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como dos ultimos progressos técnicos em electr@w@qgaoténcia e dar-lhe-a inteira satisfagdo poitamianos, se forem cumpridas
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condiciones de empleo y mantenimiento descritasstnmanual.
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P MANUAL DE INSTRUQ@ES
1. INSTRUCOES DE SEGURANCA

Esta maquina, na sua concepcéo, especificacdamgooentes e fabricacéo, esta de acordo com a
regulamentacdo em vigor, nomeadamente as normagsetas (EN) e internacionais (IEC).
Sao aplicaveis as Directivas europeias “Compatidile Electromagnética” e “Baixa Tensao”, bem cosmpamas
IEC 60974-1/ EN 60974-1 e IEC 60974-10 / EN 60204-

1.1 COMPATIBILIDADE ELECTROMAGNETICA

E da responsabilidade do utilizador solucionar, ecassisténcia técnica do fabricante, problemasnados
por perturbacdes electromagnéticas. Em alguns casmducdo correcta pode limitar-se a simplegiga terra do
circuito de soldadura. Caso contrario, pode sees®rio instalar um filtro electromagnético em ¢ada fonte e filtros
de entrada. Em todos os casos, as perturba¢céemmiagnéticas deverdo reduzir-se até que ndo calesens nos
equipamentos ou pessoas proximas da zona de smdadu

Deve-se ter em conta as seguintes situacoes:

a) Cabos de alimentagdo, cabos de controlo ou abtedefone junto ao equipamento de soldadura.

b) Emissores e receptores de radio e televisao.

¢) Computadores e outros equipamentos de controlo.

d) Seguranca dos equipamentos criticos, em pattjaligilancia de equipamentos industriais.

e) Saude das pessoas ao redor, em particularsasipees de estimulantes cardiacos e de protedévast

f) Equipamentos utilizados para calibracéo.

g) Imunidade de outros equipamentos circundantesili@ador deve garantir que estes materiais s@igpativeis. Isto
pode exigir medidas de proteccéo suplementares.

h) Hora & qual os materiais de soldadura e outjogamentos funcionam.

1.1.1 Métodos de redugéo das emissdes
Alimentacdo

O equipamento de soldadura deve ligar-se & redmdeds indicaces do fabricante. Se surgem
interferéncias, pode ser necessario tomar precawsgidementares como instalar filiros de alimentaEzhecessario
ter em conta a blindagem dos cabos de alimentagsieqlipamentos de soldadura instalados de marezitanente
em condutas metalicas ou equivalentes. A blindadgre realizar-se respeitando uma continuidaderili@écDeve
ligar-se a fonte de soldadura de modo que hajarsenmp bom contacto eléctrico.

Cabos de soldadura

Os cabos de soldadura devem ser tdo curtos quassdvpl (evitando extensdes) e estar em boas dmalie
uso.

Ligacdo Equipotencial

Devem ter-se em conta o0s vinculos entre todosmpaoentes metalicos da instalagédo de soldadura e
adjacentes a esta instalagdo. Os componentes costiitjados as pecas sobre as quais se trabaltentamo risco de
choque eléctrico se o utilizador toca os comporgemietalicos e o eléctrodo ao mesmo tempo. O wlidizdeve estar
isolado de todos os componentes metdlicos ligados.

Ligacéo a terra

E necessario ter cuidado para que a ligacio adarpeca ndo aumente os riscos de lesbes palizadati ou
ndo cause danos em outros equipamentos eléct@oasido necessario, a ligagéo a terra da peca tbsotaa-se
directamente mas em alguns paises onde isto niorizado, a ligagdo deve efectuar-se por umatéesim de
capacidade em fung&o da regulamentacao nacional.

Blindagem e proteccao
A blindagem e a proteccéo selectiva de outros calmateriais na zona circundante podem limitar os

problemas de interferéncias. A blindagem de tomstalacdo de soldadura deve considerar-se pacagids
especiais.



1.2 SEGURANCA ELECTRICA
1.2.1 Ligacao a rede de alimentacao
Antes de ligar o seu aparelho, comprove que:

- O contador eléctrico, o dispositivo de proteccaotra as sobre-intensidades e a instalacéo efsfio compativeis
com a poténcia maxima e a tenséo de alimentac&ewequipamento de soldadura (indicados na placa de
caracteristicas do aparelho).

- A ligacdo monofasica com terra deve realizared®esuma tomada adequada & intensidade maximauifmetgnto
de soldadura.

- Se o cabo se liga a um posto fixo, a terra, Sepsvista, nunca devera ser cortada pelo dispmsie protecgdo
contra os choques eléctricos.

- O interruptor da fonte de corrente de soldadesgdstar na posicao "OFF".

1.2.2 Posto de trabalho

A aplicacé@o da soldadura por arco implica o estiitmprimento das condi¢des de seguranga sobrenterre
eléctrica (decreto de 14.12.1988). E necessarantjague nenhuma parte metalica acessivel acadmids, possa
entrar em contacto directo ou indirecto com um atmdda rede de alimentacéo. Perante a duvida sskeegrave
risco, devera ligar-se um condutor desta parteliveta terra, de secgio eléctrica pelo menos elguitead do maior
condutor de fase.

E necessario também garantir que um condutor tigie a parte metalica que o soldador poderéa tavaurpa parte
nao isolada do corpo & terra (cabeca, maos ser, lokaco nu, etc). Este condutor deve ter secg@trieh pelo menos
equivalente ao maior cabo de alimentagdo da piegaabsa ou tocha de soldadura. Se utilizam vaaasas
metalicas, ligar-se-8o num ponto, ligado & tereamasmas condicdes.

Serdo proibidas, excepto em casos muito especiaue se aplicardo medidas rigorosas, soldar arquot arco, em
recintos condutores, que sejam estreitos. Nesses cievem os aparelhos de soldadura permaneceu mxterior. A
priori, obrigar-se-8o a adoptar medidas de segaramgto sérias para soldar em recintos pouco aelttd ou himidos,
quando o equipamento de soldadura se coloca ofwigiaiente no interior destes recintos (14.12.188&ulo 4).

1.2.3 Riscos de incéndios ou exploséo
Soldar pode implicar riscos de incéndios ou exploEanecessario observar algumas precaucées:

- Retirar todos os produtos explosivos ou inflangda zona de soldadura;

- Comprovar que existe perto desta zona um num#iciente de extintores;

- Comprovar que as chispas projectadas ndo podesiEmcadear um incéndio. Recordar que estas clpisgam
reavivar-se varias horas depois do final da soldadu

1.3 PROTEC(}AO INDIVIDUAL
1.3.1 Riscos de lesGes externas

O arco eléctrico produz radiacdes infravermelhaléravioletas muito vivas. Estes raios poderdo aadanos
nos olhos e queimaduras na pele se ndo se prategereectamente.

- O soldador deve estar equipado e protegido egéfudas dificuldades do trabalho.

- Tapar-se de modo que nenhuma parte do seu qugsa entrar em contacto com partes metélicasudpasgento de
soldadura ou as que possam encontrar-se ligagasa@otda rede de alimentacao.

- O soldador deve levar sempre uma proteccéo isoiadividual.

O equipamento de protecc¢éo utilizado pelo soldaog o seguinte: luvas, aventais, sapatos desseguetc.,
gue oferecem a vantagem suplementar de proteg@toacas queimaduras das partes quentes, dasgiiegee
escorias.

O soldador deve assegurar-se também do bom estatEs dequipamentos de protecgdo e renova-los @m cas
de deterioracgéo.
- E indispenséavel proteger os olhos contra os gadeearco (deslumbramento do arco em luz visivatliacdes
infravermelhas e ultravioleta UV).



- O cabelo e a cara contra as projeccoes.

A méascara de soldadura deve estar provida de tro fiitotector especificado de acordo com a intexaigdie corrente
de soldadura (ver tabela em baixo). O filtro priedeve proteger-se dos choques e projec¢cdespoidio
transparente.

O vidro inactinico utilizado deve usar-se comdilprotector. Deve ser renovado pelas mesmas refagén
(nimero do nivel de opacidade — grau DIN). Ver adya junto que indica o grau de proteccao reconttnda método
de soldadura.

As pessoas situadas na proximidade do soldadoentdestar protegidas pela interposicéo de cortiegsateccéo anti
UV e, se necessario, por uma cortina de soldadosada de filtro protector adequado.

Processo de Soldadura Intensidade da corrente em Amp.
05| 2,5/ 10 20]40| 80| 125| 175/ 225 275 350 450
1| 5 15| 30/ 60 100 150 200 250 300 400 50d

MMA (Eléctrodos) SI) lIO I 11 I I 12I I13 14
MIG sobre metal 10 11 12 13 14
MIG sobre ligas 10 11 12 13 | 14 15

TIG sobre todos metais 9 10| 11 12 13 14
MAG 10 11| 12 13 | 14 15

Arcol/Ar 10| 11| 12| 13| 14| 15
Corte Plasma 9 | 10 1| 12 | 13
Dependendo das condi¢fes de uso, deve-se regldan(paero mais proximo.

A Expressao "metal", abrange aco, ligas de acagosligas de cobre.
A area sombreada, representa as aplicagfes ormdeesgpo de soldadura ndo € normalmente utilizado.

1.3.2 Risco de lesdes internas
Seguranca contra fumos e vapores, gases nocivo®etos

- As operag0Oes de soldadura por arco com eléctelem realizar-se em lugares convenientementdadog.

- Os fumos de soldadura emitidos nas zonas dediglaaevem recolher-se quando sé@o produzidos, ® mai

perto possivel da sua producéao e filtrados ou exdasipara o exterior.

(Artigo R 232-1-7, decreto 84-1093 de 7.12.1984).

- Os dissolventes clorados e seus vapores, mestamtgis, se forem afectados pelas radia¢des dotienesformam-se
em gases toxicos.

Seguranca no uso de gases (soldadura TIG ou MIG géerte)
Garrafas de gas comprimido:
Cumprir as normas de seguranca dadas pelo fornededyés e, em particular:
- Evitar pancadas fixando as garrafas.
- Evitar aquecimento superior a 50 °C.
Manorreductor:
Assegure-se que o parafuso de regulacao estédalimistes da ligacéo da garrafa.
Comprove bem a sujeicdo da ligagéo antes de abéivala da garrafa. Abrir esta Ultima lentamente.

Em caso de fuga, ndo deve ser desapertada nundégagé@o sob presséo; feche em primeiro lugar\aneéda
garrafa. Utilizar sempre tubos flexiveis em bonagst



2. DESCRICAO

REF.

O wWNE

REF.

© 0o~

PAINEL FRONTAL

PAINEL TRASEIRO

Bot&o de ajuste de corrente
Indicador de protecc¢éo térmica
Sinalizador de rede
Saida ventilagdo
Tomada rapida (- negativo)
Tomada rapida (+ positivo)

Interruptor geral ON/OFF
Entrada cabo alimentagéo
Entrada ventilacédo

) Fig. 1
3. CARACTERISTICAS
E-140 | E-160 E-190

PRIMARIO
Alimentacdo monofasica \% 230V (+15% /- 10%) 23Q~L5% /- 10%)| 230V (+15% /- 109
Frequéncia Hz 50/60 50/60 50/60
Corrente priméaria maxima A 28 32 37
Poténcia absorvida maxima KVA 6,4 7.4 8,5
Factor de poténcia (cos @) 0,98 0,98 0,98
SECUNDARIO
Tenséao de vazio Vv 80
(valor de pico)
Tensao d’e vazio Vv 53
(valor médio)
Corrente de soldadura A 5-140 5-160 5-180
Factor de marcha a 30 % A - - 180
Factor de marcha a 40 % A 140 160 -
Factor de marcha a 60 % A 115 130 140
Factor de marcha a 100% A 95 105 115
Classe de proteccao IP 23
Classe de isolamento H
Normas IEC / EN 60974-1
Peso kg 55 5,7 5,7
Dimensdes A x L xH mm 290 x 150 x 240




Os modelos E 140, E 160 e E 190 fazem parte denovegeracdo de inverters de soldadura que uéifiza
técnicas mais modernas de electronica de potétilizamndo o principio de inversor IGBT, o que peieni

- Uma reducéo consideravel do peso e das dimensdes

- O controle dindmico e a regulacéo da correntgottéadura

- A proteccéo intrinseca dos componentes de paténci

- Grande poténcia em pequeno volume com uma digéoumportante do consumo eléctrico.

Podem soldar MMA com eléctrodos revestidos ou TéGgmntacto utilizando uma tocha com valvula de gas

Processo TIG por contacto

fig. 2

Os modelos E-140, E-160 e E-190 estéo auto-praiegidntra riscos de sobre-tenséo através do sisteerprotek,

o que Ihes permite serem ligados a geradores guieises de alimentacéo instaveis. Subidas dedatsalimentagdo
acima dos 260V provocam o corte imediato da aliagiud ao equipamento de soldadura; logo que aoteles&e para
valores abaixo dos 260V, a alimentacao é activada.

fig. 3

4. INSTALACAO/FUNCIONAMENTO
4.1 LIGACAO A REDE DE ALIMENTACAO

O equipamento deve ser alimentado com tenséo dé 230 Hz/60 Hz monofasica + terra, com uma
tolerancia de +15% / - 10%.

Pode alimentar-se com um grupo electrégeneo dagat&ual ou superior a 10 KVA, pois esta protegidntra
sobre-tenséo (ver cap. 3 - Caracteristicas)

O circuito de alimentacao deve estar protegidaupodispositivo (fusivel ou disjuntor) que corresgamo valor 11eff
da placa de caracteristicas do equipamento.

E obrigatorio utilizar um dispositivo de protecgiferencial para a segurancga dos utilizadores.



4.2 LIGACAO A TERRA

Para a proteccéo dos utilizadores, o equipamen® ldgar-se correctamente a instalagéo de terr&(REAMENTO
INTERNACIONAL DE SEGURANCA).

E indispensavel estabelecer uma boa ligagéo agerraeio do condutor verde/amarelo do cabo de
alimentacéo, com o objectivo de evitar descargaglde a contactos acidentais com objectos queaestein contacto
com a terra.

Se a ligacdo de terra ndo se realiza, existe wo ds choque eléctrico na blindagem metélica daumaq

Para o correcto funcionamento do equipamento,deste ser colocado de maneira que ndo sejam olasragd
entradas e saidas de ar do ventilador.

Evitar colocar o aparelho num ambiente demasiaéd¢ro.
Evitar as pancadas, a exposi¢ao 4 humidade e tetuopes excessivas.

4.3 SOLDADURA

- Efectuar as ligacGes a rede e 4 terra tal conmudgza no capitulo "4.1 - Instalagdo”.

- Ligar os cabos de massa e porta-electrodos &mswéapidas fémea + (6 — fig.1) e - (5 — fig.laderdo com
a polaridade do eléctrodo utilizado (verificar rdi¢ac6es do fabricante de eléctrodos).

- P6r em marcha o equipamento com o interruptorGBR/ (7 — fig.1).
No inicio, o indicador laranja (2 — fig.1) acende-s apaga imediatamente, se néo existir nenhueitaef
O indicador vermelho (3 — fig.1) fica aceso paxidar que 0 equipamento esta alimentado sob tenséo.

- Regular a intensidade de soldadura através dmpidimetro (1 — fig.1) de acordo c/ limites da tabe

seguinte:

Diametro do eléctrodo (mm) £2,0 A£2,5 FE3,2 /4,0

Gama de corrente de soldadura (Amp)| 50-70| 60-100 | 80-150| 130 - 200

- Colocar o eléctrodo sobre a peca a soldar eainicsoldadura.

4.4 FUNGOES ESPECIAIS

Anti-colagem (Anti-sticking) — Durante a soldadura e em caso de aproximac&ssxa do eléctrodo a peca,
para evitar a sua colagem, o equipamento increnaemtenaticamente a corrente em cerca de 50% do valo
seleccionado no potenciémetro.
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6 . LISTA DE PECAS

1 /7 8
2 — 9
; /o
4
10
5
6 11
-
~ 12
\ —_12A
N° | Referéncia Descrigdo
1 | CO9XNP1500040000 Alca
2 | PFJ3238147021010 Tampa
3 | CO7IL1400 Cerra-cabos
4 | COODB2A321622T4Q Interruptor geral
5 | CO9M230Q105AE210 Ventilador 230V
6 | CO9R302G06 Painel traseiro
7 | PFA8H15024110000 Base
8 | CO9R202108 Painel frontal
9 | CO1I010K1RIO1 Potenciémetro
CO7CPT22193 Botéo pot. 22mm
10 | CO9R504J10 Painel polic. adesivo 140
CO9R504L10 Painel polic. adesivo 160
PFG909ELINV0180 Painel polic. adesivo 190
11 | PFC8C0419255209 Moédulo electrénico 140
PFC8C042%255209 Moédulo electrénico 160
PFC8C0426255209 Moédulo electrénico 190
12 | PFB13105G001e0C Bobina indutancia E 140
12A| PFF34071600021C Indutancia saida E 160 / 190

10



7. MANUTENCAO

O equipamento de soldadura deve verificar-se regelate de acordo com as condi¢bes do fabricante. Em
nenhum caso se deve soldar com a maquina destapadal aparafusada. O equipamento de soldadurdev&onunca
modificar-se excepto de acordo com indicac¢des biocante. Em particular, os dispositivos de intd#oarco devem
regular-se e manter-se segundo as indica¢ges dodate.

Antes de qualquer intervencgdo ou reparacado, desegasar-se gque o equipamento de soldadura esigadies|
da instalacdo eléctrica. As tensdes internas sfa@hs e perigosas.

ANTES DE QUALQUER INTERVENCAO INTERNA a tomada dereente deve desligar-se da rede. Devem tomar-se
medidas para impedir a ligacdo acidental da fiehtomada.

- O corte por meio de um dispositivo de ligacéo fileve ser unipolar (fases e neutro). Deve indio&F" e
ndo pode entrar em servi¢o acidentalmente.

- Os trabalhos de manutencao das instalagdesiedéctievem confiar-se a pessoas qualificadas.

Cada 6 meses, ou mais frequentemente, caso necdssiizacdo intensiva em local muito poeirenteye:

- Comprovar-se o bom estado de isolamento e abkgacorrectas dos aparelhos e acessorios eléctrico
tomadas e cabos flexiveis de alimentagédo, invésydigadores, extensdes, pingas de massa e pediaeelos.

- Reparar ou substituir os acessoérios defeituosos.

- Comprovar periodicamente o aperto para evitaeeiguento das ligacOes eléctricas. Para isto, previte
deve ser retirada a tampa e limpo o aparelho caaa@r a baixa presséo.

As intervencdes de manutencao devem ser feitaggssoal devidamente qualificado.

7.1 REPARAGAO DE AVARIAS

CAUSAS SOLUCAO

Indicador amarelo e vermelho apagado = maquina sealimentacao

Interruptor ON/OFF em posi¢cdo OFF Colocar na posQ&l

Defeito do cabo de alimentacéo Verificar e, se s&@go, substituir

Sem alimentacao Comprovar fusiveis ou disjuntores

Interruptor ON/OFF defeituoso Substituir

Indicador amarelo e vermelho apagado = sobre alime¢acio

Tensé&o de alimentacao > 265V Verificar tensdo da red

Equipamento ligado entre 2 fases (400V) Ligar efatse e neutro

Indicador amarelo e vermelho acesos = sobre aguecmto

Ultrapassagem do factor de marcha Deixar arref€equipamento liga
automaticamente ao atingir a temperatura de regime

Ventilag&o insuficiente Colocar adequadamente, alestruir as entradas e
saidas de ar para permitir a ventilagao

Equipamento muito sujo Abrir e soprar com ar seco

Ventilador ndo roda Verificar o ventilador

Mau aspecto do cordéo de soldadura

Ligac@o com polaridade invertida Corrigir a poladeé do eléctrodo de acordo com
indica¢6es do fabricante

Sujidade nas partes a soldar Limpar e eventualniersengordurar as partes a
soldar

11



E MANUAL DE INSTRUCCIONES

1. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD

Esta maquina, en su concepcion, especificaciérodgonentes e produccion, esta de acuerdo con la
reglamentacion en vigor [normas europeas (EN) erimicionales (IEC).
Son aplicables las Directivas europeas “Compatiali electromagnética” y “Baja tension”, bien comasinormas
IEC 60974-1/ EN 60974-1 e IEC 60974-10 / EN 60204-

1.1 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Si aparecen perturbaciones electromagnéticas, assf@gnsabilidad del usuario solucionar el probleatam
la asistencia técnica del fabricante. En algunosas la accién correctora puede reducirse a la #ngonexion a la
tierra del circuito de soldadura (ver nota a contation). En el caso contrario, puede ser necesawiustruir una
pantalla electromagnética en torno de la fuentggegar a esta medida filtros de entrada. En todsogdas
perturbaciones electromagnéticas deberan redudiessta que no molesten los equipos o personas padxia la
soldadura. Las situaciones siguientes deben terearsrienta:

a) Cables de alimentacion, cables de control, cable indicacion y teléfono proximos del equipandiet® soldadura.
b) Emisoras y receptores de radio y television.

c¢) Ordenadores y otros equipamientos de control.

d) Seguridad de los equipamientos criticos, enigaler, la vigilancia de equipamientos industriales

e) Salud de las personas alrededor, en particutes portadores de estimulantes cardiacos y de pi@tuditivas.

f) Equipamientos utilizados para la calibracion.

g) Inmunidad de otros equipamientos circundantésisbario debe garantizar que estos materialescampatibles.
Eso puede exigir medidas de proteccion suplemerstari

h) Hora a la cual los materiales de soldadura yostequipamientos funcionan.

1.1.1 METODOS DE REDUCCION DE LAS EMISIONES
Alimentacion

El equipamiento de soldadura debe conectarse adesegln las indicaciones del fabricante. Si aparaa
interferencias, puede ser necesario tomar las pueimmes suplementarias como el filtrado de la afitaeion. Es
necesario tener en cuenta el blindaje de los catiéealimentacion de los equipamientos de soldadstalados de
manera permanente en conductos metalicos o equiealeEl blindaje debe realizarse respetando undinaidad
eléctrica. Deben conectar la fuente de soldadurandelo que siempre haya un buen contacto eléctrico.

Cables de Soldadura

Los cables de soldadura deben ser lo mas cortableosen buenas condiciones de uso (sin empalres),
mismo suelo o cerca del suelo.

Conexién Equipotencial

Se deben tener en cuenta los vinculos entre tedaimponentes metdlicos de la instalacion de dolday
adyacentes a esta instalacion. Sin embargo, lopooentes metélicos conectados a la parte sobredhse trabaja
aumentan el riesgo de choque eléctrico si el usuata los componentes metalicos y el electrodnisino tiempo. El
usuario debe estar aislado de todos los componenétélicos conectados.

Conexion a tierra

Cuando la parte que debe soldarse no se coneééara por razones de seguridad eléctrica o debicua
tamafio o su posicién (Ej.: casco de barco, acetiag conexion de la parte a tierra puede reducé éanisiones en
algunos casos. Es necesario sin embargo tener doigara que esta conexion no aumente los riesgbedeas para
el usuario o no dafie otros equipos eléctricos. Claa@s necesario, la puesta a tierra de la parteedefectuarse por
una conexion directa pero en algunos paises dostter® se autoriza, la conexion debe efectuarsaiparresistencia
de capacidad y en funcion de la reglamentacién oraadi

Blindaje y proteccion
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El blindaje y la proteccion selectivos de otroslesty materiales en la zona circundante puederdinfos
problemas de interferencias. El blindaje de todénkstalacion de soldadura puede considerarse paniécaciones
especiales.

1.2 SEGURIDAD ELECTRICA
1.2.1 Conexién a la red de alimentacién
Antes de conectar su aparato, compruebe que:

- El contador eléctrico, el dispositivo de protaaticontra las sobre-intensidades y la instalacitétiica son
compatibles con la potencia maxima y la tensiéaldeentacion de su equipo de soldadura (indicadimes la placa
descriptiva del aparato).

- La conexidon monoféasica, o trifasica con tierrape realizarse sobre una base adecuada a la irdadsnaxima del
equipo de soldadura.

- Si el cable se conecta a un puesto fijo, la &esi esta prevista, no sera cortada nunca porisgpaksitivo de
proteccién contra los choques eléctricos.

- El interruptor de la fuente de corriente de saldea, si existe, indicara "OFF".

1.2.2 Puesto trabajo

La aplicacion de la soldadura al arco implica etrgsto cumplimiento de las condiciones de segurittadte
a la corriente eléctrica (decreto de 14.12.1988).rfecesario garantizar que ninguna parte metéliceesible a los
soldadores, pueda entrar en contacto directo orgxto con un conductor de la red de alimentacidmeAa duda
sobre este grave riesgo, se conectara un conduet@sta parte metélica a tierra de seccion eléatdtmenos
equivalente a la del mayor conductor de fase.

Es necesario también garantizar que un conductaecte toda parte metalica que el soldador podré&ato
por una parte no aislada del cuerpo (cabeza, mam@sante, brazo desnudo...) a tierra de una seceiéctrica al
menos equivalente al mayor cable de alimentacidla génza de masa o antorcha de soldadura. Sizatilivarias
masas metélicas, se conectaran en un punto, padgaa en las mismas condiciones.

Se prohibiran, excepto en casos muy especialesserubles se aplicaran medidas rigurosas, el sojdar
cortar al arco, en recintos conductores, que sestreehos en los que se deban dejar los aparate®liiadura fuera.
A priori, se obligaran a adoptar medidas de segadidnuy serias para soldar en los recintos pocoilagtds o
humedos.

1.2.3 Riegos incendios o explosion
Soldar puede implicar riesgos de incendios o exfo€Es necesario observar algunas precauciones:

- Retirar todos los productos explosivos o inflafealtle la zona de soldadura;

- Comprobar que existe cerca de esta zona un nusditiente de extintores;

- Comprobar que las chispas proyectadas no podesedcadenar un incendio, recordar que estas chigpaden
reavivarse varias horas después del final de laadlira.

1.3 PROTECCION INDIVIDUAL
1.3.1 Riegos de lesiones externas

Los arcos eléctricos producen una luz infrarrojeayos ultravioletas muy vivos. Estos rayos dafiands ojos
y quemaran su piel si no se protegen correctamente.

- El soldador debe estar equipado y protegido ewifin de las dificultades del trabajo.

- Taparse de modo que ninguna parte del cuerposisdldadores, pueda entrar en contacto con pametgilicas del
equipo de soldadura, y también aquéllas que podefamontrarse con la tension de la red de alimerdtaci

- El soldador debe llevar siempre una protecciésiaite individual.

Los sistemas de proteccion del soldador, serasipsentes: guantes, delantales, zapatos de seaplirigic.
Estos ofrecen la ventaja suplementaria de prot@gecbntra las quemaduras provocadas por las pragees y
escorias. Los utilizadores deben asegurarse dehleséado de estos sistemas de proteccién y rerosvan caso de
deterioro.
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- Es indispensable proteger los ojos contra lopgelde arco (deslumbramiento del arco en luz &sitihas
radiaciones infrarroja y ultravioleta).

- El cabello y la cara contra las proyecciones.

La pantalla de soldadura, con o sin casco, sienggrerovee de un filtro protector especificado celacion a la
intensidad de la corriente del arco de soldadurarfiNas NS S 77-104/A 88-221/A 88- 222).

El filtro coloreado puede protegerse de los chogupsoyecciones por un cristal transparente.

La pantalla utilizada debe usarse con filtro prdatac Debe renovarselo por las mismas referencia@sr@ro del nivel
de opacidad). Ver en cuadro siguiente el nivel @eggzcion recomendado al método de soldadura.

Las personas situadas en la proximidad del soldadeben estar protegidas por la interposicion datpdas
proteccién anti UV y si es necesario, por una phatde soldadura provista del filtro protector adeo (NF S 77-
104- por. A 1.5).

Proceso de Soldadura Intensidad de corriente Amp.
05|25 10 20 40 80 125 175 225 275 350 450
1 5 15 30/ 60 100 150 200 250 300 400 500
HIINEEEER I
Eléctrodos 9 | 10 11 12 13 14
MIG sobre metal 10 11 12 13 14
MIG sobre aleaciones 10 11 12 13 | 14 11

TIG sobre todos metales 9 10 11 12 13 14
MAG 10 11| 12 13 | 14 15

Arco/Aire 10| 11| 12| 13| 14| 15
Corte Plasma 9 10 11 | 12 | 13

Dependiendo de las condiciones de uso, debe regfarsel nimero mas proximo.

La expresion "metal”, se entiende para aceros, eghaleaciones de cobre.
La area sombreada, representa las aplicaciones da@ighroceso de soldadura no es normalmente ulitiza

1.3.2 Riegos lesiones internas
Seguridad contra humos y vapores, gases nocivasicts

- Las operaciones de soldadura al arco con eledsodeben realizarse en lugares convenientementéadrs.

- Los humos de soldadura emitidos en los tallesdsed recogerse segln se produzcan, lo més cerdalgpde su
produccion y evacuarse directamente al exterioraReste fin deben instalarse extractores de humos.

- Los disolventes clorados y sus vapores, inclistamtes, si son afectados por las radiacionesaded, se
transforman en gases toxicos.

Seguridad en el uso de gases (soldadura TIG o M&3 gnerte)
Botellas gas comprimido
Cumplir las normas de seguridad indicadas por elygedor de gas y en particular:
- evitar golpes sujetando las botellas.
- evitar calentamientos superiores a 50 °C.
Manorreductor
Asegurarse que el tornillo de distension se aftojes de la conexion sobre la botella.
Compruebe bien la sujecion de la conexion anteabdie el grifo de botella. Abrir este Ultimo lentamie.

En caso de fuga, no debe aflojarse nunca una conéxdjo presion; cerrar en primer lugar el grifo ¢ebotella.
Utilizar siempre tuberias flexibles en buen estado.
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2. DESCRIPCION
PANEL FRONTAL

Botén de ajuste de intensidad
Indicador de sobre-intensidad
Indicador alimentacién

Salida ventilacién

Toma rapida (- negativo)
Toma rpida (+ positivo)

DO WN P

PANEL TRASERO

7 Interruptor marcha / parada
8 Entrada cable alimentacién
9 Entrada ventilacion

3. CARACTERISTICAS

fig. 1

E-140 E-160 | E-190
PRIMARIO
Alimentacién monofasica \% 230V (+15% /- 10%) 23B(r15% /- 10%)| 230V (+15% /- 10%
Frecuencia Hz 50/60 50/60 50/60
Corriente primaria al maximo | A 28 32 37
Potencia absorbida al maximg KVA 6,4 7,4 8,5
Factor de potencia (cos &) 0,98 0,98 0,98
SECUNDARIO
Tensién en vacio Vv 80
(valor de pico)
Tensién en vacié
(valor medio) v 53
Corriente de soldadura A 5-140 5-160 5-190
Factor de marcha al 30 % A - - 180
Factor de marcha al 40 % A 140 160 -
Factor de marcha al 60 % A 115 130 140
Factor de marcha al 100% A 95 105 115
indice de proteccion IP 23
Clase de aislamiento H
Norma IEC/ EN 60974-1
Peso kg 55 5,7 57
Dimensiones Ax L xH mn 290 x 150 x 240
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Los modelos E-140, E-160 y E-190 integran una ngeveeracion de inverters de soldadura que utilitzen
técnicas mas modernas de electrénica de poteniizamido el principio de inversor IGBT, lo que peten

- Una reduccién considerable del peso e de las daoaes

- El controlo dinamico y la regulacién de la comie de soldadura

- La proteccion intrinseca de los componentes dermia

- Gran potencia en pequefio volumen con una disridnumportante del consumo

Sueldan MMA con eléctrodos revestidos o TIG (prod¢éfsarc) utilisando una antorcha con vélvula désg

Proceso TIG por contacto

fig. 2

Los modelos E-140, E-160 y E-190 estan auto-prdtexytontra riesgos de sobre-tension a través dedrsia
inverprotek. Este sistema integrado permite contixta generadores que son fuentes instables desakacion
eléctrica. Subidas de tension de alimentacion peirea de los 260V provocan el corte inmediato dalilaentacion
del equipo de soldadura; cuando la tensién dismenpgra valores abajo de los 260V, la alimentaciéraetivada.

fig. 3

4. INSTALACION
4.1 CONEXION A LA RED DE ALIMENTACION

El equipo debe ser alimentado a la tension 2300/6@ Hz monofasica + tierra con una tolerancia dE5% /
- 10%.
Puede alimentarse por grupo electrégeno de poteigeial o superior a 10 KVA ya que esta auto-pradegiontra
sobre-tension por medio del sistema inverprotekintegrumpe el circuito de alimentacion cuandoéagion ultrapasa
el valor de 260 Voltios.

La alimentacion debe estar provista de un dispasiffusible o cortacircuitos) correspondiente alord1eff
reflejado en la placa de caracteristicas del equipo

La instalacion de un dispositivo de proteccion difesial no es obligatoria sino para la seguridadlds
usuarios.

4.2 CONEXION A TIERRA

Para la proteccion de los usuarios, el equipo detreectarse correctamente a la instalacién de tierra
(REGLAS INTERNACIONALES DE SEGURIDAD).

Es indispensable establecer una buena conexicria tbor medio del conductor verde/amarillo del ate
alimentacion, con el fin de evitar descargas debid&@ontactos accidentales con partes activas aetacto con tierra.

Si la conexién de tierra no se realiza, existe iesgo de choque eléctrico en la carcasa de la nraqui
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4.3 SOLDADURA

Efectuar las conexiones a la red y a tierra comisiéca en el capitulo "4.1 - Conexion".

Conectar el cable de masa y porta-electrodos ddasas +y - segun la polaridad del electrodo méililo
(siguiendo las instrucciones del fabricante de tetens).

Poner en marcha el equipo con el interruptor MaréhRarada. Al inicio, el indicador naranja se enodke,
luego se apaga inmediatamente, si no existe nidgfecto.

El indicador verde se enciende para indicar la aimacion del equipo.

Regular la corriente de soldadura a través del potémetro (1 — fig.1) de acuerdo con los limitedaltabla
siguiente:

Diametro del eléctrodo (mm) AR ,0 AR .5 AE3,2 AF4,0

Gama de corriente de soldadura (Amp) 50-70| 60-100 | 80-150| 130 - 200

Colocar el electrodo sobre la pieza a soldar eianida soldadura.

4.4 FUNCIONES ESPECIALES

Anticolado (Anti-sticking)— Durante la soldadura, para evitar colado delatedo a la pieza, el
ugap incrementa la corriente en cerca de 50% débwvseleccionado
r@ potenciémetro.

Para el buen funcionamiento del equipo debe cokelarde manera que no se obstruyan las tomasdesali
de aire de ventilacion. Evitar colocar el aparan un ambiente demasiado polvoriento, evitar [dpepy la
exposicion a la humedad y a temperaturas excesivas.
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6. LISTA DE PIEZAS

ﬁ 8
2 9
; /o
4
10
5
6 11
-
\ 12
\ —12A
N° | Referencia Descripcién
1 | CO9XNP1500040000 Bandolera
2 | PFJ3238147021010 Tapa
3 | CO7IL1400 Blogueo cable
4 | CO0DB2A321622T4Q Ventilador
5 | CO9M230Q105AE210 Interruptor general
6 | CO9R302G06 Panel trasero
7 | PFA8H15024110000 Chasis
8 | CO9R202108 Panel frontal
9 | CO1lI010K1RIO1 Potenciémetro
CO7CPT22193 Botén pot. 22mm
10 | CO9R504J10 Panel policarbonato adhesivo 140
CO9R504L10 Panel policarbonato adhesivo 160
PFG909ELINV0180 Panel policarbonato adhesivo 190
11 | PFC8C0419255209 Mddulo E 140
PFC8C0428255209 Mddulo E 160
PFC8C04268255209 Mddulo E 190
12 | PFB13105G001@d0C Bobina inductancia E 140
12A | PFF34071600021C Inductancia salida E 160 / 190
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7. MANTENIMIENTO

ANTES DE TODA INTERVENCION INTERNA, desconectaqeipo de la red y tomar medidas para
impedir la conexién accidental del aparato. Lassienes internas son elevadas y peligrosas. El quotemedio
de un dispositivo de conexion fijo debe ser unip(fEses y neutro). Los trabajos de mantenimiertdas
instalaciones eléctricas deben confiarse a persaadificadas para efectuarlos.

A pesar de su fiabilidad, estos equipos necesitcanrdminimo de mantenimiento. Cada 6 meses, o mas

frecuentemente en caso necesario (utilizacion sit@ren un local muy polvoriento):

- Quitar la tapa y soplar el aparato con aire seco.

- Comprobar la buena sujecién y el no calentamiel@das conexiones eléctricas.
- Comprobar el buen estado de aislamiento de lagxiones de componentes y accesorios eléctricomdy
cables flexibles de alimentacién, cables, envofiucanectores, prolongadores, zocalos sobre latfuéa

corriente, pinzas de masa y porta-electrodos.
- Reparar o sustituir los accesorios defectuosos.
- Comprobar periédicamente la buena sujecion.

REPARACION DE AVERIAS

POSIBLES CAUSAS

VERIFICACION / SOLUCION

LOS INDICADORES AMARILLOS Y ROJOS OFF = FALTA ALIMENTACION

Interruptor principal en posicién OFF

Pongase erspion ON

El cable de alimentacién esta cortado

Verifiqgueleabconexiones, se necesario, cambialr

Sin alimentacién

Comprobar fusibles

El interruptor principal ON/OFF defectuoso

Cambiaterruptor

INDICADORES AMARILLOS Y ROJOS APAGADOS = SOBRE-TENSGN DE ENTRADA

Tensién Alimentacion >265V

Verificar tensiéon de red

Equipo conectado entre 2 fases (400V)

ConectarQy/Zhtre fase y neutro

INDICADOR AMARILLO E ROJO ACESOS = SOBRECALENTAMIENO

Sobrepaso del factor de marcha (temperatu
> 25°C)

®ejar enfriar. El equipo se pondra en marcha
automaticamente

Insuficiente aire de refrigeracion

Colocar adecuatmte para permitir la
refrigeracion

Equipo muy sucio

Abrir y soplar con aire seco

Ventilador no parado

Verificar ventilador

MAL ASPECTO DEL

CORDON DE SOLDADURA

Conexioén de polaridad incorrecta

Corregir la poldad del electrodo segun indicacio
del fabricante

Suciedad en las partes a soldar

Limpiar y desengardas partes a soldar
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GB USER’'S MANUAL

1. SAFETY INSTRUCTIONS

In its conception, specification of parts and predthn, this machine is in compliance with the regian in
force, namely the European Standards (EN) andnatiemals (IEC).
There are applicable the European Directives “Ebaeagnetic compatibility” and “Low voltage”, as wak the
standards IEC 60974-1 / EN 60974-1 and IEC 6097A4EIN 60974-10.

1.1 ELECTROMAGNETIC COMPATIBILITY

The user is responsible for installing and usirggalc welding equipment according to the manufackir
instructions. If electromagnetic disturbances atected, then it shall be the responsibility ofulser of the arc
welding equipment to resolve the situation with tdsehnical assistance of the manufacturer. In stases this action
may be as simple as connect to earth the weldnegitiln other cases it could involve constructelgctromagnetic
screens enclosing the welding power source anditike complete with associated input filters. Inadkes,
electromagnetic disturbances shall be reducedetonihnimum to avoid troubles.

Before installing arc welding equipment the usealisimake an assessment of potential electromagnetic
problems in the surrounding area. The followingldte taken into account:

a) Supply cables, control cables, signalling atepteone cables, above, below and adjacent to thevelding
equipment;

b) Radio and television transmitters and receivers;

¢) Computer and other control equipment;

d) Safety critical equipment, e.g. guarding of isigial equipment,;

e) The health of the people around, e.g. the upacgmakers and hearing aids;

f) Equipment used for calibration or measurement;

g) The immunity of other equipment in the enviromnd& he user shall ensure that other equipmenghbesed in the
environment is compatible. This may require add#iqgrotection measures;

h) The hour of day when welding or other activies to be carried out.

1.1.1 Methods of reducing emissions
Connection to mains

Arc welding equipment should be connected to tpatisupply system according to the manufacturer’s
recommendations. If interference occurs, it manéeessary to take additional precautions suchtaesrig of the
supply system. Consideration should be given teldinig the supply cable of permanently installedvaelding
equipment, in metallic conduit or equivalent. Sileg) should be electrically continuous throughdsiténgth. The
shielding should be connected to the welding paeerce so that good electrical contact is mainthbetween the
conduit and the welding power source enclosure.

Welding cables

The welding cables should be kept as short aslgessind should be positioned close together, rgnairor
close to the floor level.

Equipotential bonding

Bonding of all metallic components in the weldimgtallation and adjacent to it should be considered
However, metallic components bonded to the workeigill increase the risk that the operator coelceive an electric
shock by touching these metallic components anelénetrode at the same time. The operator shouidsutated from
all such bonded metallic components.

Connection to earth of workpiece

When the workpiece is neither bonded to earth lfegtecal safety, nor connected to earth becauses sfze
and position, e.g. ships hull or building steelwalconnection bonding the workpiece to earth negiyice emissions in
some, but not all instances. Care should be tak@neivent the earthing of the workpiece increasiegrisk of injury to
users, or damage to other electrical equipment.ré/hecessary, the connection of the work piecatthehould be
made by a direct connection to the work piecejigbme countries where direct connection is notngeed, the
bonding should be achieved by suitable capacitesgtected according to national regulations.

21



Screening and shielding

Selective screening and shielding of other cabtelseuipment in the surrounding area may alleviate
problems of interference. Screening of the entieddimg installation may be considered for speqiglizations.

1.2 ELECTRICAL SECURITY
1.2.1 Connection to the network
Before connecting your equipment, you must cheek th

- The meter, the safety device against over-cusremtd the electrical installation are compatibih the maximum
power and the supply voltage of the welding poveerree (refer to the instructions plates).

- The connection, either single-phase, or threesphidth earth can be effected on a socket compatitth the welding
power source cable plug.

- If the cable is connected to a fixed post, thehewill never be cut by the safety device agagisttric shocks.

- The ON/OFF switch located on the welding powansee, is turned off.

1.2.1 Working area

The use of arc welding implies a strict respedadéty conditions with regard to electric curreftts
necessary to check that no metal piece accessilileloperators and to their assistants can cotoalirect contact
with a phase conductor and the neutral of the ndgtwno case of uncertainty, this metal part willdmnnected to the
earth with a conductor of at least equivalent sectd the largest phase conductor.

Make sure that all metal pieces that the operatoldctouch with a non insulated part of his bodgah, hands
without gloves on, naked arms, etc) is properlyugred with a conductor of at least equivalent sedid the biggest
supply cable of the ground clamp or welding tot€imore than one metal ground are concerned, teey o be all
interlinked in one, which must be grounded in tame conditions.

Unless very special care have been taken, do noepd to any arc welding or cutting in conductive
enclosures, whether it is a confined space or #lding machine has to be left outside. Be even mposdent when
welding in humid or not ventilated areas, and & gfower source is placed inside (Decree dated 1088, Art. 4).

1.2.3 Risks of fire and explosion

Welding can originate risks of fire or explosioroiyhave to pay attention to fire safety regulation
- Remove flammable or explosive materials from \ejcarea;
- Always have sufficient fire fighting equipment;
- Fire can break out from sparks even several haftes the welding work has been finished.

1.3 INDIVIDUAL PROTECTION

1.3.1 Risks of external injuries

Arc rays produce very bright ultra violet and im&d beams. They will damage eyes and burn skhreif t
operator is not properly protected.
-The welder must be dressed and protected accolithg constraints of his works impose to him.
-Operator must insulate himself from the work-p&aed the ground. Make sure that no metal piepecésly those
connected to the network, comes in electrical adritathe operator.
-The welder must always wear an individual insaiggprotection.

Protective equipments: gloves, aprons, safety stiae®ffer the additional advantage to protectaperator
against burns caused by hot pieces, spatterCle¢érk the good state of this equipment and repta® before you

are not protected any more.

- It is absolutely necessary to protect eyes agaisrays.
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- Protect hair and face against sparks. The welslimgld, with or without headset, must be alwaysigoed with a
proper filter according to the arc welding currdntorder to protect shaded filter from impacts apdrks, it is
recommended to add a glass in front of the shield.

The helmet supplied with the equipment is providétth a protective filter. When you want to replate/ou
must precise the reference and number of opacgyegeof the filter. Use the shade of lens as recenated in the
following table (opacity graduation).

Protect others in the work area from arc rays ligguprotective booths, UV protective goggles, dnd i
necessary, a welding shield with appropriate ptatedilter on (NF S 77-104 — by A 1.5).

Current Amps

05| 25| 100 20 40 80 125 175 225 275 350 450
0 0 5

. 1 5 15| 30| 60/ 100 150Q 20 250 30 40 00
Welding process I I I I I I I
Coated electrodes 9 | 10 11 12 13 14
MIG on heavy metals 10 11 12 13 14
MIG on light alloys 10 11 12 13 | 14 15
TIG on all metals 9 10| 11 12 13 14
MAG 10 11| 12 13 | 14 15

Air/Arc gouging 10| 11| 12| 13| 14| 15
Plasma cutting 9 10 11 | 12 | 13

Depending on the conditions of use, the next highekbwest category number may be used.

The expression “heavy metals” covers steels, all®feels, copper and its alloys.

The shaded areas represent applications whereeldéngy procsses are not normally used at present.

NOTE: Use a higher degree of filters if welding iperformed in premises which are not well lighted.
1. 3.2 Risk of internal injuries
Gases and fumes

- Gases and fumes produced during the welding psocan be dangerous and hazardous to your heatthvedding
works must be carried out in suitable ventilateshar

- Ventilation must be adequate to remove gaseduands during operation. All fumes produced durirgjding have to
be efficiently removed during its production, arsdcéose as possible from the place they are pratiuce

- Vapours of chlorinated solvents can form toxis ghosgene when exposed to ultraviolet radiatiomfan electric
arc.

Safety in the use of gases (welding with TIG or MIGnert gases)
Compressed gas cylinders
Compressed gas cylinders are potentially dangeRefer to suppliers for proper handling procedures:
- No impact: secure the cylinders and keep thenydien impacts.
- No excess heat (over 50°C)
Pressure relief valve
- Check that the pressure relief screw is slackerfieblefore connecting to the cylinder.
- Check that the union is tight before openinguhkre of the cylinder. Open it slowly a fractionaturn.

- If there is a leak, NEVER tighten a union undegssure, but first close the valve on the cylinder.
- Always check that hoses are in good condition.
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2. DESCRIPTION

REF.

FRONT PANEL

Welding current knob

Air exit

OO WNPE

REF. REAR PANEL

ON/OFFswitch
Input cable
Air entrance

© o0~

Warning indicator
Power ON indicator

Power terminal —
Power terminal +

Fig. 1
3. TECNICAL DATA

E-140 | E-160 E-190
PRIMARY
Single phased power supply V 230V (+15% /- 10%)30 ¥ (+15% /- 10%)| 230V (+15% /- 109
Frequency Hz 50/60 50/60 50/60
Maximum primary current A 28 32 37
Maximum power consumption KvA 6,4 7,4 8,5
Power factor (cos @) 0,98 0,98 0,98
SECUNDARIO
Off load voltage Vv 80
(peak value)
Off load voltage Vv 53
(average value)
Welding current range A 5-140 5-160 5-190
Welding current at 30 % A - - 180
Welding current at 40 % A 140 160 -
Welding current at 60 % A 115 130 140
Welding current at 100% A 95 105 115
Protection degree IP 23
Insulation class H
Norms IEC / EN 60974-1
Weight kg 55 57 57
Dimensions L x W x H mm 290 x 150 x 240
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E-140, E-160 and E-190 welding machine models lzetora new generation of welding inverters. This
generation has been developed as integrated atabfgunits using the newest techniques in povesatedlnics, based
on an inverter process with IGBT, which enablesftfiewing:

- A considerable reduction of weight and volume,

- The dynamic control of the welding current,

- The specific protection of power components,

- A high power in a small space with very low powensumption.

E-140, E-160 and E-190 units have built-in ovetagé protection which allows it's connection to imegdriven
generators. Being instable voltage sources, thesergtors can cause burning of inverter weldinghines.
Inverprotek System cuts input voltage feeding witeises above 260V and restore it when it falleaéomal values.

E-140, E-160 and E-190 units allow welding MMA (tedelectrodes) or TIG (contact process) usingsavghlve
torche:

Contact TIG Process

4. INSTALATION
4.1 CONNECTION TO MAINS

This unit must be connected to a single phase 238/Hz/60 Hz + earth supply with a tolerance of +15%
10%.

Cares with environment must be taken when usinggtleguipments. Dusty, humidity or excessively Wigfh
temperature working places must be avoided. Megidsitioned in order to avoid obstruction of viatitng air
windows.

Main supply must be protected by fuses or circuiialier according to the value I1eff written on the
specifications of the power source.

It is strongly suggested to use a differential @ction for the operator’s safety.

4.2 CONNECTION TO EARTH

For the operator's protection, the power source misorrectly grounded (according to the Inteoval
Protections Norms).

It is absolutely necessary to set a good earthexdion with the green/yellow wire of the power @brhis

will avoid discharges caused by accidental contaits grounded pieces. If no earth connection heentset, a high
risk of electric shock through the chassis of thi¢ kemains possible.
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4.3 WELDING

Connect inverter to main supply and earth. Spgcédtes must be taken about earth connection.

Connect the ground and electrode holder cabldsetappropriate power connections + (5 — fig.1) a6 -
fig.1) according to electrode polarity (refer te@tode manufacturer’'s datasheets).

Connect inverter by means of switch ON/OFF (7 4)fig

Yellow led (2 — fig.1) lights during a second if failure has been found.

The red led (3 — figl) lights, indicating that maehis under voltage.

Adjust welding current with potentiometer (1 — 1iyy.according to the following table:

Electrode diameter (mm)

2,0

2,5

#E3,2

#E4,0

Current adjusting scope (Amp)

50-70

60 - 100

80 - 150

130 - 200

Place the electrode over the piece to weld, estabbintact. Arc strikes, weld begins.

4.4 SPECIAL FUNCTION

Anti-sticking — During welding, current shall be automaticatigreased , to avoid electrode sticking

to workpiece.
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6. SPARE PARTS LIST

1 /7 8
2 E— 9
3 /S
4
10
5
6 11
7
12
\ —12A
N° | Ref. Description
1 | CO9XNP1500040000 Shoulder belt
2 | PRJ3238147021010 Cover
3 | CO7IL1400 ON/OFF switch
4 | COODB2A321622T4Q Cable blocker
5 | CO9M230Q105AE210 Fan
6 | CO9R302G06 Rear panel
7 | PFA8H15024110000 Basis
8 | CO9R202108 Front panel
9 | CO1I010K1RIO1 Potentiometer
CO7CPT22193 Knob 22mm
10 | CO9R504J10 Front sticker 140
CO9R504L10 Front sticker 160
PFG909ELINV0180 Front sticker 190
11 | PFC8C0419255209 Main PCBoard E 140
PFC8C0425255209 Main PCBoard E 160
PFC8C0426255209 Main PCBoard E 190
12 | PFB13105G00130C Coil inductance E 140
PFF34071600021C Inductance E 160/ 190
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7. MAINTENANCE

The arc welding equipment should be routinely nai@d according to the manufacturers’ recommendstio
All access and service doors and covers shoulddsea and properly fastened when the arc weldindpegent is
in operation. The arc welding equipment shouldb®tnodified in any way, except for those changek an
adjustments covered in the manufacturer’s instonsti In particular, the spark gaps of arc strikand stabilising
devices should be adjusted and maintained accotditige manufacturer's recommendations.

Before carrying out any internal checking or repeirk, check that the power source has been dismed
from the electrical installation by locking and gliaevices. Ensure and avoid accidental connediidine plug to a
socket. Voltages are high and dangerous insidendehine.

In spite of their robustness, ours power sourcegsire some regular maintenance. Each 6 months (oftee
in dusty surroundings):

- The machine must be blown through with dry, mf compressed air.
- Check for continuity all electrical connections.
- Check the connection of cables and flat top.

Check the good state, insulation and connectiall ¢fie equipment and electrical accessories: pdungls
flexible supply cables, conduits, connectors, esiteamcables, sockets on the power source, groamdpchnd
electrode holder. These connections and mobilesaocies are marked according to standards, if stamgiwith the
safety rules. They can either be controlled by gohy accredited firms.

-Repair or replace all defective accessories
-Check periodically that the electrical connectians tightened and do not heat.

Maintenance works of electrical equipment mustiteusted by qualified people (Section VI, Art. 46).

7.1 DAMMAGE REPARATIONS

POSSIBLE CAUSES CHECK

YELLOW AND RED INDICATORS ARE OFF = NO SUPPLY

ON/OFF main switch is OFF

Switch it ON

Power supply cable is cuted

Check cable and coiomect

No main supply

Check circuit breaker and fuses

Defective ON/OFF main switch

Replace the switch

YELLOW AND RED INDICATORS ON = INPUT VOLTAGE OVER R ATED LIMIT

Input voltage > 265V

Check supply voltage

Power source connected to 2 phases

Connect thamadolproper voltage (230V)

YELLOW INDICATOR ON = WARMING UP

Duty cycle over rated (if ambient > 25°C)

Let thectmae cool, it will automatically start agair

Insufficient cooling air

Clean the air inlets

Very dusty machine

Open the generator and blolardugh

Fan doesn'’t start

Replace the fan

IMPROPER WELDING

Wrong electrode polarity

Use the right polarity @ating to the indications of
electrode’s manufacturer

Dirtiness in the weld parts

Clean and eventuadlgrdase the weld parts

29



F GUIDE DE L’ UTILIZATEUR
1. INSTRUCTIONS DE SECURITE

Dans sa conception, spécification des composarithétation, cette machine est en accord avec la
réglementation en vigueur, nommément les normepéennes (EN) et internationaux (IEC).

Sont applicables les Directives Européennes « Caibifig¢ Electromagnétique » et «Baisse Tensiohien
aussi comme les normes IEC 60974-1 / EN 60974BG60974-10 / En 60974-10.

1.1 COMPATIBILITE ELECTROMAGNETIQUE

Si des perturbations électromagnétiques apparatsssgst de la responsabilité de I'utilisateur despudre le
probléme avec l'assistance technique du construc®ans certains cas, I'action corrective peut geluire a la simple
connexion a la terre du circuit de soudage. Dansdg contraire, il peut étre nécessaire de congtrun écran
électromagnétique autour de la source et d’adjoindrcette mesure des filtres d’entrée. Dans taaisds, les
perturbations électromagnétiques devront étre ridujusqu’a ce qu’elles ne soient plus génantes.

Avant l'installation, I'utilisateur doit estimer feéventuels problémes électromagnétiques dansia zo
environnante. Les points suivants doivent étre gmisompte :

a) Autres cébles d’alimentation, cables de commacoéeles de signalisation et de téléphone, au-dessudessous
et a coté de I'équipement de soudage;

b) Emetteurs et récepteurs de radio et télévision;

c¢) Ordinateurs et autres équipements de contréle;

d) Sécurité des équipements critiques, notammetrigeillance d’équipements industriels;

e) Santé des personnes alentour, notamment lesyssrile stimulateurs cardiaques et de prothésetiaest

f) Equipements utilisés pour le calibrage et I'émhage;

g) Immunité des autres équipements environnantsilisateur doit s’assurer que ces matériels sampatibles.
Cela peut exiger des mesures de protection supplk&ines.

h) Heure a laquelle les matériels de soudage eealwdquipements fonctionnent.

1.1.1 METHODES DE REDUCTION DES EMISSIONS
Alimentation

L’équipement de soudage doit étre connecté au téselan les indications du constructeur. Si des
interférences apparaissent, il peut étre nécessigrerendre des précautions supplémentaires tielékrage de
I'alimentation. Il faut prendre en considérationbéndage des cables d’alimentation des équipem#mtsoudage
installés de fagon permanente dans des condui@limées ou équivalents. Le blindage doit étre ig&akn respectant
une continuité électrique de bout en bout. Il @it connecté a la source de soudage de fagorga’oe bon contact
électrique soit maintenu entre le conduit et I'dntede la source de soudage.

Cébles de soudage

Les cables de soudage doivent étre aussi courtpgssble et placés proches I'un de l'autre, a mésrsol ou
prées du sol.

Connexion équipotentielle

On doit prendre en compte les liens entre tousdasposants métalliques de I'installation de soudeige
adjacents a cette installation. Cependant, les azsapts métalliques reliés a la piece sur laquelidravaille
augmentent le risque de choc électrique si I'utiesir touche les composants métalliques et I'éeletren méme temps.
L'utilisateur doit étre isolé de tous les composamigtalliques reliés.

Connexion & la terre

Quand la piéce a souder n’est pas reliée a la tesoét pour des raisons de sécurité électrique, smiraison
de sa taille ou de sa position (ex: coque de bataeigrie), une connexion reliant la piéce a lar¢epeut réduire les
émissions dans certains cas. Il faut cependant faftention a ce que la mise a la terre de la pi#aeigmente pas les
risques de blessures pour I'utilisateur ou n'endaagmpas d’autres équipements électriques. Quarsl nécessaire,
la mise a la terre de la piéce doit s’effectuer pae liaison directe a la piéce mais dans quelqas ou ceci n’est
pas autorisé, la liaison doit s’effectuer par udsistance de capacité et en fonction de la régl¢amtien nationale
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Blindage et protection

Le blindage et la protection sélectifs d’autres legbet matériels dans la zone environnante peuiraiter les
problémes d'interférences. Le blindage de toutestallation de soudage peut étre envisagé pouagetications
spéciales.

1.2 SECURITE ELECTRIQUE
1.2.1 Raccordement au réseau
Avant de raccorder votre appareil, vérifiez bierequ

- Le compteur, le dispositif de protection contre $urintensités et l'installation électrique soampatibles avec la
puissance maximale et la tension d'alimentationatee source de courant de soudage (indiqués spldgue
signalétique de l'appareil).
- Le branchement monophasé, ou triphasé avec testagalisable sur un socle compatible avec ladfidu cable de la
source de courant de soudage.
- Si le cable est branché a poste fixe, la terrells est prévue, ne sera jamais coupée par lpadisif de protection
contre les chocs électriques.

- L'interrupteur de la source de courant de soudajjeexiste, est sur la position "ARRET".

1.2.2 Poste de travail

La mise en oeuvre du soudage a l'arc impliquerletsespect des conditions de sécurité vis-a-eis d
courants électriques. Il faut s'assurer qu'aucpigee métallique accessible aux soudeurs et a kides ne peut
entrer en contact direct ou indirect avec un contducdu réseau d'alimentation. Dans un doute sutismue grave,
cette piéce métallique sera reliée a la terre parconducteur de section électrique au moins égentala celle du plus
gros conducteur de phase.

Il faut également s'assurer que toute piece métadlique le soudeur pourrait toucher par une panbe isolée du
corps (téte, main sans gant, bras nu...) est reliéeterre par un conducteur d'une section élegte au moins
équivalente au plus gros cable d'alimentation dpitece de masse ou torche de soudage. Si plusieasses
métalliques sont susceptibles d'étre concernéles, séront reliées en un point, lui-méme mis &teetdans les mémes
conditions.

Vous vous interdirez, sauf & prendre des mesuésssjpéciales que vous appliquerez avec une graveeie
de soudage et de coupage a l'arc dans des enceimekictrices, qu'elles soient étroites ou que \dmwsez laisser les
appareils de soudage a I'extérieur. A fortiori, gorous obligerez a prendre des mesures de sét@itéérieuses pour
souder dans les enceintes peu ventilées ou huneitlsida source de courant de soudage est pladéatérieur.

1.2.3 Risques d’'incendie et d’explosion

Souder peut entrainer des risques d’incendies explosion. Il faut observer certaines précautions :
- Enlever tous les produits explosifs ou inflamrealdle la zone de soudage;
- Vérifier qu'il existe a proximité de cette zormenombre suffisant d’extincteurs;
- Vérifier que les étincelles projetées ne pournpas déclencher un incendie, en gardant en méngoieeces étincelles
peuvent couver plusieurs heures aprés arrét du aged

1.3 PROTECTION INDIVIDUELLE
1.3.1 Risques d'atteintes externes

Les arcs électriques produisent une lumiére infrage et des rayons ultra violets trés vifs. Ceanay
endommageront vos yeux et brllleront votre peaaus w'étes pas correctement protégé.

- Le soudeur a l'arc doit étre habillé et protégéfenction des contraintes de son travail.
- Faites en sorte qu'aucune partie du corps desatpérs et de leurs aides ne puisse entrer en cb@eec des pieces
et parties métalliques du circuit de soudage, fetriori celles qui pourraient se trouver a la téos du réseau
d'alimentation.
- Le soudeur doit toujours porter une protectioolaste individuelle
Les équipements de protection portés par I'opératéses aides : gants, tabliers, chaussures dergéc
offrent l'avantage supplémentaire de les protégatie les brllures des piéces chaudes, des projectt des scories.
Assurez-vous également du bon état de ces équipeeiganouvelez-les avant de ne plus étre protége.
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- Il est indispensable de protéger les yeux colesecoups d'arc (éblouissement de I'arc en lumiésible et
les rayonnements infrarouge et ultraviolet).
- Les cheveux et le visage contre les projectidresmasque de soudage, sans ou avec casque, jestrioomuni d'un
filtre protecteur spécifié par rapport a l'intensitlu courant de I'arc de soudage (Normes NS S 47-AB8-221/ A
88-222).
Le filtre coloré peut étre protégé des chocs etgtegections par un verre transparent situé sufdae avant du
masque..

Le masque prévu avec votre appareil est équipéfdtumprotecteur. Vous devez le renouveler parf@&mes
références (numéro de I'échelon d'opacité). Votal#eau ci dessous donnant le numéro d’écheloomecandé
suivant le procédé de soudage.

Les personnes dans le voisinage du soudeur etiarfares aides doivent étre protégés par l'intesition d'écrans
adaptés, de lunettes de protection anti-UV et sobe par un masque de soudeur muni du filtre mteter adapté (NF
S 77-104- par. A 1.5).

Intensité du courant en Ampéres

Procédé de soudage

05|25 10 20 40 80 125 175 225 2y5 350 450
0 0 5

. . 1 5 15| 30| 60 100 150 200 250 30 40 00
connectés techniques I I I I I I I
Electrodes enrobées 9|10 11 12 13 14
MIG sur métaux lourds 10 11 12 13 14
MIG sur métaux légers 10| 11 12 13 | 14 | 1%
TIG sur tous métaux 9 10 11 12 13 14
MAG 10] 11| 12 13 | 14 15

Gougeage air/arc 10 11| 12| 13| 14 15
Coupage Plasma 9 10 11 | 12 | 13

Selon les conditions d’utilisation, le numéro d’éldm immédiatement supérieur ou inférieur peut étilesé.

L’expression “métaux lourds” couvre les aciers, sers alliés, le cuivre et ses alliages.

Les zones noircies ci dessus correspondent auxidemau les procédés de soudages ne sont pas bldmibent
utilisés
dans la pratiques actuelle de la soudure. .

NOTE : Il faut utiliser un échelon plus élevé si lgoudage est effectué avec un éclairement ambiaitilé.
1..3.2 Risques d’atteintes internes
Sécurité contre les fumes et les vapeurs, gaz ogiftoxiques

- Les opérations de soudage a I'arc avec électradeégent étre exécutées sur des emplacements airiearent aérés.
- Les fumées de soudage émises dans les ateligentiétre captées au fur et a mesure de leur ptolo, au plus
prés possible de leur émission et le mieux pos®blévacuées directement a I'extérieur. Si voes @&ns un tel cas,
vous devez vous équiper en conséquence. (Art. R-Z3décret 84-1093 du 7.12.1984).

- Les solvants chlorés et leurs vapeurs, mémerésigs'ils sont concernés par les rayonnementaude se
transforment en gaz toxiques.

Sécurité dans I'emploi des gaz (soudage sous gazténTIG ou MIG)

Stockage sous forme comprimée en bouteille
Conformez-vous aux consignes de sécurité donnéds fournisseur de gaz et en particulier :
- pas de choc : arrimez les bouteilles, épargnee lies coups.
- pas de chaleur excessive (supérieure a 50 °C).

Détendeur
- Assurez-vous que la vis de détente est desserade le branchement sur la bouteille.
- Vérifiez bien le serrage du raccord de liaisormatvd'ouvrir le robinet de bouteille. N'ouvrez ermier que lentement
et d'une fraction de tour.
- En cas de fuite, ne desserrez jamais un raccous pression ; fermez d'abord le robinet de la bilet
- Utiliser toujours des tuyauteries souples en Btat.
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2. DESCRIPTION

REF.

OO WNPE

REF.

© 00~

PANNEAU AVANT

Bouton de réglage du courant de soudage
Voyant de défaut général

Voyant de mise sous tension

Sortie ventilation

Raccord rapide (— négatif)

Raccord rapide (+ positif)

PANNEAU ARRIERE

Interrupteur Marche/Arrét
Entrée du cable d'alimentation
Entrée ventilation

3. CARACTERISTIQUES

Fig. 1

\ E-140 | E-160 | E-190
PRIMAIRE
Alimentation monophasée V| 230V (+15% /- 10%) ¥3815%/-10%)| 230V (+15% /- 10%
Fréquence Hz 50/60 50/60 50/60
Courant primaire au maxi A 28 32 37
Puissance maxi. absorbée K\ 6,4 7.4 8,5
Facteur de puissance (cos 0,98 0,98 0,98
SECONDAIRE
Tension a V|_de v 80
(valeur de pic)
Tension a vide Vv 53
(valeur moyen)
Courant de soudage A 5-140 5-160 5-190
Facteur de marche a 30 % A - - 180
Facteur de marche & 40 % A 140 160 -
Facteur de marche & 60 % A 115 130 140
Facteur de marche a 1009 A 95 105 115
Indice de protection IP 23
Classe d'isolation H
Normes IEC/ EN 60974-1
Poids kg 55 57 57
Dimensions L x | x H mim 290 x 150 x 240
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Les générateurs E-140, E-160 et E-190 font partie@ nouvelle génération d’onduleurs de soudagesasn
par le fabricant. Cette gamme utilise les techngjles plus modernes de I'électronique de puissanadtilisant le
principe d’onduleur & IGBT, ce qui permet:

- une réduction considérable du poids et de I'enm@ment,

- le contréle dynamique et la régulation du courdatsoudage,

- la protection intrinseque des composants de puiss,

- une grande puissance dans un petit volume aveduminution importante de la consommation.

Les modeles E-140, E-160 et E-190 sont protégésectas risques de surtension ce qui permet I'afitagon
électrique par groupe électrogéne. Due a sa inbtalile voltage d’alimentation, ces sources despance peuvent
provoquer damages trés sérieuses aux onduleursyg€éme Inverprotek coupe instantanément la tension
d’alimentation au moment que sa valeur surpassé&/26iand la valeur descende de 260V, I'alimentasishactivée.

Les modéles E-140, E-160 et E-190 permettent saledeélectrodes enrobées (soudage MMA) et TIGq@atact) a
l'aide d’'une torche a valve :

4. MISE EN MARCHE
4.1 RACCORDEMENT AU RESEAU

Le générateur doit étre alimenté par une sourcéedsion 230V - 50 Hz / 60 Hz monophasée + terre ane
tolérance de +/- 10%.

Il peut également étre alimenté par groupe éle@rmgde puissance égale ou supérieure a 10 KVA car
I'appareil est protégé contre les risques de swsten par le systéeme Inverprotek qui coupe l'alirménh quand la
tension surpasse 260V.

L’alimentation doit étre protégée par un disposité protection (fusible ou disjoncteur) corresponida la
valeur 11 donnée sur la plaque de firme de I'appareil.

Un dispositif de protection différentiel n’est patsligatoire mais est recommandé pour la sécuritg de
utilisateurs

4.2 CONEXION A LA TERRE

Pour la protection des utilisateurs, la source dedage doit étre correctement connectée a l'iretialh de
terre (REGLEMENTATIONS INTERNATIONALES DE SECURITE)

C’est indispensable de mettre en place une bonge @nle terre au moyen du conducteur vert/jauneétle
d'alimentation, afin d'éviter des décharges duégsicontacts accidentels avec des objets se troavarterre. Si la
connexion de terre n'est pas réalisée, un risquehde électrique par le chassis de I'appareil sstesi

4.3 SOUDAGE MMA (électrode enrobé)

- Effectuer les raccordements au réseau et a & teomme indiqué dans le chapitre 4.1.
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- Brancher le cable de masse et le porte électendebornes de puissance + (6-fig.1) et — (5-figdlpn la

polarité de I'électrode utilisée (lire documentatidu fabricant d’électrodes).

- Mettre en marche I'onduleur a I'aide de l'intepteur Marche/Arrét (7-fig.1). Le voyant jaune (8;1)
s’éclaire pour un instant si aucun défaut est catéstLe voyant rouge (3-fig.1) s’allume pour indiqla mise sous
tension de 'appareil.

- Régler le courant de soudage a I'aide du potenétre (1-fig.1) selon la table suivante :

Diametre d’eléctrode (mm) AR ,0 AR5 AE3,2 A0

Courant de soudage (Amp) 50-70| 60-100| 80-150| 130- 200

-Si nécessaire, régler le courant pendant le soedag
- Positionner I'électrode sur la piece pour amortarc. Souder.

4.4 — FONCTIONS SPECIALES

Anti-collage— Pendant le soudage, la courant peut étre autmmament augmenté pour éviter le collage de
I'electrode a la piéce a souder.

N.B. : Le circuit de soudage peut étre relié adae pour des raisons de sécurité mais ce n’est pas
systématique. La modification des connexions de tioit étre effectuée par personnel qualifié, dapal’estimer si
les changements augmentent les risque pour 'oparahotamment si est possible un retour de coutargoudage a
la terre, ce qui pourrait endommager le circuittéere ou d’autres équipements.
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6. NOMENCLATURE

1 /7 8
2 9
; /o
4
10
5
6 11
-
\ 12
\ —12A
N° | Ref. Description
1 | CO9XNP1500040000 Bretelle
2 | PFJ3238147021010 Couvercle
3 | CO7IL1400 Cerre cables
4 | CO0DB2A321622T4Q Interrupteur Marche/Arrét
5 | CO9M230Q105AE210 Ventilateur
6 | CO9R302G06 Panneau arriere
7 | PFA8H15024110000 Chassis
8 | CO9R202I08 Panneau avant
9 | CO1I010K1RIO1 Potentiomeétre
CO7CPT22193 Bouton 22mm
10 | CO9R504J10 Panneau autocollante 140
CO9R504L10 Panneau autocollante 160
PFG909ELINV0180 Panneau autocollante 190
11 | PFC8C0418255209 Bloc primaire 140
PFC8C0428255209 Bloc primaire 160
PFC8C0428255209 Bloc primaire 190
12 | PFB13105G001d0C Bobine inductance E 140
12A| PFF34071600021C Inductance E 160/ 190
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8. ENTRETIEN

L’équipement de soudage doit étre entretenu régarieént conformément aux prescriptions du fabricant.
Les capots et autres acces doivent étre ferméwretatement fixés lorsque la source de soudagetifomte.
L’équipement de soudage ne doit en aucun cas &difignsauf indications contraires mentionnées lgar
fabricant. En particulier, les éclateurs des disiiisd’amorcage d’arc doivent étre réglés et etgraus selon les
indications du fabricant.

Avant toute vérification interne et réparation, gaassurer que la source de courant de soudagepatée
de l'installation électrique par consignation einclamnation. La prise de courant doit étre débrarctifes
dispositions doivent étre prises pour empécherdmthement accidentel de la fiche sur un socle téesions
internes sont élevées et dangereuses.

Le coupage par l'intermédiaire d'un dispositif @ecordement fixe doit étre omnipolaire (phaseseettme).
Il est en position "ARRET" et ne peut pas étreeniservice accidentellement. Les travaux d'enmmedies
installations électriques doivent étre confiés & gersonnes qualifiées pour les effectuer.

Vérifier le bon état d'isolement et les raccordeta@orrects des appareils et accessoires électaqumises
et cables souples d'alimentation, cables, gainesnecteurs, prolongateurs, socles sur la sourcealgant, pinces
de masse et porte-électrodes.

Malgré leur robustesse, les générateurs du fabticeamandent un minimum d’entretien régulier.

Tous les 6 mois, ou plus fréquemment si néces@dilisation intensive dans un local trés poussige:

- Déposer le capot et souffler 'appareil a l'agc

- Vérifier le bon serrage des connexions électrique

- Vérifier les connexions des nappes et des fils.

Les travaux d'entretien et de réparation des erps et gaines isolantes ne doivent pas étre dasitgns
de fortune (Section VI, article 47 - décret 88-1@%1614/11/1998).

- Réparer ou mieux, remplacer les accessoires tiéfaxg.
- Vérifier périodiquement le bon serrage et le @ohauffement des connexions électriques.

REPARATIONS

CAUSES POSSIBLES VERIFICATIONS / SOLUTIONS
INDICATEURS JAUNES ET ROUGES ETEINTS = PAS D'ALIMENATION
Interrupteur M/A en position OFF Passer sur la piosi ON
Coupure du cable d'alimentation Vérifier I'état deble et prises
Pas d’alimentation au tableau Vérifier le disjonatest fusibles
Interrupteur M/A défectueux Remplacer l'interrupteu

INDICATEURS JAUNES ET ROUGES ETEINTS = SURVOLTAGE
Tension d’alimentation > 265V Vérifier la tension teseau
Appareil alimenté entre 2 phases (400V) ConnecteP30V

INDICATEURS JAUNES ET ROUGES ETEINTES = ECHAUFFEMEN
Dépassement du facteur de marche (t > 25°C) Laissfeoidir ; le générateur se remettra
automatiguement en marche

Insuffisance d’air de refroidissement Dégager lates pour permettre le refroidissemen

Appareil fortement encrassé Ouvrir le poste et #eulfintérieur

Ventilateur ne tourne pas Vérifier le ventilateur

MAUVAIS ASPECT DE LA SOUDURE

Mauvaise polarité de I'électrode Corriger la pole&ide I'électrode en se reportant atix
indications du fabricant

Saleté dans les parties de la soudure Propre eéséssaire dégraissez les parties de la
soudure

38









