHasy nm B Cry>Kby TexnomMoLum
HaLuen upmbl.

1
| Mpoueanypa AemMoHTa)ka u
MOHTa)a CBapO4YHOro annapara

BbinonHuTe cnegyowme onepaumu:

® OTBUHTUTE 4 BUHTA, KPENALUME KPbILIKY K NepesHen 1
3aHen naHenu.

® 13BEKUTE KPbILWKY U3 NpefHa3HayYeHHoro A Hee nasa.

[lnA MoHTaXka cBapOo4HOro annapata BbINOSIHUTE YKa3aHHble

onepauuun B 06paTHOM NopAAKe.
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E Schema elettrotopografico

E Esquema electrotopografico

]ﬂ Wiring diagram

]S_TI Elektriskt topografiskt schema

E Schéma électrophotographique

| F1, Sahkékaavio

@ Elektrotopografischer Plan

]E HAekTpIKO di1aypapua

]E Esquema electrotopografico

]FIU1 AnekTpoTonorpacguyeckan cxema

@ Elektro-topografisch schema
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o1 2 o3 4

BP BS IL L1-2-3

5 6 o7 8

LA LT MV POT1

9 *10 11 12

RP SC SF SP

13 14 *15 +16
SW1 TA TP TRS

E Legenda schema elettrotopografico

*1 Bobina primaria trasformatore 2 Bobina secondaria trsformatore 3 Interruttore di
linea *4 Ferrite 5 LED bianco segnalazione presenza alimentazione di rete *6 LED
giallo a doppia funzione e protezione: TERMOSTATO e OVERCURRENT 7 Motore
ventilatore 8 Potenziometro corrente 9 Raddrizzatore primario 10 Scheda controllo
INVERTER 11 Scheda comandi frontale 12 Scheda potenza INVERTER 13 Commu-
tatore di processo *14 Trasformatore ad effetto Hall 15 Trasformatore di potenza

*16 Termostato raddrizzatore secondario

@ Key to the electrical diagram

*1 Primary transformer coil 2 Secondary transformer coil 3 Supply switch 4 Ferrite
*5 White power-on LED 6 Yellow LED with dual function and protection: THERMO-
STAT and OVERCURRENT 7 Blower 8 Current potentiometer #9 Primary rectifier
*10 INVERTER control card ¢11 Front controls card 12 INVERTER power card

*13 Process switch ®14 Hall-effect transformer #15 Power transformer 16 Secondary
rectifier thermostat

E Légende schéma électrique

*1 Bobine primaire du transformateur 2 Bobine secondaire du transformateur

*3 Interrupteur de lignes ¢4 Ferrite 5 LED blanche indiquant la présence d’alimenta-
tion secteur *6 LED jaune a double fonction et protection: THERMOSTAT et SURIN-
TENSITE 7 Monté ventilé 8 Potentiométre courant #9 Redresseur secondaire

*10 Carte de contréle du CONVERTISSEUR 11 Carte des commandes avant

*12 Carte de puissance du CONVERTISSEUR 13 Commutateur de procédure

*14 Transformateur a effet Hall #15 Transformateur de puissance ¢16 Thermostat du
redresseur secondaire

@ Schaltplan-Legende

*1 Primare Trafospule ¢2 Sekundére Trafospule 3 Leitungschalter #4 Ferrit 5 Weie
LED zeigt an, dass Netzstromversorgung vorhanden ist #6 Gelbe LED mit Doppelfunk-
tion und -schutz: THERMOSTAT und UBERSTROM e7 Bellifteter Motor 8 Strompo-
tentiometer 9 Priméarer Gleichrichter 10 INVERTER-Steuerkarte 11 Karte mit Front-
steuerungen 12 INVERTER-Leistungskarte #13 Verfahrenumschalter 14 Transforma-
tor mit Hall-Effekt 15 Leistungstrafo 16 Thermostat sekundérer Gleichrichter

E Leyenda esquema eléctrico

*1 Bobina primaria transformador 2 Bobina secundaria transformador 3 Interruptor
de linea #4 Ferrita 5 LED blanco sefala la presencia de alimentacion en la red 6 LED
amarillo con doble funcién y proteccion: TERMOSTATO y OVERCURRENT 7 Motor
ventilador 8 Potencidémetro corriente 9 Enderezador primario ®10 Tarjeta control
INVERTER 11 Tarjeta mandos frontal #12 Tarjeta potencia INVERTER 13 Conmuta-
dor de proceso *14 Transformador con efecto Hall 15 Transformador de potencia
*16 Termostato enderezador secundario

@ Legenda elektrisch schema

*1 Primaire bobine transformator 2 Secundaire bobine transformator 3 Lijnonder-
breker ¢4 Ferriet ®5 Witte LED duidt op aanwezigheid netvoeding 6 Gele LED met een
dubbele functie en bescherming: THERMOSTAAT en OVERSPANNING ¢7 Motor venti-
lator 8 Vermogensmeter stroom 9 Primaire gelijkrichter e10 Kaart controle INVER-

TER 11 Kaart besturing voorkant 12 Kaart stroom INVERTER ¢13 Procescomutator
*14 Transformator met Hall effect 15 Stroomtransformator 16 Thermostaat secunda-
ire gelijkrichter

]E Legenda do esquema eléctrico

*1 Bobina primaria do transformador 2 Bobina secundaria do transformador 3 Inter-
ruptor de linha 4 Ferrita 5 LED branco sinalizagio presenca alimentagéo de rede

*6 LED amarelo com funcgao dupla e protec¢gdo: TERMOSTATO e OVERCURRENT

*7 Motor ventilado 8 Potencidmetro corrente 9 Rectificador primario 10 Cartdo
controlo INVERTER [INVERSOR] 11 Cartdo comandos frontal 12 Cartao poténcia
INVERTER [INVERSOR] ¢13 Comutador de processo ®14 Trasformador com efeito
Hall 15 Transformador de poténcia 16 Termdstato rectificador secundario

]S_TI Forklaring av elektriska schema

o1 Primar trasformatorspole #2 Sekundér transformatorspole 3 Linjestrombrytare

4 Ferrit *5 Vit signaleringslampa fér narvaro av natspénning *6 Gul signaleringslampa
med dubbel funktion och skydd: TERMOSTAT och OVERSPANNING 7 Ventilation-
smotor 8 Potensmeter 9 Primar likriktare 10 Kort fér INVERTER kontroll 11 Framre
styrningskort 12 Kort for INVERTER energi ®13 Processomkopplare 14 Transforma-
tor med Hall-effekt 15 Energitransformator ¢16 Sekundar likriktar-termostat

]E Sahkodkaavion merkinnat

*1 Muuntajan ensiok&dami 2 Muuntajan toisiokdami 3 Paakatkaisija 4 Ferriitti 5 Vir-
ran valkoinen LED-valo 6 Kahden toiminnon ja suojauksen keltainen LED-valo: TER-
MOSTAATTI ja YLIVIRTA 7 Tuuletettu moottori 8 Virran potentiometri #9 Ensittasasu-
untain ©10 Muuntimen kontrollin kortti ®11 Etupuolen ohjauskortti ©12 Muuntimen
tehon kortti #13 Hitsaustyypin valitsin 14 Hall-virtamuuntaja 15 Tehon muuntaja

*16 Toisiotasasuuntaimen termostaatti

]E Fopvnua nAeKTpIKoU diaypAHATOC

*1 MNpwtelov MNVio HETACKXNUATIOTY *2 AeUTEPEUOV TINVIO HETACOYXNHATIOTH

3 ALAKOTITNG YPAUKN *4 S181pitng *5 Acukn evdelkTikn Auxvia LED napoxng
peUpaTog *6 Kitplvn evdelkTIK Auxvia LED SimARG Asttoupyiag Kat mpootaciag:
OEPMOZXTATH kat YITEPENTAZHZ 7 EEaeplopog KivnTripa *8 MoTevolONETPO
pelpatog *9 MpwTteUwv avopdwTng *10 Kapta eAéyxou METATPOMEA

*11 Kapta Xelplotnpiwv eunpoodiou TUApatog *12 Kapta toxuog METATPOMNEA
*13 MeTaAAdkTNng dladikaoiag *14 Metatpornéag tunou Hall #15 Metaxnuatiotq
LoXU0G *16 OgppooTtdtng deuTepeUovTog avoplwTn

RU, YcnosHble 0603Ha4eHus Ha
anekTpoTonorpaguyeckomn cxeme

o1 KatyLka nepeuyHon 06MoTKu TpaHcopmaTopa *2 KaTylika BTOPUYHON 06MOTKM
TpaHcopmaTopa 3 CeTeBol Bbiknovatens *4 Gepput 5 Benbiin ceBeToavon
CUrHanM3aumum Hanmyma SNeKTponuTaHnA ot ceT *6 XXenTolil CBETOAWOA [ABOVHOM
dyHKUMK 1 3awmTbl: TEPMOCTAT n SALWNTA OT NMEPEMPY3KU MO TOKY

o7 MNpuBoa BeHTUNATOpa *8 MoTeHunomeTp Toka *9 BbinpAMUTENb NEpBUYHON
o6moTkn *10 MHBEPTOPHAA nnata ynpaenexnua 11 Mnata komaHA Ha nepeaHen
naHenu ¢12 MHBEPTOPHAA cunosas nnata ¢13 Nepekntoyaresns npouecca

*14 TpaHccopmaTtop Ha acbcpekTe Xonna 15 Cunosoit TpaHcgopmaTop

*16 TepmocTat BbINPAMUTENA BTOPUYHON OOMOTKM

]E Legenda colori

@ Farbenlegende

E Legenda cores

]E anpvvnpa

Bc Bianco Bc WeiB Bc Branco XP(I)IJUTU)V
Bl Blu Bl Blau BI Azul-marinho
Gl Giallo Gl Gelb Gl Amarelo Be 2ompo
GV Giallo Verde GV Gelb Griin GV Amarelo Verde Bl MriAe
Mr Marrone Mr Braun Mr Castanho Gl Kitpivo
Nr Nero Nr Schwarz Nr Preto GV Kitpivo Mo
Rs Rosso Rs Rot Rs Vermelho Mr Kage
vd Verde vd Grin vd Verde Nr Maupo

Rs KOI?3K[V0

. . vd Mo
EN; Colour key ES| Leyenda colores  |SV, Fargeférklaring
1
Bc White Bc Blanco Bc Vit
gl Blue gl Azul gl glé RU YcnoBHble
| Yellow | Amarillo | ul

GV Yellow Green GV Amarillo Verde GV Gul Grén 06°3HaquMH
Mr Brown Mr Marrén Mr Brun LBeToB
Nr Black Nr Negro Nr Svart
Rs Red Rs Rojo Rs Rod Be Benbit
vd Green vd Verde vd Gron BI CuHuin

Gl XKenTbi

A arvi H GV OKenTto-3eneHbi

E Légende couleurs ’J\T_Ll Kleurenlegenda E Variselitykset Mr Kopnouosmn
Bc Blanc Bc Wit Bc Valkoinen g; tliggg:::llﬂ
Bl Bleu Bl Donkerblauw BI Sininen vd 3eneHblit
[e]] Jaune [e]] Geel Gl Keltainen
GV Jaune Vert GV Geel Groen GV Keltainen Vihrea
Mr Marron Mr Bruin Mr Ruskea
Nr Noir Nr Zwart Nr Musta
Rs Rouge Rs Rood Rs Punainen
vd Vert vd Groen vd Vihrea
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’E Significato dei simboli grafici riportati sulla
macchina

’E Significado dos simbolos grafocos
existentes na maquina

1 Interruttore acceso/spento #2 Commutatore processo di saldatura

*3 Scala della corrente di saldatura ¢4 Led bianco segnalazione presenza
alimentazione di rete 5 Led giallo a doppia funzione e protezione: TERMO-
STATO e OVERCURRENT 6 Impianto che pud essere utilizzato in ambienti
con rischio accresciuto di scosse elettriche ®7 Tensione pericolosa

*8 Terra di protezione *9 Attacco rapido polo positivo 10 Attacco rapido
polo negativo ¢11 Attenzione! 12 Prima di utilizzare I'impianto & necessa-
rio leggere attentamente le istruzioni contenute in questo manuale

*13 Prodotto atto a circolare liberamente nella Comunita Europea

]ﬂ Meaning of graphic symbols on machine

*1 On/off switch 2 Welding process switch ¢3 Welding current scale

¢4 \White power-on LED 5 Yellow LED with dual function and protection:
THERMOSTAT and OVERCURRENT 6 System for use in environments
with increased risk of electroshock 7 Danger! high voltage 8 Grounding
protection 9 Positive pole snap-in connector ¢10 Negative pole snap-in
connector ®11 Warning! #12 Before using the equipment you should care-
fully read the instructions included in this manual ¢13 Product suitable for
free circulation in the European Community

E Interprétation des symboles graphiques
reportés sur la machine

1 Interruptor ligado/desligado 2 Comutador processo de solda

*3 Escala da corrente de solda ¢4 Led branco sinalizagdo presenca ali-
mentacdo de rede *5 Led amarelo com fungdo dupla e protecgao: TERMO-
STATO e OVERCURRENT 6 Equipamento que pode ser utilizado em
ambientes com risco acrescentado de choques eléctricos 7 Tensao peri-
gosa *8 Terra de protecgao *9 Encaixe rapido polo positivo ®10 Encaixe
rapido polo negativo ®11 Atencao! ¢12 Antes de usar a Instalagédo é neces-
sario ler atentamente as instrugdes contidas neste manual 13 Produto
apto a circular livremente na Comunidade Europeia

]S_TI Forklaring av grafiska symboler pa
apparaten

o1 Strémbrytare pa/avkopplad *2 Omkopplare svetsprocess *3 Skala
svetsstrom 4 Vit signaleringslampa fér narvaro av ndtspénning 5 Gul
signaleringslampa med dubbel funktion och skydd: TERMOSTAT och
OVERSPANNING 6 Apparat som kan anvandas i lokaler med forhojd risk
for elstdtar 7 Farlig spanning 8 Skyddsjord 9 Snabbkoppling pluspol
*10 Snabbkoppling minuspol 11 Observeral 12 Innan ibruktagandet av
anlaggningen ar det viktigt att uppmarksamt Iasa instruktionerna i denna
manual ®13 Produkt som far cirkulera fritt i EU

E Laitteessa olevien symbolien selitykset

o1 Interrupteur allum/teint 2 Commutateur procd de soudure 3 Echelle
de courant de soudure ®4 LED blanche indiquant la présence d’alimenta-
tion secteur 5 LED jaune & double fonction et protection : THERMOSTAT
et SURINTENSITE 6 Installation pouvant tre utilise dans des milieux avec
augmentation du risque de secousses lectriques 7 Tension dangereuse
*8 Terre de protection 9 Prise rapide ple positif 10 Prise rapide ple nega-
tif #11 Attention! 12 Avant dutiliser linstallation il est ncessaire de lire avec
attention les instructions qui se trouvent dans ce manuel ¢13 Produit pou-
vant circuler librement dans la Communauté Européenne

@ Bedeutung der grafischen Symbole auf der
Maschine

o1 Schalter EIN/AUS ¢2 Umschalter Schweissverfahren 3 Skale des
Schweisstromes *4 WeiBe Led zeigt an, dass Netzstromversorgung
vorhanden ist 5 Gelbe LED mit Doppelfunktion und -schutz: THERMO-
STAT und UBERSTROM 6 Méglicher Gebrauch der Anlage in Umgebung
mit erhdhter Gefahr elektrischer Schlage 7 Gefahrliche Spannung

8 Schutzerde *9 SchnellanschluB Pluspol 10 Schnellanschlu Minuspol
*11 Achtung! #12 Vor der Anwendung der Anlage sind die Gebrauch-
sanweisungen des vorliegenden Handbuches sorgfaltig zu lesen 13 Fir
den freien Warenverkehr in der EU zugelassenes Produkt

E Significado de los simbolos graficos
referidos en la maquina

*1 Kynniss/sammutettu -katkaisija ®2 Hitsaustyypin valitsin ¢3 Hitsausvir-
ran asteikko 4 Virran valkoinen LED-valo 5 Kahden toiminnon ja suojauk-
sen keltainen LED-valo: TERMOSTAATTI ja YLIVIRTA 6 Laitetta voidaan
kytt tiloissa, joissa on korkea shkiskujen vaara ¢7 Vaarallinen jnnite

*8 Maadoitussuoja *9 Pikaliittimen positiivinen 10 Pikaliittimen negatiivi-
nen ¢11 Huomio! ¢12 Ennen laitteen kyttnottoa on trke lukea huolellisesti
tmn kyttoppaan sisltmt ohjeet ¢13 Pro-dukt som kan sirkulere fritt i den
Europeiske Unionen

@ Ene&nynocic Twv oupBOAWV TTOU UTIAPXOUV
oTn pnxavn

*1 Alakomng avctusvo/ opnoto *2 MeTaANaKkTNg Sladikaciag
ouyKo)\)\nonq 3 KAlpaka tou pauuct'roc; ouyKo)\)\nonq 4 /\SUKT]
SV5SLKTIKT] )\uxvm Led r[qpoan pelpartog *5 Kitplvn eVBEIKTIKN
Auxvia Led durAng AstToupquq Kat npomqotqq O©EPMOZXTATH kat
YMNEPENTAZHZ 6 Hunxavn UropéEl va xpnotuonomeel o€ XWPO UE
uqm)\o Baduod kvduvou n)\SKTpon)\nElaq o7 KOKKLVN )\UXVLQ
gruonpavong avopaliag eykataotaong ¢8 MpootateuTikn yeinon
9 OSTlKoq TIOAOG TaXUOUVSECHOU @10 OeTIKOG TIOAOG
wxuouvéaouou *11 MpoooXn! *12 Mpwv va Xpnotuonotnosrs mv
£YKATAOTOOM TIPETIEL, AMAPAITATWG, va 31aBACETE e TPOoOoXN TIG
03nYieg TIOU TIEPLEXEL TO TIAPOV EYXELPIOLO *13 MPOoidV TO OTOoIo Y
nopei va KukAopopel eAelBepa atnv Eupwnaikn Evwon

RU, 3HauyeHue rpadpmyeckux CMMBOIOB Ha

1 Interruptor conectado/apagado ¢2 Comutador proceso de soldadura
*3 Escala corriente de soldadura ¢4 Led blanco sefiala la presencia de ali-
mentacioén en la red 5 Led amarillo con doble funcién y proteccion: TER-
MOSTATO y OVERCURRENT 6 Instalacin que puede ser utilizada en
ambientes con grande riesgo de descargas elctricas *7 Tensin peligrosa
*8 Tierra de proteccin ®9 Toma rpida polo positivo ¢10 Toma rpida polo
negativo ¢11 Atencin! #12 Antes de utilizar la instalacin, es necesario leer
atentamente las instrucciones contenidas en este manual 13 Producto
apto para circular libremente en la Comunidad Europea

]E Betekenis grafische symbolen op het
apparaat weergeven

*1 Onderbreker aan-uit ®2 Comutator soldeeringsproces 3 Schaal van de
soldeerstroom ¢4 Witte LED duidt op aanwezigheid netvoeding 5 Gele
LED met een dubbele functie en bescherming: THERMOSTAAT en OVER-
SPANNING 6 Apparaat bruikbaar in ruimte met verhoogd risico voor elek-
trische schokken 7 Gevaarlijke spanning 8 Beschermingsaarding

*9 Snelkoppeling positieve pool 10 Snelkoppeling negatieve pool ¢11 Let
op! *12 Voordat de aansluiting in gebruik genomen wordt is het noodzake-
lijk om aandachtig de gebruiksaanwijzing in deze handleiding te lezen

*13 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt worden

annapare

1 [IByXNO3MUMOHHbIN BbiKNtoYaTesnb *2 MNepekntoyaTesnb npouecca
cBapku 3 LLikana ceapo4yHoro Toka ¢4 Benblii CBETOANOA CUrHaNM3aumm
HanuM4nA 3NeKTPONUTaHUA OT ceTu *5 XKenThlii cBETOANOA ABONHON
dyHKUMK 1 3awmTbl: TEPMOCTAT n SALUNTA OT MNMEPEFPY3KW MO
TOKY 6 AnnapaT, NpurogHbIv AnA UCNONb30BaHWA B cpeaax C
MOBbILLEHHOW ONacHOCTLIO YAAPOB TOKOM 7 OnacHoe HanpaXeHue

*8 3awmTHOE 3a3emneHne 9 BbICTpbIi CoeanHUTENb NONOXUTENBHOMO
nontoca 10 BbICTpbIN coeanHNTENb OTpULATENLHOTO Nontca

*11 BHumaHnue! ©12 Mepep ncnonb3oBaHnem annaparta Heo6xoaMmo
BHUMATESIbHO NPOYMTaTh MHCTPYKLMK, MPUBEAEHHBIE B AAHHOM
pykoBoacTee *13 V3penve, npegHasHavyeHHoe anA cBoH6OAHOro
nepemelyeHuna B EBponerickom Coobuectse
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E Significato dei simboli grafici riportati sulla
targa dati

@ Significado de los simbolos referido en la
chapa datos

*1 Nome e indirizzo costruttore ¢2 Denominazione impianto
*3 Generatore ad inverter monofase ¢4 Impianto saldatura
elettrodo ¢5 Corrente continua di saldatura 6 Saldatrice utiliz-
zabile in ambienti con rischio accresciuto di scosse elettriche
¢7 Alimentazione di rete e numero delle fasi ®8 Frequenza
nominale di rete 9 Saldatura TIG ¢10 Tensione a vuoto secon-
daria *11 Raffreddamento ad aria forzata ¢12 Classe di isola-
mento ¢13 Grado di protezione dell’involucro ¢14 Massimo
valore della corrente nominale di alimentazione ¢15 Prodotto
atto a circolare liberamente nella Comunita Europea ¢16 Smal-
timento speciale 17 Massimo valore della corrente effettiva di
alimentazione #18 Minima e massima corrente e tensione di
saldatura ®19 Tensione nominale del carico ¢20 Corrente
nominale di saldatura 21 Rapporto di intermittenza ¢22 Nor-
mativa di riferimento #23 Numero di matricola

@ Meaning of graphic symboles on rating
plate

*1 Nombre y direccién del constructor 2 Denominacion
sistema 3 Generador de INVERTER monofasica *4 Equipo de
soldadura con electrodo 5 Corriente de saldadura continua
*6 Soldadora utilizable en lugares con riesgo acrecido de cho-
ques eléctricos 7 Alimentacion de red y nUmero de las fases
*8 Frecuencia nominal de alimentacion 9 Soldadura TIG

*10 Tensién secundaria en vacio ®11 Refrigeracién por aire
forzado ¢12 Clase de aislamiento 13 Grado de proteccion de
la caja 14 Maximo valor de la corriente nominal de alimenta-
cién ¢15 Producto apto para circular libremente en la Comuni-
dad Europea ¢16 Eliminacion especial 17 Maximo valor de la
corriente efectiva de alimentacién 18 Corriente y tension de
soldadura minimas y maximas ¢19 Tensién nominal de la
carga *20 Corriente nominal de soldadura *21 Relacion de
intermitencia 22 Normas de referencia 23 N° de matricula

’J\T_Ll Betekenis van de grafische symbolen op
gegevensplaat

1 Name and address of manufacturer ¢2 Name of system

*3 Single-phase INVERTER generator 4 Electrode welding
equipment 5 Continuous welding current 6 Welder usable in
environments with enhanced risk of electroshock 7 Mains
power supply and number of phases 8 Nominal supply fre-
quency *9 TIG welding 10 Secondary no-load voltage

*11 Forced air cooling 12 Insulation class ¢13 Degree of pro-
tection of casing 14 Maximum value of rated supply current
*15 Product suitable for free circulation in the European Com-
munity 16 Special disposal ®17 Maximum value of effective
input current 18 Mimimum and maximum current and welding
voltage 19 Nominal load voltage #20 Nominal welding cur-
rent #21 Duty cycle 22 Reference standards 23 Serial num-
ber

E Interprétation des symboles graphiques sur
la plaque de données

*1 Nom et adresse du fabricant 2 Dénomination de I'installa-
tion 3 Générateur a CONVERTISSEUR monophasé #4 Instal-
lation soudure électrode 5 Courant de soudure continu

*6 Soudeuse pouvant étre utilisée dans un environnement
avec risque croissant de décharges électriques 7 Alimenta-
tion de réseau et numéro des phases *8 Fréquence nominale
d’alimentation ¢9 Soudure TIG 10 Tension secondaire a vide
*11 Refroidissement a air forcée 12 Classe d’isolation

*13 Degré de protection de I’enveloppe 14 Valeur maximale
du courant d’alimentation assigné 15 Produit pouvant circuler
librement dans la Communauté Européenne 16 Elimination
spéciale 17 Valeur maximale du courant effectif d’alimenta-
tion ©18 Minimum et maximum courant et tension de soudure
*19 Tension nominale de la charge ¢20 Courant nominal de
soudure 21 Rapport d’intermittence 22 Réglementation de
référence 23 N° de série

@ Bedeutung der grafischen Symbole auf dem
Datenschild

*1 Name und Anschrift des Herstellers ¢2 Bezeichnung der
Anlage 3 Einphasiger INVERTER-Generator ®4 Anlage Elek-
trodenschweissen o5 Gleichstrom Schweissen 6 Moglicher
Gebrauch in Umgebung mit erhéhter Gefahr elektrischer
Schlage *7 Netzspeisung und Phasenanzahl 8 Nennwert Ver-
sorgungsfrequenz ¢9 TIG-SchweiBen ¢10 Sekundar-Leerlauf-
spannung *11 Zwangsluftkihlung ¢12 Isolationsklasse

13 Gehause-Schutzgrad ¢14 Hochstwert des zugefiihrten
Nennstromes 15 Fir den freien Warenverkehr in der EU zuge-
lassenes Produkt 16 Sonderentsorgung ¢17 Héchstwert des
tatséchlich zugefiihrten Stromes ¢18 Min. und Max. Schweis-
strom und Schweisspannung ¢19 Nennwert Ladespannung
*20 Nennwert SchweiBstrom 21 Aussetzungsverhéltnis

#22 Referenznormen 23 Seriennummer
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*1 Naam en adres van de fabrikant 2 Benaming apparaat

*3 Eenfasegenerator met INVERTER 4 Aansluiting elektro-
densoldeering 5 Doorlopende soldeerstroom 6 Lasapparaat
bruikbaar in plaatsen met vehoogd risico van elektrische scho-
kken 7 Netvoeding en aantal fasen 8 Nominale netfrequen-
tie 9 TIG lassen #10 Secundaire leegloopspanning ¢11 Ged-
wongen luchtafkoeling ®12 Isolatieklasse ¢13 Beschermingsk-
lasse omhulsel 14 Maximumwaarde van de nominale voedin-
gsstroom 15 Produkt mag overal binnen de EEG gebruikt
worden 16 Speciale verwerking 17 Maximumwaarde van de
effectieve voedingsstroom 18 Minimale en maximale stroom
en spanning van het soldeeren 19 Nominale spanning van de
lading ©20 Nominale lasstroom 21 Intermittentierapport

¢22 Referentienorm 23 Registratienummer
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E Significado dos simbolos gréficos da placa
de dados

RU, 3HaueHue rpadmyeckux cuMBosnoB Ha
nacnopTHon Tabnuuke

*1 Nome e endereco do fabricante ¢2 Denominagéo do equi-
pamento 3 Gerador de INVERTER [INVERSOR] monofasico
¢4 Equipamento de solda a eletrodo 5 Corrente de solda
continua 6 Maquina de soldar a utilizar em ambientes com
risco acrescentado de choques eléctricos 7 Alimentagcao de
rede e numero das fases 8 Frequéncia nominal de alimen-
tacdo 9 Soldadura TIG ¢10 Tensao secundaria a vacuo

*11 Resfriamento a ar forcado 12 Classe de isolamento

*13 Grau de protecgéo do involucro 14 Valor maximo da cor-
rente de alimentacdo nominal ®15 Produto apto a circular livre-
mente na Comunidade Europeia ®16 Eliminao especial

*17 Valor maximo da corrente de alimentagéo efectiva

*18 Minima e maxima corrente e tensdo de soldadura

*19 Tensdo nominal da carga 20 Corrente nominal de solda-
dura ¢21 Relacao de intermiténcia #22 Normativa de referén-
cia 23 N° de matricula

@ Férklaring av grafiska symboler for data pa
markplaten

*1 Namn och adress konstruktér 2 Apparatens bendmning
*3 Enfas INVERTER generator ¢4 Anlaggning elektrodsvet-
sning 5 Strém for fortldpande svetsning 6 Svetsapparat som
kan anvandas i lokaler med forhojd elstotsrisk 7 Natmatning
och antal faser 8 Mérkfrekvens 9 Svetsning TIG ¢10 Sekun-
dar tomgangsspanning 11 Avkylning med forcerat drag

*12 |soleringsklass #13 Skyddsgrad hdlje 14 Maximal nomi-
nell energitillférsell #15 Produkt som far cirkulera fritt i EU
*16 Specialavfall 17 Maximal reell energitillférsel 18 Mini-
mum,- och maximumstrém och tryck i svetsning ¢19 Nominell
urladdningsspénning 20 Mérkstrém 21 Intermittensférhal-
lande 22 Hanvisningsregler #23 Registreringsnummer

]E Tietokyltissa olevien symbolien selitykset

*1 Valmistajan nimi ja osoite 2 Laitteen nimi 3 Yksivaiheinen
MUUNNIN-generaattori 4 Elektrodihitsauslaite 5 Hitsauksen
tasavirta ¢6 Hitsauslaitetta voidaan kayttaa tiloissa, joissa on
kohonnut sdhkdiskujen vaara 7 Verkkovirta ja vaiheiden
madaré 8 Nimellistaajuus 9 TIG hitsaus ¢10 Toissijainen jou-
tokayntivirta ¢11 Paineilmajddhdytys 12 Eristysluokka

*13 Kuoren suojaluokka ®14 Syoton nimellisvirran maksi-
miarvo ¢15 Tuotetta voidaan myydé vapaasti EU-maissa

*16 Erikoissdanndsten mukainen havittdminen 17 Varsinai-
sen syo6ttdvirran maksimiarvo ¢18 Hitsauksen minimi ja mak-
simi virta sekd jannite #19 Kuormituksen nimellisvirta €20 Hit-
sauksen nimellissdhko 21 Jaksotussuhde 22 Viitenormit
23 Sarjanumero

]E Ec&nynocic cuPBOAwV IVaKIdag TEXIKQOV
XOPUKTNPIOTIKQOV

*1 1/4vopa kal dleUBuvon Kataokeuaotn *2 Ovouaoia
£YKATA0TAONG *3 MEVVITPLA UE HOVOPATIKO
METATPONMEA 4 EyKkataoTaon oUuyKOAANoNg
NAekTpOdiou *5 Suvexeg pela GUYKOAANONG 6 Mnxavr)
NAEKTPOOGUAKOAANONC OU [ OpEL va XpNotuo oinbei oe
X@POUG e UYNAO Baduo KvdUvou nAeKTpo Angiag

*7 Tpod0doala NAEKTPIKOU SIKTUOU KAl ApLHOC GACEWV
*8 OVOAOTIKA oUXVOTNTA TPOPOSOTNONG *9 SUYKOAANON
TIG 10 Acutepelouca TAoN o Kevo *11 WUE ue
KukAodopia agpa *12 KAaon povwong 13 Babuog
TPOOCTACLAC TOU TEPIBARUATOC *14 MEYIOTN TIUN TOU
OVOHAOTIKOU pelaTog Tpopodotnong *15 Mpoiov 1o
oTtoio uropel va KukKAogpopel eAeuBepa otnv Eupwraikn
‘Evwon ¢16 E1dikn d1aBgon ¢17 MEyLOTN TIUn TOU
MpAyHaTikoU pelpaTog TPododoTnaong *18 EAAXIOTO Kal
MEYLOTO peUja Kal TAoN CUYKOAANONG ¢19 OVOUAGCTIKT
TAOoN Popiou 20 PeUpa cuykOAANong 21 Avaloyia
SlAAeIPNG *22 Kavoviouog avapopag 23 Ap. UNTPWOoU

1 HanmeHoBaHve 1 agpec nponssoanTena

*2 HanmeHoBaHve annapata *3 OgHodasHbIN MHBEPTOPHbLIN
reHepatop *4 Annapat AfA CBapKu 31eKTPOAOM

5 [10CTOAHHbLIN CBApPO4HbIA TOK *6 CBapoyHbIV annapar,
NPUIroAHbIN AN1A UCNONb30BaHUA B Cpeaax C NOBbILLEHHON
ONacHOCTbIO yAapoB TOKOM 7 MuTaHne oT ceTu 1 Yncno ¢as
8 HomunHanbHaA yactoTa ceTu *9 [lyroBaa cBapka
BOSb(hpaMoBbIM 3IEKTPOAOM B cpefe nHepTHoro rasa (TIG)
*10 BTOpUYHOE HanpA>KeHne XoNoCToro xoaa

*11 MNpuHyanTensHoe Bo3ayLwHoe oxnaxaeHve *12 Knacc
msonAauumn ¢13 Knacc sawmTbl kopnyca *14 MakcumansHoe
3Ha4eHne HOMUHANbHOro TOKa ANEKTPONUTaHnA

*15 N3genuve, npegHasHayeHHoe AiA CBOOOAHOrO
nepemetueHnA B EBponeinckom CoobLiectee

¢16 CneumnanbHana yTunusauma ¢17 MakcmmanbHoe 3Ha4YeHne
haKTM4EeCKOro Toka anekTponutaHua 18 MyuHMManbHbIR 1
MaKCMMallbHbIA TOK 1 Hanps>eHne ceapku ¢19 HommHanbHoe
HanpAxeHwe Harpy3ku 20 HoMnHanbHbIN CBapoYHbIN TOK
21 OTHOLWeEHME NpepbIBUCTOCTU 22 CTaHaapT AJ1A CCbIIKN
*23 CepuiiHblil HOMEp

CEA costruzioni elettromeccaniche annettoni S.p.A.
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E Lista ricambi E Lista de pecas de substituicao

]ﬂ Spare parts list ]S_TI Reservdelslista

E Liste piéces de rechange ]E Varaosaluettelo

@ Ersatzteilliste ’E KataAoyog avTaAAGKTIKWV

E Lista repuestos @ Cnncok 3anacHbIx yacTeu

@ Onderdelenlijst

®

Pos. Cod. Descrizione Description
1 468194 Adesivo CEA coperchio Cover CEA sticker
2 420572 Coperchio Cover
3 403606 Attacco rapido 50mm? 50mm2 Quick connection
4 352476 Pannello frontale Front panel
5 468193 Adesivo CEA pannello frontale Front panel CEA sticker
6 438836 Manopola regolazione corrente Current adjustment knob
7 466954 Adesivo pannello frontale Front panel sticker
8 415369 Cinghia tracolla Carrying belt
9 352474 Basamento Base
10 352477 Pannello posteriore Rear panel
11 235945 Cavo linea Mains cable
12 435365 Interruttore alimentazione Mains switch
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E Lista ricambi

E Lista de pecas de substituicao

]ﬂ Spare parts list

@ Reservdelslista

E Liste piéces de rechange

]E Varaosaluettelo

’E Ersatzteilliste

’E KataAoyog avTaAAaKTIKOV

E Lista repuestos

RU, Cnucok 3anacHbIx yacTei

@ Onderdelenlijst

Pos. Cod. Descrizione Description
13 486373 Ventilatore Fan
14 353041 Isolamento laterale coperchio Cover insulation
15 241261 Complessivo inverter di potenza Power inverter assembly
16 453034 Potenziometro scheda comandi frontale Front control PCB potentiometer
17 377076 Scheda comandi frontale Front control PCB

64




E Lista ricambi

E Lista de pecas de substituicao

]ﬂ Spare parts list

@ Reservdelslista

E Liste piéces de rechange

]E Varaosaluettelo

’E Ersatzteilliste

’E KataAoyog avTaAAaKTIKOV

E Lista repuestos

RU, Cnucok 3anacHbIx yacTei

@ Onderdelenlijst

Pos. Cod. Descrizione Description
18 455500 Raddrizzatore primario Primary rectifier
19 377077 Scheda controllo PCB Control
20 240227 Induttanza Inductance
21 481949 Trasformatore di corrente Current transformer
22 478779 Termostato raddrizzatore secondario Secondary rectifier thermostat
23 481405 Trasformatore principale Main transformer
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E Ordinazione dei pezzi di ricambio

E Requisicao de pecas sobressalentes

Per la richiesta di pezzi di ricambio indicare chiaramente:

1) Il numero di codice del particolare

2) Il tipo di impianto

3) Latensione e la frequenza che rileverete dalla targhetta dei
dati posta sull’impianto

4) Il numero di matricola

ESEMPIO

N° 2 pezzi, codice n. 413765
Per saldatrice mod. PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz
Matricola N® ..o

@ Ordering spare parts

To ask for spare parts clearly state:

1) The code number of the piece

2) The type of device

3) The voltage and frequency read on the rating plate
4) The serial number of the same

EXAMPLE
N. 2 pieces code n. 413765

for welding machine type PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz
Serial number

E Commade des piéces de rechange

Ao pedir as pecas de substituicdo indique claramente:

1) O numero de cédigo da peca

2) O tipo de equipamento

3) Atensao e a frequéncia indicadas na la placa de dados do
equipamento

4) O numero de matricula da préopria maquina de soldar

EXEMPLO

N° 2 pecas codigo n. 413765

para maquina de soldar mod. PROJECT 1600 230 V - 50/60

Hz

Matricula Nn. ..o

]S_TI Bestallning af reservdelar

Vid forfragan av reservdelar ange tydligt:

1) Detaljens kodnummer

2) Typ av apparat

3) Spanning och frekvens - den stér bland tekniska data
paapparatens markplat

4) Svetsens serienummer

EXEMPEL
2 st. detaljer kod 413765

for svets modell PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz
SEHENUMMET ...t eee e e e e e e aeeees

Pour commander des pieces de rechange indiquer clairement:

1) Le numéro de code de la piéce

2) Le type d’installation

3) Latension et la fréquence que vous trouverez sur la petite
plaque de données placée sur l'installation

4) Le numéro de matricule de la méme

EXEMPLE
N. 2 pieces code 413765

pour soudeus modele PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz
Matr. Numéro

@ Bestellung Ersatzeile

Lﬂ} Varaosien tilaus

Tiedustellessanne varaosia, ilmoittakaa selvasti:

1) Osan koodinumero

2) Laitteiston tyyppi

3) jannite ja taaiuus, jokta on ilmoitettu laitteistolle sijoitetusta
tietokyltista

4) Hitsauskoneen sarjanumero

ESIMERKKI

2 osaa, koodi 413765
hitsauskonemallille PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz
SaranNUMEro ..o e

Fir die Anforderung von Ersatzteilen geben Sie bitte deutlich

an:

1) Die Artikelnummer des Teiles

2) Den Anlagentyp

3) Die Spannung und Frequenz, die Sie auf dem Datenschild
der Anlage finden

4) Die Seriennummer der SchweiBmaschine

BEISPIEL

2 Stick Artikelnummer 413765
fur SchweiBmaschine Mod. PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz -
SErENNUMMET ...ttt ee e e e

E Pedido de las piezas de repuesto

Para pedir piezas de repuesto indiquen claramente

1) El nimero de cédigo del particular

2) Eltipo de instalacion

3) Latensiény la frequencia que se obtien de la chapa datos
colocada sobre la instalacién

4) El nimero de matricula de la soldadora misma

EJEMPLO

N. 2 piezas cédigo 413765
para soldadora modelo PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz
Matricula N. .cooiiei e

@ Bestelling van reserveonderdelen

Voor het bestellen van onderdelen duidelijk aangeven:

1) Het codenummer van het onderdeel

2) Soort apparaat

3) Spanning en frequentie op het gegevensplaatje te vinden
4) Het serienummer van het lasapparaat

VOORBEELD
N. 2 stuks code 413765

voor lasapparaat model PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz
Serie Nummer

@ MaayyeAia TV aavTaAAGKTIKQV

Otav Entate avTaAAKTKA TAPAKAAEIOBE va NUELWVETE

kaBapa:

1) Tov KWBIKO TNG AETITOUEPELAG

2) Tov TUmMo NG Hovadac YUEng

3) Tnv Tdon Kat Tn oxvonTa rou avaypdgdovral
OTNVIILVOKI®A TWV TEXVIKOV XAPAKTNPLOTIKDV

4) TOV aplOUO UNTPWOU TNG UNXAvng

Api6.

2 Tepaxla KwdIko 413765 yla unxavr] CUYKOAANONG

PROJECT 1600 230 V - 50/60 Hz - Apl8. MNTPWOU ................

RU, 3aka3 3anuacreit

[lnA 3akasa 3anyacTew cnepyeT 4YeTKO yKasaTb:

1) Kog getanu

2) Tun annaparta

3) HanpsaxeHue n 4acToTy, yKasaHHble Ha Tabnuuke
XapakKTepuCTKK Ha annapare

4) CepuitHbIN HOMEp

NPUMEP

2 WT., Kog Ne 413765

[na ceapoyHoro annaparta moa. PROJECT 1600 230 B - 50/60

Hz

CepuiAHBIN NG ........c.eeveeeiee,
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