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INTRODUCCION

Agradecemos la deferencia hacia nuestra marca y esperamos le sea de gran utilidad la maquina de
soldar que acaba de adquirir.

El presente manual de instrucciones contiene las informaciones y las advertencias necesarias para
una correcta utilizacion dentro de las maximas condiciones de seguridad para el operario.

Las maquinas de soldar INVERTER deben ser empleadas por personal experto que conozca y com-
prenda los riesgos involucrados en la utilizacion de las mismas.

En caso de incomprensién o duda sobre este manual rogamos se ponga en contacto con nosotros. La
manipulacién interna del equipo conlleva un peligro importante de descarga eléctrica. Rogamos se
abstenga efectuar cualquier manipulacién en el aparato. Sélo personal técnicamente preparado
puede realizarlo.

El fabricante declina toda responsabilidad por practicas negligentes en la utilizacién y/o manipulacion.
Este manual debe adjuntarse y conservarse con el modelo de maquina adquirido.

Es responsabilidad de las personas que la utilicen y reparen que el producto no deje de cumplir los
requisitos de las normas mencionadas.

SEGURIDAD Y PROTECCION

ELECTRICIDAD

El buen funcionamiento de la maquina se asegura con una buena instalacion. Verificar que
la tension (V) de la maquina corresponde con la de la red.

Debe conectarse SIEMPRE la toma de tierra (T).

Personas con elementos eléctricos implantados (MARCAPASOS) no deben utilizar aparatos
de esta indole.

PRENDAS PERSONALES

Todo el cuerpo del soldador esta sometido a la posible accion de agentes agresivos, por lo
que debe protegerse integramente. Usar botas de seguridad, guantes, manguitos, polainas
y mandiles de cuero.

PROTECCION CONTRA QUEMADURAS

No tocar nunca con las manos desnudas partes del alambre o el material una vez soldado.
Evitar que las particulas que se desprendan entren en contacto con la piel. No apunte con la
antorcha a ninguna parte del cuerpo.

PROTECCION DE LOS 0JOS

Los soldadores y sus ayudantes deben utilizar gafas de seguridad provistas de filtros que
detengan las radiaciones perniciosas para el ojo humano. Usando pantallas especiales es
posible observar la zona de soldadura durante el proceso.

PROTECCION CONTRA INCENDIO

El proceso de soldadura origina proyecciones de metal incandescente que pueden provocar
incendios. No utilizar la maquina en ambientes con gases inflamables. Limpiar el érea de
trabajo de todo material combustible. Proteger especialmente las botellas de gas de acuerdo
con los requerimientos que precisen.

PROTECCION CONTRA BOMBONAS DE GAS

Las bombonas que contienen gases de proteccién los almacenan a altas presiones. Si estas
sufren algun tipo de averia pueden estallar.
Tratar siempre con cuidado las bombonas y soldar lo mas lejos posible de ellas.
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BLES EXISTE UN GRAN RIESGO DE EXPLOSION. ES RECOMENDABLE DISPONER
J DE EXTINTOR LISTO PARA SU USO.

PERTURBACIONES ELECTROMAGNETICAS

Las interferencias electromagnéticas del equipo de soldadura pueden interferir en el funcio-
namiento de aparatos sensibles a esta (ordenadores, robots, etc).

| Asegurese que todos los equipos en el area de soldadura sean resistentes a la radiacion
electromagnética.

Para reducir en lo posible la radiacion, trabaje con cables de soldadura lo mas cortos posi-
bles, y dispuestos en paralelo en el suelo, si es posible.

Trabaje a una distancia de 100 metros 0 mas de equipos sensibles a las perturbaciones.
Asegurese de tener el equipo de soldadura correctamente puesto a tierra.

Si a pesar de todo hay problemas de interferencias, el operador debera tomar medidas ex-
tras como mover la maquina de soldar, usar filtros, cables blindados para asegurar la no in-
terferencia con otros equipos.

RECICLADO

\"\ En cumplimiento de la normativa Europea 2002/96/EC sobre los desechos de equipos eléc-
& tricos y electronicos. El equipo, al final de su vida util, debe depositado en su centro de reci-

mssm clado local.

DESCRIPCIONES GENERALES

(f‘ AL PROCEDER A SOLDAR DEPOSITOS CON RESTOS DE MATERIALES INFLAMA-

0

&,

El equipo de soldar con tecnologia INVERTER se compone de un circuito electronico en el que se in-
sertan todos los componentes. El aparato funciona a una frecuencia de unos 70 KHz lo que permite
un cebado del arco éptimo asi como una gran homogeneidad en el proceso.

DATOS TECNICOS

IEC 974 Norma sobre la cual esta construido el aparato.
EN 60974 Norma internacional de construccion del aparato.
SIN.... Numero de serie.

MMA Soldadura por electrodos revestidos.

TIG Soldadura procedimiento TIG.

uo Tension secundaria en vacio.

X Factor de servicio %.

I Corriente de soldadura (A).

U Tension secundaria con corriente de soldadura 12.
U1 Tension nominal de alimentacion.

50/60 Hz Alimentaciéon monofasica 50Hz-60Hz.

I Corriente absorbida a la correspondiente corriente de soldadura 12. Cuando
se utiliza el proceso TIG dividir por 1.6.

P21 Grado de proteccion exterior de la maquina.
s Apta para trabajar en lugares con riesgo aumentado.
CONEXION A LA RED

Conectar la maquina de soldar en un enchufe provisto de toma de tierra, y se encendera el piloto
verde. Atencidn a que la corriente esté dentro de los margenes (230 V £ 10).

Fuera de estas tensiones la maquina no funcionara. Es obligatorio que la toma de corriente disponga
de la conexién de tierra.

ESQUEMA DEL PANEL FRONTAL

Para la soldadura MMA conectar la pinza de masa en (-)* y la pinza de soldar (+)° si no especifica lo
contrario el fabricante de los electrodos (Fig. 1).
Para la soldadura TIG es a la inversa: (+)° pinza masa y el (-)* para la antorcha TIG.

1 - Mando potencidmetro para la regulacién de la maquina.

2 - LED verde cuando la maquina esta en funcionamiento.
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3 - LED ambar cuando existe la intervencion térmica o fallo en el suministro eléctrico.
4 - Toma dinse negativa.

5 - Toma dinse positiva.

6 - TIG — MMA.

CABLES DE ALARGO

En caso de tener que usar un cable de alargo para conectar la maquina, proceda de acuerdo con la
siguiente tabla:

Alargos de

AMP. 10m 295m 50m
80-100A 2,5 mm2 2,5 mm2 4 mm2
130-150-140-160 A 2,5 mm2 4 mm2 4 mm2
160-180 A 2,5 mm2 4 mm2 6 mm2
180-200A 4 mm2 6 mm2 6 mm2

En caso de querer alargar el cable de masa o el cable de la pinza de soldar:

Hasta 5 m Cable de seccién de 16 mm2

De5a20m Cable de seccién de 25 mm2

De20a30m Cable de seccién de 35 mm2

DATOS APROXIMADOS.

DISPOSITIVOS DE PROTECCION

PROTECCION TERMICA

En el supuesto de un uso prolongado a maxima potencia, al alcanzar unos valores maximos de tem-
peratura la maquina se parara y se encendera el piloto ambar. El ventilador seguira funcionando para
refrigerar la maquina y en pocos minutos ésta volvera a funcionar.

TENSION DE RED INADECUADA

La maquina se para automaticamente si la tension de red (V) no es la adecuada.

Se encenderia el LED n° 3 ambar.

Comprobar siempre que ésta se encuentra dentro de los parametros establecidos.

Particularidad del modelo STYL PRO:

El led ambar parpadeara si se ha producido un fallo de tension momentaneo. El fallo puede ser por
exceso o defecto de tension.

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA MEDIANTE ELECTRODOS REVESTIDOS

* La soldadura por arco eléctrico con electrodos revestidos es un procedimiento por medio del cual se
realiza la unién entre dos partes metalicas aprovechando el calor generado por un arco eléctrico que
se produce entre el electrodo fusible y el material a soldar.
* Las maquinas de soldar pueden ser de corriente continua o corriente alterna; los primeros pueden
soldar cualquier tipo de electrodo, mientras que los segundos pueden soldar solamente electrodos
previstos para corriente alterna.
* La caracteristica constructiva de estas maquinas es tal como para garantizar un buen grado de esta-
bilidad del arco en cuanto a las variaciones de su longitud debidas al acercamiento o alejamiento del
electrodo provocadas por la mano del soldador.
* El electrodo esta constituido por dos partes fundamentales:
a) El alma, que es de la misma naturaleza del material de base (aluminio, hierro, cobre, acero,
inoxidable) y cumple con la funcién de aportar material en la junta.
b) El revestimiento, constituido por varias substancias minerales y organicas mezcladas entre si
cuyas funciones son:
Proteccién gaseosa. Una parte del revestimiento, volatilizada a temperatura del arco, aleja el
aire de la zona creando una columna de gas ionizado que protege el material fundido.
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Aporte de elementos aglutinantes y escorificantes. Una parte del revestimiento se funde y
aporta en el bafio de fusion algunos elementos que se combinan con el material del alma.

Los principales tipos de revestimiento son:

Revestimientos al rutilo. Estos revestimientos confieren al cordon una muy buena apariencia
estética por lo cual su empleo esta ampliamente difundido. Se puede soldar tanto en corriente
alterna como en corriente continua con ambas polaridades.

Revestimientos basicos. Se utilizan esencialmente para las soldaduras de buena calidad me-
canica, aunque el arco tiende a salpicar y la estética del cordon resulta inferior a la del revesti-
miento al rutilo. Se utilizan generalmente en corriente continua con el electrodo al polo
positivo (polaridad inversa), si bien existen unos electrodos basicos para corriente alterna. Los
revestimientos basicos son sensibles a la humedad, por tanto deben guardarse en ambiente
seco, dentro de cajas bien cerradas. Recordamos ademas que los aceros con contenido de
carbono superior a 0,6 es necesario soldarlos con electrodos especiales.

Revestimientos acidos. Estos revestimientos dan lugar a una buena soldabilidad y pueden
emplearse en corriente alterna o en corriente continua con pinza-porta electrodo al polo nega-
tivo (polaridad directa). El bafio de fusién es muy fluido por esa razoén los electrodos son aptos
esencialmente para la soldadura en plano.

ELECCION DEL ELECTRODO

La eleccion del diametro del electrodo depende del espesor del material, del tipo de junta y de la posi-
cion de la soldadura. Cuando se ejecutan soldaduras “en positivo” el bafio tiende a bajar por la fuerza
de la gravedad, por tanto se aconseja utilizar electrodo de pequefio diametro en pasadas sucesivas.
Para electrodos de diametro grueso se necesitan elevadas corrientes de soldadura que aporten una
adecuada energia térmica.

ELECCION DE LA CORRIENTE DE SOLDADURA

La estabilidad y continuidad de la soldadura permiten trabajar con corrientes de valores bajos y en
condiciones de particular dificultad.

La tabla siguiente anota indicativamente la corriente minima y maxima utilizable para la soldadura
sobre acero al carbono.

DIAMETRO ELECTRODO CORRIENTE DE SOLDADURA
mm Minima Maxima

1,6 25A 50 A

2 40A 70 A

2,5 60 A 110A

3,25 100 A 140 A

4 140 A 180 A

5 180 A 200 A

ESQUEMA DE SOLDADURA CON ELECTRODO REVESTIDO (Fig. 2)

1 - Conectar el cable-masa a la toma negativa de la maquina de soldar (-).

2 - Conectar el cable porta-electrodos a la toma positiva (+).

3 - Insertar el electrodo en la pinza porta-electrodos.

4 - Conectar la maquina a la red.

5 - Situar el potencidmetro n° 2 en una posicion adecuada para iniciar la soldadura.

PROCEDIMIENTO DE SOLDADURA TIG

Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) es la definicion del procedimiento de soldadura en el que el arco,
durante el trabajo, se mantiene por medio de un electrodo metalico infusible (comunmente tungsteno).
La zona de arco (electrodo y bafio de fusion) es protegida contra la contaminaciéon atmosférica por
medio de un gas inerte como argoén o helio que fluye continuamente a través de apropiados conduc-
tos en conexion con la antorcha. Por simplificacion y uniformidad toda referencia al procedimiento en
este manual es expresada con el térmico TIG (Tungsten Inert Gas).
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Este procedimiento puede ser usado para efectuar soldaduras limpias y exactas sobre toda clase de
metales respetando su composicion fisico-quimica. Gracias a esta caracteristica, la soldadura TIG re-
presenta el unico método apto para unir ciertos metales.

A causa de estas caracteristicas inherentes al proceso TIG, el planteamiento de la soldadura debe sa-
tisfacer unas especificaciones bien precisas. Los soldadores TIG son disefiados y construidos con
estas disposiciones. Al ser instalados, usados y mantenidos en modo correcto ellos pueden proporcio-
nar un largo y satisfactorio servicio creando soldaduras correctas y limpias.

La antorcha TIG se conecta directamente con la salida de la maquina de soldar y esta inducido en la
antorcha el control manual de gas. El cebado queda facilitado gracias a las caracteristicas del genera-
dor.

Frecuentemente el cebado del arco se obtiene por medio de un dispositivo llamado de alta frecuencia
(HF) que genera impulsos de alta tensién (kV), en cambio la salida por rozamiento no prevé “alta fre-
cuencia” sino una situacion momentanea de corto circuito; en el momento en que se levanta el elec-
trodo se establece el arco y la corriente se transfiere al valor precedente planteado.

ESQUEMA DE SOLDADURA TIG (Fig. 3

1 - Respetar las indicaciones dadas anteriormente acerca de la primaria y de la instalacion.
2 - Conectar el cable masa a la toma positiva + de la maquina de soldar.

3 - Conectar la antorcha a la toma negativa — de la maquina de soldar.

4 - Conectar la bombona de gas (argén) al dispositivo en la antorcha TIG.

4 - Proceder a la soldadura regulando la intensidad mediante el potenciometro.

GAS DE PROTECCION SOLDADURA TIG

El gas de proteccion normalmente usado es el argdn puro con una cantidad variable segun la co-
rriente empleada (4-8 I/min).

El procedimiento TIG es indicado para la soldadura de los aceros (tanto el carbono como aleados),
permite una soldadura de éptimo aspecto, a menudo es utilizada para la primera pasada sobre tubos.
Es necesario antes de cada soldadura efectuar una esmerada preparacién y limpieza de los bordes.

ELECCION DE ELECTRODOS PARA SOLDADURA TIG

Los electrodos normalmente utilizados son de tungsteno con Torio (coloracion roja). A titulo orientativo
damos una tabla con los diametros y las correspondientes intensidades.

Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)
1,6 5-35
2 30-100
2,4 100-160

PREPARACION DE ELECTRODOS PARA SOLDADURA TIG

Es necesaria una particular atencion en la preparacion de la punta del electrodo, segun indicamos en

el siguiente dibujo.

El angulo a varia con la corriente de soldadura; la tabla siguiente aconseja el valor del mismo:

Angulo (o) Corriente de soldadura (A)
30 5-30
60-90 30-120
90-120 120-160

e e ;
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MODELOS DIGITALES

DESCIPCION

1-Selector

2-Indicador de anomalia

3-Indicadores del tipo de soldadura (MMA i TIG)

4-Indicadores de parametros de la soldadura ( Ihot corriente inicial, 11 corriente principal, larc co-
rriente de la funcién arc-force)

5-Indicadores de unidades. (A amperios, S segundos, % porcentaje)

L_p 7
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SELECCIONAR TIPO DE SOLDADURA

Pulsar 1 durante 2 segundos. En la pantalla aparece _ . Girar 1 para seleccionar entre el modo
MMA i el TIG. Pulsar nuevamente 1 para confirmar la seleccion.

MODIFICAR UN PARAMETRO

Girando a derecha o izquierda el selector 1, podemos seleccionar el parametro deseado. El nUmero
de parametros disponible dependera del tipo de soldadura seleccionado. Pulsar brevemente 1 para
poder modificar el parametro, el LED indicador parpadeara. Girar el selector 1 para conseguir el valor
deseado. Pulsar nuevamente 1 para confirmar la modificacion. Algunos parametros pueden ser do-
bles, como por ejemplo lhot. En este caso con el mismo LED iluminado nos indicara dos valores, %
de la corriente i el tiempo en segundos.

PARAMETROS EN MODO MMA

[1. Corriente principal de soldadura.

Ihot. Corriente inicial de la soldadura. Expresada en % que se sumara a |1 (led % iluminado).

hot. Parametro con el LED lhot iluminado y el LED de S (segundos), este tiempo sera el que se apli-
cara al parametro lhot.

Ifor. Corriente extra que suministrara el equipo en los cortocircuitos, valor expresado en % que se su-
mara a I1.

PARAMETROS EN MODO TIG
[1. Corriente de soldadura, en amperios.

LED ANOMALIA
Este se iluminara siempre que exista una anomalia en el equipo, puede ser por tension inferior al li-
mite o por sobrecalentamiento. Es normal que la anomalia se encienda en los primeros segundos del

arranque del equipo. En la pantalla aparece Er1.
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POSIBLES ANOMALIAS Y SOLUCIONES

POSIBLES ANOMALIAS Y SOLUCIONES EN LA MAQUINA

ANOMALIA POSIBLE CAUSA

Verificar si hay tension en la toma de corriente.

Interruptor defectuoso.

Apagar el equipo o desconectarlo durante 1 minuto, volver
a intentar la puesta en marcha.

Circuito electronico defectuoso.

No se pone en marcha LED verde
apagado (Fig. 2).

La regulacién de soldadura no es | Potenciometro de regulacién defectuoso.
correcta. Verificar posicion potenciometro.

Maquina sobrecalentada y en fase de enfriamiento, espe-
La maquina no funciona y tiene el | rar a que se recupere.

LED ambar encendido (Fig. 3). La tensién no es la adecuada.

Uso de un alargo no apropiado

Maquina sobrecalentada y en fase de enfriamiento, espe-
rar a que se recupere.

La tension no es la adecuada.

Uso de un alargo no apropiado

Error 1 (modelos digitales).

ANOMALIAS EN EL PROCESO DE SOLDADURA

ANOMALIA POSIBLE CAUSA
Baja intensidad de soldadura.
Poca penetracion Velocidad excesiva al soldar.

Polaridad invertida.

Electrodo himedo.

Poros en la soldadura . ,
Pieza muy fria al soldarla.

Salpicaduras Exceso de intensidad de soldadura.

Pieza con 6xido, o mal preparada para soldar, revisar el

Arco inestable :
contacto de la pinza de masa.

FIGURAS

MODELO TAPP, COTT (Fig. 1)
MODELO COTT S, STYL (Fig. 2)
MODELO COTT SD, STYL Di. (Fig.3)
POLARIDAD MMA / TIG (Fig. 4 / 5)
ESQUEMA ELECTRICO (Fig.6)

DESPIECES

GAMA TAPP (Fig. 7)

1- Circuito Inverter TAPP; 2- Interruptor; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacion

GAMA COTT (Fig. 8)

1- Circuito Inverter COTT, 2- Interruptor; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacion

GAMA COTT S (Fig. 9)

1- Circuito Inverter COTT S; 2- Interruptor; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacion
GAMA STYL (Fig. 10)

1- Circuito Inverter STYL / STYL Di; 2- Interruptor; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacion
GAMMA STYL PRO (Fig.11)

1- Circuito Inverter STYL PRO; 2- Conmutador; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacion
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INTRODUCTION

Thank you for choosing our brand, we hope that the welding machine you have purchased will serve
you well.

This instruction manual contains the necessary information and warnings for correct use within the
maximum operator safety conditions.

INVERTER welding equipment must be used by expert personnel who know and understand the risks
involved in the use of this equipment.

If you have any doubts or queries concerning this manual please contact us. Internal manipulation of
the equipment involves the risk of electric shocks. We request you not to carry out any manipulation of
the equipment. Only technically trained personnel can do this.

The manufacturer denies all responsibility for negligent practices in the use or manipulation of this ma-
chine.

This manual must be kept with the equipment purchased.

It is the responsibility of those persons who use and repair this machine to comply with the require-
ments of the above mentioned regulations.

SAFETY AND PROTECTION

ELECTRICITY

The correct operation of the machine can be ensured through its correct installation. Verify
that the electric current (V) of the equipment corresponds to that of the electricity supply.
ALWAYS connect the earth terminal (T).

Those persons carrying electronic body implant devices (PACEMAKERS) must not use
equipment of this type.

PERSONAL CLOTHING

The entire body of the welder is subject to possible contact with aggressive agents and so
must be totally protected. Use safety boots, gloves, oversleeves, gaiters and leather aprons.

BURN PROTECTION

Never touch parts of the wire or the material with your bare hands once soldered. Avoid skin
contact with airborne particles. Do not point the torch at any part of the body.

EYE PROTECTION

Welders and their assistants must use safety masks or goggles with filters which stop harm-
ful radiation entering the eyes. Use special and screens if possible to observe the welding
area during the process.

FIRE PROTECCION

The welding process produces flying incandescent metal parts which may cause fires. Do
not use the machine in areas where there may be inflammable gases. Clean the working
area of all inflammable material. Pay special attention to the protection of the gas cylinders in
accordance with the necessary requirements.

PROTECTION FOR GAS CYLINDERS

Cylinders containing gas (fire extinguishers etc.) store their contents at high pressure. If
these suffer any form of damage they may explode. Always treat these cylinders with care
and weld as far away from them as possible

WELDING IN TANKS WHICH MAY CONTAIN THE TRACES OF INFLAMMABLE MATERI-

(t ALS INSIDE INVOLVES A HIGH RISK OF EXPLOSION. WE RECOMMEND KEEPING AN
. EXTINGUISHER READILY AVAILABLE FOR USE.

> @O @D
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7 1, ELECTROMAGNETIC DISTURBANCES

L))
?)/ Electromagnetic interferences produced by welding equipment may interfere in the operation
——— | of equipment which is sensitive to this kind of interference (computers, robots etc).
Ensure that all the equipment in the welding area is resistant to electromagnetic radiation.
In order to reduce radiation as much as possible work with welding wires as short as possi-
ble, placed in parallel on the floor if possible.
Work at a distance of 100 metres or more from equipment which is sensitive to disturbances.
Ensure that the machine equipment is correctly earthed.
If there are interference problems despite having taken the above described precautionary
measures, the operator must take extra measures such as moving the welding machine, and
the use of filters or protected cables to ensure that interference with other equipment does
% not occur.

/" RECYCLING
‘ In compliance with European Directive 2002/96/EC on waste electric and electronic equip-

ment this equipment must be deposited in your local recycling centre at the end of its useful
life.
GENERAL DESCRIPTIONS

Welding equipment which uses INVERTER technology comprises an electric circuit in which all the
components are inserted. The equipment functions at a frequency of 70 KHz which permits an opti-
mum arc starting as well as a constant weld.

TECHNICAL DATA

IEC 974 This equipment has been constructed in keeping with this regulation.
EN 60974 International regulation for the construction of this equipment.
SIN.... Serial number.

MMA Welding using coated electrodes

TIG TIG welding process.

uo Secondary electric voltage in vacuum.

X Service factor %.

I Welding current (A).

U Secondary current with a welding current of 12.

U1 Nominal supply current.

50/60 Hz 50Hz-60Hz single phase supply

I Current absorbed into the corresponding welding current of 12.
When the TIG process is used divide by 1.6.

P21 Equipment external protection grade.

S Apt for work in high-risk locations.

MAINS SUPPLY CONNECTION

Connect the welding machine into a plug socket with an earth connection and the green pilot light will
come on. Ensure that the current is within the margins of (230 V = 10).The machine will not operate
outside of these limits. The connection to the mains supply MUST have an earth terminal.

FRONT PANEL DIAGRAM

For MMA welding connect the earth clamp (-)4 and the welding clamp (+)5 if not otherwise specified
by the manufacturer of the electrodes.
For TIG welding the process is the other way around: (+)5 for the earth clamp and (-)4 for the TIG
torch.

1 - Potentiometer control for machine regulation.

2 - Green LED when the machine is operational.

3 - Amber LED when thermal intervention occurs or the electric supply fails.

4 - Negative dinse socket.

5 - Positive dinse socket.

6 - TIG — MMA.
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EXTENSION CABLES

Where an extension cable has to be used to connect the machine, proceed in accordance with the fol-
lowing

Extensions of
AMP. 10m 25m 50m
80-100A 2,5 mm2 2,5 mm2 4 mm2
130-150-140-160 A 2,5 mm2 4 mm2 4 mm2
160-180 A 2,5 mm2 4 mm?2 6 mm2
180-200 A 4 mm2 6 mm2 6 mm2

Where the earth cable or the clamp cable for welding is to be extended:

Upto5m Cable section of 16 mm2

Up5to20m Cable section of 25 mm2

Up20to 30 m Cable section of 35 mm2
THIS DATA IS APPROXIMATE]

PROTECTION DEVICES

THERMAL PROTECTION

During prolonged use at maximum power, the equipment will stop on reaching maximum temperature
values and the amber pilot light will come on. The fan will continue to function in order to cool the ma-
chine, and in a few minutes the equipment will start again.

INADEQUATE ELECTRICAL POWER

The machine will stop automatically if the electrical power (V) is inadequate.

The amber LED n° 3 will light up.

Always check that the electrical supply is within the established limits.

Special Characteristics of the STYL PRO model:

The amber LED will flash if the power supply has been cut off momentarily. This may be due to an ex-
cess or deficit of power.

WELDING PROCEDURE USING COATED ELECTRODES

* Electric arc welding using coated electrodes is a procedure through which a joint is made between
two metallic parts, making use of the heat generated by an electric arc which is produced between the
melting electrode and the material to be soldered.
* Welding equipment may be DC or AC; the former can weld any type of electrode while the latter can
only weld electrodes made for AC.
» The manufacturing characteristics of these machines guarantee a high degree of arc stability with re-
spect to length variations from the electrode caused by the welder’s hand.
* The electrode is made up of two basic parts:
a) The core which is the same type of base material (aluminium, iron, copper, steel, stainless
steel) and provides material to make the join.
b) The coating, which is made of various mineral and organic substances mixed together and
with the functions of:
Gas protection. One part of the coating is activated at arc temperature and moves air away
from the area, creating a column of ionised gas which protects the melted material.
Provision of agglutinating and dross materials: A part of the coating melts and provides ele-
ments which combine with the core material in the fusion process.
The main types of coating are:
Stick welding coatings. These coatings lend the seam a better appearance and they are
widely used. Welding may be carried out using both AC and DC currents with both polarities.
Basic coatings. These are used essentially for high quality mechanical welding, although the
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arc tends to spatter and the appearance of the seam is less attractive than that of coated stick
welding. DC current is generally used with the electrode at the positive connection (reverse
polarity), although there are some basic electrodes for AC currents. The basic coatings are
sensitive to humidity and therefore should be stored in a dry place inside sealed boxes. You
are reminded that steels with carbon content of over 0.6 must be welded with special elec-
trodes.

Acid coatings. These coatings provide high degree welding and can be used with AC or DC
with a clamp-electrode on at the negative terminal (direct polarity). The molten pool is highly
liquid and so the electrodes are basically suited to flat welding.

THE CHOICE OF ELECTRODE

The choice of the diameter of the electrode depends on the thickness of the material, on the type of
joint, and on the position of the weld. When “positive” welds are made the pool tends to lower due to
gravity, and therefore use of a small diameter electrode is recommended for repeated welds. Large di-
ameter electrodes need high welding currents which provide adequate thermal energy.

CHOICE OF WELDING CURRENT

The stability and continuity of the weld mean that work can be carried out with low value currents in
difficult conditions.

The following table shows the minimum and maximum current which can be used for carbon steel
welding.

ELECTRODE DIAMETER WELDING CURRENT

The stability and continuity of the weld mean that work can be carried out whith low value currents in
difficult conditions.

The following table shows the minimum and the maximum current which can be used for carbon steel
welding.

ELECTRODE DIAMETER WELDING CURRENT
mm Minimum Maximum
1,6 25A 50 A
2 40A 70 A
2,5 60 A 110 A
3,25 100 A 140 A
4 140 A 180 A
5 180 A 200 A

WELDING SCHEME WITH COATED ELECTRODE(Fig. 2)

1 - Connect the earth cable to the negative terminal on the welding machine (-).
2 - Connect the electrode-carrier cable to the positive terminal (+).

3 - Insert the electrode into the electrode-carrier clamp.

4 - Connect the machine to the electrical supply.

5 - Place potentiometer n° 2 in a suitable position in order to begin welding.

TIG WELDING PROCEDURE

Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) is the name of the welding procedure in which the arc is main-
tained during work through an infusible metallic electrode (usually tungsten)). The area of the arc
(electrode and molten pool) is protected against atmospheric contamination through the use of an inert
gas such as argon or helium which flows continually through the appropriate conducts in connection
with the torch. For purposes of simplification and uniformity all references to this procedure in this
manual use the term TIG (Tungsten Inert Gas).

This procedure may be used in clean and precise welds on all types of metal, respecting their physi-
cal-chemical composition. Due to this characteristic, TIG welding is the only apt method for joining cer-
tain metals.
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Due to these inherent characteristics in the TIG welding process the welding process to be carried out
must satisfy certain exact specifications. TIG welders are designed and constructed in accordance
with these specifications. Correct installation, use and maintenance will result in a long, satisfactory
service, providing clean and proper welding.

The TIG torch is connected directly to the outlet of the welding machine and the manual gas control is
induced in the torch. Starting is facilitated by the characteristics of the generator.

The starting of the arc is often obtained through the use of a high frequency (HF) device which gener-
ates high voltage impulses (kV), however “high frequency” is not anticipated in scratch ignition but a
momentary short-circuit situation; at the moment that the electrode is raised, the arc is produced and
the current is transferred to the previously established value.

TIG WELDING SCHEME (Fig.3

1 - Respect the previously detailed indications on preparation and installation.
2 - Connect the earth cable to the positive terminal + of the welding machine.
3 - Connect the torch to the negative terminal — of the welding machine.

4 - Connect the argon gas cylinder to the device on the TIG torch.

5 - Carry out welding, regulating the intensity using the potentiometer.

PROTECTION GAS FOR TIG WELDING

The protection gas normally used is pure argon of variable quantity in accordance with the current
used (4-8 I/min).

The TIG welding procedure is suitable for welding steel (both carbon and alloys), and allows a welding

with a top quality appearance, it is often used for a primary weld on tubes.
You must carry out detailed preparation and clean all edges before each weld.

CHOICE OF ELECTRODES FOR TIG WELDING

The electrodes normally used are made of tungsten with Thorium (red colour). As a general guide we
have provided a table with the diameters and the corresponding intensities.

Electrode (mm) Welding Current (A)
1,6 5-35
2 30-100
2,4 100-160

PREPARATION OF ELECTRODES FOR TIG WELDING

Special attention is needed in the preparation of the point of the electrode, as indicated in the following

diagram.

The table below indicates recommended values for the angle of variation with the welding current.

Angle (o) Welding Current (A)
30 5-30
60-90 30-120
90-120 120-160
L
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DIGITAL MODELS

DESCIPCION

1-Selector

2-Indicador de anomalia

3-Indicadores del tipo de soldadura (MMA i TIG)

4-Indicadores de parametros de la soldadura ( Ihot corriente inicial, 11 corriente principal, larc co-
rriente de la funcién arc-force)

5-Indicadores de unidades. (A amperios, S segundos, % porcentaje)

L_p 7

@\\ =

sO
%O

1y

O

O

?:I
SELECCIONAR TIPO DE SOLDADURA

Pulsar 1 durante 2 segundos. En la pantalla aparece _ . Girar 1 para seleccionar ente el modo
MMA i el TIG. Pulsar nuevamente 1 para confirmar la seleccion.

MODIFICAR UN PARAMETRO

Girando a derecha o izquierda el selector 1, podemos seleccionar el parametro deseado. El nUmero
de parametros disponible dependera del tipo de soldadura seleccionado. Pulsar brevemente 1 para
poder modificar el parametro, el LED indicador parpadeara. Girar el selector 1 para conseguir el valor
deseado. Pulsar nuevamente 1 para confirmar la modificacion. Algunos parametros pueden ser do-
bles, como por ejemplo lhot. En este caso con el mismo LED iluminado nos indicara dos valores, %
de la corriente i el tiempo en segundos.

PARAMETROS EN MODO MMA

[1. Corriente principal de soldadura.

Ihot. Corriente inicial de la soldadura. Expresada en % que se sumara a |1 (led % iluminado).

hot. Parametro con el LED lhot iluminado y el LED de S (segundos), este tiempo sera el que se apli-
cara al parametro lhot.

Ifor. Corriente extra que suministrara el equipo en los cortocircuitos, valor expresado en % que se su-
mara a I1.

PARAMETROS EN MODO TIG
[1. Corriente de soldadura, en amperios.

LED ANOMALIA

Este se iluminara siempre que exista una anomalia en el equipo, puede ser por tension inferior al li-
mite o por sobrecalentamiento. Es normal que la anomalia se encienda en los primeros segundos del
arranque del equipo. En la pantalla aparece Er1.
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POSSIBLE PROBLEMS AND SOLUTIONS

POSSIBLE PROBLEMS AND SOLUTIONS WITH THE MACHINE

PROBLEM POSSIBLE CAUSE

Check for power in the electric supply socket.
Defective switch.

Turn off the equipment or disconnect it for 1 minute, try
starting again.

Defective electric circuit.

Does not start. The green LED is
off (Fig. 2).

The welding regulation is not co- | Defective regulation potentiometer.
rrect. Check potentiometer position.

Machine overheated and in cooling phase, wait until it
The machine does not work and | cools.

the amber LED light is on (Fig. 3). | Inadequate voltage.

Use of inappropriate extension.

Machine overheated and in cooling phase, wait until it
cools.

Inadequate voltage.

Use of inappropriate extension.

Error 1 (digital models).

PROBLEMS IN THE WELDING PROCESS

PROBLEM POSSIBLE CAUSE

Low welding intensity.
Poor penetration. Welding too fast.
Reverse polarity.

Moist electrode.

Pores in the weld Parts are cold on welding.

Spattering Excess intensity of welding.

Rusty piece or poorly prepared piece for welding, check the

Unstable arc contact for the earth terminal.

FIGURES

TAPP, COTT MODEL (Fig. 1)
COTT S, STYL MODEL (Fig. 2)
COTT SD, STYL Di. MODEL (Fig.3)
MMA / TIG POLARITY (Fig. 4 / 5)
ELECTRIC SHEME (Fig.6)

FIGURES

TAPP MODEL (Fig. 7)

1- TAPP Inverter circuit; 2- Switch; 3- Ventilator; 4- Regulation circuit.

COTT MODEL (Fig. 8)

1- COTT inverter circuit; 2- Switch; 3- Ventilator; 4- Regulation circuit.

COTT S MODEL(Fig. 9)

1- COTT S Inverter circuit; 2- Switch; 3- Ventilator; 4- Regulation circuit.

STYL MODEL (Fig. 10)

1- STYL/ STYL Di Inverter circuit; 2- Switch; 3- Ventilator; 4- Regulation circuit.
STYL PRO MODEL (Fig.11)

1- STYL PRO Inverter circuit; 2- Switch; 3- Ventilator; 4- Regulation circuit.
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TECHNICAL SPECIFICATIONS
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INTRODUCTION

Nous vous remercions de votre confiance et nous espérons que la machine a souder que vous venez
d’acquérir vous sera d’'une grande utilité.

Ce manuel d’instructions contient les informations et les mises en garde nécessaires a la bonne utilisa-
tion de cet appareil dans le respect des meilleures conditions de sécurité pour l'utilisateur.

Les machines a souder INVERTER doivent étre utilisées par un personnel formé et habilité qui connait
et qui comprend les risques que leur utilisation implique.

Veuillez nous contacter en cas d’incompréhension ou de doute concernant ce manuel. La manipulation
a l'intérieur de I'appareil implique un risque important de décharge électrique. Nous vous prions de vous
abstenir d’effectuer toute manipulation dans I'appareil. Ces opérations ne peuvent étre réalisées que
par un personnel techniquement formé.

Le fabricant décline toute responsabilité en cas de d’utilisation ou de manipulation négligentes.

Ce manuel doit étre gardé avec le modéle de la machine achetée.

Les utilisateurs de cet appareil et les réparateurs sont responsables du fait que celui-ci continue a res-
pecter les exigences des normes mentionnées.

SECURITE ET PROTECTION

ELECTRICITE

Le bon fonctionnement de la machine est garanti par une bonne installation. Vérifiez que la ten-
sion (V) de la machine correspond a celle du réseau.

Il faut TOUJOURS connecter la prise de terre (T).

Les personnes portant des éléments électriques implantés (PACEMAKER) ne doivent pas uti-
liser ce type d’appareils.

VETEMENTS PERSONNELS

Le corps entier du soudeur est soumis a I'éventuelle action d’agents agressifs; c’est la raison
pour laquelle, il doit se protéger intégralement en utilisant des vétements et des éléments de
sécurité tels que des bottes, des gants, des manchettes, des guétres et des tabliers en cuir.

PROTECTION CONTRE LES BRULURES

Ne touchez jamais avec les mains nues les parties du fil de fer ou du matériel une fois soudé.
Evitez que les particules qui se dégagent entrent en contact avec la peau. Ne pointez la torche
vers aucune partie du corps.

PROTECTION DES YEUX

Les soudeurs et leurs assistants doivent utiliser des lunettes de sécurité équipées de filtres
qui empéchent le passage des radiations nuisibles a I'ceil humain. Pendant le processus de
soudage, vous pourrez observer la zone de travail a I'aide d’écrans spéciaux.

PROTECTION CONTRE INCENDIE

Le processus de soudage est a I'origine de projections de métal incandescent qui peuvent pro-
voquer des incendies. N'utilisez pas la machine en présence de gaz inflammable. Enlevez tous
les matériaux combustibles de la zone de travail. Protégez tout spécialement les bouteilles de
gaz en respectant les exigences qui leur sont propres.

PROTECTION CONTRE LES BOMBONNES DE GAZ

Les gaz de protection sont conditionnés dans des bombonnes a haute pression. Elles peuvent
exploser en cas de panne.

Manipulez toujours les bombonnes avec précaution et soudez le plus loin possible de celles-
Ci.

> @ ® Q9 @>
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MABLES PRESENTE UN RISQUE D’EXPLOSION ELEVE. IL EST RECOMMANDE DE DIS-
M POSER D’EXTINCTEURS PRETS A L’EMPLOI.

PERTURBATIONS ELECTROMAGNETIQUES

T Les interférences électromagnétiques de I'appareil de soudage peuvent nuire au bon fonc-

?f/ tionnement d’appareils sensibles tels qu’ordinateurs, robots ou autres.

.~ | Assurez-vous que tous les appareils se trouvant dans la zone de soudage soient protégés
contre les radiations électromagnétiques.
Pour réduire les radiations dans la mesure du possible, travaillez a I'aide de cables de soudage
aussi courts que possible, et disposés si possible en paralléle sur le sol.
Travaillez a une distance de 100 metres ou plus des appareils sensibles aux perturbations.
Assurez-vous que votre appareil de soudage est correctement disposé sur le sol.
Si malgré tout, il y a des problemes d’interférences, I'opérateur devra prendre des mesures sup-
plémentaires pour bouger la machine de soudage, utiliser des filtres et des cables blindés pour
assurer la non interférence avec d’autres appareils.

- RECYCLAGE

Tt Conformément a la Directive européenne 2002/96/EC sur les déchets d’équipements élec-
& triques et électroniques, I'équipement, a la fin da sa vie utile, doit étre déposé dans votre cen-
mmmm tre de recyclage local.

(t LE SOUDAGE DE RESERVOIRS CONTENANT DES RESTES DE MATERIAUX INFLAM-

DESCRIPTIONS GENERALES

L'appareil de soudage équipé de la technologie INVERTER, se compose d’un circuit électronique ou
tous les composants sont insérés. L’appareil fonctionne a une fréquence de 70 KHz environ, ce qui per-
met un amorgage optimum de 'arc ainsi qu’'une grande homogénéite lors du processus.

DONNEES TECHNIQUES

IEC 974 Norme selon laquelle I'appareil est construit.

EN 60974 Norme internationale de construction de I'appareil.
SIN.... Numéro de série.

MMA Soudage par électrodes enrobés.

TIG Soudage par procédé TIG.

uo Tension secondaire a vide.

X Facteur de service %.

I Courant de soudage (A).

U Tension secondaire avec courant de soudage 12.
U1 Tension nominale d’alimentation.

50/60 Hz Alimentation monophasée 50Hz-60Hz.

I Courant absorbé au courant de soudage |2 correspondant.
Divisez par 1.6. en cas d’utilisation du procédé TIG

P21 Degré de protection extérieure de la machine.
Apte au travail dans des endroits a risque augmenté.

BRANCHEMENT AU RESEAU

Branchez la machine de soudage a une prise équipée d’'une prise de terre, et le voyant vert s’allumera.
Veillez a ce que le courant soit entre les marges (230 V + 10).

En dehors de ces tensions la machine de marchera pas. La prise de courant doit obligatoirement étre
équipée d’une prise de terre.

SCHEMA DE LA PARTIE AVANT

Pour le soudage MMA, brancher la pince de masse a (-)4 et la pince a souder a (+)5 si le fabriquant des
électrodes ne spécifie pas le contraire.
Pour le soudage TIG, c’est I'inverse : le (+)5 pour la pince masse et le (-)4 pour la torche TIG.

1 - Commande potentiométre pour le réglage de la machine.
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2 - LED vert lorsque la machine est en marche.

3 - LED orange en cas d’intervention thermique ou d’erreur de distribution électrique.
4 - Prise dinse négative.

5 - Prise dinse positive.

6 - TIG — MMA.

CABLES DE RALLONGE

Dans le cas ou il faut utiliser un cable de rallonge pour brancher la machine, procédez selon le tableau
suivant :

Rallonges de
AMP. 10m 25m 50m
80-100A 2,5 mm2 2,5 mm2 4 mm2
130-150-140-160 A 2,5 mm2 4 mm2 4 mm2
160-180 A 2,5 mm2 4 mm2 6 mm2
180-200 A 4 mm2 6 mm2 6 mm2

En cas de rallonge du céble de masse ou du céble de la pince de soudage :

Upto5m Cable de section de 16 mm2

UpS5to20m Cable de section de 25 mm2

Up 20to 30 m Cable de section de 35 mm2
DONNEES APPROXIMATIVES.

DISPOSITIFS DE PROTECTION

PROTECTION THERMIQUE

En cas d'utilisation prolongée a la puissance maximale, la machine atteindra les valeurs maximales de
température, s’arrétera et le voyant orange s’allumera. Le ventilateur continuera a fonctionner pour ré-
frigérer la machine et quelques minutes apreés, elle sera préte a fonctionner de nouveau.

TENSION DE RESEAU INADEQUATE

La machine s’arréte automatiquement si la tension de réseau (V) n’est pas adéquate.
Le LED n° 3 orange s’allumera.

Vérifiez toujours qu’elle se trouve dans les paramétres établis.

Particularité du modele STYL PRO:
Le led orange clignotera s’il s’est produit une erreur momentanée de tension. Lerreur peut étre autant
due a un excés ou qu’a un manque de tension.

PROCEDE DE SOUDAGE AU MOYEN D’ELECTRODES ENROBES

* Le soudage par arc électrique a I'aide d’électrodes enrobées est un procédé au moyen duquel on réa-
lise 'union entre deux parties métalliques en tirant profit de la chaleur générée par un arc électrique et
qui se produit entre I'électrode fusible et le matériel a souder.

* Les machines a souder peuvent étre a courant continu ou a courant alternatif ; les premiéres peuvent
souder tout type d’électrodes tandis que les deuxiemes peuvent uniquement souder des électrodes pré-
vues pour le courant alternatif.

* Les caractéristiques de la construction de ces machines sont telle qu’elles permettent de garantir un
bon degré de stabilité de I'arc en ce qui concerne les variations de longueurs dues au rapprochement
ou a I'éloignement de I'électrode provoquées par la main du soudeur.

* L’électrode est constituée par deux parties fondamentales :

L'’ame, qui de la méme nature que le matériau de base (aluminium, fer, cuivre, acier, inoxydable) et qui
accomplit la fonction d’apporter du matériau au joint.

L’enrobage, constitué par diverses substances minérales et organiques mélangées entre elles dont les
fonctions sont les suivantes :

La protection gazeuse. Une partie de I'enrobage, volatilisée a la température de I'arc, éloigne l'air de la
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zone en créant une colonne de gaz ionisé qui protége le matériau fondu.

Apport d’éléments agglutinants et scorifiants. Une partie du revétement fond et apporte quelques élé-
ments qui se combinent avec le matériau de 'adme dans le bain de fusion.

Les principaux types d’enrobages sont les suivants :

L'enrobage au rutile. Ces enrobages conférent au cordon une trés bonne apparence esthétique et c’est
la raison pour laquelle leur emploi est amplement étendu. On peut souder autant en courant alternatif
qu’en courant continu avec les deux polarités.

Les enrobages basiques. lIs sont essentiellement utilisés pour les soudures de bonne qualité méca-
nique, bien que I'arc ait tendance a éclabousser ce qui donne une esthétique de cordon inférieure a
celle de I'enrobage au rutile. On les utilise généralement en courant continu avec I'électrode au pdle po-
sitif (polarité inverse), quoiqu’il existe des électrodes basiques pour le courant alternatif. Les enrobages
basiques sont sensibles a I'humidité, il faut donc les garder en environnement sec, dans des boites bien
fermées. Rappelons de plus qu'il faut souder les aciers contenant du carbone supérieur a 0,6 a l'aide
d’électrodes spéciaux.

Les enrobages acides. Ces enrobages produisent une bonne soudabilité et on peut les employer en
courant alternatif ou en courant continu avec une pince porte-électrode au péle négatif (polarité directe).
Le bain de fusion est tres fluide et c’est pour cette raison que les électrodes sont essentiellement aptes
pour le soudage a plat.

CHOIX DE L’ELECTRODE

Le choix du diamétre de I'électrode dépend de I'épaisseur du matériau, du type de joint et de la position
de la soudure. Lorsqu’on exécute des soudures « en positif », le bain de fusion a tendance a descendre
en raison de la force de la gravité. Il est donc conseillé d’utiliser une électrode de petit diamétre en
passes successives. Pour des électrodes de diameétre épais, il faut des courants de soudage élevés qui
apportent une énergie thermique adéquate.

CHOIX DU COURANT DE SOUDAGE

La stabilité et la continuité du soudage permettent de travailler avec des courants de valeurs basses et
dans des conditions d’'une particuliére difficulté.

Le tableau ci-dessous indique le courant minimum et le courant maximum utilisable pour le soudage sur
de l'acier au carbone.

DIAMETRE ELECTRODE COURANT DE SOUDAGE
mm Minimum Maximum
1,6 25A 50 A
2 40A 70 A
2,5 60 A 110A
3,25 100 A 140 A
4 140 A 180 A
5 180 A 200 A

SCHEMA DE SOUDAGE A L’ELECTRODE ENROBEE
1 - Brancher le cable-masse a la prise négative de la machine a soudage (-).
2 - Brancher le cable porte-électrodes a la prise positive (+).
3 - Placer I'électrode dans la pince porte-électrodes.
4 - Brancher la machine au réseau.
5 - Situer el potentiomeétre n° 2 dans une position adéquate pour commencer le soudage.

PROCEDE DE SOUDAGE TIG

Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) est la définition du procédé de soudage dans lequel I'arc, pendant
le travail, est maintenu au moyen d’une électrode métallique infusible (habituellement du tungsténe). La
zone de I'arc (électrode et bain de fusion) est protégée contre la contamination atmosphérique au moyen
d’un gaz inerte tel que I'argon ou I'hélium qui est émis continuellement a travers des conduits appropriés
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en connexion avec la torche. Par souci de simplification et d’'uniformité, dans ce manuel, nous nous ré-
férons a ce procédé par le terme TIG (Tungsten Inert Gas).

Ce procédé peut étre utilisé pour effectuer des soudures propres et exactes sur tout type de métaux en
respectant leur composition physico-chimique. Grace a cette caractéristique, la soudure TIG représente
'unique méthode apte pour unir certains métaux.

En raison de des caractéristiques inhérentes au procédé TIG, il faut respecter des spécifications bien pré-
cises lorsqu’on envisage le soudage. Les soudeurs TIG sont congus et construits en tenant compte de
ces dispositions. S’ils sont correctement installés, utilisés et entretenus, ils peuvent fournir un service sa-
tisfaisant et de longue durée en créant des soudures correctes et propres.

La torche TIG est directement connectée a la sortie de la machine de soudage et elle comprend le
contrdle manuel du gaz. L’amorgage est rendu plus facile grace aux caractéristiques du générateur

Il est fréquent que 'amorgage de I'arc soit obtenu au moyen d’un dispositif défini a haute fréquence (HF)
qui génére des impulsions de haute tension (kV). Par contre la sortie par frottement ne prévoit pas de
« haute fréquence », mais une situation momentanée de court circuit ; lorsque I'on léve I'électrode, I'arc
s’établit et le courant se transfére a la valeur précédente envisagée.

SCHEMA DE SOUDAGE TIG

1 - Respecter les indications antérieures se référant a la préparation et a l'installation.
2 - Brancher el cable masse a la prise positive + de la machine de soudage.

3 - Brancher la torche a la prise négative — de la machine de soudage.

4 - Brancher la bombonne de gaz (argon) au dispositif dans la torche TIG.

5 - Procéder au soudage en réglant I'intensité au moyen du potentiométre.

GAZ DE PROTECTION SOUDAGE TIG

Le gaz de protection normalement utilisé est I'argon pur en quantité variable selon le courant employé
(4-8 7/min.)

Le procédé TIG est indiqué pour le soudage des aciers (autant pour le carbone que pour les alliages).

[l permet une soudure a I'aspect optimal qui est souvent utilisée pour la premiére passe sur les tubes.
Avant chaque soudure, il faut effectuer une préparation soigneuse et un nettoyage scrupuleux des bords.

CHOIX DES ELECTRODES POUR LE SOUDAGE TIG

Les électrodes normalement utilisées sont en tungsténe avec des additions de Thorium (couleur rouge).
Voici un tableau orientatif des diameétres et des intensités correspondantes.

Electrode (mm) Courant de soudage (A)
1,6 5-35
2 30-100
2,4 100-160

PREPARATION D’ELECTRODES POUR SOUDAGE TIG

Tout comme nous l'indiquons dans le dessin ci-dessous, il faut préter une attention toute particuliére a

la préparation de la pointe de I'électrode.

L'angle a varie avec le courant de soudage ; le tableau ci-dessous vous conseille sur sa valeur :

Angle (o) Courant de soudage (A)
30 5-30
60-90 30-120
90-120 120-160
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MODELES NUMERIQUES

DESCIPTION

1- Sélecteur

2- Indicateur d'anomalie

3- Indicateurs du type de soudage (MMA et TIG)

4- Indicateurs des paramétres du soudage (lhot : courant initial, |1 : courant principal, larc : courant de
la fonction arc-force)

5- Indicateurs d'unités. (A : ampéres, S : secondes, % : pourcentage)

L_p 7

|hot I1 |for.g

@\\ =

SELECTIONNER LE TYPE DE SOUDAGE
Appuyer sur le sélecteur 1 durant 2 secondes. _ __ apparait sur I'écran. Tourner le sélecteur 1 pour
sélectionner le mode MMA ou le mode TIG. Appuyer de nouveau sur 1 pour confirmer la sélection.

MODIFIER UN PARAMETRE

En tournant le sélecteur 1 a droite ou a gauche, nous pouvons choisir le paramétre souhaité. Le nom-
bre de parametres disponible dépendra du type de soudage choisi. Appuyer brievement sur le sélec-
teur 1 pour pouvoir modifier le paramétre, I'afficheur LED clignotera. Tourner le sélecteur 1 pour
obtenir la valeur souhaitée. Appuyer de nouveau sur le sélecteur 1 pour confirmer la modification. Cer-
tains paramétres peuvent étre doubles, comme par exemple lhot. Dans ce cas, le méme afficheur
LED illuminé nous indiquera deux valeurs, le % du courant et le temps en secondes.

PARAMETRES EN MODE MMA

[1. Courant principal de soudage.

Ihot. Courant initial du soudage. Valeur exprimée en %, qui sera ajoutée a 11 (led % illuminée).

hot. Paramétre avec la LED lhot illuminé et la LED de S (secondes) ; ce temps sera celui qui sera ap-
pliqué au paramétre Ihot.

Ifor. Courant supplémentaire que fournira I'équipement lors des courts-circuits ; valeur exprimée en %,
qui s'ajoutera a I1.

PARAMETRES EN MODE TIG
[1. Courant de soudage, en ampéres.

LED D'ANOMALIE
Elle s'illuminera chaque fois qu'il existe une anomalie dans I'équipement, que ce soit en raison d'une
tension inférieure a la limite ou d'une surchauffe. Il est normal que la led d'anomalie s'allume lors des

premiéres secondes du démarrage de I'équipement. Er1 apparait sur I'écran.
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POSSIBLES ANOMALES ET LEURS SOLUTIONS

POSSIBLES ANOMALIES DE LA MACHINE ET LEUR SOLUTION

ANOMALIE POSSIBLE CAUSE

Veérifier si la prise de courant est sous tension.
Interrupteur défectueux.

Eteindre I'appareil ou le débrancher pendant 1 minute, ré-
essayer de le mettre en marche.

Circuit électronique défectueux.

La machina de se met pas en
marche. LED vert éteint (Fig. 2).

Le réglage de soudage n’est pas | Potentiométre de réglage défectueux.
correct. Vérifier la position du potentiométre.

Machine surchauffée et en phase de refroidissement, atten-
La machine ne fonctionne pas et | dre qu’elle récupére la bonne température.
le LED orange est allumé (Fig. 3). | La tension n’est pas adéquate.

Utilisation d’'une rallonge inappropriée.

Machine surchauffée et en phase de refroidissement, atten-
dre qu’elle récupére la bonne température.
La tension n’est pas adéquate.

Utilisation d’'une rallonge inappropriée.

Erreur 1 (modéles numériques).

ANOMALIES DANS LE PROCESSUS DE SOUDAGE

ANOMALIE POSSIBLE CAUSE
Basse intensité de soudage.
Pénétration insuffisante. Vitesse excessive lors du soudage.

Polarité inversée.
Electrode humide.
Piéce tres froide lors du soudage.

Eclaboussures Intensité de soudage excessive.

Pores dans la soudure

. Piece rouillée, ou mal préparée pour le soudage ; réviser le
Arc instable prep P 9

contact de la pince de masse.

LES FIGURES

MODELE TAPP, COTT (Fig. 1)
MODELE COTT S, STYL (Fig. 2)
MODELE COTT SD, STYL Di. (Fig.3)
POLARIDAD MMA / TIG (Fig. 4/ 5)
SCHEMA DE ELECTRIQUE (Fig.6)

DEPIECEMENTS

MODELE TAPP (Fig. 7)

1- Circuit Inverter TAPP; 2- Interrupteur; 3- Ventilateur; 4- Circuit de réglage.
MODELE COTT (Fig. 8)

1- Circuit Inverter COTT, 2- Interrupteur; 3- Ventilateur; 4- Circuit de réglage.
MODELE COTT S (Fig. 9)

1- Circuit Inverter COTT S; 2- Interrupteur; 3- Ventilateur; 4- Circuit de réglage.
MODELE STYL (Fig. 10)

1- Circuit Inverter STYL / STYL Di; 2- Interrupteur; 3- Ventilateur; 4- Circuit de réglage.
MODELE STYL PRO (Fig.11)

1- Circuit Inverter STYL PRO; 2- Interrupteur; 3- Ventilateur; 4- Circuit de réglage.

SOLTER SOLDADURA S.L. INVERTER 7

FR



”

SPECIFICATIONS TECHNIQUES

% v ¥ ¥ % ¥ ¥ (ww) sepoJ108|d SBp wnwixew g

G'/ G'/ 14 14 14 6'c 6'c (6)) spiod
GZTXSLLXGOE | SZZXGLLXGOE | SZ2XGLLXG0E | GZTXSLLXS0E [00EX08ZXEEL[00EX08ZXEE L|00EX08ZTXEE ) (ww) suoisuswiq
Ledl Ledl Ledl Ledl ezdl ezdl ezdl uonosjoId ap 8o1pu|

6 2'9 G'o G'o 8 G'o €'9 (WVAM) @9gJ0sge aouessindg

8¢ 8¢ 62 62 Ge 62 G'/2 (V) uonejuawile,p sysudiu|

091 091 081 (%0¢) 091 | (%S2) SS1 (V) % S¥ op [1enes} ap 8j9AD

002 081 oVl oVl 0zl 06 S0l (V) % 09 @p [1eAes} dp 8]9AD
ovl 0cl 06 06 06 G8 08 (V) % 001 op |leael} ap 8jokD

08 08 08 08 G6 G6 G6 (/) 99 HBANO 1IN0 96e) 0N
ZH09-0S | ZH09-0S | ZH09-0S | ZH09—-0S | ZH09—-0S | ZH09—-0S | ZH 09— 0S (zH) @ouanba.4
%0l F0EZ | %O0LF0EC | %O0LF0€Z | %O0LF0EZ | %OLF0EC | %OLF0€Z | %Ol F0€C () @91us p abejon
'Id S02-1ALS| 006L-TALS | N S8L-1ALS |1 S8L-1ALS|AS S61-L102|AS SL1-LLOD|S 0081-L10D EgEfafe]!
14 gz'e Gz'e Gz'e G'c G'c (Ww) sepoujod|9 SOp WnWIXew g

G'e G'e G'e G'e 6'l 6'l (6)) splod

GGZX0ETX0Z ) | SGZX0ETX0Z) | SGTX0ETX0Z | | SGTX0ETX0Z ) | S¥2X061LX0LL | G¥ZX061LX0L) (ww) suoisuswiq

ezdl ezdl ezdl ezdl gzdl gzdl uonosjo.id ap 8o1pu|

G's G'y 14 e'e € 2't (VAM) @9gJ0osge souessind

8¢ 9z (014 0¢ vl 6l (V) uonejuawile,p sysuaiu|

oSl 0cl 0Ll (%SG2) ogl (%SG2) 06 (%G2) 08 (V) % S€ op [1eAes} ap 8j9AD

06 08 G/ G6 0] 74 G¥ (V) % 09 op [1eAes} dp 8j9AD

G9 09 GS g9 0z 0 (V) % 001 op |1leAel} ap 8jokD

G/ G/ G/ 09 G6 08 (/) 99\ HOANO }INDUID 868} 0N

ZH09-0S | ZH09-0S | ZH09—-0S | ZH09—-0S | ZH09—-0S | ZH 09— 0S (zH) @ouanbaiy

%0l F0EC | %0LF0€Z | %0LF0EZ | %Ol F0€C | %O0LF0€Z | %0l F0€T (N\) @91us p abejon

GG1-110D | S¥L-L10D | S€L-L10D | 00SL-LLOD | 00SL-ddVL | 00€L-ddVL EgElafe]!

INVERTER

SOLTER SOLDADURA S.L.




EINLEITUNG

Wir bedanken uns flr lhr Vertrauen in unsere Marke und sind Uberzeugt, dass das Schweil3gerat, das
Sie gerade erworben haben, Ihnen von grolRem Nutzen sein wird.

Vorliegende Bedienungsanleitung enthalt Informationen und Hinweise, die fur den sachgemaflen Ge-
brauch bei hochsten Sicherheitsanforderungen fur den Bediener erforderlich sind.

Die INVERTER-Schweil3gerate durfen nur von Fachpersonal verwendet werden, das die mit ihrem Ge-
brauch verbundenen Gefahren kennt und versteht.

Bei eventuellen Problemen oder Zweifeln beim Verstandnis dieser Anleitung setzen Sie sich bitte mit
uns in Verbindung. Im Falle einer Manipulation an den Innenteilen des Gerates besteht eine erhebliche
Stromschlaggefahr. Wir méchten Sie daher bitten, von jeglicher Manipulation im Inneren des Apparates
abzusehen. Hierzu ist nur technisch versiertes Personal befugt.

Der Hersteller Ubernimmt keinerlei Verantwortung im Falle von Nachlassigkeit beim Gebrauch und/oder
Manipulation.

Diese Anleitung ist dem erworbenen Gerat beizufiigen und bei ihm aufzubewahren.

Personen, die das Gerat verwenden und an ihm Reparaturen vornehmen, sind daflir verantwortlich, dass
das Produkt auch weiterhin den Anforderungen genannter Normen entspricht.

SICHERHEIT UND SCHUTZ

ELEKTRIZITAT
Die richtige Funktion des Gerates wird durch eine sachgemale Installation sichergestellt. Uber-
prufen Sie, dass die Geratespannung (V) der des Stromnetzes entspricht.

Der Anschluss muss GRUNDSATZLICH an die Erdleitung (T) erfolgen.
) Personen, denen ein elektrisches Gerat in den Korper eingesetzt wurde (HERZSCHRITTMA-
CHER), durfen Gerate dieser Art nicht verwenden.

SCHUTZKLEIDUNG

Der gesamte Korper des Schweil3ers ist moglicher Einwirkung von aggressiven Mitteln aus-
gesetzt, er ist daher vollstandig zu schitzen. Schutzschuhe, Handschuhe, Armschoner, Ga-
maschen und Arbeitsschiirzen aus Leder sind zu verwenden.

SCHUTZ GEGEN VERBRENNUNGEN

Niemals mit ungeschitzten Handen Leitungsteile oder das bereits geschweildte Material be-
ruhren. Sich ablésende Teilchen durfen nicht mit der Haut in Berihrung kommen. Die Schweil3-
brenner nicht auf einen Teil des Korpers richten.

AUGENSCHUTZ

Schweilder und ihre Helfer missen Schutzbrillen mit Filtern tragen, die die fur das menschliche
Auge schadlichen Strahlungen abhalten. Durch den Gebrauch von besonderen Schirmen ist
es mdglich, die Schweillzone wahrend des Vorgangs im Blick zu halten.

SCHUTZ GEGEN FEUER
Wahrend des Schweillvorgangs wird glihendes Metall verstreut, welches einen Brand verur-
sachen kann. Das Gerat darf daher nicht in Umgebungen mit entziindlichen Gasen eingesetzt

werden. Den Arbeitsbereich von jeglichem brennbaren Material sdubern. Insbesondere sind
Gasflaschen entsprechend den angegebenen Vorschriften zu schitzen.

SCHUTZ GEGEN GASFLASCHEN

Schutzgase enthaltende Flaschen werden bei hohen Dricken gelagert. Sie kénnen im Falle
einer Beschadigung explodieren.

Gasflaschen mussen grundsatzlich mit Vorsicht behandelt werden, und das Schweifl3en sollte
so weit von ihnen entfernt wie moglich durchgefuhrt werden.
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BESTEHT ERHOHTE EXPLOSIONSGEFAHR. ES WIRD EMPFOHLEN, EINEN FEUERLO-
 SCHER GEBRAUCHSBEREIT BEREITZUHALTEN.

ELEKTROMAGNETISCHE STORUNGEN

(t BEIM SCHWEISSEN VON ABLAGERUNGEN MIT ENTZUNDLICHEN MATERIALRESTEN

7 Elektromagnetische Stérungen durch das Schweiligerat kdnnen die Funktionen von in dieser
_?)/ Hinsicht empfindlichen Geraten stéren (Computer, Roboter usw.).
| | Stellen Sie sicher, dass samtliche Gerate im Schweilbereich widerstandsfahig gegen elektro-
magnetische Strahlung sind.
Um Strahlung weitest mdglich zu vermeiden, mit moglichst kurzen und parallel zum Boden ver-
legten Schweiltkabeln arbeiten, sofern dies moglich ist.
In einer Entfernung von mindestens 100 Metern von stérungsempfindlichen Geraten arbeiten.
Sicherstellen, dass das Schweil3gerat korrekt geerdet ist.
Sollten trotz alledem Stérungsprobleme auftreten, so hat der Bediener zur Vermeidung von
Stoérungen fur andere Gerate zusatzliche Mallnahmen zu ergreifen, wie beispielsweise Ver-
schieben des Schweillgerates, Verwendung von Filtern, Abschirmkabeln.

...~ WIEDERVERWERTUNG
\"\ Dieses Symbol zeigt an, dass am Ende der Lebensdauer des Gerates dieses zu einer Recy-
=2~ clingstelle fir Elektomaterial gebracht werden muss. Fur nahere Informationen kontaktieren

mmmm Sie bitte Ihre Sammelstelle fiir Elektromaterial.
ALLGEMEINE ANGABEN

Das Schweiltgerat mit der INVERTER-Technik besteht aus einem elektronischen Kreislauf, in den alle
Komponenten eingesetzt sind. Das Gerat arbeitet bei einer Frequenz von etwa 70 KHz, wodurch eine
optimale Speisung des Lichtbogens sowie eine hohe Homogenitat im Vorgang ermoglicht wird.

TECHNISCHE DATEN

IEC 974 Norm, nach der das Geréat konstruiert ist.
EN 60974 Internationale Konstruktionsnorm des Gerates.
SIN.... Seriennummer

MMA Schweillung mit ummantelten Elektroden
TIG TIG-Schweilverfahren

uo Sekundarspannung im Vakuum

X Betriebsfaktor in %

I Schweildstrom (A).

U Sekundarspannung bei Schweil3strom 12.
U1 Nominale Eingangsspannung.

50/60 Hz Einphasenstromversorgung 50Hz-60Hz.

I Aufgenommener Strom bei entsprechendem  Schweildstrom 2.
Bei Einsatz des TIG-Verfahrens durch 1,6 zu teilen.

P21 AuRerer Schutzgrad des Gerates.
S Fir die Arbeit an Orten mit erhdhter Gefahr geeignet.
NETZANSCHLUSS

Bei Anschluss des Schweil3gerates an eine Steckdose mit Erdung erleuchtet die griine Lampe. Es ist zu
beachten, dass der Strom im zulassigen Bereich ist (230 V + 10).
Aulierhalb dieser Spannungen funktioniert das Gerat nicht. Der Stromanschluss muss geerdet sein.

DIAGRAMM DER VORDERPLATTE

Fur die MMA-Schwei3ung die Masseklemme an (-)4 und die Schweillzange an (+)5 anschliel3en, sofern
der Elektrodenhersteller nicht anderweitig vorsieht.
Anschluss fur TIG-Schweilung ist umgekehrt: (+)5 flr die Masseklemme und (-)4 flr den TIG-Schweil}-
brenner.

1 - Potentiometerschalter zur Regelung des Gerates.

2 - LED leuchtet griin bei Betrieb des Gerates.
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3 - LED leuchtet gelb bei erhdhter Hitze oder Ausfall der Stromversorgung.
4 - Negativer Dinse-Ausgang.

5 - Positiver Dinse-Ausgang.

6 - TIG — MMA.

VERLANGERUNGSKABEL

Ist die Verwendung eines Verlangerungskabels zum Anschluss des Gerats erforderlich, nach folgender
Tabelle vorgehen:

Verlangerung von
AMP. 10m 25m 50m
80-100 A 2,5 mm? 2,5 mm? 4 mm?
130-150-140-160 A 2,5 mm? 4 mm? 4 mm?
160-180 A 2,5 mm? 4 mm? 6 mm?
180-200 A 4 mm? 6 mm? 6 mm?

Soll das Massekabel oder das Kabel der Schweilizange verlangert werden:

Bis5m 16 mm2 Teilungskabel
Zwischen 5 und 20 m 25 mm2 Teilungskabel
Zwischen 20 und 30 m 35 mm2 Teilungskabel
DIES SIND ANNAHERUNGSWERTE.
SCHUTZVORRICHTUNGEN
WARMESCHUTZ

Wird das Gerat Uber einen langeren Zeitraum bei maximaler Leistung eingesetzt, schaltet es sich beim
Erreichen eines Temperaturhdchstwertes ab und die gelbe Lampe leuchtet auf. Der Ventilator bleibt im
Betrieb, um das Gerat zu kihlen, welches nach wenigen Minuten wieder betriebsbereit ist.

FALSCHE NETZSPANNUNG

Das Gerat schaltet sich automatisch bei falscher Netzspannung (V) ab.

Die dritte LED leuchtet gelb auf.

Es ist grundsatzlich zu Uberprifen, ob die Netzspannung innerhalb der festgesetzten Parameter liegt.

Besonderheit beim Modell STYL PRO:
Die gelbe LED blinkt bei einem vortibergehenden Spannungsausfall. Der Ausfall kann durch zu hohe oder
fehlerhafte Spannung verursacht sein.

SCHWEISSVERFAHREN MIT UMMANTELTEN ELEKTRODEN

* Bei der Lichtbogenschwei3ung mit ummantelten Elektroden handelt es sich um ein Verfahren, mit dem
unter Nutzung der durch den Lichtbogen erzeugten Warme, die zwischen der Schweil3elektrode und
dem zu schweilienden Material entsteht, eine Verbindung zwischen zwei Metallteilen hergestellt wird.
* Die SchweilRgerate kdnnen mit Gleichstrom oder Wechselstrom arbeiten; mit Ersteren lasst sich jede
Art Elektrode schweil3en, wohingegen Letztere nur fir Wechselstrom ausgerichtete Elektroden schwei-
Ren kdnnen.
* Durch die Baueigenschaften dieser Gerate wird ein hoher Stabilitatsgrad des Lichtbogens bei Lan-
genabweichungen aufgrund einer Naherung oder Entfernung der Elektrode aufgrund der Handhabung
des Schweillers sichergestellt.
* Die Elektrode setzt sich aus zwei Hauptteilen zusammen:
a) Dem Kern, der der Art des Grundmaterials entspricht (Aluminium, Eisen, Kupfer, Stahl, rostfrei)
und dessen Funktion es ist, das Material in die Verbindung einzubringen.
b) Dem Belag, der aus verschiedenen mineralischen und organischen Stoffen besteht, die unter-
einander vermischt sind und deren Funktionen in Folgendem bestehen:
Gasschutz. Ein Teil des Belags, der sich bei der Temperatur des Lichtbogens verfliichtigt, ent-
fernt die Luft aus der Zone, wobei sich eine Saule aus ionisiertem Gas bildet, die das ge-
schmolzene Material schutzt.
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Beitrag von Binde- und Verschlackungselementen. Ein Teil des Belags schmilzt und bringt einige
Elemente in das Schmelzbad, die sich mit dem Kernmaterial verbinden.

Die wichtigsten Belagarten sind:

Glanzende Belage. Diese Belage verleihen der Schweil3naht ein sehr schénes Aussehen, wes-
halb ihr Gebrauch weit verbreitet ist. Schweilung ist sowohl bei Wechselstrom als auch bei
Gleichstrom bei beiden Polaritaten moglich.

Grundbelage. Sie werden im Wesentlichen flr Schweilungen von guter mechanischer Qualitat
verwendet, allerdings neigt der Lichtbogen zu Spritzern und das Erscheinungsbild der Schweil3-
naht ist schlechter als beim Glanzbelag. Sie werden im Allgemeinen bei Gleichstrom bei An-
schluss der Elektrode an den Pluspol (umgekehrte Polaritat) eingesetzt, jedoch gibt es auch
Grundelektroden fur Wechselstrom. Grundbelage sind feuchtigkeitsempfindlich, weshalb sie in
einer trockenen Umgebung in fest verschlossenen Behaltern aufzubewahren sind. Es wird
zudem darauf hingewiesen, dass Stahlarten mit einem Kohlenstoffgehalt von mehr als 0,6 mit
Spezialelektroden geschweilt werden mussen.

Saure Belage. Mit diesen Belagen kann eine gute Schweil3barkeit erzielt werden, und sie lassen
sich bei Wechselstrom oder Gleichstrom mit Anschluss der Schweilizangenelektrode am Mi-
nuspol (direkte Polaritat) einsetzen. Das Schmelzbad ist sehr flissig, weshalb die Elektroden
im Wesentlichen fur Flachschwei3ung geeignet sind.

WAHL DER ELEKTRODE

Die Wahl des Durchmessers der Elektrode hangt von der Materialstarke, der Art der Verbindung und der
Lage der Schweillung ab. Bei der Ausfihrung von ,Positiv‘-Schweillungen neigt das Bad aufgrund der
Schwerkraft zum Abnehmen, weshalb der Gebrauch einer Elektrode mit kleinem Durchmesser in auf-
einander folgenden Durchgangen empfohlen wird. Fur Elektroden mit grofem Durchmesser sind er-
hohte Schweil3strome erforderlich, die eine entsprechende Warmeenergie zufuhren.

WAHL DES SCHWEISSSTROMES

Aufgrund der Stabilitat und dem stetigen Verlauf der Schweil3ung ist die Arbeit bei niedrigwertigen Stro-
men und unter besonders schwierigen Bedingungen maoglich.

Folgende Tabelle enthalt Empfehlungswerte flir den Mindest- bzw. Hochststrom, der fur die Kohle-Licht-
bogenschweilung zu verwenden ist.

ELEKTRODENDURCHMESSER SCHWEISSSTROM

mm Mindestwert Hochstwert
1,6 25A 50A

2 40A 70 A
2,5 60 A 110A
3,25 100 A 140 A

4 140 A 180 A

5 180 A 200 A

SCHWEISSSCHEMA MIT UMMANTELTER ELEKTRODE

Massekabel an den Minusausgang (-) des Schweildgerats anschliel3en.
Elektrodenkabel an den Plusausgang (+) anschlief3en.

Elektrode in die Schwei3zangenelektroden einflhren.

Gerat an das Netz anschlie3en.

Potentiometer Nr. 2 auf eine flr den Beginn der Schweillung geeignete Position stellen.

TIG-SCHWEISSVERFAHREN

Mit Wolframgas-LichtbogenschweilRung (Gas Tungsten Arc Welding: GTAW) wird das Schweilverfahren
definiert, bei dem der Lichtbogen wahrend der Arbeit durch eine nicht schmelzbare Metallelektrode (im
Allgemeinen Wolfram) gehalten wird. Die Zone des Lichtbogens (Elektrode und Schwei3bad) wird durch
ein Schutzgas, beispielsweise Argon oder Helium, das fortwdhrend durch die entsprechenden an den
Schweilbrenner angeschlossenen Leitungen flie3t, vor Verschmutzung in der Luft geschutzt. Der Ver-
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einfachung und Gleichformigkeit halber wird sich in dieser Anleitung durchgehend mit dem Ausdruck
TIG (Tungsten Inert Gas, auf Deutsch Wolframschutzgas) auf dieses Verfahren bezogen.

Dieses Verfahren kann zur Ausfliihrung von sauberen und genauen Schweil3ungen auf jeder Art von Me-
tall unter Berucksichtigung seiner physikalisch-chemischen Zusammensetzung eingesetzt werden. Auf-
grund dieser Eigenschaft ist die TIG-Schweillung das einzige Verfahren, das zur Verbindung bestimmter
Metalle geeignet ist.

Aufgrund der dem TIG-Verfahren eigenen Eigenschaften sind bei der Vorbereitung der Schweillung ei-
nige sehr genaue Spezifikationen zu beachten. Konstruktion und Bau der TIG-Schweil3er erfillen diese
Voraussetzungen. Bei sachgemafien Einbau, sachgemafier Verwendung und Wartung bieten sie einen
langen und zufrieden stellenden Dienst und liefern korrekte und saubere SchweiRungen.

Der TIG-Schweil3brenner wird direkt an den Ausgang des Schweillgerats angeschlossen, und in dem
Schweillbrenner ist eine manuelle Gasregelung induziert. Speisung wird durch die Eigenschaften des
Generators ermdglicht.

Speisung des Lichtbogens wird haufig mittels einer Vorrichtung erzielt, die als Hochfrequenz (HF) be-
zeichnet wird und Hochspannungsimpulse (kV) erzeugt, der Reibungsausgang sieht dagegen keine
,hohe Frequenz®, sondern eine voribergehende Kurzschlusssituation vor; in dem Moment, in dem die
Elektrode erhdht wird, bildet sich der Lichtbogen und der Strom geht auf den vorherigen eingerichteten
Wert Uber.

SCHEMA DER TIG-SCHWEISSUNG

1 - Obige Angaben zu Beginn und Einbau befolgen.

2 - Massekabel an den Plusausgang + des Schweildgerats anschliefl3en.

3 - Den Schweilibrenner an den Minusausgang — des Schweil3gerats anschliefl3en.

4 - Die Gasflasche (Argon) an die Vorrichtung in dem TIG-Schweil3brenner anschlieRen.
5 - Bei Ausflhrung der Schweifl3ung die Intensitat mit dem Potentiometer regeln.

SCHUTZGAS BEI TIG-SCHWEISSUNG

Als Schutzgas wird in der Regel reines Argon von veranderlicher Menge entsprechend dem verwende-
ten Strom (4-8 I/min.) verwendet.

Das TIG-Verfahren wird bei der Schweil3ung von Stahlen (sowohl Kohlenstoff als auch legiert) eingesetzt,
es ermdglicht eine Schweil3ung von optimalem Aussehen und wird haufig fur die erste Naht auf Rohren
verwendet.

Vor Ausfihrung einer jeden Schweillung ist sorgfaltige Vorbereitung und Sauberung der Rander erfor-
derlich.

WAHL DER ELEKTRODEN FUR TIG-SCHWEISSUNG

Wolfram mit Thorium (rote Farbung) wird in der Regel fir die Elektroden verwendet. Die folgende Tabelle
enthalt Richtwerte fur die Durchmesser und die entsprechenden Stromstarken.

Elektrode (mm) Schweil3strom (A)
1,6 5-30
2 30-120
2,4 120-160

VORBEREITUNG DER ELEKTRODEN FUR DIE TIG-SCHWEISSUNG

Bei der Vorbereitung ist besonders auf die Elektrodenspitze zu achten, wie in folgendem Bild dargestellt.
Der Winkel variiert je nach Schweillstrom; folgende Tabelle enthalt die entsprechenden Empfehlungs-

werte:

Winkel (o) Schweilistrom (A)
b gl 30 5-30
Q ( o S 60-90 30-120
~ 90-120 120-160
SOLTER SOLDADURA S.L. INVERTER
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DIGITALE MODELLE

BESCHREIBUNG

1-Wahler

2-Anomalien-Anzeige

3-Anzeigen der Schweillart (MMA und TIG)

4-Anzeigen der Schweillparameter (Ihot Anfangsstrom, 11 Hauptstrom, larc Strom der Arc-force Funk-
tion)

5-Anzeigen der Maleinheiten. (A Ampere, S Sekunden, % Prozent)
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AUSWAHL DER SCHWEISSART

Dricken Sie 2 Sekunden lang auf 1. Auf dem Bildschirm erscheint _ . Drehen Sie 1, um die
Schweillart MMA oder TIG zu wahlen. Driicken Sie erneut auf 1, um lhre Auswahl zu bestatigen.

ABANDERN EINES PARAMETERS

Der gewunschte Parameter kann gewahlt werden, indem man den Wahler 1 nach rechts oder links
dreht. Die Zahl der verfigbaren Parameter hangt von der gewahlten Schweil3art ab. Driicken Sie kurz
auf 1, um den Parameter abzuandern. Die Led-Anzeige wird dann blinken. Drehen Sie den Wahler 1
bis zum gewtinschten Wert. Driicken Sie erneut auf 1, um die Abanderung zu bestatigen. Bei einigen
Parametern konnen zwei Werte angezeigt werden, wie zum Beispiel bei Ihot. In diesem Fall zeigt die-
selbe leuchtende LED-Anzeige zwei Werte an, und zwar den Prozentsatz des Stroms und die Zeit in
Sekunden.

PARAMETER IN DER BETRIEBSART MMA

[1. Hauptschweil3strom.

Ihot. Anfangsschweil3strom. Ausgedriickt in %, die zu |1 dazugezahlt werden (Led-Anzeige % leuch-
tet).

hot. Parameter mit leuchtender |hot LED-Anzeige und LED-Anzeige der S (Sekunden). Diese Zeit
wird auf den lhot Parameter angewendet.

Ifor. Extrastrom, den die Anlage bei Kurzschlissen liefern wird. Der Wert wird ausgedrickt in % und
wird zu |1 dazugezahlt.

PARAMETER IN DER BETRIEBSART TIG
[1. Schweilystrom, in Ampere.

LED-ANZEIGE VON ANOMALIEN

Diese Anzeige leuchtet immer dann auf, wenn in der Anlage Anomalien auftreten. Diese kénnen
wegen zu niedrigen Spannungen oder wegen Uberhitzung auftreten. Normalerweise leuchtet die Ano-
malien-Anzeige in den ersten Sekunden nach dem Start der Anlage auf. Auf dem Bildschirm erscheint
Er1.
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MOGLICHE FEHLER UND LOSUNGEN

MOGLICHE FEHLER UND LOSUNGEN AM GERAT

FEHLER MOGLICHE URSACHE

Sicherstellen, dass der Stromeingang unter Spannung steht.
Schalter defekt.

Das Gerat abschalten oder 1 Minute lang ausschalten, Inbe-
triebnahme erneut versuchen.

Elektronischer Kreislauf defekt.

Die erloschene griine LED schaltet
sich nicht ein (Bild 2).

Regelungspotentiometer defekt.

Schweiltregelung ist nicht korrekt. Einstellung des Potentiometers Uberprufen.

Das Gerat ist Uberhitzt und befindet sich in der Kihlungs-
Das Gerat funktioniert nicht und die phase, abwarten, bis es erneut betriebsbereit ist.

gelbe LED leuchtet (Bild 3). Spannung ist falsch.

Verwendung einer ungeeigneten Verlangerung.

Das Gerat ist Uberhitzt und befindet sich in der Kihlungs-
phase, abwarten, bis es erneut betriebsbereit ist.

Spannung ist falsch.

Verwendung einer ungeeigneten Verlangerung.

Fehler 1 (Digitale Modelle).

FEHLER IM SCHWEISSVORGANG

FEHLER MOGLICHE URSACHE
Niedrige Schweil3starke.
Geringes Eindringen. Zu hohe Schweifdgeschwindigkeit.

Umgekehrte Polaritat.

Poren in der Schweilung Feuchte Elektrode.

Poren in der Schweiftung. Teil bei Schweil3ung sehr kalt.

Spritzer. Zu hohe Schweil3starke.

Rostiges oder schlecht flr das Schweillen vorbereitetes Teil;

Lichtbogen instabil. Kontakt der Masseklemme Uberprufen.

FIGURS

TAPP, COTT MODEL (Fig. 1)
COTT S, STYL MODEL (Fig. 2)
COTT SD, STYL Di. MODEL (Fig.3)
MMA / TIG POLARITY (Fig. 4 / 5)
ELECTRIC SHEME (Fig.6)

ANMERKUNGEN

MODELL TAPP (Fig. 7)

1- TAPP Inverterkreislauf; 2- Shalter; 3- Ventilator; 4- Regelkreislauf.
MODELL COTT (Fig. 8)

1- COTT Inverterkreislauf; 2- Shalter; 3- Ventilator; 4- Regelkreislauf.
MODELL COTT S (Fig. 9)

1- COTT S Inverterkreislauf; 2- Shalter; 3- Ventilator; 4- Regelkreislauf.
MODELL STYL (Fig. 10)

1- STYL/ STYL Di Inverterkreislauf; 2- Shalter; 3- Ventilator; 4- Regelkreislauf.
MODELL STYL PRO (Fig.11)

1- STYL PRO Inverterkreislauf; 2- Shalter; 3- Ventilator; 4- Regelkreislauf.

SOLTER SOLDADURA S.L. INVERTER 7

DE



TECHNISCHE SPEZIFIKATIONE
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INTRODUCAO

Agradecemos a deferéncia a nossa marca e esperamos que a maquina de soldar que acaba de ad-
quirir Ine seja de grande utilidade.

O presente manual de instrucdes contém as informacdes e as adverténcias necessarias para uma
correcta utilizagcao dentro das maximas condi¢cdes de segurancga para o operario.

As maquinas de soldar INVERTER devem ser empregadas por pessoal especializado que conhega e
compreenda os riscos inerentes a utilizacdo das mesmas.

Em caso de incompreenséao ou duvida sobre este manual rogamos que entre em contacto connosco.
A manipulagao interna do equipamento implica um perigo importante de descarga eléctrica. Rogamos
que se abstenha de efectuar qualquer manipulacédo no aparelho. Somente pessoal tecnicamente pre-
parado pode realiza-lo.

O fabricante declina de qualquer responsabilidade por praticas negligentes na sua utilizagdo e/ou ma-
nipulagao.

Este manual deve juntar-se e conservar com o modelo de maquina adquirido.

E responsabilidade das pessoas que a utilizem e reparem que o produto ndo deixe de cumprir os re-
quisitos das normas mencionadas.

SEGURANGA E PROTECCAO

ELECTRICIDADE

O bom funcionamento da maquina € assegurado com uma boa instalagdo. Verificar que a
tenséo (V) da maquina corresponde com a da rede.

Deve ser conectada SEMPRE a tomada de terra (T)

Pessoas com elementos eléctricos implantados (PACEMAKER) ndo devem utilizar apare-
Ihos deste tipo.

VESTUARIO PROFISSIONAL

O corpo todo do soldador esta submetido a possivel acgdo de agentes agressivos, portanto
deve ser protegido integralmente. Usar botas de seguranca, luvas, mangas, polainas e man-
dis e aventais de couro.

PROTECCAO CONTRA QUEIMADURAS

N&o tocar nunca com as maos desprotegidas partes do arame ou o material uma vez sol-
dado. Evitar que as particulas que se desprenderem entrem em contacto com a pele. Nao
aponte com a tocha nenhuma parte do corpo.

PROTECCAO DOS OLHOS

Os soldadores e os seus ajudantes devem utilizar 6culos de segurancga providos de filtros
que detenham as radiacgdes perniciosas para o olho humano. Usando telas especiais € pos-
sivel observar a zona de soldadura durante o processo.

PROTECCAQO CONTRA INCENDIO

O processo de soldadura origina projecgdes de metal incandescente que podem provocar
incéndios. Nao utilizar a maquina em ambientes com gases inflamaveis. Limpar a area de
trabalho de qualquer material combustivel. Proteger especialmente as garrafas de gas de
acordo com os requerimentos que necessitem.

PROTECCAO CONTRA OS BUJOES DE GAS

Os bujoes que contém gases de protecgao os armazenam a altas pressoes. Se sofressem
algum tipo de avaria poderiam explodir.

Tratar sempre com cuidado os bujoes e soldar o mais longe possivel deles.

AO PROCEDER A SOLDAR DEPOSITOS COM RESTOS DE MATERIAIS INFLAMAVEIS
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EXISTE UM GRANDE RISCO DE EXPLOSAOQ. E RECOMENDAVEL DISPOR DE EXTIN-
TOR PRONTO PARA O SEU USO.

PERTURBACOES ELECTROMAGNETICAS

As interferéncias electromagnéticas do equipamento de soldadura podem interferir no fun-
cionamento de aparelhos sensiveis a esta (ordenadores, robés, etc.)

Assegure-se de que todos os equipamentos na area de soldadura sejam resistentes a radia-
¢cao electromagnética.

Para reduzir na medida do possivel a radiagao, trabalhe com cabos de soldadura o mais
curtos possivel, e dispostos em paralelo no solo, se for possivel.

Trabalhe a uma distancia de 100 metros ou mais de equipamentos sensiveis as perturba-
coes.

Assegure-se de ter o equipamento de soldadura correctamente posto em terra.

Se apesar de tudo ha problemas de interferéncias, o operador devera tomar medidas extras
como mover a maquina de soldar, usar filtros, cabos blindados para assegurar a nao interfe-
réncia com outros equipamentos.

-

R’

\@ RECICLAGEM
A \;\\ Este simbolo indica que ao final da vida do equipamento, o0 mesmo deve ser depositado no
’ centro de reciclagem de material eléctrico e electronico. Para mais informagéo sobre a reci-
—

clagem deste produto, por favor entrar em contacto com o centro de reciclagem local.
DESCRICOES GERAIS

O equipamento de soldar com tecnologia INVERTER compde-se de um circuito electronico no que se
inserem todos os componentes. O aparelho funciona a uma frequéncia de 79 KHz, o que permite um
optimo escorvamento de arco assim como uma grande homogeneidade no processo.

DADOS TECNICOS

IEC 974 Norma sobre a qual esta construido o aparelho.
EN 60974 Norma internacional de construgao do aparelho.
SIN.... Numero de série.

MMA Soldadura por eléctrodos revestidos.

TIG Soldadura procedimento TIG.

uo Tensao secundaria a vacuo.

X Factor de servigo %.

I Corrente de soldadura (A).

U Tensao secundaria com corrente de soldadura 12.
U1 Tensdo nominal de alimentacéo.

50/60 Hz Alimentagao monofasica 50Hz-60Hz.

I Corrente absorvida a correspondente corrente de soldadura 12.
Quando se utiliza o processo TIG dividir por 1.6.

P21 Grau de protecgao exterior da maquina.
S Apta para trabalhar em lugares com risco aumentado.
CONEXAO A REDE

Conectar a maquina de soldar numa tomada provida de tomada de terra, e se acendera o piloto
verde. Atencao a que a corrente esteja dentro das margens (230 V + 10).

Fora destas tensdes a maquina ndo funcionara. E obrigatério que a tomada de corrente disponha de
conexao de terra.

ESQUEMA DO PAINEL FRONTAL

Para a soldadura MMA conectar a pinga de massa em (-)4 e a pinga de soldar (+)5 se o fabricante
dos eléctrodos nao especifica o contrario.
Para a soldadura TIG é o inverso: (+)5 pinca massa e o (-)4 para a tocha TIG.

1 - Controlo potenciémetro para a regulacdo da maquina.

2 - LED verde quando a maquina esta em funcionamento.
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3 - LED amarelo quando existe a intervengao térmica ou falha no fornecimento eléctrico.
3 - Tomada dinse negativa.

4 - Tomada dinse positiva.

5-TIG - MMA.

CABOS DE EXTENSAO

No caso de ter que usar um cabo de extensao para conectar a maquina, proceda de acordo com a
seguinte tabela:

Extensdes de
AMP. 10m 25m 50m
80-100 A 2,5 mm? 2,5 mm? 4 mm?
130-150-140-160 A 2,5 mm? 4 mm? 4 mm?2
160-180 A 2,5 mm? 4 mm? 6 mm?
180-200 A 4 mm? 6 mm? 6 mm?

Em caso de querer alongar o cabo de massa ou o cabo da pinga de soldar:

Até 5m Cabo de seccado de 16 mm?

De5a20m Cabo de secgao de 25 mm?

De20a30m Cabo de sec¢ao de 35 mm?
DADOS APROXIMADOS.

DISPOSITIVOS DE PROTECCAO

PROTECGAO TERMICA

No caso de uso prolongado a maxima poténcia, ao alcangar valores maximos de temperatura a ma-
quina parara e acendera o piloto amarelo. O ventilador continuara funcionando para refrigerar a ma-
quina e em poucos minutos esta voltara a funcionar.

TENSAO DE REDE INADEQUADA

A maquina para automaticamente se a tensao de rede (V) nao for a adequada.
O LED n° 3 amarelo acenderia.

Comprovar sempre que esta se encontra dentro dos parametros estabelecidos.

Particularidade do modelo STYL PRO:
O led amarelo piscara se se produz uma falha de tensdo momenténea. A falha pode ser excesso ou
falta de tensao.

PROCEDIMENTO DE SOLDADURA MEDIANTE ELECTRODOS REVESTIDOS

* A soldadura por arco eléctrico com eléctrodos revestidos € um procedimento por meio do qual se
realiza a unido entre duas partes metalicas aproveitando o calor gerado por um arco eléctrico que se
produz entre o eléctrodo fusivel e o material a soldar.
* As maquinas de soldar podem ser de corrente continua ou corrente alterna; os primeiros podem sol-
dar qualquer tipo de eléctrodo, enquanto os segundos podem soldar somente eléctrodos previstos
para corrente alterna.
* A caracteristica construtiva destas maquinas é tal como para garantir um bom grau de estabilidade
do arco enquanto as varia¢gdes da sua longitude devidas a aproximagao ou distanciamento do eléc-
trodo provocados pela m&o do soldador.
* O eléctrodo é constituido por duas partes fundamentais:
a) A alma, que é da mesma natureza do material de base (aluminio, ferro, cobre, ago inoxidavel)
e cumpre com a fungao de fornecer material na junta.
b) O revestimento, constituido por varias substancias minerais e organicas mescladas entre si
cujas fungdes sao:
Protecgéo gasosa. Uma parte do revestimento, volatilizada a temperatura do arco, afasta o ar
da zona criando uma coluna de gas ionizado que protege o material fundido.
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Aporte de elementos aglutinadores e escorificantes. Uma parte do revestimento funde-se e
aporta no banho de fusao alguns elementos que se combinam com o material da alma.

Os principais tipos de revestimento sao:

Revestimentos a rutilo. Estes revestimentos conferem ao cordao uma muito boa aparéncia
estética, pelo que o seu emprego é altamente difundido. Pode-se soldar tanto em corrente al-
terna como em corrente continua com ambas as polaridades.

Revestimentos basicos. Utilizam-se essencialmente para as soldaduras de boa qualidade me-
canica, embora o arco tenda a salpicar e a estética do cordao resulta inferior a do revesti-
mento a rutilo. Utilizam-se geralmente em corrente continua com o eléctrodo ao polo positivo
(polaridade inversa), ainda que existam alguns eléctrodos basicos para corrente alterna. Os
revestimentos basicos sao sensiveis a humidade, portanto devem ser guardados em am-
biente seco, dentro de caixas bem fechadas. Recordamos também que é necessario soldar
0s agos com conteudo de carbono superior a 0,6 com eléctrodos especiais.

Revestimentos acidos. Estes revestimentos d&o lugar a uma boa soldabilidade e podem ser
empregues em corrente alterna ou em corrente continua com pinga porta eléctrodo ao pélo
negativo (polaridade directa). O banho de fusdo é muito fluido, e por essa razéo os eléctrodos
sao aptos essencialmente para a soldadura em plano.

ESCOLHA DO ELECTRODO

A escolha do didmetro do eléctrodo depende da espessura do material, do tipo de junta e da posi¢cao
da soldadura. Quando se executam soldaduras “em positivo” o banho tende a descer pela forga da
gravidade, portanto se aconselha utilizar eléctrodo de pequeno didmetro em passadas sucessivas.
Para eléctrodos de didametro grosso necessitam-se elevadas correntes de soldadura que fornegam
adequada energia térmica.

ESCOLHA DA CORRENTE DE SOLDADURA

A estabilidade e continuidade da soldadura permitem trabalhar com correntes de valores baixos e em
condic¢Oes de particular dificuldade.

A tabela seguinte anota de forma indicativa a corrente minima e maxima utilizavel para a soldadura
sobre aco ao carbono.

DIAMETRO ELECTRODO CORRENTE DE SOLDADURA
mm Minima Maxima

1,6 25A 50 A

2 40A 70 A

2,5 60 A 110A

3,25 100 A 140 A

4 140 A 180 A

5 180 A 200 A

ESQUEMA DE SOLDADURA COM ELECTRODO REVESTIDO

Conectar o cabo massa a tomada negativa da maquina de soldar (-).
Conectar o cabo porta-eléctrodos a toma positiva (+).

Insertar o eléctrodo na pinc¢a porta-eléctrodos.

Conectar a maquina a rede.

Situar o potencidmetro n® 2 numa posi¢cao adequada para iniciar a soldadura.

PROCEDIMENTO DE SOLDADURA TIG

Gas Tungsten Arc Welding (GTAW) é a definicdo do procedimento de soldadura no que o arco, du-
rante o trabalho, mantém-se por meio de um eléctrodo metalico infusivel (comummente tungsténio). A
zona de arco (eléctrodo e banho de fusao) é protegida contra a contaminagéo atmosférica por meio
de um gas inerte como argon ou hélio que flui continuamente através de apropriados condutos em co-
nexao com a tocha. Por simplificacdo e uniformidade toda referéncia ao procedimento neste manual é
expressa com o termo TIG (Tungsten Inert Gas).
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Este procedimento pode ser usado para efectuar soldaduras limpas e exactas sobre qualquer tipo de
metal respeitando a sua composigao fisico-quimica. Gragas a esta caracteristica, a soldadura TIG re-
presenta o unico método apto para unir certos metais.

Por causa destas caracteristicas inerentes ao processo TIG; o planeamento da soldadura deve satis-
fazer algumas especificagbes bem precisas. Os soldadores TIG sao desenhados e construidos com
estas disposicdes. Ao serem instalados, usados e mantidos em modo correcto eles podem proporcio-
nar um longo e satisfatério servigo criando soldaduras correctas e limpas.

A tocha TIG conecta-se directamente com a saida da maquina de soldar e esta induzido na tocha o
controlo manual de gas. O escorvamento é facilitado gragas as caracteristicas do gerador.
Frequentemente o escorvamento de arco obtém-se por meio de um dispositivo chamado de alta-fre-
quéncia (HF) que gera impulsos de alta tensao (kV), ndo obstante a saida por rogadura nao prevé
“alta-frequéncia” mas sim uma situacdo momentanea de curto-circuito, no momento em que se le-
vanta o eléctrodo estabelece-se o arco e a corrente transfere-se ao valor precedente planeado.

ESQUEMA DE SOLDADURA TIG

1 - Respeitar as indicagdes dadas anteriormente acerca da primaria e da instalagao.
2 - Conectar o cabo massa a tomada positiva + da maquina de soldar.

3 - Conectar a tocha a toma negativa — da maquina de soldar.

4 - Conectar o bujao de gas (argon) ao dispositivo na tocha TIG.

5 - Proceder a soldadura regulando a intensidade mediante o potenciometro.

GAS DE PROTECCAO SOLDADURA TIG

O gas de protecgao normalmente usado € o argon puro com uma quantidade variavel segundo a cor-
rente empregada (4-8 I/min).

O procedimento TIG € indicado para a soldadura dos agos (tanto o carbono como ligas) permite uma
soldadura de éptimo aspecto; é utilizada frequentemente para a primeira passada sobre tubos.

E necessario antes de cada soldadura efectuar uma esmerada preparacdo e limpeza das bordas.

ESCOLHA DE ELECTRODOS PARA SOLDADURA TIG

Os eléctrodos normalmente utilizados sdo de tungsténio com Tério (coloragao vermelha). A titulo de
orientacdo damos uma tabela com os didmetros e as correspondentes intensidades.

Eléctrodo (mm) Corrente de soldadura (A)
1,6 5-35
2 30-100
2,4 100-160

PREPARACAO DE ELECTRODOS PARA SOLDADURA TIG

E necessaria uma particular atengdo na preparacdo da ponta do eléctrodo, segundo indicamos no se-

guinte desenho:

O angulo a varia com a corrente de soldadura; a tabela seguinte aconselha o valor do mesmo:

Angulo () Corrente de soldadura (A)
30 5-30
60-90 30-120
90-120 120-160
.
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MODELOS DIGITAIS
DESCRICAO

1-Selector

2-Indicador de anomalia

3-Indicadores do tipo de soldadura (MMA i TIG)

4-Indicadores de parametros da soldadura (lhot corrente inicial, 11 corrente principal, larc corrente da
fungao arc-force)

5-Indicadores de unidades. (A amperes, S segundos, % percentagem)
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SELECCIONAR TIPO DE SOLDADURA

Pressionar 1 durante 2 segundos. No ecra aparece _ . Rodar 1 para seleccionar o modo MMA ou o
TIG. Pressionar novamente 1 para confirmar a selecgao.

MODIFICAR UM PARAMETRO

Rodando para a direita ou para a esquerda o selector 1, pode-se seleccionar o parametro desejado.
O numero de parametros disponivel dependera do tipo de soldadura seleccionado. Pressionar por
instantes 1 para poder modificar o parametro. O LED indicador piscara. Rodar o selector 1 para con-
seguir o valor desejado. Pressionar novamente 1 para confirmar a modificagao. Alguns parametros
podem ser duplos como, por exemplo, lhot. Neste caso, com o mesmo LED aceso indicara dois valo-
res: % da corrente e tempo em segundos.

PARAMETROS NO MODO MMA

[1. Corrente principal de soldadura.

Ihot. Corrente inicial da soldadura. Expressa em % que se somara a |1 (LED % aceso).

hot. Parametro com o LED Ihot aceso e o LED S (segundos). Este tempo é o que sera aplicado ao
parametro lhot.

Ifor. Corrente extra que o equipamento fornecera nos curto-circuitos, valor expresso em % que se so-
mara a 1.

PARAMETROS NO MODO TIG
[1. Corrente de soldadura, em amperes.

LED ANOMALIA

Este acender-se-a sempre que exista uma anomalia no equipamento, que podera ocorrer devido a
tensao inferior ao limite ou a sobreaquecimento. E normal que a anomalia se acenda nos primeiros
segundos do arranque do equipamento. No ecra aparece Er1.
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POSSIVEIS ANOMALIAS E SOLUCIONES

POSSIVEIS ANOMALIAS E SOLUCIONES NA MAQUINA

ANOMALIA POSSIVEL CAUSA

Verificar se ha tensdo na tomada de corrente.

Interruptor defeituoso.

Apagar o equipamento ou desliga-lo da corrente durante 1
minuto, voltar a tentar pér em funcionamento.

Circuito electronico defeituoso.

Nao entra em funcionamento LED
verde apagado (Fig. 2).

A regulagéo de soldadura ndo é | Potenciometro de regulagéo defeituoso.
correcta. Verificar posi¢ao potenciémetro.

Maquina superaquecida e em fase de resfriamento, espe-
A maquina nao funciona e tem o | rar a que se recupere.

LED amarelo aceso (Fig. 3). Atensdo nao é a adequada.

Uso de uma extensdo ndo adequada.

Maquina superaquecida e em fase de resfriamento, espe-
rar a que se recupere.

Atensao nao é a adequada.

Uso de uma extensao ndo adequada.

Erro 1 (modelos digitais).

ANOMALIAS NO PROCESSO DE SOLDADURA

ANOMALIA POSSIVEL CAUSA
Baixa intensidade de soldadura.
Pouca penetracao. Velocidade excessiva ao soldar.

Polaridade invertida.

Eléctrodo himido.

Poros na soldadura . . .
Peca muito fria ao solda-la.

Salpicaduras Excesso de intensidade de soldadura.

Peca com 6xido, ou mal preparada para soldar, revisar o

Arco instavel .
contacto da pinca de massa.

FIGURAS

MODELO TAPP, COTT (Fig. 1)
MODELO COTT S, STYL (Fig. 2)
MODELO COTT SD, STYL Di. (Fig.3)
POLARIDADE MMA / TIG (Fig. 4/ 5)
ESQUEMA ELECTRICO (Fig.6)

FIGURAS

GAMA TAPP (Fig. 7)

1- Circuito Inverter TAPP; 2- Interruptor; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacgao.

GAMA COTT (Fig. 8)

1- Circuito Inverter COTT; 2- Interruptor; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacao.

GAMA COTT S (Fig. 9)

1- Circuito Inverter COTT S; 2- Interruptor; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacao.
GAMA STYL (Fig. 10)

1- Circuito Inverter STYL / STYL Di; 2- Interruptor; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulacao.
GAMMA STYL PRO (Fig.11)

1- Circuito Inverter STYL PRO; 2- Conmutador; 3- Ventilador; 4- Circuito de regulagao.
SOLTER SOLDADURA S.L. INVERTER 7

PT



-

ESPECIFICA?CES TECNICAS

% v % 4 % 4 % (Ww) sopoujo3[d SOp "Xew ¢

G'/ G'/ % 14 14 6'C 6'C (B)) osed
GZTXGLLXGOE | GZTXGLLXGOE | GZ2XGLLXSOE | SZTTXGLLXGO0E [00EX08ZXEE L[00EX08ZXEE L|00EX08TXEE L (ww) segsuswiq
Lzdl Lzdl Ledl Ledl ezdl ezdl ezdl oedosjoud 8p 01py|

6 Z'9 G'9 G'o 8 G'o €9 (eny) epinlosqe efouglod

8¢ 8¢ 62 62 Ge 62 G'/2 (V) oedejuswile ap apepisusiu]|
091 091 081 (%0¢) 091 | (%S2) oSl (V) %St @p oylegel} ap ojo1D

002 08l ovl oVl 0zl 06 GOl (V) %09 @p oy|egel} ap ojo1D
ovl o€l 06 06 06 G8 08 (V) %001 ©p oyjeges} ap ojo1D

08 08 08 08 G6 G6 G6 (A)DDA opage onoulo wabeyon
ZH09-0S | ZH09—-0S | ZH09—-0S | ZH09—0G | ZH09—0S | ZH09—0S | ZH 09 — 0§ (zH)erougnbau
%0l F0EZ | %0L F0€Z | %0L F0€Z | %0L F0EZ | %O0L F0EZ | %0L F0EZ | %Ol F0€T (A) epesjuz ap usbejon
'1d §0Z-TALS| 006L-1ALS | N S8L-1ALS [1d S81-1ALS|AS S61-110D(AS SZ1-1L10OI|S 0081-LLOD o Elafo]
v Gz'e Gz'e Gz'e G'C G'z (Ww) sopoJjoR[d SOp "Xew ¢

G'e G'e G'e G'e 6'l 6'l (B)) osed

GGZX0ETX0Z ) |SGTX0ETX0TZ L | SGTX0ETX0Z L [SSZX0EZX0T ) | S¥2X06LX0LL |SHZX06LX0LL (ww) segsuswiq

ezdl ezdl ezdl ezdl ezdl ezdl oedosjo.1d ap 9oIpu|

G's G'y 14 e'e € 2'c (eAy) epiniosqe elouglod

8¢ 9z 0Z 0¢ 7l 6l (V) oedejuswile ap spepisusiu]|

0S1 0cl oLl (%S2) 0€1 (%S2) 06 (%G2) 08 (V) GE 8p oyjeqeu} ap o[o1D

06 08 G/ G6 1] 17 (V) %09 @p oy|egel} ap ojolD

G9 09 GS G9 0C 0¢ (V) %001 ®p oyjegel} p 0jo1D

G/ G/ G/ 09 G6 08 (A)DDA opage oyinoulo wabeyon

ZH09-0S | ZH09-0G | ZH09—-0S | ZH09—0S | ZH09-0S | ZzH 09 — 0S (zH)etougnbau

%0l F0EZ | %0L F0EZ | %O0L F0€C | %0l F0EZ | %O0L F0€Z | %Ol F0€2 (A\) epenu3 ap usbeyjon

GG1-110D | S¥I-L1OD | S€1-110D | 00SL-LLOD | 00SL-ddVL | 00EL-ddVL o Elafo]

INVERTER

SOLTER SOLDADURA S.L.




ASISTENCIA TECNICA SOLTER

INOLTER]

SOLTER soldadura, S.l.

ATENCION CLIENTE
902431219
Email: solter@solter.com

Todos los clientes propietarios de equipos SOLTER.En caso de averia o consulta técnica no dude en
ponerse en contacto con nosotros y nuestro equipo de profesionales atendera sus consultas de inme-
diato.

HOMOLOGACIONES

DECLARATION OF CONFORMITY
DECLARACION DE CONFORMIDAD
DECLARACIO DE CONFORMITAT
DECLARATION DE CONFORMITE
DECLARAGAO DE CONFORMIDADE
KONFORMITATSERKLARUNG

SOLTER SOLDADURA, S. L.

We hereby state that the machine type: / Se declara que el aparato tipo: / Es declara que I'aparell
tipus: / On ne déclare que la machine type: / Se declara que el aparato tipo: / Die Maschine Typ:

TAPP 1300, TAPP 1500, COTT 135, COTT 145, COTT 155, COTT 1500,
COTT 1800 S, COTT 175 SD, COTT 195 SD, STYL 1850, STYL 1900,
STYL 185, STYL 185 Di, STYL 185 N, STYL 205 PRO, STYL 205 PRO D..

Serial Number: / NUmero de serie: / Nombre de série: / Numéro de série : / NUmero de série: / Serien-
nummer:

ALL NUMBERS

Is in compliance with the directiyes: | Es conforme a las directivas: / Es conforme a les directives: / Il
est conforme aux directives: / E de acordo com as directivas: / Entspricht den Richtlinien:

2006/95/CE (LVD), 2004/108/CE(EMC), 2002/95/EC (ROHS)

And that the following standards apply: / Y que se han aplicado las normas: / | que s’han aplicat les
normes: / Et qu'on a appliqué les normes: / E as regras foram aplicadas: / Folgende Normen kamen
zur Anwendung:

EN 60974-1, EN60974-10

Technical Department
Campdevanol, 9/2013

® SOLTER SOLDADURA., S.L. NIF: B- 17245127
WA O LT E R CTRA. NACIONAL 260, KM 122
A 17530 CAMPDEVANOL (GIRON

SOLTER soldadura, S.l.
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CERTIFICADO DE GARANTIA

Exija su cumplimentacién al adquirir el aparato:

SOLTER SOLDADURA S.L. garantiza a partir de la compra y durante 2 anos, el articulo contra
todo defecto de fabricacion o de materiales.

En caso de averia, la garantia cubre las piezas de recambio y la mano de obra, y el titular del
equipo disfrutara en cada momento de todos los derechos que la normativa vigente conceda.

La garantia no cubre averias debidas a un mal uso, mal trato o deterioro accidental, asi como
aquellos aparatos manipulados o reparados por una persona ajena a los Servicios Oficiales SOL-
TER.

ESPANOL: Para detalles de garantia fuera de Espafia contacte con su distribuidor local.
ENGLISH: For details of guarantee outside Spain, contact your local supplier.

FRANCAIS: Pour les détails de la garantie hors d’Espagne, contacter votre fournisseur.
DEUTSCH: Einzelheilen tUber die Garantie AuBerhalb des Spanien teilt ihnen gem ihr orticher Ver-
trieb mit.

PORTUGES: Para informagoes sobre garantia, fora de Espahna, contacte o seu formecedor.
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