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INTRODUCCION

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

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

Se recomienda una lectura minuciosa de este manual para obtener el maximo rendimiento del equipo.
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 incomprension 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 abs-
tenga efectuar cualquier manipulacion en el aparato. Sélo personal técnicamente preparado puede re-
alizarlo.

SOLTER SOLDADURA, S.L. declina toda responsabilidad por practicas negligentes en la utilizacién y/o
manipulacién. Este manual debe adjuntarse y conservarse con el modelo de maquina adquirido.

Es responsabilidad de las personas que lo utilicen o lo reparen, que el producto no deje de cumplir los
requisitos de las normas mencionadas.

SEGURIDAD Y PROTECCION

Lea detenidamente las indicaciones de seguridad antes de poner en marcha el equipo
@ e iniciar los trabajos de soldadura.

Los equipos de soldadura SOLTER solo deben ser manejados por personal formado e
instruido en la utilizacién de aparatos de soldar, y que estén familiarizados con las dis-
posiciones de seguridad.

ELECTRICIDAD

El buen funcionamiento de la maquina se asegura con una buena instalacion. Esta debe rea-
lizarse segun las normas vigentes VDE. Desconecte el equipo si no lo utiliza durante periodos
largos. No deje el equipo de soldadura sin supervision. Asegurese SIEMPRE de que la toma
de tierra del equipo esta conectada. No toque nunca las partes metalicas bajo tensién con la
piel desnuda con ropa hiumeda. Compruebe que tanto su ropa como el equipo o el entorno
estén siempre secos. No utilice cables de soldar desgastados o dafiados. No sobrecargue los
cables de soldadura. Utilice unicamente material en buen estado. No enrolle el cable en forma
de bucles y tampoco sobre la carcasa del equipo.

Marcapasos.

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 man-
diles de cuero.

\. PROTECCION CONTRA QUEMADURAS

' No tocar nunca con las manos desnudas partes del alambre o el material una vez soldado. Evi-
tar que las particulas que se desprendan entren en contacto con la piel. No apunte con la an-
torcha a ninguna parte del cuerpo.
PROTECCION DE LOS 0JOS
Los soldadores y sus ayudantes deben utilizar gafas de seguridad provistas de filtros que de-
tengan las radiaciones perniciosas para el ojo humano. Usando pantallas especiales es posi-
ble observar la zona de soldadura durante el proceso.

/N
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PROTECCION CONTRA INCENDIO

\ El proceso de soldadura origina proyecciones de metal incandescente que pueden provocar
£=—=—1 incendios. No utilizar la maquina en ambientes con gases inflamables. Limpiar el area de tra-
bajo 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 proteccion 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.

AL PROCEDER A SOLDAR DEPOSITOS CON RESTOS DE MATERIALES INFLAMABLES
EXISTE UN GRAN RIESGO DE EXPLOSION. ES RECOMENDABLE DISPONER DE EX-
TINTOR 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 redu-
cir en lo posible la radiacion, trabaje con cables de soldadura lo mas cortos posibles, y dis-
puestos 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 co-
rrectamente conectado a la toma de tierra. Si a pesar de todo hay problemas de interferencias,
el operador debera tomar medidas extras como mover la maquina de soldar, usar filtros, ca-
bles blindados para asegurar la no interferencia con otros equipos.

- RAEE
>< Este simbolo indica que al final de la vida del equipo, este debe depositarse en el centro de
reciclaje de material eléctrico y electronico. Para mayor informacion sobre el reciclaje de este
W= producto, contacte con su centro de reciclaje local.

DESCRIPCIONES GENERALES

El equipo de soldadura ICONTIG con tecnologia INVERTER SOLTER, consigue con una forma muy
compacta y ligera una gran potencia y flexibilidad.

Es posible aplicarlo de forma universal a cualquier tipo de soldadura de materiales tan diversos como
aceros inoxidables, aceros aleados u otros tipos de aceros, etc.

Disefio de la carcasa. Sistema DDR (Dual Density Reinforcement)

La carcasa esta fabricada con materiales de gran resistencia y gracias a la doble inyeccién se consiguen
unas caracteristicas especiales de ergonomia y robustez (Sistema DDR, Dual Density Reinforcement,
patentado por SOLTER).

Esta doble inyeccion de goma es aprovechada para tres funciones basicas. En primer lugar, obtenemos
un tacto agradable y no resbaladizo de la asa. También se aprovecha, esta doble inyeccién, para inte-
grar unos pies y protecciones laterales en la base del equipo, favoreciendo una estabilidad del mismo
en superficies resbaladizas, y por ultimo, en la parte no visible del equipo, refuerza la sujecién del cir-
cuito electrénico evitando que este reciba golpes accidentales.

Diseiio del panel de mando

El panel de mando ha sido disefiado de manera que la modificacion de parametros sea muy intuitiva y
rapida. No tener que recordar largas secuencias para la modificacién de los parametros del equipo, fa-
vorece un mejor aprovechamiento de todas las posibilidades de este.

Proteccién total

El equipo incorpora todas las protecciones necesarias para garantizar un correcto funcionamiento. Los
sensores de temperatura garantizan que los componentes se mantienen dentro del margen de funcio-
namiento.

La supervision de la tensién de alimentacion nos garantiza que el equipo funciona dentro de los mar-
genes previstos, y en el caso de sobrepasarlos, se desconectara para evitar posibles anomalias.
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Ventilacién

El equipo incorpora un sistema de ventilacion inteligente, que solo se activara si el equipo esta traba-
jando o la temperatura interna es elevada. Esto nos evitara que el equipo recoja polvo, reduciendo los
intervalos de mantenimiento. Esto no conlleva que el usuario no deba ser prudente en la generacion de
polvo metalico y particulas mientras utiliza el equipo.

Desconexion automatica

El equipo dispone de un sistema de desconexion automatica para proteccion del equipo, que se habi-
lita cuando se esta 15 minutos sin trabajar, rearmandose automaticamente cuando se prosigue con la
soldadura.

DATOS TECNICOS

Modelo ICONTIG ICONTIG ICONTIG ICONTIG
1880HF 1990HF 2110HF 2220HF
PULSE PRO PULSE PRO
Regulacion (A) MMA 10-160 10-160 10-200 10-200
TIG 10-160 10-160 10-200 10-200
Factor de marcha MMA 60 /45 60 / 45 80/70 80/70
a 20°C / 40°C (%) TIG 60 /45 60 /45 80/70 80/70
Potencia absorbida MMA 6.5 6,5 8,5 85
Pmax (kVA) TIG 4,75 4,75 6,4 6,4
Tensioén de alimentacion (V) 230 £15%
Clase de proteccion 1P23C
Clase de aislamiento H H H H
Dimensiones L/An/Al (mm) 320/135/285 | 320/135/285| 430/175/325 | 430/175/325
Peso (Kg) 4,9 4,9 7,4 7,4
CONEXION A LA RED

Conectar la maquina de soldar a un enchufe provisto de toma de tierra, si utiliza alargaderas de red, ve-
rificar que son de seccion adecuada a la potencia del equipo. La tension de servicio debe ser de 230 V
+ 15. Fuera de este margen de tensién la maquina puede no funcionara. Es obligatorio que la toma de
corriente disponga de la conexion de tierra.

Utilizacién de generadores eléctricos

Los modelos ICONTIG estan preparados para funcionar con un generador eléctrico. No obstante estos
generadores deben cumplir una serie de requisitos. Se recomienda utilizar generadores con una po-
tencia constante de al menos 8kVA del tipo alternador asincronico.Si el generador no tiene la suficiente
potencia o la tensién de salida esta fuera de los limites de trabajo del equipo, puede causar apagadas
del arco y en consecuencia perdidas de calidad de la soldadura, en el caso mas desfavorable puede cau-
sar averias en el equipo.

DESCRIPCION DE LOS ELEMENTOS DEL EQUIPO

Para los modelos ICONTIG-1880HF e ICONTIG-1990HF PULSE ver elementos del equipo en fig.1;
para los modelos ICONTIG-2110HF PRO e ICONTIG-2220HF PULSE PRO ver elementos del equipo
en fig.2.

Frontal: Posterior:
1 - Panel de control. 8 - Entrada de gas para TIG.
2 - Boton de mando Unico. 9 - Interruptor principal.
3 - Conector para control remoto o antorcha TIG 10 - Conexién a red.
4 - Conector %4” para antorcha TIG. 11 - Rejilla de ventilacion.
5 - Conector polo positivo. 12 - Pies de goma.
6 - Conector polo negativo.
7 - Soporte para correa de transporte.
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Descripcion del funcionamiento

En esta parte del manual se explicara la mecanica para modificar los parametros del equipo, y de esta
forma se podran obtener los mejores resultados en la soldadura.

Concepto de mando tnico
El disefio de la operativa con un solo mando esta pensado para simplificar la modificacion de los para-
metros. Usted no tiene que recordar complejas secuencias para entrar los datos, al contrario solo tiene
que pulsary girar.
El selector de mando puede realizar varias funciones:
- Giro derechalizquierda. Se utiliza para la seleccién del parametro que queremos modificar (piloto
del parametro fijo), para modificar el valor del parametro (piloto del parametro en intermitencia) o
para seleccionar el modo de trabajo. No realice giros bruscos.
- Pulsacion corta. Para iniciar la modificacion de un parametro, validar la modificacion de este o va-
lidar un modo de trabajo.
- Pulsacion larga (2 segundos). Para modificar el modo de trabajo del equipo.
Para facilitar mas el uso, el equipo siempre activara la modificacion del parametro I4 (corriente de
soldeo) en el caso de iniciar la soldadura o después de un tiempo sin tocar el mando.
Panel de control
La disposicion de los elementos en el panel frontal esta dividida en dos secciones (fig.4 y 5):
Parametros, dispuestos en la parte superior del panel de control de la pantalla. Estos son los elemen-
tos de uso habitual y que se pueden modificar rapidamente con el giro y pulsacion del boton.
Modos de trabajo. Situados a ambos lados del mando, a estos solo se puede acceder con una pulsa-
cion larga del mando, de esta manera evitamos modificaciones del modo de trabajo accidental.
Pantalla

En la pantalla del equipo aparece en todo momento la indicacion del parametro seleccionado o de los
posibles errores del equipo. Siempre debemos fijarnos en la indicacion de la unidad visualizada, este
dato aparece a la derecha de la pantalla. (fig.4, posiciones 4 y 5; y fig.5, posiciones 9, 10, 11y 12).
Indicacién de anomalia
A. Este indicador se enciende si el equipo tiene algun tipo de anomalia. Para mas informacion
ver anomalias y defectos. (pag.8)

@ En el caso que el equipo indique una anomalia, no se podran modificar los parametros.

Seleccionar un parametro

La seleccion de un parametro se realiza simplemente girando el selector a derecha o izquierda, no
mueva el selector de forma brusca, simplemente girelo suavemente para poder notar las posiciones.

Atencién
En el caso de no tocar el mando durante unos segundos o si se ha iniciado la soldadura, el equipo au-
tomaticamente activa el parametro 11 en modo modificacion.
En este caso, deberemos efectuar una pulsacién corta para aceptar el dato del parametro y poder se-
leccionar un nuevo parametro.

Modificar un parametro
Una vez tenemos seleccionado el parametro requerido (fig.18 y 22), efectuaremos una pulsacion corta
sobre el selector de mando para activar el modo de modificaciéon de un parametro (fig.19 y 23). Indicado
por el parpadeo del piloto del parametro seleccionado.
En esta posicion podemos aumentar o reducir el valor del parametro simplemente con el giro del selector
(fig.20 y 24).
Una vez alcanzado el valor deseado, efectuaremos una pulsacion corta para guardar el valor modificado
(fig.21 y 25). El piloto del parametro dejara de parpadear.
Seleccionar un modo de trabajo
1 - Efectuar una presion sobre el selector durante 2-3 segundos. (fig.6 y 12).
La pantalla indicador pasara a indicar - - - (fig.7 y 13), y el piloto indicador de funcion parpade-
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ara, los demas indicadores permanecen apagados.
2 - Girar el selector a izquierda o derecha para escoger el modo de trabajo deseado.
En los modelos ICONTIG-1880HF e ICONTIG-2110HF PRO se podra escoger entre los modos

de MMA <L y TIcZE (fig. 13).

Y en los modelos ICONTIG 1990HF PULSE e ICONTIG-2220HF PULSE PRO entre los modos
7:

MMA<== | TIG~\, TIG arco pulsador_y TIG arco pulsado de alta frecuencia . (fig.7).

3 - Al finalizar la eleccion del modo de trabajo realizaremos una pulsacion rapida sobre el selector
para aceptar las modificaciones. Automaticamente el indicador del modo elegido quedara fijo y
parpadearan los indicadores de la derecha (fig.8 y 14). De igual manera que en el caso anterior
seleccionaremos la opcién con el giro a derechas o izquierdas del selector (fig.9 y 15 Las opcio-
nes posibles de eleccion son: 2T, 2T + HF, 4T y 4T + HF (ver fig. A). Una vez elegido el modo, re-
alizaremos una pulsacion corta para aceptar la modificacion (fig.10 y 16) El equipo nuevamente
indicara los parametros de soldadura (fig.11y 17).

Fig.A
a1 aTe ki T
41 4T aw aw
HF HF & HF HF @
Modo 2T Modo 2T+HF Modo 4T Modo 4T+HF
Memorias

El equipo memoriza automaticamente los valores utilizados por ultima vez en cada modo de trabajo. Esto
permite al usuario recuperar los parametros, de un modo de trabajo, de forma rapida y sencilla.
En consecuencia, tendremos que para los modelos ICONTIG-1880HF e ICONTIG-2110HF PRO un ma-
ximo de dos memorias posibles, la del modo MMA 'y la del modo TIG.
Para los modelos ICONTIG-1990HF PULSE e ICONTIG-2220HF PULSE PRO, las memorias se amplian
a un maximo de 4, MMA, TIG, TIG Arco Pulsado y TIG Arco Pulsado de alta frecuencia.
El tipo de memoria utilizado por el equipo es permanente y no depende de ninguna bateria de soporte.
Restablecer los valores de fabrica
En el caso de que el usuario quiera restablecer los parametros de fabrica, debido a que el equipo no
opera correctamente, se puede realizar con una simple operacion.

1. Apagar el equipo y esperar a que se apaguen todos los indicadores luminosos.

2. Apretar el pulsador y mantenerlo apretado mientras ponemos el equipo en marcha.

3. Mantener el pulsador apretado mientras el equipo realiza la secuencia de arrancada.

4. Soltar el pulsador. Los parametros estan restablecidos a los valores de fabrica.

ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO

Descripcion general (fig. 3

Parametros:
1 - 11 Corriente de soldeo.
2 - T{ Rampa de bajada de la corriente.
3 -0 Tiempo de post-gas.
Unidades:
4 - A (corriente de soldadura).
5 - 8 (tiempo en segundos).
Modos:
6 - .ZModo MMA.

7 - #Modo TIG
8 - 2T Modo de soldadura TIG 2 tiempos.
9 - 4T Modo de soldadura TIG 4 tiempos.
10 -HF Modo de inicio del arco por alta fre-
cuencia.
Otros:
11- A\ Indicacion de fallo.
12 - Botdn mando selector.
13 - Pantalla.
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Parametros

I Corriente de soldeo I1. El limite de ajuste esta comprendido entre 10Ay el valor ma-
1 ximo del modelo (150, 160A).
Rampa de bajada de la corriente. Tiempo que tardara el equipo en reducir la co-
Ti, rriente desde el parametro |1 hasta la corriente minima. Valores de 0,0 a 10.0 segun-
dos.
Tiempo de post gas. Solo en modo TIG. Tiempo de gas posterior a la soldadura. Ne-
cesario para la proteccion del electrodo en modo TIG. Valores posibles de 0.0 a 10.0
segundos.
Modos de trabajo

2T Modo de soldadura 2 tiempos para TIG

AT Modo de soldadura 4 tiempos para TIG

Alta frecuencia HF para el encendido del arco en modo TIG, Este modo es posible en 2T o
4T.
En caso de estar esta opcion desconectada, el arco se iniciara en modo LIFT-ARC.

7'= Soldadura de electrodo revestido MMA

.....

= | Modo TIG

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO

Descripcion general (fig. 4
Parametros:

1- ﬂ Tiempo de pre-gas.

2-lg¢art Corriente de inicio.

3-TT Rampa de inicio de la corriente.

4-14 Corriente de soldadura principal y T1 Tiempo de corriente principal 11.
5- 15 Corriente de soldadura secundaria y T2 Tiempo corriente secundaria 12.
6- TV Rampa de bajada de la corriente.

7- lsgop corriente de crater final.

8- ﬂ Tiempo de post-gas
Unidades:
9- A (corriente de soldadura).
10-% (porcentaje sobre la corriente 11).
11-Hz (Frecuencia).
12-S (tiempo en segundos).
Modos:

13-£M0do MMA

14-.~Modo TIG.

15-.an:Modo TIG arco pulsado.

16-mn_Modo TIG arco pulsado de alta frecuencia.
17-2T Modo de soldadura TIG 2 tiempos.

18-4T modo de soldadura TIG 4 tiempos.

19-HF Modo de inicio del arco por alta frecuencia.
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Otros:

20- DA®  |ndicacion de fallo
21-Botdn mando.

22-Pantalla.
Parametros
Tiempo de pre-gas. Solo en modo TIG. Tiempo durante el cual el gas fluye antes de
iniciar la soldadura. Posibilidad de ajuste entre 0 y 10 segundos.
Corriente de inicio. En modo TIG. Determina el valor de la corriente, en porcentaje
respecto a |1, a la que se iniciara el arco. Posibilidad de ajuste entre 10 y 100%. En
Istart modo MMA. Determina la corriente de inicio del arco (Hot Start), mejorando la arran-

cada de electrodos dificiles. En este caso los valores posibles son del 100% al 150%
de la intensidad principal I1.

Rampa de inicio de la corriente. Solo modo TIG. Tiempo que tardara el equipo en in-
crementar la corriente de salida, desde el parametro Istart al parametro 11. Posibilidad
de ajuste entre 0 y 10 segundos.

Corriente de soldeo I1. Corriente de soldadura principal. Este valor es el dato princi-
pal de soldadura (unidad Amperios) los demas valores siempre son referenciados
sobre este. La disminucion o incremento de este valor provoca un reajuste de toda la
curva de soldadura. El limite de ajuste esta comprendido entre 10A y el valor maximo
del modelo (150, 160A).

Tiempo de corriente de soldeo I11. Solo modo TIG Arco Pulsado. Este parametro de-
termina el tiempo durante el cual el equipo estara suministrando la corriente 1. Valo-
res posibles de 0,1 a 10,0 segundos.

Corriente secundaria de soldeo 12. En modo TIG sin Arco Pulsado y solo en modo
4T, es el valor de corriente que el equipo suministra al accionar el pulsador auxiliar de
la antorcha (ver accesorios). En modo TIG Arco Pulsado corresponde al valor de co-
rriente secundaria. Valores entre 10 y 100% de la consigna principal 11.

Tiempo de corriente secundaria de soldeo 12. Solo en modo TIG Arco Pulsado.
Tiempo durante el cual el equipo suministra la corriente de soldeo secundaria. Ajuste
ente 10 y 100% de la intensidad principal 11.

Frecuencia de soldeo. Solo en modo TIG Arco Pulsado de Alta Frecuencia. Valores
posibles de 10 a 500Hz.

Rampa de bajada de la corriente. Solo en modo TIG. Tiempo que tardara el equipo
en reducir la corriente desde el parametro 11 hasta la corriente minima. Si se trabaja
en modo 4T este valor sera el parametro Istop. Valores de 0,0 a 10.0 segundos.

Corriente de crater final. Solo operativa en modo TIG 4T. Se mantendra esta co-
rriente hasta la liberacién del pulsador de la antorcha. Valores de 10 a 100% de la in-
tensidad principal.

Tiempo de post gas. Solo en modo TIG. Tiempo de gas posterior a la soldadura. Ne-
cesario para la proteccién del electrodo en modo TIG. Valores posibles de 0.0 a 10.0
segundos.

Modos de trabajo

g, Soldadura de electrodo revestido MMA
oM"Y

Modo TIG sin arco pulsado

_/Lr\_ Modo TIG con funcién de arco pulsado

Modo TIG con funcién de arco pulsado de alta frecuencia (de 10 a 500Hz)
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Parametros dobles

Atencion
En los modelos ICONTIG 1990 HF PULSE e ICONTIG-2220 HF PULSE PRO varios de los indicado-
res pueden tener parametros dobles. Se debera prestar especial atencion al piloto indicador de uni-
dades (Fig. 4, posiciones 9, 10, 11y 12).

En Modo MMA: El parametro lg¢,,¢ €S doble, corriente de arrancada (A) y tiempo de la corriente (S) (Hot
Start).

En modo TIG Arco Pulsado (fig. B): El indicador luminoso 14/T1 y I5/T2 indican parametros dobles, de-
bemos fijarnos en el piloto indicador de unidades (A, S, %) para saber si estamos modificando el para-
metro de la corriente o del tiempo.

MODOS DE SOLDADURA
MODO MMA

Parametros de ajuste (ICONTIG-1880HF e ICONTIG-2110HF PRO):
Corriente de arrancada (Hot Start). Valores de ajuste entre 100% y 150% de la corriente
principal.

Istart

Los parametros de Hot Start estan preajustados y no se pueden modificar.
Parametros de ajuste (ICONTIG-1990HF PULSE e ICONTIG-2220HF PULSE PRO):

Istart Corriente de arrancada (Hot Start). Valores de ajuste entre 100% y 150% de la co-
rriente principal.

Tiempo de Istart| Tiempo durante el que se aplicara la corriente de Hot Start.

1 Corriente de soldeo.

Ver gréfico fig. 26.

MODO TIG

Modelos ICONTIG-1880HF e ICONTIG-2110HF PRO: Simbolo #= iluminado.

Modelos ICONTIG-1990HF PULSE e ICONTIG-2220HF PULSE PRO: Simbolo -\ iluminado.
Soldadura con electrodo de tungsteno.

Parametros de ajuste posibles:

ﬂ Tiempo de pre-gas.

Istart Corriente de inicio.

™ Rampa de inicio de la corriente.

I4 Corriente de soldeo I1.

Iy Corriente secundaria de soldeo 12.
T Rampa de bajada de la corriente.

| Corriente de crater final.

stop
n Tiempo de post gas.

Opciones:
| 2T | 2T+HF | 4T |  4T+HF |

Gréfica caracteristica en modo 2T (fig. 27).

Al accionar el pulsador de la antorcha, y después del tiempo de pre-gas, se inicia el arco (modo Lift-arc
o HF) con la corriente Istart. Posteriormente se incrementa hasta llegar a I1. En el momento de soltar
el pulsador se inicia la reduccion de corriente segtn el parametro T{ hasta la apagada del arco. Final-
mente la valvula de gas se cerrara al final del tiempo de post-gas.
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Gréfica caracteristica en modo 4T (fig. 28).

En este caso el arco se iniciara en la primera pulsacion y mientras esta se mantenga el equipo sumi-
nistrara la corriente Istart. En el momento de soltar el pulsador se incrementara la corriente de soldeo
hasta alcanzar el valor de 1. La secuencia de parada se iniciara con la nueva pulsacién del mando y la
reduccion de la corriente hasta el limite de Istop, este limite se mantendra mientras tengamos el mando
accionado.

Gréfica caracteristica del modo TIG HF con doble pulsador de mando en la antorcha (fig. 29).

Este modo de trabajo se caracteriza por el control de la corriente secundaria de soldeo con el segundo
pulsador de la antorcha (ver accesorios), esto nos permite realizar un arco pulsado manual.

En el momento accionar i soltar el segundo pulsador, la corriente se reduce al nivel 12, el la préxima pul-
sacion se recupera el nivel de I1.

(3 L - A 3 1
ﬂ, rg-l_'?j T-I\\ “, /-gllij-;'\ \&
0 o 1 ] 0 0 iaw u ] 0
« g s e I[] oo
iiemn L it
fig. B1 fig. B2
Indicacion de la corriente de soldadura 1. Unidad:| Indicacion del tiempo de corriente T1 en modo arco)
Amperios pulsado.Unidad: Segundos.
. R
En modo TIG Arco Pulsado de alta frecuencia ", en lugar del L fT.‘L.,J' ,,\\
parametro T1y T2 por separado, existe el pa- 0 i n ] 0
rametro de frecuencia que se indicara con el parpadeo simultaneo R
de los dos indicadores T1 + T2 (fig. C). Y IDB Sl
En este caso se ajustara la frecuencia de la variacién entre 11 y 12 = I@;y‘a"l
en Hz. El ajuste posible estd comprendido entre 10 y 500Hz. i “C
ig.

MODO TIG ARCO PULSADO

Simbolo "\ iluminado. Soldadura con electrodo de tungsteno en modo arco pulsado.
Parametros de ajuste posibles:

n Tiempo de pre-gas.
Istart Corriente de inicio.
T Rampa de inicio de la corriente.
I4 Corriente de soldeo I1.
™ Tiempo de corriente de soldeo I1.
Iy Corriente secundaria de soldeo 12.
Ty Tiempo de corriente de soldeo 12.
T Rampa de bajada de la corriente.
|stop Corriente de crater final.
ﬂ Tiempo de post gas.
Opciones:
| 2T [ 2T+HF | 4T |  4T+HF |

El modo de soldadura TIG con Arco Pulsado se caracteriza por alternar dos niveles de corriente de sol-
deo, |1 e 12 segln las especificaciones dadas en el programa.
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Esto permite un mejor control del bafio de soldadura, permitiendo obtener mejores resultados en con-
diciones dificiles.

Ver grafico fig. 30 para el modo 2T y fig. 31 para el modo 4T.

MODO TIG ARCO PULSADO DE ALTA FRECUENCIA

Simbolo “™- iluminado. Igual que la soldadura de Arco Pulsado pero con la caracteristica de una fre-

cuencia mas elevada.
Parametros de ajuste posibles:

ﬂ Tiempo de pre-gas.
Istart Corriente de inicio.
i) Rampa de inicio de la corriente.
I Corriente de soldeo I1.
) Corriente secundaria de soldeo 12.

T1+T2 Frecuencia de corriente de soldeo.

T Rampa de bajada de la corriente.
Ist0p Corriente de crater final.
[] Tiempo de post gas.
Opciones:
| 2T [ 2T+HF | 4T [ 4T+HF |

En este caso la corriente de soldadura también se alterna entre 11 e 12, pero a diferencia del modo Arco
Pulsado en este modo no se puede ajustar el tiempo de 11 e |12 por separado. Los dos valores van liga-
dos de forma que determinan la frecuencia de pulsacion. El tiempo de corriente 11 e 12 siempre tienen
una relacion del 50%.

Ver grafico fig. 32 para el modo 2T y fig. 33 para el modo 4T.

MODO TIG PUNTEADO “FULL POWER POINT” (FPP)

Solo disponible con una antorcha que disponga de mando remoto con un segundo pulsador. (SR17 re-
mote)

Con el mando auxiliar de la antorcha (SW2), podemos realizar puntos de soldadura sin que se ejecuten
las rampas de inicio y fin.

Esto suele ser muy Util para realizar puntos de fijacién al inicio y fin de una soldadura. fig. 5.

ANOMALIAS Y DEFECTOS

=] equipo de soldadura esta equipado con medios de proteccion que le permiten comprobar el estado
general del equipo. En consecuencia cualquier tipo de anomalia sera sefializada con un piloto y en la
pantalla con un cdédigo de error.

k- | Paro por sobre temperatura

Si se rebasa el tiempo maximo de trabajo continuo, y por tanto el equipo llega a temperaturas que pue-
den se peligrosas para los componentes, este se para indicando un error por sobrecalentamiento, indi-
cado en la pantalla portr !,

Para que desaparezca este tipo de error, debera esperar a que la maquina recupere la temperatura co-
rrecta de funcionamiento.

£~ Anomalia en la tensién de red

El equipo supervisa la tension de la red a la que esta conectado, si esta no esta dentro de los parame-
tros correctos de funcionamiento se generara un error que sera indicado en pantalla comotErc'.

Si aparece este tipo de error, debera verificar la tensién de red de su instalacion. También puede pro-
ducirse este tipo de error por la utilizacién de alargaderas de demasiada longitud o seccion insuficiente.
En el caso de tener el equipo conectado a un generador, debera revisar que este cumple con las espe-
cificaciones recomendadas y que la tensién del mismo esté bien ajustada.

Er-3 Sobre temperatura y anomalia de red
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Esta indicacion nos informa de que tenemos al mismo tiempo las dos anomalias anteriores.

L. 'l Problemas en la puesta en marcha del equipo

El equipo incorpora un sistema de testeo, que garantiza su correcto funcionamiento. Si en el momento
de ponerse en marcha se detecta algun problema electrénico o en la tension de red, el equipo no se pone
en marcha y se produce esta indicacion. Se aconseja apagar el equipo durante unos minutos y reintentar
el arranque.

Erc Anomalia interna

Si en la pantalla aparece la indicaciént-=, y no se pueden modificar los parametros, se esta produ-
ciendo un error interno y debera enviar el equipo al servicio técnico.

AVERIAS

En el caso de producirse algun tipo de averia que represente un peligro para las personas, equipo y/o
entorno, debera desconectarse el equipo de inmediato y asegurarse de que no se pueda conectar si no
se ha solucionado la averia.

Las averias solo deben ser eliminadas por personal cualificado, teniendo en cuenta las indicaciones de
seguridad del equipo.

LISTADO DE POSIBLES AVERIAS

El panel frontal no funciona, no se enciende ningtin indicador y no aparece indicacion en la pan-
talla.

CAUSA SOLUCION
No hay tension de alimentacion Verificar los fusibles o protecciones de la instala-
cion.Verificar la tension
Cable de red o enchufe defectuosos Controlar
Posible sobre tension en la red Verificar la tensidon de alimentacién del equipo
El indicador de error esta iluminado y en la pantalla aparece la indicacion Er.
CAUSA SOLUCION
El equipo esta sobrecalentado Esperar un tiempo para que se restablezca la
temperatura de trabajo
a tension de alimentacion no es correcta Revisar

En la pantalla aparece el mensaje Erc esporadicamente.

CAUSA SOLUCION
Error interno del equipo Avisar servicio técnico
Con soldadura de electrodo no enciende el arco.
CAUSA SOLUCION
El equipo no esta en modo MMA Cambiar a modo MMA
No enciende el arco en soldadura TIG
CAUSA SOLUCION
El equipo no esta en modo TIG Cambiar a modo TIG
El mando remoto de la antorcha no esta conec{ Conectarlo
tado
El mando remoto de la antorcha no funciona Verificar
No esta la toma de tierra conectada Conectarla
El equipo esta en modo Lift-Arc (HF no iluminado)] Seguir el procedimiento Lift-Arc o modificar el
modo a HF

Si utilizamos una antorcha de doble mando no pul{ Pulsar sobre SW1
samos sobre el principal

No fluye el gas
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CAUSA SOLUCION
La bombona esta vacia o la manguera de gas estd| Verificar
obturada
Manorreductor defectuoso Verificar
Antorcha defectuosa Verificar

Valvula de gas de la maquina defectuosa.

Avisar servicio técnico

El arco pulsado no funciona

CAUSA SOLUCION
No tenemos el modo arco pulsado activado Verificar
La corriente |12 esta ajustada al 100% Verificar
La corriente |11 esta ajustada muy baja Verificar
No se encienden los impulsos de alta tension.
CAUSA SOLUCION
El modo HF esta desconectado Conectarlo
Cable de tierra mal conectado Verificar
No hay presencia de gas inerte Verificar
Electrodo sucio Aguzar
Electrodo inadecuado Cambiar

Tiempo de pre-gas demasiado grande

Pulsar sobre SW1Reducir el tiempo o esperar el
tiempo ajustado

Descarga en la antorcha

Sustituir la antorcha

Conexiones de tierra y antorcha intercambiadas | Cambiarlas
Tiempo de incremento y/o de reduccion no se cumplen.
CAUSA SOLUCION
Corriente de arranque (Istart) y/o de crater (Istop Verificar
seleccionada al 100%
El arco se apaga inmediatamente después de encender.
CAUSA SOLUCION

Corriente Tstart demasiado baja

Incrementar

Cable de tierra mal conectado

Verificar el contacto

La corriente de soldeo no es la deseada

CAUSA

SOLUCION

El mando remoto no esta en su posicion maxima

Verificar
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ACCESORIOS

Siempre debe utilizar accesorios compatibles con el equipo. La conexion de accesorios no compatibles
o defectuosos puede ocasionar averias graves en el equipo. Se recomienda utilizar accesorios origina-
les.

ANTORCHA TIG CON DOBLE PULSADOR Y POTENCIOMETRO (SR17 remote)

Con la antorcha modelo SR17 remote puede efectuar un mayor control de las prestaciones del equipo.
Esto incluye el control manual de la corriente de soldeo con el pulsador auxiliar de la antorcha o efec-
tuar una correcciéon manual de la corriente con el potenciémetro, fig. 5.

Uso del potenciémetro. Gracias a este elemento de regulacion se puede variar el valor de 11 desde el
valor nominal programado en el panel frontal hasta un 50% de este valor. Esto nos permite con un solo
mando disminuir o aumentar la corriente de soldeo y de todos los parametros asociados a esta. En TIG
Arco Pulsado también se efectuara la variacion de la 12 de forma que siempre se mantiene la relacion
de corrientes del arco pulsado.

Si giramos el mando remoto hasta el minimo, obtenemos una variacién proporcional de la corriente de
soldadura |1 y de la corriente |12. Esta variacion sera como maximo de un 50%.

Esta variacion de parametros también es efectiva en todos los modos de soldadura TIG y en modo elec-
trodo (MMA)

Ver grafico del efecto de la variacion del mando remoto sobre la corriente de soldadura en modo Arco
Pulsado (fig. 34).

CONEXIONADO DE LA ANTORCHA Y ACCESORIOS

La conexion de la antorcha y otros accesorios se realiza en el conector frontal del equipo. Vea la cone-
xion interna de la antorcha de mando remoto en la fig. 35.

Sé recomienda utilizar accesorios originales. En caso de tener que efectuar la conexién de otros acce-
sorios 0 equipos de control remoto, asegurarse de que la conexion sea compatible. Conexiones erro-
neas o defectuosas pueden causar un funcionamiento defectuoso del equipo.

El potenciometro del mando remoto puede ser de 2K ohmios a 20K ohmios.

DESPIECE DEL EQUIPO

MODELOS ICONTIG-1880HF Y 1990HF PULSE
Listado de piezas. Ver despiece en fig. 36.

Pos. | Pieza Pos. Pieza
1 Tornillo DIN 933 M6x15mm 13 Circuito de alta frecuencia
2 Arandela DIN 127 M6 14 Circuito de potencia
3 Arandela DIN 125 M6 15 Etigueta de requlacion
4 Racor gas, roscas 1/4 1/8 16 Carcasa lateral izquierdo
5 Racor automatico macho 4mm 1/8 17 Reja trasera de ventilacién
6 Racor automatico hembra 4mm 1/8 18 Reja lateral de ventilacion
7 Conector control remoto 19 Tapa frontal
8 Interruptor ON/OFFE 20 Carcasa lateral derecho
9 Electrovalvula 21 Pasacables
10 Ventilador 12V 22 Etiqueta lateral derecho
11 Conector dinsel 10-25 23 Etiqueta lateral izquierdo
12 Circuito de control 24 Boton de regulacién
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MODELOS ICONTIG -2110HF PRO Y 2220HF PULSE PRO
Listado de piezas. Ver despiece en fig. 37

Pos Pieza | _Pos Pieza

1 Botén conmutador 18 Racor automatico macho 4mm 1/8

2 Carcasa lateral derecho 19 Racor automatico hembra 4mm 1/8

3 Carcasa lateral izquierdo 20 Conector control remoto

4 Circuito de potencia 21 Conmutador ON/OFF

5 Soporte dinsel 2

6 Etiqueta de regulacion 5'23 \E/Len(.';::':(\jlzlv:l ;\1/

7z Etiqueta lateral derecho 04 Conector dinsel 35-50

2 Etiqueta lateral izquierdo Circuito de control

9 Reja lateral de ventilacion b — -

0 Reja trasera de ventilacion 26 Circuito de alta frecuencia

11 Tapa frontal 27 | Pasacables -

12| Tornillo DIN 933 M8x15mm 28 | Botén de regulacion

13 Arandela DIN 125 M6 29 Tornillo DIN 933 M10x15mm

14 | Arandela DIN 125 M10 30 | Tuerca DIN439 M20

15 Arandela DIN 127 M10 31 Aislante interior conector dinsel

16 Arandela DIN 127 M6 32 Aislante exterior conector dinsel

17 Racor gas, roscas 1/4 1/8 33 Arandela DIN 6798 M20
ESQUEMA ELECTRICO

Para todos los modelos ICONTIG e ICONTIG PRO vea el esquema eléctrico en fig. 38.

ASISTENCIA TECNICA SOLTER

/SOLTER

ATENCIOAL CLIENTE
902431219
Email:solter@solter.com

Todos los clientes propietarios de equipos Solter en caso de averia o consulta técnica no dude en po-
nerse en contacto con nosotros y nuestro equipo de profesionales atendera sus consultas de imme-
diato.
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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 max-
imum 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.

SOLTER SOLDADURA, S.L. denies all responsibility for negligent practices in the use or manipulation
of this machine.

This manual must be kept with the equipment purchased |t is the responsibility of those persons who
use and repair this machine to comply with the requirements of the above mentioned regulations.

SAFETY AND PROTECTION

Read the safety instructions carefully before starting up the equipment and beginning
@ welding tasks.
SOLTER welding equipment must be handled by trained personnel who have been in-
structed in the use of welding equipment and who are familiar with inherent safety de-
vices.

ELECTRICITY
A The correct functioning of this machine can only be ensured through correct installation. This
should be carried out in accordance with current VDE regulations.
Disconnect the equipment if not in use for extended periods.
Do not leave the welding equipment unsupervised.
ALWAYS ensure that is earthed.
Never touch metal electrical parts with the bare skin or damp clothing.
Check that both your own clothes and the equipment or the surroundings are always dry.
Do not use worn-out or damaged welding cables. Do not overload welding cables. Use only ma-
terial in good condition.
Do not roll the cable into loops or on the equipment body housing.

Those persons carrying electronic body implant devices (PACEMAKERS) must not use equip-
ment 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 harmful
radiation entering the eyes. Use special and screens if possible to observe the welding area
during the process.
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FIRE PROTECTION

\ The welding process produces flying incandescent metal parts which may cause fires. Do not
£=—=—1 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 accor-
dance 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 MATERIALS
INSIDE INVOLVES A HIGH RISK OF EXPLOSION. WE RECOMMEND KEEPING AN EX-
TINGUISHER READILY AVAILABLE FOR USE.

ELECTROMAGNETIC DISTURBANCES

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 possible,
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.

.~ RAEE
>§ This symbol indicates that at the end of the useful life of the equipment it should be taken to a
recycling centre for electrical and electronic equipment. For more information on the recycling
mmmm  of this product contact your local recycling centre.

GENERAL DESCRIPTIONS

ICONTIG welding equipment with INVERTER SOLTER technology attains strength and flexibility with a
compact, lightweight form.

Universal application is possible to any type of welding materials - as diverse as stainless steel, alloyed
steels or other types of steel, etc.

Body housing design. The DDR (Dual Density Reinforcement) System

The body housing is manufactured with highly resistant materials, and has special ergonomic charac-
teristics which lend robustness due to the double injection DDR, Dual Density Reinforcement System,
patented by SOLTER.

The double rubber injection is used for three basic functions. First to obtain a pleasant, non-slippery feel
to the handle. The double injection is also used to integrate feet and lateral protections on the base of
the equipment, promoting the stability of the machine on slippery surfaces, and finally, on the non-visi-
ble part of the equipment, it reinforces the support of the electronic circuit protecting it from accidental
blows.

Control panel design

The control panel has been designed in order to make the parameter modification intuitive and rapid. You
do not have to remember long sequences in order to modify the equipment parameters - this improves
the range of equipment use.

Total protection

The equipment possesses all the protection systems necessary to guarantee correct operation. Tem-
perature sensors guarantee that the components are maintained within operational margins.

The supervision of the electrical supply guarantees that the equipment functions within the established
margins and if these are exceeded it will disconnect in order to avoid possible damage.
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Ventilation

The equipment possesses an intelligent ventilation system which will only be activated if the equipment
is being used or if the internal temperature is high. This avoids dust gathering on the machine and re-
duces the frequency of maintenance periods. Users should still be careful with respect to the production
of metallic dust and particles while using the equipment.

Automatic disconnection

The equipment has a protective automatic disconnection system which switches on after being at rest
for 15 minutes, the equipment automatically switches back on when welding is continued.
TECHNICAL DATA

Model ICONTIG ICONTIG ICONTIG ICONTIG
1880HF 1990HF 2110HF 2220HF
PULSE PRO PULSE PRO
Regulation (A) MMA 10-160 10-160 10-200 10-200
TIG 10-160 10-160 10-200 10-200
Cyclic duration factor at MMA 60 /45 60 /45 80/70 80/70
20°C/40°C (%) TIG 60/ 45 60/ 45 80/70 80/70
Power input MMA 6,5 6,5 8,5 8,5
Pmax (kVA) TIG 4,75 4,75 6.4 6.4
Power current(feed) (V) 230 +15%
Protection class IP23C
Insulation class H H H H
Dimensions Long/Larg/Alt (mm) 320/135/285 | 320/135/285| 430/175/325 | 430/175/325
Weight (Kg) 49 49 7.4 7.4

The Use of Electrical Generators

ICONTIG models are designed to operate with an electrical generator. These generators however, must
fulfil a series of requirements.

We recommend using generators with a constant power of at least 8kVA with an asynchronous type al-
ternator.

If the generator does not have sufficient force or the exit power is outside the equipment limits, it may
cause the arc to shut off and as a consequence, loss of weld quality.

DESCRIPTION OF EQUIPMENT COMPONENTS

For the ICONTIG-1880HF and ICONTIG-1990HF PULSE models see equipment components in Fig. 1;
for ICONTIG-2110HF PRO and ICONTIG-2220HF PULSE PRO models see equipment components in
Fig. 2.

Front: Rear:
1 - Control panel. 8 - Gas entry for TIG
2 - Single control button 9 - Main switch.

10 - Network connection.
11 - Ventilation grid.
12 - Rubber feet.

3 - Connector for remote control or TIG torch
4 - 2" connector for TIG torch..

5 - Positive pole connector.

6 - Negative pole connector.

7 -Support for transport belt- .

DESCRIPTION OF OPERATION

This section explains the methods for modifying the equipment parameters in order to obtain better weld-
ing results.
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Single control concept
Operational design with a single control has been created to simplify parameter modification. You no
longer have to remember complex sequences for entering data, now just press and turn.
The control switch has different functions:
-Turn right/left. Used for the selection of the parameter to be modified (fixed parameter pilot), in order
to modify the parameter value (parameter pilot flashing) or to select the operational mode. Do turn
sharply or forcefully.
-Short pulse. To begin the modification of a parameter validate its modification or validate a working
mode.
-Long pulse (2 seconds). To modify the working mode of the equipment.
To further facilitate use, the equipment will always activate the modification of parameter 11 (welding
current) when welding has started or after a period when the control has not been used.
Control panel
The components on the front panel are divided into two sections (Fig. 4 and 5):
-Parameters are on the upper part of the control panel screen. These are commonly used parts which
may be modified quickly by turning and pressing the button.
-Working modes. These are located on both sides of the control and can be only activated by pressing
the control for a long period, thus avoiding accidental modifications of working modes.
Screen
The equipment screen shows the parameter selected or equipment problems at all times. The indication
of the unit visualised should be observed, this information appears on the right of the screen. (Fig. 4, po-
sitions 4 and 5; and Fig. 5, positions 9, 10, 11 and 12).
Error indication
A This indicator lights up if a problem arises with the equipment. For more information see prob-
lems and defects. (Page - 8 -)

@ Parameters cannot be modified if the equipment indicates a problem.

Select a problem
Parameter selection is made by simply turning the switch to the right or left, do not move the switch
sharply, turn it smoothly to note the positions.

Warning
If the control is not touched for several seconds or if welding has begun, the equipment will automati-
cally activate parameter 11 in modification mode.
In this case press for a short period to accept the parameter data to be able to select a new parame-
ter.

To modify a parameter
Once the parameter required has been selected (Fig. 18 and 22), press the control switch for a short time
to activate the parameter modification mode (Fig. 19 and 23) indicated by the flashing of pilot light of the
selected parameter.
In this position you can increase or reduce the value of a parameter by simply turning the switch (Fig.
20 and 24).
Once the value desired has been set, press for a short time to save the modified value (Fig. 21 and 25).
The pilot of the parameter will stop flashing.
Select a working mode
1-Press the switch for 2-3 seconds. (Fig. 6 and 12).
The display screen will then show --- (Fig. 7 and 13), and the operation pilot indicator will flash, other
indicators will remain off.
2-Turn the switch to the left or right to choose the required working mode.

Models ICONTIG-1880HF and_ICONTIG-2110HF PRO may be chosen between modes MMAJL=
and#= TIG (Fig. 13).
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And in theICONTIG 1990HF PULSE and_ICONTIG-2220HF PULSE PRO models, between modes

MMA == | TIG/—, TIG pulsed arcar_and TIG high frequency pulsed arc.m (Fig. 7).

3-On ending the selection of the working mode press the switch for a short period to accept the mod-
ifications. The indicator for the chosen mode will stop flashing and the indicators to the right will flash
(Fig. 8 and 14). As in the previous case select the option by turning the selector to the right or to the
left (Fig. 9 and 15) The options are: 2T, 2T + HF, 4T and 4T + HF (see Fig. A). Once the mode has
been chosen press for a short period to accept the modification (Fig. 10 and 16) the equipment will
once again display the welding parameters (Fig. 11 and 17).

Fig. A
me me 7 m
4T 4T ae ae
HF HF @ HF HF @&
Modo 2T Modo 2T+HF Modo 4T Modo 4T+HF
Memories

The equipment automatically memorises the values last used in each working mode. This allows the
user to recover the parameters of a working mode in a simple, rapid manner.
As a consequence the ICONTIG-1880HF and ICONTIG-2110HF PRO models have a maximum number
of two possible memories, that of mode MMA and that of mode TIG.
For the models ICONTIG-1990HF PULSE and ICONTIG-2220HF PULSE PRO, the memories extend to
a maximum of 4, MMA, TIG, TIG pulsed arc and TIG high frequency pulsed arc.
The type of memory used by the equipment is permanent and does not depend on any kind of support
battery.
Re-establishing production values
If the user wishes to re-establish the original manufacturer’s values as the equipment does not operate
correctly, a simple operation is required.

1.Turn off the equipment and wait until all the light indicators go off.

2.Press the button and keep it pressed while starting the equipment.

3.Keep pressing the button while the equipment initiates the starting up sequence.

4.Release the button. The parameters are re-established to the original production values.

ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO

General description (Fig. 3

Parameters:
1-11 Welding current.
2 - T{ Current time reduction period.
3 -0 Post-gas time.
Units:
4 - A (Welding current).
5 - 8 (time in seconds).

7 - EETIG Mode.

8 - 2T 2 stroke TIG welding mode.

9 - 4T 4 stroke TIG welding mode.

10 -HF Initial arc mode(High frequency).
Others:

11- A Problem indicator.

12 - Switch control button.

Modes: 13 - Screen.
6 - ZMMA Mode.
Parameters:
I Welding current I1. The adjusment limit is between 10A an the maximumvalue for the
1 machine model (150, 160A).

Current time reduction period. Time wich the equipment takes to reduce intensity
from parameter 11 to minimum intensity. Values from 0,0 to 10.0 seconds.

TS

1

SOLTER SOLDADURAS.L.

Post-gas time. Gas time after welding. Necessary for electrode protection in TIG
mode. Possible values from 0.0 to 10.0 seconds.
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Working modes

2T 2 stroke TIG welding mode

4T 4 stroke TIG welding mode

HF

HF high frequency for arc ignition in TIG mode. This mode is possible in 2T or 4T.
If the option is disconnected the arc will be initiated in LIFT-ARC mode.

7= MMA coated electrode weld

E=~ TIG mode

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO

General description (Fig. 4
Parameters:

1- D Pre-gas time.

2-lg¢4rt Start current.

3-TT Start current time.

4- 14 Main welding current and T1 Main current timel I1.

5- 12 Corriente de soldadura secundaria y T2 Tiempo corriente secundaria 12.

6-T{ Current reduction time period.
7- lstop final crater current.

8- ﬂ Post-gas time
Units:

9- A (welding current).
10 % (percentage over current I1).

gz Frequency
time in seconds).

Modes:
13- .7 MMA mode
14-TIG mode.
15-An.TIG pulsed arc mode.
16-_mn TIG high frequency pulsed arc mode.

17-2T 2 stroke TIG welding mode.
18-4T 4 stroke TIG welding mode.
19-HFArc ignition mode (high frequency).

Others:

ZO-A. Problem indicator
21-Control button.
22-Screen
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Parameters

1

Pre-gas time. Only in TIG mode. Time during which the gas flows before beginning
welding. Adjustment range from 0 to 10 seconds.

Istart

Start current. In TIG mode. Determines the value of the current in percentage with

respect to 11, to that which the arc will initiate. Adjustment range from 10 to 100% in
MMA mode. Determines the arc starting current (Hot Start), improving the starting of
difficult electrodes. In this case the values range from 100% to 150% of the main in-
tensity 11

Current start time period. Only in TIG mode. The time which the equipment takes to
increase the exit current from parameter Istart to parameter 11. Adjustment range be-
tween 0 and 10 seconds.

Welding current I1. Main welding current. This value is the main welding data (units
in Amps) other values are always referred to in relation to this data. The reduction or
increase of this value causes a readjustment in the entire welding curve. The adjust-
ment limit is between 10A and the machine model’s maximum value (150, 160A)’

Welding current time I11. Only TIG pulsed arc mode. This parameter determines the
time during which the equipment will supply current I1. Value range from 0.1 to 10.0
seconds-

Secondary welding current 12. In TIG mode without pulsed arc and only in 4T mode
this is the value of the current which the equipment supplies on pressing the auxiliary
button of the torch (see accessories). In TIG pulsed arc mode this corresponds to the
value of secondary current. Values between 10 and 100% of the main code I1-

Time for secondary welding current 2. Only in TIG pulsed arc mode. Time during
which the equipment supplies the secondary welding current. Adjustment between 10

and 100% of main intensity 11

Welding frequency. Only in high frequency pulsed arc mode TIG. Values range from
10 to 500Hz.

Current time reduction period. Only in TIG mode. Time the equipment takes to re-
duce the current from parameter 11 to the minimum current. If working in 4T mode
this value will be parameter Istop. Values from 0.0 to 10.0 seconds.

Final crater current. Only operative in 4T TIG mode. This current will be maintained
until the torch button is released. Values from 10 to 100% of the main intensity:

Post gas time. Only in TIG mode. Gas time after welding. Necessary for the protec-
tion of the electrode in TIG mode. Possible values form 0.0 to 10.0 seconds*

Working modes

T

MMA coated electrode weld

TIG mode without pulsed arc

TIG mode with pulsed arc function

L/ \
/LN
/1N |

TIG mode with high frequency pulsed arc function (from 10 to 500Hz)

SOLTER SOLDADURAS.L.
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Double parameters

Warning
In the ICONTIG 1990 HF PULSE and ICONTIG-2220 HF PULSE PRO models, various indicators
may have double parameters. Special attention must be paid to the unit pilot indicator.
(Fig. 4, positions 9, 10, 11 and 12).

In MMA mode: The parameter Istart is double, starting current (A) and current time (S) (Hot Start).
In TIG pulsed arc mode (Fig. B): The light indicator 11/T1and 12/T2 indicate double parameters, the unit
pilot indicator must be observed (A, S, %) to see if the current or the time parameter is that being mod-
ified.

CE 1 ok (3 It - A
AN e B IR

_n II-n H |m] ﬂ_ FI J’.,.,,. i |=..1 D_

- 00 s &  |ne

Liemn E (= ]
fig. B1 fig. B2
Indication of welding current 11. Unit: Amps Indication of current time T1 in pulsed arc mode.

Unit: Seconds.
In TIG high frequency pulsed arc mode . instead of parameter £€ “ "-:'.L'*J"\ &
T1 and T2 separately,there is the fre- s oy o
quency parameter wich will be indicated by the simultaneous M= s
flashing of the two indicators exists T1 + T2 (fig.C). i {DU ®e
In this case the frequency of the variation between I1 and 12 in Hz — ° e
will be adjusted. Adjustment can be made from 10 to 500Hz. 4 'Q:\ig-'
fig. C

WELDING MODES

MMA MODE
T

llluminates symbol==. Welding for coated electrodes.
Adjustment parameters (ICONTIG-1880HF and ICONTIG-2110HF PRO):

Starting current (Hot Start). Adjustment values between 100% and 150% of the

Istart .
main current.

The Hot Start parameters are pre-set and cannot be modified.
Adjustment parameters (ICONTIG-1990HF PULSE and ICONTIG-2220HF PULSE PRO):

Starting current (Hot Start). Adjustment values between 100% and 150% of the

Istart .
main current.

Time of Istart | Time during which the Hot Start current is applied.

I Welding current.

See graph in Fig. 26.
TIG MODE

ICONTIG-1880HF and ICONTIG-2110HF PRO models: the symbol_ﬁ lights up.
ICONTIG-1990HF PULSE and ICONTIG-2220HF PULSE PRO models: the symbol/—\ lights up.
Welding with tungsten electrode.

Adjustment parameters:

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 9




ﬂ Pre.gas time.

Istart Starting current.

T Current start time period.
I4 Welding current 1.
I Secondary welding current 12.
T Current time reductipo period.
|stop Final crater curretn.Only in 4T model.

n Post-gas time.

Options:
| 2T | 2T+HF | 4T |  4T+HF |

Characteristics diagram in 2T_mode (Fig. 27).

On pressing the torch button and then the pre-gas button, the arc will start up (Lift-arc or HF mode) with
the current Istart. This will increase to reach I1. On releasing the button current reduction begins in ac-
cordance with parameter T4 until the arc is shut off. Finally the gas valve will close at the end of the
post-gas time period.

Characteristics diagram in 4T mode (Fig. 28).

In this case the arc starts with the first press and while the button is kept pressed the equipment will sup-
ply current Istart. On releasing the button the welding current increases until the value of 11 i is reached.
Initiate the stopping sequence by pressing the control again and reducing the current to the limit of Istop,
this limit will be maintained while the control is activated.

Characteristics diagram of HE TIG mode with twin buttons on the torch handle (Fig. 29).

This working mode is characterised by the control of the secondary welding current with the second but-
ton of the torch (see accessories), this allows us to carry out a manual pulsed arc.

On activating and releasing the second button the current is reduced to level 12, on the next activation
(press) level 11 is regained

TIG- PULSED ARC MODE

N\ symbol lights up. Welding with tungsten electrode in pulsed arc mode.

Adjustment parameters:

ﬂ Pre-gas time.

Istart Start current.
T Current start time period.
14 Welding current 1.
™ Welding current time 1.
I Welding current 12.
Ty Welding current time 12.
T Current time reduction period.

'stop Final crater current.Only in 4T mode.
ﬂ Post-gas time.

Options:
| 2T | 2T+HF | 4T | 4T +HF |
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The TIG welding mode with pulsed arc is characterised by alternating welding current levels, 11 and 12
in accordance with the specifications given in the programme.

This allows facilitates greater control of the welding bath and allows better results in difficult conditions.
See diagram Fig. 30 for the 2T mode and Fig. 31 for the 4T mode.

TIG HIGH FREQUENCY PULSED ARC MODE
The symbol_r_is lit up. The same as pulsed arc welding but with the characteristic of a higher frequency.
Adjustment parameters:

ﬂ Pre-gas time.

Istart Start current.

T Current increase time.
1 Welding current I1.
) Welding current 12.
T1+T2 | Frequency of welding current.
T Current reduction time.
Istop Final crater current. Only in 4T mode.
n Post-gas time.
Options:
| 2T | 2T+HF | 47 |  4T+HF |

In this case the welding current also alternates between 11 and 12, but unlike the pulsed arc mode, in this
mode the time of I1 and 12 cannot be adjusted separately. The two values are linked in a manner which
determines the pulsation frequency. The current time 11 and 12 always have a 50-50 relationship.

See diagram Fig. 32 for the 2T mode and Fig. 33 for the 4T mode.

“FULL POWER POINT”(FPP) TIG MODE

Only available with a torch which has a remote control with a second button. (SR17 remote)

With the auxiliary torch control (SW2), welding points can be made without carrying out initiation and fin-
ish time periods.

This is usually highly useful for carrying out fixation points at the beginning and of a weld. Fig. 5.

PROBLEMS AND DEFECTS

The welding equipment is equipped with protection measures which allow the general state of the equip-
ment to be checked. As a consequence any type of problem will be shown by a pilot light and an error
code on the screen.

£~ | Stop due to overheating

If the maximum temperature for continuous work increases and the equipment reaches temperatures
wich may be harmful for components, the equipment will stop, indicating an overheating problem, dis-
played on the screen byktr |,

Wait until the machin recovers the working temperature, and the problem will disappear.

Erc Problem in electrical supply

The equipment monitors the electrical mains current to which it is connected, if this is not within the cor-
rect operating parameters a problem will occur which will be shown on the screen astrc'.

If this type of error appears the mains electrical current supply to the equipment should be checked. This
type of problem may also occur through the use of extension cables which are too long, or due to insuf-
ficient gauge.

If the equipment is connected to a generator, the generator must be checked to ensure that it fulfils rec-
ommended specifications and that the electrical current from the generator is correctly adjusted. -2
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Overheating and electrical supply problems
This indication shows that the two previously mentioned problems have ocurred at the same time

L. ''Problems starting up the equipment

The equipment has a testing system which quarantees correct operation.|f any electrical problem or elec-
trical supply problem is detected on starting, the equipment for a few minutes before another attempt to
start the equipment is made.

Erz Anomalia interna

If the displaytr-c ,appears on the screen and the parameters cannot modified, an internal error is ocur-
ring and the equipment must be sent to technical services.

BREAKDOWNS

If a problem occurs which may be dangerous to people, the equipment and/or the environment the equip-
ment must be disconnected immediately. Ensure that the equipment cannot be connected until the break-
down has been repaired.

Breakdowns should only be repaired by qualified personnel, bearing in mind the safety indications of the
equipment.

LIST OF POSSIBLE PROBLEMS
The front panel does not work, no indicator lights up and no indicato appears on the screen

CAUSE SOLUTION
No electrical current. Check fuses or equipment protection devices.
Check electrical supply
Defective cables or plugs Check
Possible surge in electrical current Check the electrical supply to the equipment

The problem indicator is lit up and Er appears on the screen.

CAUSE SOLUTION

The equipment is overheating Wait for a time to ensure that the working tempe-
rature is re-established

The electrical supply is not correct Check

The message Erc flashes on the screen

CAUSE SOLUTION
Internal equipment problem Advise technical services

The arc does not ignite with electrode welding

CAUSE SOLUTION
The equipment is not in MMA mode Change to MMA mode
The arc does not ignite for TIG welding
CAUSE SOLUTION
The equipment is not inTIG mode Change to TIG mode

The remote control for the torch is not connected| Connect it

The remote control for the torch does not work Check

The earth is not connected Connect it

Follow the Lift-Arc procedure or change the mode

The equipment is in Lift-Arc mode (HF not lit up) to HF

If using a double control torch do not press the| press SW1
main button.
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The gas does not flow.

CAUSE SOLUTION
The tank is empty or the gas pipe is blocked Check
Defective pressure reducing valve Check
Defective torch Check

Defective equipment gas valve

Contact technical services

Pulsed arc does not work

CAUSE SOLUTION
The pulsed arc mode is not activated Check
Current |12 is adjusted to 100% Chek
Current |1 is adjusted to a low level Check
The high tension impulses to do not ignite
CAUSE SOLUTION
The HF is desconnected Connect it
Earth cable poorly connected Check
No inert gas present Check

Dirty electrode

Clean(abrasive action)

Unsuitable electrode

Change

Pre-gas time is too long

Reduce waiting time or wait for adjusting time

Torch discharge

Replace the torch

Earth and torch connections swapped

Change them

Increase and/or reduction time incorrect

CAUSE

SOLUTION

Start current(Istart)and/or crater current (Istop)
selected to 100%

Check

The arc stops immediately after ignition

CAUSE

SOLUTION

Current Tstart too low

Increase

Poorly connected earth cable

Check the contact

Welding current isd not that required

CAUSE

SOLUTION

The remote control is not in it's maximum position|

Check
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ACCESSORIES

Accessories which are compatible with the equipment must always be used with the equipment. Con-
necting non-compatible or defective accessories may cause serious damage to the equipment. We rec-
ommend the use of original accessories.

TIG TORCH WITH DUAL BUTTON AND POTENTIOMETER (SR17 remote)

The SR17 remote model torch gives greater control of equipment features. This includes the manual
control of the welding current with the auxiliary button of the torch or making a manual correction of the
current with the potentiometer, Fig. 5.

Using the potentiometer. This regulation device can be used to alter the value from I1 from the nominal
value programmed on the front panel to 50% of this value. This means that a single control may be used
to reduce or increase the welding current and all associated parameters. In TIG pulsed arc mode a vari-
ation of the 12 may be carried out which maintains the relation of current s of the pulsed arc.

If the remote control is turned to minimum a proportional variation of the welding current 11 and current
12 is obtained. This variation will be a maximum of 50%.

This variation of parameters is also effective in all the welding modes for TIG welding and in electrode
(MMA) mode.

See the diagram of the effect of the remote control variation on the welding current in pulsed arc mode
(Fig. 34).

TORCH CONNECTION AND ACCESSORIES

The torch connection and other accessories are located at the front of the equipment. See the internal
connection of the torch remote control in Fig. 35.

We recommend using original accessories. Where a connection to other accessories or remote control
equipment is necessary, ensure that the connection is compatible. Poor or defective connections may
cause the system to work poorly.

The potentiometer of the remote control may be set from 2K =Ohms to 20K Ohms.

EXPLODED DIAGRAM OF THE EQUIPMENT

ICONTIG-1880HF AND 1990HF PULSE MODELS
List of parts. See exploded diagram in Fig. 36.

Pos. | Part Pos. | Part
1 Screw DIN 933 M6x15mm 13 High frequency circuit
2 Washer DIN 127 M6 14 Power circuit
3 Washer DIN 125 M6 15 Regulation label
4 Coupling gas, thread 1/4 1/8 16 Left side body housing
5 Coupling automatic male 4mm 1/8 17 Rear ventilation grille
6 Coupling automatic female 4mm 1/8 18 Lateral ventilation grille
7 Remote control connector 19 Front cover
8 ON/OFF switch 20 Right side body housing
9 Electrovalve 21 Cable channel
10 12V ventilator 29 Right side label
11 10-25 dinsel connector 23 Left side label
12 Control circuit 24 Regulation button
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ICONTIG-2110HF PRO AND 2220HF PULSE PRO MODELS
List of parts. See exploded diagram in Fig. 37.

Pos. Part Pos. Part

1 S\_Nitch _button : 18 |Coupling automatic, male 4mm 1/8
2 R|qht.5|de body hou.sma 19 |Coupling automatic, female 4mm 1/8
3 Left side body housing 20 [Remote control connector
4 Power circuit 21 |Switch ON/OFF
g glnsell ?_UDDIOI; I 22 _ [Electrovalve

eqgulation labe 0

n - 23 |12V ventilato
A R|qht.5|de label 24 135-50 dinsel connector
8 Left side label —

—— - 25 |Control circuit

9 Lateral ventilation grille

26 |High frequency circuit

10 Rear ventilation grille

11 Front cover 27 |Cable channel

12| Screw DIN 933 M8x15mm 28 |Regulation button

13 Washer DIN 125 M6 29 [Screw DIN 933 M10x15mm

14 Washer DIN 125 M10 30 |Bolt DIN439 M20

15 Washer DIN 127 M10 31 Inner dinsel connector insulation
16 Washer DIN 127 M6 32 |Outer dinsel connector insulation
17 Coupling gas, threads 1/4 1/83 33 |[Washer DIN 6798 M20

ELECTRICAL DIAGRAM
For all ICONTIG and ICONTIG PRO models, see the electrical diagram in Fig. 38.

SOLTER TECHNICAL ASSISTANCE

N\OLTER

CUSTOMER SERVICE
902431219

Email:solter@solter.com
All purchasers of SOLTER equipment will enjoy the advantages of SOLTER exclusive technical assis-
tance. In case of breakdown or technical questions contact us and our team will be pleased to deal with
your requests immediately.
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INTRODUGAO

Agradecemos a preferéncia pela nossa marca e esperamos que esta maquina de soldadura que acaba
de adquirir, seja de grande utilidade.

O presente manual de instrugdes contém toda a informagéo e adverténcias necessarias para uma cor-
recta utilizagéo dentro das maximas condigbes de seguranga para o operario.

E recomendavel uma leitura minuciosa deste manual para obter o maximo rendimento do equipamento.
As maquinas de soldadura INVERTER devem ser utilizadas por pessoal especializado que conhega e
compreenda os riscos existentes na utilizagdo das mesmas.

No caso de qualquer duvida sobre este manual, por favor entre em contacto com a nossa equipa. A ma-
nipulagao interna do equipamento leva a um perigo importante de descarga eléctrica. Por favor, ndo
realizar qualquer manipulagéo no aparelho. Somente o pessoal tecnicamente preparado deve manipu-
lar o aparelho.

SOLTER SOLDADURA, S.L. declina toda a responsabilidade por praticas negligentes na utilizacao
e/ou manipulagéo.

Este manual deve permanecer anexo e conservado com o modelo de maquina adquirido.

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

SEGURANGA E PROTECCAO

@ Ler com atengao as indicagoes de seguranga antes de colocar em funcionamento o

equipamento e iniciar os trabalhos de soldadura.

Os equipamentos de soldadura SOLTER somente devem ser manejados por pessoal
formado e instruido na utilizagao de aparelhos de solda e familiarizado com as dispo-
sicoes de seguranga.

ELECTRICIDADE

A O bom funcionamento da maquina é garantido com uma boa instalagdo. A mesma deve ser
realizada de acordo com as normas vigentes VDE.
Desligar o equipamento quando n&o utilizado durante longos periodos de tempo.N&o deixar o
equipamento de soldadura sem supervisdo.Assegurar SEMPRE que a tomada de terra do
equipamento esta ligada.Nunca tocar as partes metdlicas sob tenséo sem proteccdo e com a
roupa humida.Comprovar que tanto a roupa, como o equipamento ou o local estdo sempre
secos.N&o utilizar cabos de soldar desgastados ou danificados. Ndo sobrecarregar os cabos
de soldadura. Utilizar somente material em bom estado.N&o enrolar o cabo em forma de anel
ou sobre a carcaga do equipamento.

) Pessoas com elementos eléctricos implantados (MARCA-PASSOS) nao devem utilizar apa-
d relhos deste tipo.

ROUPA PESSOAL

Todo o corpo do soldador esta submetido a possivel ac¢éo de agentes agressivos, portanto
deve estar protegido de forma integral. Usar botas de seguranga, luvas, mangas, polainas e
avental de couro.

PROTECCAO CONTRA QUEIMADURAS

Nunca tocar com as maos sem luvas as partes do arame ou o material quando soldado. Evi-
tar que as particulas soltas entrem em contacto com a pele. Nao apontar com a tocha a qual-
quer parte do corpo.

@ PROTECCAO DOS OLHOS

Os soldadores e os seus ajudantes devem utilizar 6culos de seguranga com filtro contra as ra-
diagbes perniciosas para o olho humano. Com a utilizagdo de ecras especiais & possivel ob-
servar a zona de soldadura durante o processo.
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PROTECCAO CONTRA INCENDIO

. O processo de soldadura origina a projec¢cdo de metal incandescente que pode provocar in-
£=—=—1 céndios. Nao utilizar a maquina em ambientes com gases inflamaveis. Limpar a area de tra-
balho de qualquer material combustivel. Proteger especialmente as garrafas de gas de acordo
com os requerimentos indicados.

PROTECCAO CONTRA GARRAFAS DE GAS

As garrafas que contém gases de proteccéo, os armazenam a altas pressdes. Caso as mes-
mas sofram qualquer tipo de avaria, podem explodir.

Tratar sempre com cuidado as garrafas e soldar o mais distante possivel das mesmas.

AO SOLDAR DEPOSITOS COM RESTOS DE MATERIAL INFLAMAVEL EXISTE UM
GRANDE RISCO DE EXPLOSAO. E RECOMENDAVEL TER UM EXTINTOR PREPARADO
PARA SER UTILIZADO.

PERTURBACOES ELECTROMAGNETICAS

As interferéncias electromagnéticas do equipamento de soldadura podem interferir no funcio-
namento de aparelhos sensiveis as mesmas (computadores, robos, etc.).

Verificar se todos os equipamentos na area de soldadura sdo resistentes a radiagdo electro-
magnética.

Para reduzir ao maximo a radiacéo, trabalhar com cabos de soldadura curtos e colocados em
paralelo no chao, quando possivel.

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

Sempre ter o equipamento de soldadura correctamente ligado a tomada de terra.

Se apesar de tudo ha problemas de interferéncia, o operador deve tomar medidas extras como
mover a maquina de soldar, usar filtros, cabos blindados para assegurar a ndo interferéncia
com outros equipamentos.

t—* RAEE
X Este simbolo indica que ao final da vida do equipamento, 0 mesmo deve ser depositado no
centro de reciclagem de material eléctrico e electronico. Para mais informacéo sobre a reci-
clagem deste produto, por favor entrar em contacto com o centro de reciclagem local.

DESCRICOES GERAIS

O equipamento de soldadura ICONTIG com tecnologia INVERTER SOLTER, alcanga, de forma bastante
compacta e leve, uma grande poténcia e flexibilidade.

E possivel aplicar o mesmo de forma universal a qualquer tipo de soldadura de materiais tao diversos,
como ago inoxidavel, aco ligado ou outros tipos de aco, etc.

Desenho da carcaga. Sistema DDR (Dual Density Reinforcement

A carcaca esta fabricada com materiais de grande resisténcia e gragas a dupla injecgdo sdo alcanca-
das caracteristicas especiais de ergonomia e robustez (Sistema DDR, Dual Density Reinforcement, pa-
tenteado por SOLTER).

Esta dupla injecgao de borracha é aproveitada para trés fungdes basicas. Em primeiro lugar, obter um
tacto agradavel e ndo escorregadio da asa. A dupla injeccdo também é aproveitada para integrar os
pés e protecgdes laterais na base do equipamento, favorecendo uma estabilidade do mesmo em su-
perficies escorregadias, e finalmente, na parte ndo visivel do equipamento, reforga a fixagdo do circuito
electronico evitando que o mesmo receba golpes acidentais.

Desenho do painel de comando

O painel de comando foi desenhado de forma que a modificagdo de parametros seja muito intuitiva e
rapida. N&o é necessario guardar longas sequéncias para a modificacdo dos parametros do equipa-
mento, favorece um melhor aproveitamento de todas as possibilidades do mesmo.

Proteccéo total

O equipamento incorpora todas as protecgdes necessarias para garantir um correcto funcionamento. Os
sensores de temperatura garantem que os componentes permanegam dentro da margem de funciona-
mento.A supervisdo da tenséo de alimentacdo garante que o equipamento funcione dentro das margens
previstas, e no caso de ultrapassar as mesmas, é desligado para evitar possiveis anomalias.
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Ventilagao

O equipamento incorpora um sistema de ventilagao inteligente, que apenas é activado quando o equi-
pamento esta a funcionar ou quando a temperatura interna é elevada. Isto evita que o equipamento re-
colha po6 e reduz os intervalos de manutencdo. Assim, ndo é necessario que o utilizador esteja
preocupado com a criagdo de pd metdlico e particulas enquanto utiliza o equipamento.

Desligar de forma automatica

O equipamento possui um sistema para desligar automatico, que o protege. O sistema é activado
quando o equipamento esta a 15 minutos sem funcionar e logo volta a ser activado de forma automa-
tica ao continuar com a soldadura.

DADOS TECNICOS

Modelo ICONTIG ICONTIG ICONTIG ICONTIG
1880HF 1990HF 2110HF 2220HF
PULSE PRO PULSE PRO
. MMA 10-160 10-160 10-200 10-200
Regulacao (A)
TIG 10-160 10-160 10-200 10-200
Factor de funcionamiento a | MMA 60 /45 60/45 80/70 80/70
20°C 7 40°C (%) TIG 60/ 45 60/ 45 80/70 80/70
Poténcia absorvida MMA 6,5 6,5 8,5 8,5
Pmax (kVA) TIG 4,75 4,75 6.4 6.4
Tensé&o de alimentacéo(feed) (V) 230 £15%
Classe de protecgéo 1P23C
Classe de isolamento H H H H
Dimensodes Long./Larg./Al(mm) 320/135/285 | 320/135/285| 430/175/325 | 430/175/325
Peso (Kg) 4,9 4,9 7,4 7,4

CONEXAO A REDE

Conectar a maquina de soldar a uma ficha com tomada de terra, acende o indicador verde. Atencéo: a
corrente deve estar dentro das margens (230 V + 15).

Fora destas margens de tensdo a maquina nao funcionara. E obrigatério que a tomada de corrente
tenha a ligacao de terra.

Utilizacao de geradores eléctricos

Os modelos ICONTIG estao preparados para funcionar com um gerador eléctrico. Porém, estes gera-
dores devem cumprir uma série de requisitos.

E recomendavel o uso de geradores com uma poténcia constante de, pelo menos, 8kVA do tipo alter-
nador assincrono.

Se o gerador ndo possui a suficiente poténcia ou a tensdo de saida esta fora dos limites de funciona-
mento do equipamento, pode apagar o arco e em consequéncia perder a qualidade da soldadura.

DESCRICAO DOS ELEMENTOS DO EQUIPAMENTO

Para os modelos ICONTIG-1880HF e ICONTIG-1990HF PULSE ver elementos do equipamento na Fig.
1; para os modelos ICONTIG-2110HF PRO e ICONTIG-2220HF PULSE PRO ver elementos do equi-
pamento na Fig. 2.

Fronalt: Rear:
1 -Painel de controlo. 8 -Entrada de gas para TIG.
2 -Botao de comando unico. 9 - Interruptor principal.
3 -Conector para controlo remoto ou tocha TIG 10 - Conex&o a rede.
4 -Conector V4" para tocha TIG 11 - Grade de ventilagéo..
5 -Conector polo positivo. ' 12 - Pés de borracha.
6 -Conector polo negativo.
7 -Suporte para correia de transporte_
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DESCRICAO DO FUNCIONAMENTO

Nesta parte do manual sera explicada a mecanica para modificar os parametros do equipamento e
assim obter melhores resultados na soldadura.
Conceito de comando unico
O desenho da operativa com apenas um comando esta pensado para simplificar a modificagao dos pa-
rametros. Nao é necessario saber complexas sequéncias para entrar os dados, ao contrario & so pre-
mir e girar.
O selector de comando pode realizar varias fungdes:
-Giro direita / esquerda. E utilizado para a selecgéo do parametro a ser modificado (luz indicadora
do parametro fixo), para modificar o valor do parametro (luz indicadora do parametro em intermi-
téncia) ou para seleccionar o modo de funcionamento. Nao girar de forma brusca.
-Premir de forma curta. Para iniciar a modificagdo de um parametro, validar a modificagéo deste ou
validar um modo de funcionamento.
-Premir de forma prolongada (2 segundos). Para modificar o modo de funcionamento do equipa-
mento.
Para facilitar mais o uso, o equipamento sempre activa a modificagdo do parametro 11 (corrente de sol-
dadura) no caso de iniciar a soldadura ou depois de um tempo sem tocar o comando.
Painel de controlo
A disposicdo dos elementos no painel frontal esta dividida em duas seccdes (Fig. 4 e 5):
-Parametros, dispostos na parte superior do painel de controlo do ecra. Estes sdo os elementos de
uso habitual e que podem ser modificados rapidamente com o giro e ao premir o bot&o.
-Modos de funcionamento. Situados a ambos lados do comando, somente é possivel o acesso aos
mesmos ao premir de forma prolongada o comando, desta forma evitamos modificagdes do modo
de funcionamento acidental.
Ecra
No ecra do equipamento aparece sempre a indicacéo do parametro seleccionado ou dos possiveis erros
do equipamento. Sempre prestar atengéo a indicagéo da unidade visualizada, este dado aparece a di-
reita do ecra. (Fig. 4, posicoes 9, 10, 11 e 12).
Indicagdo de anomalia
A. Este indicador acende quando o equipamento apresenta qualquer tipo de anomalia. Para
mais informagao, consultar anomalias e defeitos. (p. 11)

® Caso o equipamento indique uma anomalia, ndo podem ser modificados os parametros.
Seleccionar um parametro

Para seleccionar um pardmetro, apenas girar o selector para a direita ou esquerda, ndo mover o selector
de forma brusca, simplesmente girar suavemente para poder perceber as posigoes.

_ Atencéao . :
No caso de ndo tocar o comando durante alguns segundos ou quando iniciada a soldadura, o equi-

pamento automaticamente activa o parametro |1 no modo modificagéo.
Neste caso, premir de forma curta para aceitar o dado do parametro e poder seleccionar um novo pa-
rametro.

Modificar um parametro

Quando seleccionado o parametro requerido (Fig. 18 e 22), premir de forma curta sobre o selector de
comando para activar o modo de modificacdo de um parametro (Fig. 19 e 23). Indicado pela intermi-
téncia da luz indicadora do parametro seleccionado.

Nesta posigéo é possivel aumentar ou reduzir o valor do parametro simplesmente com o giro do selec-
tor (Fig. 20 e 24).

Ao alcangar o valor desejado, premir de forma curta para guardar o valor modificado (Fig. 21 a 25). A
luz indicadora do parametro deixa de estar intermitente.

Seleccionar um modo de funcionamento

1-Realizar pressao sobre o selector durante 2-3 segundos. (Fig. 6 e 12).
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O ecra indicador passa a indicar --- (Fig. 7 e 13), e a luz indicadora de fungéo apresenta intermi-
téncia, os demais indicadores permanecem desligados.

2-Girar o selector para o lado esquerdo ou direito para seleccionar o modo de funcionamento de-
sejado.Nos modelos ICONTIG-1880HF e ICONTIG-2110HF PRO é possivel seleccionar entre os

modos de MMAi= e TIG-E (Fig. 13).
E nos modelos_ ICONTIG 1990HF PULSE e ICONTIG-2220HF PULSE PRO entre os modos MMA

L

= TIG ’n TIG arco pulsadoM e TIG arco pulsado de alta frequéncia”™™ (Fig. 7).

3-Ao finalizar a selecgdo do modo de funcionamento, premir rapido sobre o selector para aceitar as
modificagdes. Automaticamente, o indicador do modo seleccionado fica fixo e intermitente os indi-
cadores da direita (Fig. 8 e 14). Da mesma forma que no caso anterior, seleccionar a opgdo com o
giro para o lado direito ou esquerdo do selector (Fig. 9 e 15) As op¢des possiveis de selecgéo séo:
2T, 2T + HF, 4T e 4T + HF (ver Fig. A). Quando seleccionado o modo, premir de forma curta para
aceitar a modificagéo (Fig. 10 e 16) O equipamento novamente indicara os parametros de soldadura
(Fig. 11 e 17).

Fig. A
TR MR T a1
4T 4T ae a0
HF HE O HF HF @
Modo 2T Modo 2T+HF Modo 4T Modo 4T+HF
Memérias

O equipamento memoriza de forma automatica os valores utilizados pela ultima vez em cada modo de
funcionamento. Isto permite ao utilizador recuperar os parametros, de um modo de funcionamento, de
forma rapida e simples.
Em consequéncia: para os modelos ICONTIG-1880HF e ICONTIG-2110HF PRO ha um maximo de duas
memorias possiveis, a do modo MMA e a do modo TIG.
Para os modelos ICONTIG-1990HF PULSE e ICONTIG-2220HF PULSE PRO, as memoérias sdo am-
pliadas a um maximo de 4, MMA, TIG, TIG Arco Pulsado e TIG Arco Pulsado de alta frequéncia.
O tipo de memoéria utilizado pelo equipamento é permanente e ndo depende de nenhuma bateria de su-
porte.
Restabelecer os valores de fabrica
Para restabelecer os parametros de fabrica, devido a que o equipamento néo funciona correctamente,
o utilizador deve realizar uma simples operagéo.
1.Desligar o equipamento e esperar que todos os indicadores luminosos estejam apagados.
2.Premir o botdo e manter enquanto o equipamento é colocado em funcionamento.
3.Manter o botdo enquanto o equipamento realiza a sequéncia de arranque.
4.Soltar o botdo. Os parametros estao restabelecidos aos valores de fabrica.

ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO

Descricdo geral (Fig. 3

Parameters:
1 - 11 Corrente de soldadura.

7 - Modo TIG.
8 - 2T Modo de soldadura TIG 2 tempos.
2 - TY Rampa de disminugao de corrente. 9 - 4T Modo de soldadura TIG 4 tempos.
3 -0 Tempo de pos-gas. 10 -HFModo de inicio do arco por alta frequén-
Units: cia.
4 - A (Corrente de soldadura). Others:
5 - S (tempo em segundos). 11- A\ Indicag&o de problema.
Modes: 12 - Botéo comando selector.

6 - L Modo MMA. 13 - Ecra.
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Parametros

ly

Corrente de soldagem I1. El limite de ajuste esta compreendido entre 10A e o valor
maximo do modelo (150, 160A).

T

Rampa de diminuigao da corrente. Tempo utilizado pelo equipamento para reduzir
a intensidade desde o parametro 11 até a intensidade de minima. Valores de 0,0 a
10.0 segundos.

1

Tempo de pés gas. Tempo de gas posterior a soldadura. Necessario para a protec-
¢ao do eléctrodo no modo TIG. Valores possiveis de 0.0 a 10.0 segundos.

Modos de funcionamento
2T Modo de soldadura 2 tempos para TIG
4T Modo de soldadura 4 tempos para TIG
HF Alta frequéncia HF para o arranque do arco no modo TIG, Este modo é possivel em 2T
ou 4T.
7: Soldadura do eléctrodo revestido MMA
e
= | Modo TIG

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO

Descricdo geral (Fig. 4

Parameters

1- D Tiempo de pré-gas.

2-
3-

Istart Corrente de inicio.
T'F Rampa de inicio da corrente.

4-14 Corrente da soldadura principal e T1 Tiempo da corrente principall I1.

5- 12 Corrente da soldadura secundaria e T2 Tiempo da corrente secundaria I2.
6-Td Rampa de diminug&o da corrente.

7- lsgop Corrente de caracter final.

8- ﬂ Tempo de pos-gas

Units:

9- A (corrente de soldadura).

10-% (percentagem sobre a corrente 11).
11-Hz (Frequéncia).

12-S (tempo em segundos).

Modes:

13-L Modo MMA
14-.—Modo TIG.

15-rnModo TIG arco pulsado.

16-.mModo TIG arco pulsado de alta frequéncia.

17-2T Mo

do de sodladura TIG 2 tempos.

18-4T Modo de soldadura TIG 4 tempos.
19-HFModo de inicio de arco por alta frequéncia.

Others:
20-A®

Indicagéo de problemas

21-Botdo comando.

22-Ecra.
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Parametros

1

Tempo de pré-gas. Somente no modo TIG. Tempo durante o qual o gas flui antes de
iniciar a soldadura. Possibilidade de ajuste entre 0 e 10 segundos.

Istart

Corrente de inicio. No modo TIG. Determina o valor da corrente, em percentagem
em relagdo a |1, a qual se iniciara o arco. Possibilidade de ajuste entre 10 e 100%.
No modo MMA. Determina a corrente de inicio do arco (Hot Start), melhora o arran-
que de eléctrodos dificeis. Neste caso os valores possiveis sédo de 100% a 150% da
intensidade principal 11

Rampa de inicio da corrente. Somente modo TIG. Tempo utilizado pelo equipa-
mento para aumentar a corrente de saida, desde o paradmetro Istart até o parametro
1. Possibilidade de ajuste entre 0 e 10 segundos.

Corrente de soldadura I1. Corrente de soldadura pricipal. Este valor é o dado prin-
cipal de soldadura (unidade Ampere) os demais valores sempre séo referenciados
sobre o mesmo. A diminuigdo ou aumento deste valor provoca um reajuste de toda a
curva de soldadura. El limite de ajuste esta compreendido entre 10A e o valor ma-
ximo do modelo (150, 160A).

Tempo de corrente de sodadura I1. Somente modo TIG Arco Pulsado. Este para-
metro determina o tempo durante o qual o equipamento estara a fornecer corrente
11. Valores possiveis de 0,1 a 10,0 segundos.

Corrente secundaria de soldadura 12. No modo TIG sem Arco Pulsado e somente
no modo 4T, é o valor de corrente que o equipamento fornece ao accionar o botdo
auxiliar da tocha (ver acessorios). No modo TIG Arco Pulsado corresponde ao valor
da corrente secundaria. Valores entre 10 e 100% da consigna principal 11

Tempo de corrente secuddaria de soldadura 12. Somente no modo TIG Arco Pul-
sado. Tempo durante o qual o equipamento fornece corrente de soldadura secunda-
ria. Ajuste entre 10 e 100% da intensidade principal 11

Frequéncia de soldadura. Somente no modo TIG Arco Pulsado de Alta Frequéncia.
Valores possiveis de 10 a 500Hz.

Rampa de diminuicdo da corrente. Somente no modo TIG. Tempo utilizado pelo
equipamento para reduzir a corrente desde o parametro 11 até a corrente minima. Ao
funcionar no modo 4T este valor sera o parametro Istop. Valores de 0,0 a 10.0 se-
qundos

Corrente de caracter final. Somente operativa no modo TIG 4T. Esta corrente sera
mantida até a liberagéo do botéo da tocha. Valores de 10 a 100% da intensidade
principal.

Tempo de poés gas. Somente no modo TIG. Tempo de gas posterior a soldadura.
Necessario para a protecgao do eléctrodo no modo TIG. Valores possiveis de 0.0 a

10.0 segundos

Modos de funcionamento

e,

Soldadura de eléctrodo revestido MMA

Modo TIG sem arco pulsado

Modo TIG com fungdo de arco pulsado

315/ p

Modo TIG com funcgéo de arco pulsado de alta frequéncia (de 10 a 500Hz)
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Parametros duplos

Atencao
Nos modelos ICONTIG 1990 HF PULSE and ICONTIG-2220 HF PULSE PRO varios indicadores
podem ter parametros duplos. Prestar especial atengéo a luz indicadora das unidades
(Fig. 4, posicdes 9, 10, 11 e 12).

No Modo MMA: O parametro Istart € duplo, corrente de arranque A? e tempo da corrente (S) (Hot Start).
No modo TIG Arco Pulsado (Fig. B): Os indicadores luminosos 11/T1 y 12/T2 indicam paradmetros duplos,

prestar atencéo a luz indicadora das unidades (A, S, %) para saber se esta a ser modificado o parametro
da corrente ou do tempo.

MODOS DE SOLDADURA
MODO MMA

Sl’mboIOa£= iluminado. Soldadura para eléctrodos revestidos.
Parametros de ajuste (ICONTIG-1880HF e ICONTIG-2110HF PRO):

Istart Corrente de arranque (Hot Start). Valores de ajuste entre 100% e 150% da cor-
rente principal.

Os parametros de Hot Start estao ajustados previamente e ndo podem ser modificados.
Parametros de ajuste (ICONTIG-1990HF PULSE e ICONTIG-2220HF PULSE PRO):

Istart Corrente de arranque (Hot Start). Valores de ajuste entre 100% e 150% da cor-
rente principal.

Time of Istart | Tempo durante o qual é aplicada a corrente de Hot Start

1 Corrente de soldadura.

Ver gréfico Fig. 26.
MODO TIG

Modelos ICONTIG-1880HF e ICONTIG-2110HF PRO: simbolo £ iluminado.

Modelos ICONTIG-1990HF PULSE e ICONTIG-2220HF PULSE PRO: simbolo +\iluminado.
Soldadura com eléctrodo de tungsténio.

Parametros de ajuste possiveis:

ﬂ Tempo de pré-gas.

Istart Corrente de inicio.
T Rampa de inicio da corrente.
14 Corrente de soldadura I1.
lo Corrente de soldadura 12.
T Rampa de diminuigdo da corrente.

'stop Corrente de caracter final. Somente no modo 4T.

n Tempo de pds gas.

Opcoes:
[ 2T [ 2T+HF | 4T |  4T+HF |

Grafico caracteristico no modo 2T (Fig. 27).

Ao accionar o botéo da tocha, depois do periodo de tempo de pré-gas, € iniciado o arco (modo Lift-arc
ou HF) com a corrente Istart. Posteriormente, se aumenta até alcangar I11. No momento de soltar o
botao & iniciada a redugao de corrente de acordo com o parametro T até desligar o arco. Finalmente,

a valvula de gas é fechada no final do periodo de tempo de pos gas.
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Gréfico caracteristico no modo 4T (Fig. 28).

Neste caso o arco € iniciado ao premir por primeira vez e enquanto isso o equipamento fornecera a cor-
rente Istart. Ao soltar o botdo aumentara a corrente de soldadura até alcangar o valor de 11. A sequén-
cia de parada sera iniciada ao premir novamente o comando e a redugdo da corrente até o limite de
Istop, este limite sera conservado enquanto o comando estiver accionado.

Grafico caracteristico do modo TIG HF ao premir duas vezes o comando na tocha (Fig. 29).

Este modo de funcionamento se caracteriza pelo controlo da corrente secundaria de soldadura ao pre-
mir por segunda vez o botao da tocha (ver acessorios), isto permite realizar um arco pulsado manual.
No momento de accionar e soltar o segundo bot&o, a corrente é reduzida ao nivel 12, na préxima vez
que é pulsado é recuperado o nivel de I1.

MODO TIG ARCO PULSADO

Simbolo"\ iluminado. Soldadura com eléctrodo de tungsténio no modo arco pulsado.

Parametros de ajuste possiveis:

D Tempo de pré-gas.

Istart Corrente de inicio.
T Rampa de inicio da corrente.
14 Corrente de soldadura I1.
™ Tempo de corrente de soldadura I1.
I Corrente de soldadura 12.
Ty Tempo de corrente de soldadura 12.
T Rampa de diminuigéo da corrente.

|stop Corrente de caracter final. Somente no modo 4T.
[] Tempo de pods gas.

Opcgoes:
| 2T [ 2T+HF | 47 | 4T +HF |
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O modo de soldadura TIG com Arco Pulsado se caracteriza por alternar dois niveis de corrente de sol-
dadura, 11 e 12 de acordo com as especifica¢cdes dadas no programa.

Isto permite um melhor controlo do banho de soldadura e permite obter melhores resultados em condi-
coes dificeis.

Ver grafico Fig. 30 para o modo 2T e Fig. 31 para o modo 4T.

MODO TIG ARCO PULSADO DE ALTA FREQUENCIA

Simbolo . jluminado. Igual que a soldadura de Arco Pulsado, porém com a caracteristica de uma fre-
quéncia mais elevada.

Parametros de ajuste possiveis:

0 Tempo de pré-gas.

Istart Corrente de inicio.
™ Tempo de aumento de corrente.
14 Corrente de soldadura I1.
I Corrente de soldadura 12.

T1+T2 Frequéncia da corrente de soldadura.
T Tempo de diminuigao da corrente.

|stop Corrente de caracter final. Somente no modo 4T
n Tempo de pés gas

Opcoes:
| 2T [ 2T+HF | 4T |  4T+HF |

Neste caso, a corrente de soldadura também se alterna entre 11 e 12, porém a diferenga do modo Arco
Pulsado neste modo néo é possivel ajustar o tempo de 11 e 12 separadamente. Os dois valores estéo
ligados de forma que determinam a frequéncia de pulsagédo. O tempo de corrente 11 e 12 sempre pos-
sui uma relagdo de 50%.

Ver grafico Fig. 32 para o modo 2T e Fig. 33 para o modo 4T.

MODO TIG PONTEADO “FULL POWER POINT” (FPP)

Somente disponivel com uma tocha com comando remoto com um segundo bot&o. (SR17 remote)
Com o comando auxiliar da tocha (SW2), podemos realizar pontos de soldadura sem que executar as
rampas de inicio e fim.

Normalmente, e muito Util para realizar pontos de fixagéo no inicio e fim de uma soldadura. Fig. 5.

ANOMALIAS E DEFEITOS

O equipamento de soldadura esta equipado com meios de protecgdo que permitem comprovar o estado
geral do equipamento. Em consequéncia, qualquer tipo de anomalia sera indicada pela luz indicadora
e aparece um cédigo de erro no ecra.

Er lInterrupgéo por excesso de temperatura

Quando ¢é ultrapassado o tempo maximo de funcionamento continuo e o equipamento alcanga tempe-
raturas que podem ser perigosas para os componentes, o funcionamento € interrompido indicando um
erro por excesso de aquecimento, indicado no ecra comoktr /.

Para que este tipo de erro desaparega, esperar que a maquina recupere a temperatura correcta de fun-
cionamento.

-2 Anomalia na tensao de rede

O equipamento supervisa a tenséo da rede a qual esta ligado, caso a mesma nao esteja dentro dos pa-
rametros correctos de funcionamento, sera criado um erro indicado no ecrd comoktrc'.

Caso apareca este tipo de erro, verificar a tensédo da rede da instalagdo. Também pode surgir este tipo
de erro pela utilizagdo de extensdes de muita longitude ou secgéo insuficiente.

Quando o equipamento esta ligado a um gerador, revisar se 0 mesmo cumpre as especificagdes reco-
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mendadas e se a tensdo do mesmo esta bem ajustada.

tr-JExcesso de temperatura e anomalia de rede

Esta indicagdo informa a presenca ao mesmo tempo das duas anomalias anteriores.

L: '/Problemas no inicio de funcionamento do equipamento

O equipamento incorpora um sistema de teste, que garante o seu correcto funcionamento. Caso ao co-
locar em funcionamento o equipamento, é detectado qualquer problema eIectrQnico ou na tensdo de
rede, o equipamento nao inicia o seu funcionamento e aparece esta indicagéo. E recomendavel desli-
gar o equipamento durante alguns minutos e tentar novamente o arranque.

-z Anomalia interna

Ao visualizar no ecra a indicagdotrc e os parametros nao podem ser modificados, esta a ocorrer um

« i A 13 0
n F8Lu] o ST &

O] g, S U

« 00 s & i

Liemn L et
fig. B1 fig. B2
Indicagéo da corrente de soldadura I1. Unidade:| Indicacdo do tempo de corrente T1 no modo arco
Ampere pulsado.Unidade: Segundo
No mod TIG arco pulsado de alta frequéncia -m_,,no lugar do pa- € ,_" —
rametro T1 e T2 por separado, existe o para- T '=I LSS
metro de frequéncia que é indicado com a intrmiténcia simultanea 0 fian = ] 0
dos dois indicadores T1+T2 (Fig.C). IDB A%
Neste caso, ajustar a frequéncia da variagéo entre 11 e 12 em Hz. = = s M
O ajuste possivel estd comprendido entre 10 e 500Hz. b I(ﬁ::‘;él"l

fig. C

erro interno e o equipamento deve ser enviado ao Servigo Técnico.

AVARIAS

No caso de qualquer tipo de avaria que represente um perigo para as pessoas, equipamento e/ou am-
biente, o equipamento deve ser desligado imediatamente. Atencé@o: ndo deve ser ligado enquanto ndo
solucionada a avaria.

As avarias somente devem ser eliminadas pelo pessoal qualificado, considerando sempre as indica-
¢Oes de seguranca do equipamento.

LISTA DE POSSIVEIS AVARIAS

O panel frontal nao funciona, ndo acende indicador e ndo aparece indicagdo no ecra

CAUSA SOLUGAO

Verificar os fusiveis ou protec¢des da instalagéo.
Verificar a tensao.

Nao ha tensao de alimentacgao

Cabo de rede ou ficha defeituosos Controlar.
Possivel excesso de tens3o na rede Verificar a tens&o de alimentagéo do equipa-
mento.

O indicador de erro esta iluminado e no ecra aparece a indicagao Er
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CAUSA

SOLUGCAO

O equipamento estd com excesso de aqueci-
mento

Esperar um periodo de tempo para que a tempe-|
ratura de funcionamento volte ao normal.

A tensdo de alimentacdo ndo é correcta

Revisar.

No ecra aparece a mensagem Erc de forma esporadica.

CAUSA

SOLUCAO

Erro interno do equipamento

Avisar o Servigo Técnico

Com soldadura de eléctrodo o arco nao é ligado.

CAUSA

SOLUCAO

O equipamento ndo esta no modo MMA

Passar ao modo MMA

SOLTER SOLDADURAS.L.
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O arco nao é ligado na soldadura TIG

CAUSA

SOLUCAO

O equipamento ndo estd no modo TIG

Passar ao modo TIG

O comando remoto da tocha ndo esta ligado

Ligar o mesmo

O comando remoto da tocha néo funciona

\erificar

A tomada de terra ndo esta ligada

Ligar a mesma

O equipamento esta no modo Lift-Arc (HF nédo
iluminado)

Seguir o procedimento Lift-Arc ou modificar o
modo para HF

Ao utilizar uma tocha de duplo comando néo
premir sobre o principal

Premir sobre SW1

O gas nao flui

CAUSA SOLUCAO
A garrafa esta vazia ou a mangueira de gas esta| Verificar
bloqueada
Comando redutor defeituoso Verificar
Tocha defeituosa Verificar

Valvula de gas da maquina defeituosa.

Avisar o Servigo Técnico

O arco pulsado nao funciona

CAUSA SOLUGAO
O modo arco pulsado n&o estéa activado Verificar
A corrente 12 esta ajustada a 100% Verificar
A corrente |1 esta ajustada muito baixa Verificar
Nao acendem os impulsos de alta tensao.
CAUSA SOLUGAO
O modo HF esta desligado Ligar
Cabo de terra mal conectado Verificar
Nao ha presenca de gas inerte Verificar
Eléctrodo sujo Limpar
Eléctrodo inadequado Substituir

Tempo de pré-gas muito elevado

Reduzir o periodo de tempo ou esperar o tempo
ajustado

Descarga na tocha

Substituir a tocha

Ligacdes de terra e tocha estéo trocadas

Trocar
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Tempo de aumento e/ou de redugado nado é cumprido

CAUSE SOLUTION

Corrente de arranque (Istart) e/ou de caracter
(Istop) seleccionada a 100%

Verificar

O arco desliga imediatamente depois de ligar.

CAUSE SOLUTION

Corrente Tstart muito baixa Aumentar
Cabo de terra mal ligado Verificar o contacto

A corrente de soldadura nao é a desejada

CAUSE SOLUTION

O comando remoto ndo esta na sua posigdo ma-
xima

ACESSORIOS

Sempre devem ser utilizados acessorios compativeis com o equipamento. A ligagao de acessoérios ndo
compativeis ou defeituosos pode ocasionar avarias graves no equipamento. E recomendavel o uso de
acessorios originais.

TOCHA TIG COM DUPLO PULSADOR E POTENCIOMETRO (SR17 remote)

Com a tocha modelo SR17 remote é possivel um maior controlo das prestagdes do equipamento. Isto
inclui o controlo manual da corrente de soldadura com o botédo auxiliar da tocha ou uma correcgao ma-
nual da corrente com o potenciémetro, Fig. 5.

Uso do potencidmetro. Gracas a este elemento de regulacéo é possivel variar o valor de |11 desde o valor
nominal programado no painel frontal até 50% deste valor. Isto nos permite com apenas um comando
diminuir ou aumentar a corrente de soldadura e de todos os pardmetros associados a mesma. No TIG
Arco Pulsado também é realizada a variagéo da |12 de forma que sempre é conservada a relagao de cor-
rentes do arco pulsado.

Ao girar o comando remoto até o minimo, obtemos uma variagao proporcional da corrente de soldadura
11 e da corrente 12. Esta variagcéo sera como maximo de 50%.

Esta variagdo de parametros também é efectiva em todos os modos de soldadura TIG e no modo eléc-
trodo (MMA)

Ver grafico do efeito da variagdo do comando remoto sobre a corrente de soldadura no modo Arco Pul-
sado (Fig. 34).

LIGACAO DA TOCHA E DOS ACESSORIOS

A ligagéo da tocha e dos outros acessorios é realizada no conector frontal do equipamento. Ver a liga-
¢ao interna da tocha de comando remoto na Fig. 35.

E recomendavel utilizar acessérios originais. Quando necessario realizar a ligagéo de outros acessérios
ou equipamentos de controlo remoto, verificar se a ligagdo é compativel. Ligacdes erréneas ou defei-
tuosas podem causar um funcionamento defeituoso do equipamento.

O potenciémetro do comando remoto pode ser de 2K ohms a 20K ohms.

Verificar
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PARTES DO EQUIPAMENTO

MODELOS ICONTIG-1880HF e 1990HF PULSE
Lista de pegas. Ver partes na Fig. 36.

Pos. Peca Pos. Peca
1 Parafuso DIN 933 M6x15mm 13 Circuito de alta frecuencia
2 Anilha DIN 127 M6 14 Circuito de poténcia
3 Anilha DIN 125 M6 15 Etiqueta de regulacion
4 Unido gas, roscas 1/4 1/8 16 Carcaca lateral esquerda
5 Unido automatico macho 4mm 17 Grade trasera de ventilacion
6 Unido automatico fémea 4mm 18 Grade lateral de ventilacdo
7 Conector controlo remoto 19 Tampa frontal
8 Interruptor ON/OFF 20 Carcaca lateral direita
9 Electrovalvula 21 Passa cabos
10 Ventilador 12V 22 Etiqueta lateral direita
11 Conector dinsel 10-25 23 Etiqueta lateral esquerda
12 Circuito de controlo 24 Botéo de regulagao

MODELOS ICONTIG-2110HF PRO e 2220HF PULSE PRO
Lista de pecas. Ver partes na Fig. 37.

| Pos Peca Pos. | Peca
1 Botao interruptor 18 Unido automatico macho 4mm 1/8
2 Carcaca lateral direita 19 Unido automatico fémea 4mm 1/8
3 Carcaca lateral esquerda 20 Conector controlo remoto
‘5‘ gircugo ?f DO}éncia 21| Interruptor ON/OFF
uporie dinse 22 Electrovalvula
6 Etiqueta de reduLa_céO 23 Ventilador 12V
g Eliaueta laieral direita 24| Conector dinsel 35-50
ateral esquerda —
9 Cr == 25 Circuito de controlo
10 Graﬁd&[ﬁlﬂl’.ﬁ]ﬁﬂﬁnmaﬁ_de tr P 26 Circuito de alta frequéncia
11 Tampa frontal 27 Passa cabos __
12| Parafuso DIN 933 M8x15mm 28 | Botdo de requlacéo
13 Anilha DIN 125 M6 29 Parafuso DIN 933 M10x15mm
14 Anilha DIN 125 M10 30 Porca DIN439 M20
15 Anilha DIN 127 M10 31 Isolante interior conector dinsel
16 Anilha DIN 127 M6 32 Isolante exterior conector dinse
17 Uni&o gas, roscas 1/4 1/8 33 Anilha DIN 6798 M20
ESQUEMA ELECTRICO

Para todos os modelos ICONTIG e ICONTIG PRO ver o esquema eléctrico na Fig. 38.
ASSISTENCIA TECNICA SOLTER

N\OLTER

ATENGAO AO CLIENTE
+34 902 431 219
Email: solter@solter.com
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EINLEITUNG

Wir bedanken uns fir Ihr Vertrauen in unsere Marke und sind Uberzeugt, dass das Schweiltgerat, das
Sie gerade erworben haben, Ihnen von groflem Nutzen sein wird.

Vorliegende Bedienungsanleitung enthélt Informationen und Hinweise, die fiir den sachgemaRen Ge-
brauch bei héchsten Sicherheitsanforderungen fir den Bediener erforderlich sind.

Die INVERTER-SchweilRgerate 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.

SOLTER SOLDADURA, S.L. Gbernimmt keinerlei Verantwortung im Falle von Nachlassigkeit beim Ge-
brauch und/oder Manipulation.Diese Anleitung ist dem erworbenen Gerat beizufligen und bei ihm auf-
zubewahren.

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

SICHERHEIT UND SCHUTZ

Lesen Sie die Sicherheitshinweise griindlich bevor Sie das Gerat benutzen und mit den
(D Schweilarbeiten beginnen.
Die SchweiBgerate von SOLTER diirfen nur von geschultem Personal verwendet werden,
welches mit dem Arbeiten mit SchweiBgeraten und den Sicherheitsvorkehrungen ver-
traut ist.

ELEKTRIZITAT

A Das problemlose Funktionieren der Maschine wird durch eine ordnungsgemafe Installation
gewahrleistet. Diese muR nach den glltigen VDE Regeln durchgefihrt werden.

Schalten Sie das Gerat aus, wenn Sie es Uber langere Zeitrdume nicht benutzen.

Lassen Sie das Schweif3gerat nicht ohne Aufsicht.

Versichern Sie sich IMMER, dass die Erdung des Gerates aktiv und gewahrleistet ist.

Berlhren Sie niemals die metallischen Teile mit Schwachstrom mit nackter Haut wenn Sie

nasse Kleidung tragen.

Versichern Sie sich, dass lhre Kleidung, wie auch das Gerat, sich immer in einem trockenen

Zustand befinden.

Benutzen Sie keine verschlissenen oder kaputten Schweilkabel. Vermeiden Sie eine Uberla-

stung der SchweilRabel. Benutzen Sie ausschlieRlich Material, das sich in gutem Zustand be-

findet.

Rollen Sie das Kabel weder geknickt, noch auf dem Gehause der Anlage auf.

Personen, denen ein elektrisches Gerat in den Kérper eingesetzt wurde (HERZSCHRITTMA-

CHER), dirfen Gerate dieser Art nicht verwenden.

SCHUTZKLEIDUNG
Der gesamte Korper des Schweillers 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 ungeschiitzten Handen Leitungsteile oder das bereits geschweilte Material be-
rhren. Sich ablésende Teilchen dirfen nicht mit der Haut in Beriihrung kommen. Die Schweil3-
brenner nicht auf einen Teil des Korpers richten.

AUGENSCHUTZ
Los soldadores y sus ayudantes deben utilizar gafas de seguridad provistas de filtros que de-
tengan las radiaciones perniciosas para el ojo humano. Usando pantallas especiales es posi-
ble observar la zona de soldadura durante el proceso.
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SCHUTZ GEGEN FEUER

\ Waéhrend des Schweillvorgangs wird gliihendes 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 schiitzen.

SCHUT.Z GEGEN GASFLASCHEN

Schutzgase enthaltende Flaschen werden bei hohen Driicken gelagert. Sie kénnen im Falle

einer Beschadigung explodieren.

Gasflaschen missen grundsatzlich mit Vorsicht behandelt werden, und das Schweilen sollte

so weit von ihnen entfernt wie méglich durchgefiihrt werden.

BEIM SCHWEISSEN VON ABLAGERUNGEN MIT ENTZUNDLICHEN MATERIALRESTEN

BESTEHT ERHOHTE EXPLOSIONSGEFAHR. ES WIRD EMPFOHLEN, EINEN FEUERLO-

SCHER GEBRAUCHSBEREIT BEREITZUHALTEN.

ELEKTROMAGNETISCHE STORUNGEN

Elektromagnetische Stérungen durch das Schweilgerat kénnen die Funktionen von in dieser

Hinsicht empfindlichen Geraten stéren (Computer, Roboter usw.).

Stellen Sie sicher, dass samtliche Gerate im SchweilRbereich widerstandsfahig gegen elektro-

magnetische Strahlung sind.

Um Strahlung weitest méglich zu vermeiden, mit méglichst kurzen und parallel zum Boden ver-

legten Schweillkabeln arbeiten, sofern dies maoglich ist.

In einer Entfernung von mindestens 100 Metern von stérungsempfindlichen Geraten arbeiten.

Sicherstellen, dass das Schweil’gerat korrekt geerdet ist.

Sollten trotz alledem Stérungsprobleme auftreten, so hat der Bediener zur Vermeidung von

Storungen fir andere Gerate zusatzliche MalRnahmen zu ergreifen, wie beispielsweise Ver-

schieben des Schweilgerates, Verwendung von Filtern, Abschirmkabeln.

== RAEE
>< Dieses Symbol zeigt an, dass am Ende der Lebensdauer des Gerates dieses zu einer Recy-
@ clingstelle fiir Elektomaterial gebracht werden muss. Fir nahere Informationen kontaktieren
mmmm  Sie bitte Ihre Sammelstelle fiir Elektromaterial.

ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Das Schweilgerat ICONTIG mit der INVERTER SOLTER Technologie erzielt mit seiner sehr kompak-
ten und leichten Form eine grofRe Kraft und Flexibilitat.

Es ist universell fur jegliche Schweilarbeit an den unterschiedlichsten Materialien wie rostfreier Stahl,
gemischten Metallen und anderen Metallarten anwendbar.

Beschreibung des Gehéduses. DDR System (Dual Density System

Das Gehause besteht aus sehr resistenten Materialien und dank der doppelten Einspritzung werden be-
sonders ergonomische Charakteristika und grof3e Kraft erzielt. (DDR System, Dual Density Reinforce-
ment, fir SOLTER patentiert).

Die doppelte Kautschukeinspritzung wird fiir drei Basisfunktionen genutzt. Zum Einen wird ein ange-
nehmer Takt erzielt und die Rutschigkeit der Achse vermieden. Zum Anderen kann diese Doppelinjek-
tion auch genutzt werden, um Teile oder seitliche Schutzteile in der Basis des Geréates zu integrieren oder
um die Stabilitat desgleichen bei rutschigen Oberflachen zu erh6hen. Ausserdem stérkt es im unsicht-
baren Teil des Gerates die Befestigung des elektrischen Stromkreises, indem vermieden wird, dass die-
ser unbeabsichtige StoRe erhalt.

Beschreibung der Steuerungstafel

Die Steuerungstafel ist so gestaltet, dass die Modifikation der Parameter sehr intuitiv und schnell von
Statten geht. Sie missen nicht lange Sequenzen im Gedachtnis behalten, um die Parameter des Gerats
zu verandern, es wird eine bessere Nutzung aller Moglichkeiten angestrebt.

Totaler Schutz

Das Gerat enthalt allen notwendigen Schutz um ein korrektes Funktionieren zu garantieren. Die Tem-
peratursensoren garantieren, dass die Komponenten im vorgesehenen Funktionsrahmen bleiben und im
Fall des Uberschreitens sich das Geréat ausschaltet, um eventuelle Anomalien zu vermeiden.
Beliiftung
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Das Gerat verfiigt tUber ein intelligentes Belliftungssystem, das sich nur anschaltet, wenn das Gerat in
Benutzung oder die Innentemperatur erhoht ist. Dies vermeidet, dass das Gerat Staub auffangt und re-
duziert die Wartungsintervalle. Dies heif3t jedoch nicht, dass der Benutzer nicht auf die Produktion von
Metallstaub und Partikeln achten sollte, wahrend er das Gerat benutzt.

Automatisches Ausschalten

Das Gerat verflgt Uber ein automatisches Ausschaltungssystem zum Schutz des Gerats, welches in
Kraft tritt, sobald das Gerat 15 Minuten nicht benutzt wird, die Z&hlung von vorn beginnend, sobald ein
neuer Schweillvorgang beginnt.

TECHNISCHE DATEN

Modelo ICONTIG ICONTIG ICONTIG ICONTIG
1880HF 1990HF 2110HF 2220HF
PULSE PRO PULSE PRO
. MMA 10-160 10-160 10-200 10-200
Regulierung (A) TIG 10-160 10-160 10-200 10-200
Betriebsfactor Bei MMA 60 /45 60 /45 80/70 80/70
20°C / 40°C (%) TIG 60 /45 60 /45 80/70 80/70
Abgeschirmte Kraft MMA 6.5 6.5 8,5 8,5
Pmax (kVA) TIG 4,75 4,75 6,4 6,4
Speisungsspannung (V) 230 £15%
Schutzklasse 1P23C
Solierungs klasse H H H H
Ausmafie L./B./HI(mm) 320/135/285 | 320/135/285| 430/175/325 | 430/175/325
Gewicht (Kg) 4,9 49 7.4 7.4

NETZANSCHLUSS

Bei Anschluss des SchweilRgerates an eine Steckdose mit Erdung erleuchtet die griine Lampe. Es ist zu
beachten, dass der Strom im zuldssigen Bereich ist (230 V + 15).

Auferhalb dieser Spannungen funktioniert das Gerat nicht. Der Stromanschluss muss geerdet sein.
Benutzung der elektrischen Generatoren

Die Modelle ICONTIG sind dafurr ausgelegt mit einem Generator zu arbeiten. Um diese Generatoren in
ihrer Funktion nicht zu hintern, miissen einige Bedingungen erfillt werden.

Es wird empfohlen asynchronische Weshelstromgeneratoren mit einer konstanten Leistung von nicht
weniger als 8kVA zu verwenden.

Falls der Generator keine ausreichende Leistung aufweist oder die Ausgangsspannung jenseits der Lei-
stungsgrenzen des Gerates ist, kann dies einen Aufall des Bogens verursachen und damit zu Hitzever-
lusten der Schweilung.

BESCHREIBUNG DER ELEMENTE DES GERATES

Fir die Modelle ICONTIG-1880HF unf ICONTIG-1990HF PULSE sehen Sie die Elemente der Gerate im
Bild 1; fiir die Modelle ICONTIG-2110HF PRO und ICONTIG-2220HF PULSE PRO sehen sie die Ele-
mente der Gerate im Bild 2.

Fronalt: Rear:
1 -Steuerpult. 8 -Gaseingeng fur TIG.
2 -Steuerungsknopf. 9 - Hauptschalterl.
3-Vernetzung fir remote control und TIG 10 -Vernetzung.
leuchte 11 -Ventilationsgitter-
4 -Vernetzung %4"fir T1G leuchte 12 -Kautschukstiick-
5 -Vernetzung PlusPol.
6 -Vernetzung MinusPol.
7 -Halterung fiir das Férderband
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BESCHREIBUNG DES ABLAUFS

In diesem Teil des Handbuches wird die Mechanik erklart, um die Parameter des Gerates zu modifizie-
ren, um so die bestmdglichen Schweilresultate zu erhalten.
Steuerungskonzept
Die Zeichnung des Systems mit einer einzigen Steuerung hat den Zweck die Modifizierung der Parameter
zu vereinfachen. Sie missen sich keine komplexen Sequenzen merken, um Daten einzugeben, Sie mus-
sen lediglich einen Schaltknopf driicken und drehen.
Der Steuerungsschalter besitzt mehrere Funktionen:
-Drehung nach rechts/links. Dies wird angewendet, um ein Parameter, das verandert werden soll,
auszuwahlen, (Durchgehende Einstellung des Parameters), um den Wert des Parameters einzu-
stellen (Einstellung des Parameters mit kurzen Unterbrechungen) oder um einen Arbeitsmodus ein-
zustellen. Fihren Sie keine abrupten Drehungen aus.
-Kurzes Dricken. Dies wir angewendet, um die Modifizierung eines Parameters zu beginnen, um
dessen Modifizierung oder einen Arbeitsmodus zu bestatigen.
-Langes Driicken (2 Sekunden). Dies wird angewendet, um den Arbeitsmodus des Gerates zu ver-
andern.
Um den Gebrauch zu erleichtern, aktiviert das Gerat, wenn der Schweilvorgang begonnen wird oder
wenn einige Zeit vergeht, ohne dass der Schaltknopf beriihrt wird, immer die Modifikation des Parame-
ters 11 (Schweilstrom).

Steuerpult

Die Anzeige der Elemente im Frontbildschirm ist in zwei Sektionen aufgeteilt (Bild 4 und 5):
-Parameter, im oberen Teil des Steurpultes des Bildschirms. Dies sind haufig benutzte Elemente, die
schnell durch Drehen oder Driicken des Knopfes verandert werden kdénnen.
-Arbeitsmodi. Auf beiden Seiten der Steuerung angebracht, kann man diese jedoch nur durch einen
grofRen Schaltknopf an der Steuerung anstellen. So werden zuféllige Modifikationen der Arbeitsmodi
vermieden.

Bildschirm

Auf dem Bildschirm des Gerates erscheint zu jeder Zeit die Angabe des ausgewahlten Parameters oder

der eventuellen Fehler des Gerates. Es ist immer notwendig auf die Anzeige der grafisch dargestellten

Einheit Acht zu geben, diese Daten erscheinen auf der rechten Seite des Bildschirms. (Bild 4, Nummer

4 und 5; Bild 5, Nummer 9,10,11 und 12).

Eehleranzeige
A Diese Anzeige erscheint, wenn das Gerat irgendeine Form von Fehler aufweist. Fur weitere
Informationen sehen Sie “Anomalien und Fehler” (Seite 11).

® Im Fall einer Fehleranzeige ist es nicht moglich die Parameter zu modifizieren.

Auswihlen eines Parameters

Das Auswéhlen eines Parameters erreicht man auf einfache Weise, indem man den Schalter nach rechts
oder nach links dreht, drehen Sie den Schalter nicht abrupt, drehen Sie ihn langsam, um die einzelnen
Stufen erkennen zu kénnen.

Achtung
In dem Fall, dass Sie die Steuerung fiir einige Minuten nicht berliihren oder wenn der Schweif3vor-

lgang begonnen hat, aktiviert das Gerat automatisch das Parameter |1 im Modifikationsmodus.
In diesem Fall muss der Knopf kurz gedriickt werden, um die Daten des Parameters zu bestatigen
und ein neues Parameter auszuwahlen.

Modifizieren eines Parameters

Wenn das gewlnschte Parameter ausgewahlt ist (Bild 18 und 22), wird ein kurzer Druck auf den Steue-
rungsschalter ausgelibt, um den Modifikationsmodus des Parameters (Bild 19 und 23) zu aktivieren.
Dies wird durch ein Aufleuchten des Steuerungsschalters angezeigt.

In diesem Zustand kann der wert des Parameters einfach durch Drehen des Steuerungsknopfes ver-
groRert oder vermindert werden (Bild 20 und 24).

Wenn der gewlinschte Wert erreicht ist, muss der Steurungsknopf einmal kurz gedriickt werden, um den
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veranderten Wert zu speichern. ( Bild 21 und 25). Der Steuerungsschalter hort auf aufzuleuchten.
Auswaihlen eines Arbeitsmodus
1-2-3 Sekunden auf den Knopf driicken. (Bild 6 und 12)
Der Bildschirm zeigt an (Bild 7 und 13), der Funktionsanzeigenknopf leuchtet auf und die Anzeigen
bleiben erloschen.
2-Den Knopf nach links oder rechts drehen, um den gewiinschten Arbeitsmodus zu wahlen.
Bei den Modellen INCONTIG-1880HF und ICONTIG-2110HF PRO ist es mdglich, zwischen den

Bei den Modellen ICONTIG 1990HF PULSE und ICONTIG-2220HF PULSE PRO ist es mdglich zwi-

schen den Modi MMAE, , TIG\, TIG gedriickter Bogenan. und TIG gedriickter Bogen mit Hoch-
spannung zu wahlen_m (Bild 7).

3-Am Ende des Auswahlvorgangs des Arbeitsmodus muss ein schneller Druck auf den Knopf aus-
geubt werden, um die Modifikationenan zunehmen. Automatisch bleibt die Anzeige des gewahlten
Modus unverandert und die Anzeigen auf der rechten Seite leuchten auf (Bild 8 und 14). Gleicher-
mafien wie im zuvor genannten Fall werden die Optionen mit einer Knopfdrehung nach rechts oder
links ausgewahlt (Bild 9 und 15). Die zur Auswahl stehenden Optionen sind: 2T, 2T+HF, 4T und
4T+HF. Wenn der Modus gewahlt ist, muss der Knopf kurz gedriickt werden, um die Modifikation an-
zunehmen (Bild 10 und 16). Das Gerét zeigt ein weiteres Mal die Schweilparameter an (Bild 11 und
17).

BildA
b1l ) Al ) T 2T
4T 4T ae ae
HF HF @ HF HF @
Modo 2T Modo 2T+HF Modo 4T Modo 4T+HF

Speicherungsfunktionen

Des Gerat speichert automatisch die das letzte Mal benutzten Werte in jedem Arbeitsmodus. Dies erlaubt
es dem Benutzer Parameter in einem Arbeitsmodus auf schnelle und einfache Weise wiederzuerlan-
gen.

Das heilt, es existieren fur die Modelle ICONTIG-1880-HF und ICONTIG-2110HF PRO hdchstens 2
Speicherungsfunktionen, MMA und TIG.

Fur die Modelle ICONTIG-1990HF PULSE und ICONTIG-2220HF PULSE PRO, werden die Speicher-
funktionen auf 4 erweitert, MMA, TIG, TIG gedriickter Bogen und TIG gedriickter Hochspannungsbogen.
Der flr das Gerat verwendete Speichertyp ist permanent und ist von keiner Batterie abhangig.

Wiederherstellen der urspriinglichen Werte
In dem Fall, dass der Benutzer die urspriinglichen Werte wiederherstellen mochte, wenn beispielsweise
das Gerat nicht korrekt arbeitet, ist dies mit einer einfachen Anwendung mdglich.
1.Ausschalten des Gerates und Warten, bis alle Lichter erloschen sind.
2.Driicken des Schalters und diesen gedrickt lassen, wahrend das Gerat wieder in Betrieb genom-
men wird.
3.Den Schalter gedriickt lassen, wahrend das Gerat startet.
4.Den Schalter loslassen. Die Parameter sind nun in ihren urspriinglichen Werten (Fabrikzustand)
wiederhergestellt.
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ICONTIG-1880HF/ ICONTIG-2110HF PRO

Allgemeine Beschreibung (Bild 3

Parameter: 7 - EETIG Modus.
1 - 11 Schweifstrom. 8 - 2T Schweimodus TIG 2mal.
2 - T\ Stromabfall. 9 - 4T Schweillmodus TIG 4mal.
3 -0 Post-gas Zeit. 10 -HF Anfangsmodus des Bogen fiir Hochs-
Einheiten: pannung
4 - A (Schweistrom). Andere:
5-'S (Zeit in Sekunden). 11- A Fehleranzeige.
Modi: 12 - Steuerungsschalter.
6 - .L.MMA Modus. 13 - Bildschrim.
Parameter
I SchweilRstrom I1. Das Limit der Einstellung bewegt sich zwischen 10A und dem
1 Hochstwert des Models (150, 160A).
Stromabfall. Die Zeit, die das Gerat bendtigt die Itensitat des Parameters 11 zur Mi-
Ti« nimalitensitat zu reduzieren. Es werden Werte zwischen 0,0 und 10,0 Sekunden er-
reicht.
Post-Gas Zeit. Die Zeit des Gases nach dem SchweilRvorgang. Dieser Wert ist wich-
tig fur den Schutz der Elektrode im TIG Modus. Es werden Werte zwischen 0,0 und
10, 0 Sekunden erreicht
Arbeitsmodi
2T Schweilmodus zweimal fir TIG

AT Schweimodus 4 mal fir TIG

Hochspannung HF, um den Bogen im Modus TIG zu entziinden. Dies ist im 2T oder 4T
HF Modus méglich. Falls keine Verbindung besteht, beginnt der Bogen im Modus LIFT-ARC
zu arbeiten.

7= SchweilRvorgang mit einer beschichteten Elektrode MMA

s
0== TIG Modus

ICONTIG-1990 HF PULSE/ ICONTIG-2220 HF PULSE PRO

Allgemeins Beschreibung (Bild 4
Parameter:

1- D Pre-Gas Zeit

2-lg4art Primérer Storm.

3-T'F Stromanstieg.

4-14 Strom des priméren Schweilvorganges T1 Zeit des primaren Stroms I1.

5- 12 Strom des sekundaren Schweilvorganges T2 Zeit des sekundaren Stroms I2.
6-T{ Stromabfall.

7- lstop Endstroml.

8- ﬂ Post-Gas Zeit
Einheiten:
9- A (Schweilstrom).

10-% (Prozentsatz des Stroms I11).
11-Hz (Frequenz).
12-S (Zeit in Sekunden).
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Modi:

13-42-1= MMa modus

14-/TIG modus.

15-n.TIG modus gedriicktem Bogen.

16-_mn TIG modus mit gedrticktem Hochspannungsbogen.
17-2T TIG SchweiRmodus 2 mal.

18-4T TIG Schweimodus 4 mal.

19-HF Anfangsmodus des Bogens mit Hochspannung.

Andere:

20- AHe Fehlermeldung
21-Kontrollknopf.

22-Bildschrim
Parameter
Pre-Gas Zeit. Nur im TIG Modus. Bezeichnung flr die Zeit, wahrend der das Gas
ausstromt, bevor der Schweillvorgang beginnt. Justierungsmaoglichkeit zwischen 0
und 10 Sekunden.

Istart

Primérer Strom. Im TIG Modus. Bestimmt den Wert des Stroms, die Prozentzahl im
Hinblick auf 11, bei der der Bogen zu arbeiten beginnt. Justierungsmaoglichkeit zwi-
schen 10 und 100%. Im MMA Modus.

Bestimmt den Startstrom des Bogens (Hot Start), indem die Beschichtung der schwie-
rigen Elektroden verbessert wird. In diesem Fall bewegen sich die mdglichen Werte
zwischen 100% und 150% der urspriinglichen Intensitat I1.

Stromanstieg. Nur im TIG Modus. Die Zeit, die das Gerat benétigt vom Parameter
Istart zu dem Parameter |1 hochzufahren. Die Justierungsmoglichkeit liegt zwischen 0
und 10 Sekunden.

Primarstrom des SchweiBvorganges I1. Strom des ersten SchweilRvorganges. Die-
ser Wert ist der Prinzipalwert des SchweilRvorganges (in Ampere) und alle Werte be-

ziehen sich auf diesen Wert. Das Vermindern oder Erhéhen dieses Wertes bringt eine
zwingende Angleichung der gesamten Schwei3ungskurve mit sich. Das Limit der An-
gleichung liegt zwischen 10A und dem Héchstwert des Models (150, 160A)

Zeit des SchweiBvorganssttroms I1. Nur im TIG gedriickter Bogen Modus. Dieses
Parameter bestimmt die Zeit in der das Gerat den Strom 11. liefert. Werte zwischen
0,1 und 10 Sekunden.

Sekundarstrom des Schweivorganges I12. Im TIG Modus ohne gedriickten Bogen
und nur im 4T Modus ist dieses Parameter der Wert, der die Zeit des Stroms, die das
Gerat bendtigt, den Hilfsschalter des Lichts in Gang zu setzen bestimmt. (siehe Zube-
hor). Im TIG gedrickter Hochspannungsbogen Modus entspricht dies demWert des
Sekundarstroms. Werte zwischen 10% und 100% der des ersten wertes 11

Zeit des sekunddren Stroms des Schweilvorganges 2. Nur im gedriickten Bogen
Modus. Zeit in der das Gerat dem SchweilRstrom zuarbeitet. Veranderungen zwischen
10% und 100% der urspriinglichen Intensitat I1.

Frequenz des SchweiBvorganges. Nur im TIG Modus gedriickter Hochspannungs-
bogen. Werte mdglich zwischen 10 und 500 Hz.

Stromabfall. Nur im TIG Modus. Zeit die das Gerat benétigt, um den Strom von Para-
meter |1 zu dem Minimumparameter zu reduzieren. Man arbeitet im 4T Modus, dieser
Wert ist das Parameter Istop. Werte zwischen 0,0 und 10,0 Sekunden.

Endstrom. Nur wirksam im Modus TIG 4T. Der Strom wird bis zur Freigabe des
Leuchtschaltknopfs aufrecht erhalten. Werte zwischen 10% und 100% der initialen In-
tensitat.

Post-Gas Zeit. Nur im TIG Modus. Zeit des gasaustritts nach dem SchweiRvorgang.
Dies ist fur den Schutz der Elektrode im TIG Modus notwendig. Werte sind zwischen
0,0 und 10,0 Sekunden méglich.
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Arbeitsmodi

SchweilRvorgang mit einer beschichteten Elektrode MMA.

TIG Modus ohne gedriicktem Bogen.

TIG Modus mit der Funktion des gedriickten Bogens.

LIC? Modus mit der Funktion des gedriickten Hochspannungsbogens (von 10 bis 500
z).

Doppelte Parameter

T

Achtung
Bei den Modellen ICONTIG 1990 HF PULSE und ICONTIG-2220 HF PULSE PRO kénnen einige
der Anzeigen doppelte Parameter enthalten. Besondere Aufmerksamkeit muss auf die Anzeigen-
schalter der Einheiten gelegt werden.
(Bild 4, Position 9,10,11 und 12)

Im MMA Modus: Das Parameter Istart existiert doppelt, Strom der Beschichtung (A) und Zeit des STroms
(S) (Hot Start).

Im TIG gedriickter Bogen Modus (Bild B): Die leuchende Anzeige 11/T1 und 12/T2 zeigen doppelte Pa-
rameter an, es muss auf den Anzeigenschalter Acht gegeben werden, der die Einheiten angibt (A, S, %)
um festzustellen, ob das Strom- oder Zeit Parameter geandert wird.

SCHWEIRMODI

MMA MODUS
I

Erleuchtetes=== Symbol. Schweillvorgang fiir beschichtete Elektroden.
Anpassungs-Parameter (ICONTIG-1880HF und ICONTIG-2110 HF PRO) :

Istart Startstrom (Hot Start). Anpassungswerte zwischen 100% und 150% des Prinzipal-
stroms.

Die Parameter des Hot Starts sind vorjustiert und kénnen nicht modofiziert werden.
Justierungsparameter (ICONTIG-1990HF PULSE und ICONTIG-2220HF PULSE PRO):

Istart Startstrom (Hot Start). Anpassungswerte zwischen 100% und 150% des Prinzipal-
stroms.

Istart Zeit Zeit in der der Hot Start Strom angewendet wird.

" Schweilstrom.
TIG MODUS

Modelle ICONTIG-1880HF und ICONTIG-2110HF PRO: ErIeuchtetesE Symbol .
Modelle ICONTIG-1990HF PULSE und ICONTIG-2220HF PULSE PRO: Erleuchtetes /. Symbol.

Schweilvorgang mit einer Wolfstramelektrode.
Mégliche Justierungsparameter:
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ﬂ Pre-Gas Zeit.

Istart Anfangsstrom.

T Stromanstieg.

14 Schweilstrom 11.
lo Schweifstrom 12.
T Stromabfall.

Istop Endstrom. Nur im 4T Modus.
[] Post-Gas Zeit.
Optionen:
| 2T | 2T+HF | 4T | 4T+HF |

Charakteristische Grafik im 2T Modus (Bild 27).

Beim Benutzen des Leuchtenschalters und nach der Pre-Gas Zeit wird der Bogen mit dem Istart. Strom
in Bewegung gesetzt (Lift-Arc oder HF Modus). Spater erh6ht man diesen bis zum Parameter I1. In dem
Augenblick, in dem der Schalter losgelassen wird, beginnt das Abfallen des Stroms bis zum Parameter
T bis hin zum Erléschen des Bogens. Schlussendlich schlielt sich das Gasventil am Ende der Post-
Gas Zeit.

Charakteristische Grafik im 4T Modus (Bild 28).

In diesem Fall beginnt der Bogen wahrend des ersten Driickens zu arbeiten und wahrend dieses Zu-
standes bezieht das Gerat Istart Strom. In dem Augenblick, in dem der Schalter losgelassen wird, er-
hoht sich der Schweilistrom bis er den Wert 11 erreicht hat. Diese Sequenz wiederholt sich mit einem
erneuten Driicken des Steuerungsschalters und das Abfallen des Stroms bis zum Limit Istop, : diesr
Wert bleibt bestehen, wahrend der Steuerungsschalter betatigt wird.

Charakteristische Grafik des_TIG HF Modus mit doppelten Steuerungsleuchtschaltern (Bild 29)

Dieser Arbeitsmodus zeichnet sich durch die Kontrolle des sekundaren Schweilstroms mit Hilfe des
zweiten Leuchtschalters (siehe Zubehor) aus. Dies lasst keinen manuell gesteuerten Bogen zu.

Im dem Augenblick, in dem der zweite Knopf betatigt und losgelassen wird, vermindert sich der Strom
auf das Niveau 12, beim zweiten Driicken auf das Niveau I1.

TIG MODUS GEDRUCKTER BOGEN

Erleuchtetes.an. Symbol. Schweilvorgang mit einer Wolfstramelektrode mit gedriicktem Bogen.
Mégliche Justierungsparameter:

D Pre-Gas Zeit.

Istart Anfangsstrom.
T Stromanstieg.
Iy Schweif3strom I1.
™ Zeit des Schweilstroms I1.
) Schweil3strom 12.
Ty Zeit des Schweiltstroms 12
T Stromabfall.

Istop Endstrom. Nur im 4T Modus.
n Post-Gas Zeit.

Optionen:
| 2T [ 2T+HF | 4T |  4T+HF |
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Der Schweiffmodus TIG mit gedriicktem Bogen zeichnet sich dadurch aus, dass zwei Schwei3stromni-
veaus, I1 und 12 je nach den im Programm angegebenen Angaben alternieren.

Dies erlaubt eine bessere Kontrolle des SchweilRbades; dies ermdglicht bessere Resultate unter schwie-
rigen Bedingungen.

Siehe Bild 30 fiir den 2T Modus und Bild 31 fiir den 4T Modus.

TIG MODUS GEDRUCKTER HOCHSPANNUNGSBOGEN

Erleuchtetes . .Symbol. Wie auch bei dem SchweiRvorgang des gedriickten Bogens, jedoch mit der be-
sonderheit einer hdheren spannung.

Mégliche Justierungsparameter:

ﬂ Pre-Gas Zeit.

Istart Anfangsstrom.

T Stromanstieg.
I SchweiRstrom 1.
I Schweilstrom 12.

T1+T2 | Schweilstromfrequenz.
T Stromabfall.

Istop Endstrom. Nur im 4T Modus.
[] Post-Gas Zeit.

Optionen:
| 2T [ 2T+HF | 4T |  4T+HF |

In diesem Fall alterniert der Schweilstrom ebenfalls zwischen 11 und 12, jedoch mit dem Unterschied zum
gedrlckten Bogen, dass in diesem Modus die 11 und 12 zeiten nicht getrennt eingestellt werden kdnnen.
Die Werte sind so gebunden, dass sie die Druckfrequenz bestimmen. Die Zeit des Stroms I1 und 12 be-
sitzen immer einen Zusammenhang von 50%.

Siehe Bild 32 fiir den 2T Modus und Bild 33 fiir dem 4T Modus.

TIG MODUS PUNKTIERT “FULL POWER POINT(FPP)

Nur vorhanden mit einer Leuchte, die den Remote Control mit einem zweiten Schalter aufweist. (SR17
remote).

Mit der Hilfssteuerung der Leuchte (SW2) kénnen Schweipunkte ausgefiihrt werden, ohne dass An-
fangs- oder Schlussgefalle ausgefihrt wird.

Dies ist sehr hilfreich, um Befestigungspunkt zu Beginn oder am Ende eines SchweilRvorganges zu
schaffen.

Bild 5.

ANOMALIEN UND FEHLER

Das Schweilgerat ist mit Schutzmitteln ausgestattet, die es zulassen, den allgemeinen Zustand des Ge-
rates zu kontrollieren. Jeder Fehler und jede Anomalie werden mit Hilfe eines Knopfes und auf dem Bild-
schirm mit einer Fehlercode angezeigt.

Er IStillstand aufgrund von zu hoher Temperatur

Wenn die maximale durchgehende Benutzungszeit tberschritten wird und hierduch Temperaturen ent-
stehen, die fur die Zubehorteile eine Gefahr darstellen kénnten, dann wird dies als ein Fehrer durch
Uberhitzung dargestellt, auf dem Bildschirm durcht~ | angezeigt.

Um diesen Fehler zu beheben, missen Sie warten, bis das Gerat wieder die vorgeschriebene Tempe-
ratur erreicht hat.

-2 Anomalie in der Netzspannung

Das Gerat Uberwacht die Netzspannung mit der es verbunden ist, wenn diese sich nicht innerhalb der
fur den korrekten Ablauf notwendigen Parameter befindet, entsteht eine Fehlermeldung, die wie folgt
auf dem Bildschirm erschein:trc'.
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Wenn diese fehlermeldung erscheint, muss die Netzspannung der Maschine Uberprift werden. Ebenfalls
kann diese Fehlermeldung durch zu lange Verlangerungskabel entstehen.

Fur den Fall, dass das Gerat an einen Generator angeschlossen ist, muss Uberprift werden, dass die-
ser auch die Anforderungen erfillt und die Spannung des Generator gut justiert ist.

Er-4Zu hohe Temperatur und Netzanomalie

Diese zeigt an, dasstr | und trc gleichzeitig aufgetreten sind.

L. 'IProbleme das Gerat in Gang zu setzen

Das Gerat verfiigt Uber ein Testsystem, welches das reibungslose Funktionieren garantiert. Wenn, in
dem Augenblick, in dem das Gerat in Betrieb genommen wird, ein elektronisches Problem entdeckt wird
oder die Netzspannung nicht korrekt ist, kann das Gerat nicht in Betrieb genommen werden und es er-
scheint diese Fehlermeldung. Es wird empfohlen, das Gerat einige Minuten auszuschalten und den Star-
terknopf nochmals zu betéatigen.

Ercinterner Fehler

Wenn auf dem Bildschirm die Fehlermeldungtrc , erscheint, ist es nicht moéglich, die Parameter zu mo-
difizieren, es ist ein interner Fehler aufgetreten und das Gerat muss zum technischen Service gebracht
werden.

SCHADEN

Im Fall, dass Schaden entstehen, die eine Gefahr jedweder Art fiir Personen, Gerat und/ oder Umgebung
darstellen, muss das Gerat sofort ausgeschaltet werden und sicher gestellt werden, dass dies nicht wie-
der in Betrieb genommen wird, solange der Schaden nicht behoben ist.

Fehler duerfen nur von geschultem Personal, den Siecherheitshinweisen Folge leistend, behoben wer-
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Bild. B1 Bild. B2

Angabe des Schweil}stroms |1. Einheit: Ampere | Angabe der Zeit des Stroms T1 im gedrickter
Bogen Modus.Einheit: Sekunden.

Im TIG gedriickter Hochspannungsbogen Modus-" bei den Pa-
rametern T1 und T2 existiert das Parameter der

Frequenz, das durch das gleichzeitige Aufleuchten der drei An-
zeigen T1 + T2 (Bild C) angegeben wird. &
In diesem Fall muss die Frequenz zwischen 11 und 12 in Hz. an-
gepasst werden.

Die mdgliche Anpassung liegt zwischen 10 und 500 Hz.
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Bild. C

den.
LISTE DER MOGLICHEN SCHADEN

Das vordere Steuerpult funitionert nicht, keine Anzeige kann angeschaltet werden und keine An-
zeige erscheint auf dem Bildschrim

LOSUNG
Sicherungen und Installationsschutz kontrollie-

URSACHE

Es gibt keine Speisungs-Spannung.

ren. Die
Spannung Uberpriifen.

Netzkabel oder Steckdose sind defekt

Kontrollieren

Mégliche Uberspannung im Netz

Die Speisungs-Spannung kontrollieren.

SOLTER SOLDADURAS.L.
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Die Fehleranzeige leuchtet und auf dem Bildschirm leuchtet die Anzeige Er auf.

URSACHE

LOSUNG

Das Gerat ist Uberhitzt

Abwarten, bis sich das Gerat auf Arbeitstempe-
ratur abgekihlt hat.

Die Speisungs-spannung ist nicht korrekt

Uberpriifen

Auf dem Bildschirm erscheint sporadisch die Nachricht Erc.

URSACHE

LOSUNG

Interner Fehler im Gerat

Den technischen Kundendienst kontaktieren.

Mit dem Schweien der Elektrode entziindet sic|

h der Bogen nicht.

URSACHE

LOSUNG

Das Geréat befindet sich nicht im MMA Modus

In den MMA Modus wechseln

Der Bogen entziindet sich nicht im TIG Modus

URSACHE LOSUNG
Das Gerat befindet sich nicht im TIG Modus In den TIG Modus wechseln
Der Remote Control des Anzeigenlichtes ist nicht| Verbinden
verbunden
Der Remote Control des Anzeigenlichtes funktio-| Uberpriifen
niert nicht
Die Erdung ist nicht angeschlossen Verbinden

Das Geréat befindet sich im Lift-Arc Modus (HF
leuchtet nicht)

Das Lift-Arc Verfahren weiterfiihren oder in den
HF Modus wechseln

Wenn eine Kontrollleuchte mit doppeltem Steuer-
knopf benutzt wird, wird der erste nicht gedriickt.

Auf SW1 driicken

Das Gas stromt nicht aus.

URSACHE LOSUNG
Die Gasflasche ist leer oder der Schlauch ist ver-| Uberpriifen
stopft
Druckminderer defekt Uberpriifen
Anzeige defekt Uberpriifen

Das Gasventil der Maschine ist defek.

Den technischen Kundendienst benachrichtigen

Die gedriickte Bogen funktioniert nicht

URSACHE LOSUNG
Der gedriickte Bogen Modus ist nicht aktiviert Uberpriifen
Strom 12 ist zu 100% ausgeglichen Uberpriifen
Strom 11 ist sehr niedrig gehalten Uberpriifen

SOLTER SOLDADURAS.L.
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Keine StarkstromstoRe.

URSACHE LOSUNG
Der HF Modus ist nicht angeschlossen Verbinden
Falsch verbundene Erdung Uberpriifen
Kein Gas Uberpriifen
Schmutzige Elektrode Séaubern
Nicht passende Elektrode Wechseln
Pre-Gas Zeit zu lange Die Zeit reduzieren oder abwarten
Die Leuchte ist nicht angeschlossen Die Leuchte auswechseln
Erdung und Leuchten vertauscht Auswechseln

Die Erhéungs und/ oder Verminderungszeit werden nicht eingehalten.

URSACHE LOSUNG
e o nonanoaen = S| Gperprfr
Der Bogen erlischt sofort nach dem Entziinden.
URSACHE LOSUNG
Der Strom Tstart ist zu schwach Die Erdung ist falsch verbunden
Die Erdung ist falsch verbunden Die Erdung ist falsch verbunden

Der SchweiRstrom ist nicht der erwiinschte

URSACHE LOSUNG

Der Remote Control befindet sich nicht in seiner | Uberpriifen
Maximalposition

ZUBEHOR

Es muss immer mit dem Gerat kompartibles Zubehor benutzt werden. Das Anschliefien von nicht kom-
partiblem oder defektem Zubehor kann schwere Schaden an dem Gerat verursachen. Es wird empfoh-
len nur Original Zubehor zu verwenden.

TIG LEUCHTE MIT DOPPELTEM SCHALTER UND KRAFTMESSER (SR 17 remote)

Mit der Leuchte des Models SR 17 remote ist es mdglich, eine gréRere Leistungskontrolle des Gerats
zu erhalten. Dies schlie3t die manuelle Kontrolle des Schweifstroms mit Hilfe eines Streuerungsknop-
fes der Leuchte oder eine manuelle Anderung des Stroms mit Hilfe des Potentiometers/ Spannungslei-
ters ein Bild 5.Gebrauch des Potentiometers. Dank dieses Regulationselementes ist es mdglich den
Wert des 11 bis zum nominalen programmierten Wert im vorderen Schaltpult um einen Wert bis zu 50%
zu verandern. Dies erlaubt es den Schweil3strom mit einem einzigen Schaltknopf zu verkleinern oder zu
vergrofRern und ebenso alle damit verbundenen Parameter. Im TIG gedriickter Bogen Modus wird eine
Veranderung von 12 so durchgefiihrt, dass die Interaktion zwischen den Strémen des gedriickten Bogens
bestehen bleiben.Wenn der Remote Control bis zum Minimum gedreht wird, erhalt man eine Verande-
rung des Schweiltstromes I1, die proportional zu dem Strom 12 ist. Diese Veranderung kann ein Maxi-
mum von 50% aufweisen.Diese Veranderung der Parameter ist auch in allen Schweifmodi TIG und im
Elektrodenmodus MMA aktiv.

Siehe Grafik (Bild 34). Auswirkung der Remote Control Veranderung auf den SchweiRRstrom im ge-
driickter Bogen Modus.

DAS VERBINDEN DER LEUCHTE UND DES ZUBEHORS

Die Verbindung der Leuchte und anderen Zubehorteilen erfolgt mit dem vorderen Verbindungsstuick des
Gerates. Siehe interne Verbindung der Leuchte der Remote Control im Bild 35.
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Es wird empfohlen ausschlieBlich original Zubehorteile zu verwenden. Im Fall, dass eine Verbindung mit
anderem Zubehor oder anderen Romote Control Geraten erfolgen muss, vergewissern Sie sich, dass die
Teile kompartibel sind. Falsche oder kaputte Verbindungen kénnen die Funktionstiichtigkeit des Gera-

tes beeintrachtigen.

Das Potentiometer des Remote Controls kann zwischen 2K und 20K Ohm schwanken.

DEMONTAGE DES GERATES

MODELLE ICONTIG-1880HF UND 1990HF PULSE
Aufstellung der Teile. Siehe Demontageanleitung in Bild 36.

Pos. | Teil Pos. | Teil

1 Schraube DIN 933 M6x15mm 13 Starkstromschaltung

2 Unterlegscheibe DIN 125 M6 14 Leistungsschaltung

3 Unterlegscheibe DIN 127 M6 15 Bedienunasschild

4 GasanschluBstutzen, Gewinde 1/4 1/8 m ?:I' hos Gah

5 Automatischer eindringender An- 16 Inkes seitliches >enause
schluRstutzen, 4mm 1/8 17 Hinteres Ventilationsgitter

6 Automatischer Buchsenanschlufistut- 18 Seitliches Ventilationsgitter
zen 4mm 1/8 - 19 | Frontabdeckung

7 Remote Control Vernetzungsstiick 20 Rechtes seitliches Gehause

8 ON/OFF Schalter -

- 21 Kabelkanale

9 Elektroventil — -

10 Beliiftung 12V 22 Rechtes seitliches Schild

11 Dinsel Vernetzungsstiick 10-25 23 Linkes seitliches Schild

12 Kontrollschaltung 24 Schaltknopf

MODELLE INCONTIG-2110HF PRO UND 2220HF PULSE PRO

Aufstellung der Teile. Siehe Demontageanleitung in Bild 37.

Pos. | Teil Pos. | Teil
1 Umschalter 18 Automatischer eindringender An-
2 Rechtes seitliches Gehause schiuRstutzen, 4mm 1/8
- — = 19 Automatischer Buchsenanschlustut-
3 Linkes seitliches Gehause zen 4mm 1/8
4 Leistungsschaltung 20 Remote Control Vernetzungsstiick
5 Dinsel Trager 21 Stromwender ON/OFF
6 Bedienungsschild 22 Elektroventil
7 Rechtes seitliches Schild 23 Bellftung V12
8 Linkes seitliches Schild 24 Dinsel Vernetzungsstlck 35-50
9 Seitliches Ventilationsgitter 25 Kontrollschaltung
10 Hinteres Ventilationsgitter 26 Starkstromschaltung
11 Frontabdeckung 27 Kabelkanale
12| Schraube DIN 933 M8x15mm 28 | Schaltknopf
13| Unterlegscheibe DIN 125 M6 29 | Schraube DIN 933 M10x15mm
- 30 Mutter DIN439 M20
14 Unterlegscheibe DIN 125 M10 31 Innere Isolierung des Dinsel Vernet-
15 Unterlegscheibe DIN 127 M10 zungsstlickes
- 32 AuRere Isolierung des Dinsel Vernet-
16 Unterlegscheibe DIN 127 M6 zungstiickes
17 Gasschluf3stutzen 33 Isolierung DIN 6798 M20
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SCHAUBILD
Fir alle Modelle ICONTIG und ICONTIG PRO sehen sie das Schaubild in Bild 38.
TECHNISCHE HILFE VON SOLTER

NOLTER

HINWEIS FUR DEN KUNDEN
+34 902 431 219
Email: solter@solter.com

Alle Kunden, die Besitzer eines Gerates von SOLTER sind, genielen die Vorteile des Systems, aus-
schlief3lich die technische Unterstutzung.

Im Falle eines Ausfalls oder bei technischen Fragen setzen Sie sich bitte mit uns und unserem profes-
sionellen Team in Verbindung, das lhre Fragen umgehend bearbeiten wird.
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INLEDNING

Vi ar glada att Du har valt vart varumarke och vi hoppas att svetsmaskinen som Du just kopt kommer att
vara till stor nytta.

Foreliggande instruktionshandbok innehaller all information och varningar som ar nédvandiga for att an-
vandaren skall kunna anvanda maskinen pa ratt satt och i storsta sékerhet.

Vi rekommenderar en noggrann genomlasning av denna handbok for att uppna bast mojliga resultat.
Svetsmaskinerna INVERTER bér anvandas av kunniga personer som kénner till och forstar de risker som
det innebér att anvéanda maskinen.

Om nagot i denna handbok skulle resultera oforstaerligt eller om tvivel skulle uppsta, var vanlig kontakta
oss. Manipulation av maskinens medfor en stor risk for elektrisk urladdning. Darfér bor Du avsta fran all
manipulering av maskinen. Endast utbildad teknisk personal skall géra detta.

SOLTER SOLDADURA, S.L. fransager sig allt ansvar vid vardslost beteende under anvandning och /
eller hantering.

Denna handbok bér férvaras tillsammans med den maskinmodell som Du har kopt.

Det faller under de personers ansvar, som anvander eller reparerar maskinen, att maskinen fortsatt-
ningsvis uppfyller ovannamnda normer.

SAKERHET OCH SKYDDSREGLER

@ Las noggrannt igenom sékerhetsanvisningarna innan maskinen satts igang och svets-

arbetet paborjas.
Svetsmaskinerna SOLTER bor endast hanteras av utbildad personal som vet hur svets-
maskiner anvands, och som kanner till sékerhetsreglerna.

ELEKTRICITET

For att maskinen skall fungera korrekt ar det viktigt att att installera den pa ratt satt. Den bor
utféras i enlighet med géllande VDE-normer.

Koppla ur maskinen om den inte anvands under en langre period.

Lamna aldrig svetsmaskinen obevakad.

Forsakra Dig ALLTID om att den jordade kontakten ar ikopplad.

Vidror aldrig bestandsdelar av metall som ar stromledande med bar hud eller med fuktiga kla-

der.

Kontrollera att klader och maskinen liksom omgivningarna alltid ar torra.

Anvand inte slitna eller skadade svetsslangar. Overbelasta inte svetskablarna. Anvand endast

material i gott skick.

Rulla inte ihop kabeln i form av slingor eller runt om maskinens skrov.

Personer med elektriska apparater implanterade (PACEMAKER) skall inte anvanda apparater

av detta slag.

PERSONLIGA KLADER

Hela svetsarens kropp kan utsattas for aggressiva amnen, vilket innebar att denne boér skydda

sig helt. Anvand skyddsstovlar, handskar, armskydd, damasker och skinnforklade.

~ SKYDD MOT BRANNSKADOR

| Vidror aldrig delar av staltrad eller material d& det har svetsats med bara hander. Undvik att de

partiklar som avges kommer i kontakt med huden. Rikta inte svetslagan mot nagon del av krop-

pen.

OGONSKYDD

Svetsarna och deras medhjalpare skall anvanda skyddsglaségon med filter som som stanger

ute stralningar som ar skadliga for det manskliga 6gat. Genom att anvanda speciella bildskar-

mar ar det mojligt att observera svetsomradet under processen.

BRANDSKYDD

; Svetsprocessen ger upphov till utslungande av glédande metall som kan orsaka eldsvador.

> Anvand inte maskinen i miljder som innehaller lattantandliga gaser. Skydda i synnerhet alla
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gasflaskor i enlighet med befintliga krav.

SKYDD MOT GASBEHALLARE

De gasbehallare som innehaller skyddsgaser lagrar dessa under hogt tryck. Om de utsatts for
skada kan de explodera.

Hantera alltid gasbehallarna varsamt och svetsa sa langt som méjligt ifran dem.

VID SVETSNING AV LAGER SOM INNEHALLER RESTER AV LATTANTANDLIGT MATE-
RIAL FINNS EN HOG BRANDRISK. VI REKOMMENDERAR ATT HA EN BRANDSLACKARE
REDO ATT ANVANDAS TILLGANGLIG.

ELEKTROMAGNETISKA STORNINGAR

Svetsmaskinens elektriska storningar kan paverka funktionen av de apparater som ar kansliga
for dessa (datorer, robotar, osvc.).

Se till att alla maskiner i svetsomradet inte paverkas av elektromagnetisk stralning.

For att minska stralningen i storsta mojliga man skall man anvéanda kortast méjliga svetss-
langar, som befinner sig parallellt med golvet om mgjligt.

Arbeta med ett avstand pa 100 meter eller mer fran alla maskiner som ar kansliga for stor-
ningar.

Se till att svetsmaskinen ar ordentligt kopplad till det jordade uttaget.

Om storningsproblem trots allt skulle kvarsta bér anvandaren vidta ytterligare atgarder, som att
forflytta svetsmaskinen, anvanda filter, sdkerhetskablar for att se till att den inte stér andra ma-
skiner.

=" RAEE
>< Denna symbol betyder att da maskinen upphor att fungera, skall den lamnas pa en atervin-
! ningscentral for elektriskt och elektroniskt material. For ytterligare information om atervinning
av denna produkt, kontakta Din lokala atervinningscentral.

ALMANNA BESKRIVNINGAR

Svetsmaskinen ICONTIG med INVERTER SOLTER-teknologi och med en mycket kompakt och latt form
uppnar en stor kraft och flexibilitet.

Den ar allomfattande och kan anvandas for all slags svetsning av olika material, som till exempel rostfritt
stal, olegerat stal eller annat slags stal.

Skrovets design. DDR-system (Dual Density Reinforcement

Skrovet ar tillverkat av material med hog motstandskraft och tack vare dubbelsprutning uppnas speciella
egenskaper vad galler ergonomi och robusthet (DDR-system, Dual Density Reinforcement, patenterat
av SOLTER).

Denna dubbelsprutning av gummi utnyttjas for tre olika grundfunktioner. For det forsta far handtaget en
angenam textur och ar inte halt, for det andra utnyttjas dubbelsprutningen, for att satta fast fétter och si-
doskydd under maskinen, vilket gor att den star stadigare pa hala ytor, och slutligen, pa den del av ma-
skinen som inte syns, forstarks elkretsens fasthallning och undviker att den tar emot ofrivilliga stétar.

Styrpanelens design

Styrpanelen har formgivits sa att modifieringar av parametrar skall vara intuitiva och snabba. Det ar |at-
tare att ta tillvara pa parametrarnas majligheter om man inte behdver memorera langa sekvenser for att
modifiera maskinens parametrar.

Eullstindigt skydd

Maskinen ar utrustad med alla nédvandiga skydd som garanterar ett korrekt fungerande. Temperatur-
sensorerna garanterar att bestandsdelarna befinner sig inom funktionsmarginalerna.

Genom dvervakning av tillférselstrdmmen kan man garantera att maskinen arbetar inom de férutsedda
marginalerna och om dessa skulle 6verskridas kopplas den ifran for att undvika méjliga avvikelser.
Ventilering

Maskinen ar utrustad med ett intelligent ventilsystem, som endast aktiveras om maskinen ar igang eller
om den interna temperaturen ar for hog. Pa sa vis kan man undvika att maskinen samlar damm och
minska reparationsintervallerna. Trots detta bdr anvandaren vara forsiktig med hur mycket metalldamm
och partikar som uppstar da maskinen anvands.
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Automatisk frankoppling
For att ytterligare skydda maskinen ar den utrustad med ett automatiskt frankopplingssystem, som gar
igang da den inte har anvants under 15 minuter och som sétts igang igen da svetsningen fortsatter.

TEKNISKA UPPGIFTER

Modell ICONTIG ICONTIG ICONTIG ICONTIG
1880HF 1990HF 2110HF 2220HF
PULSE PRO PULSE PRO
. MMA 10-160 10-160 10-200 10-200
Reglering (A)
TIG 10-160 10-160 10-200 10-200
Funktionsfakor vid MMA 60/45 60 /45 80/70 80/70
20°C/40°C (%) TIG 60 /45 60 /45 80/70 80/70
Max. strémforbrytning MMA 6,5 6,5 8,5 8,5
(kVA) TIG 4,75 4,75 6,4 6,4
Tomgangsspanning (V) 230 £15%
Skyddsklass 1P23C
Isoleringsklass H H H H
Matt L./B./HI(mm) 320/135/285 | 320/135/285| 430/175/325 | 430/175/325
Vikt (Kg) 4,9 4,9 7,4 7,4

KOPPLING TILL NATET

Koppla svetsmaskinen till ett jordat eluttag, och en grén kontrollampa tands. Se till att strdmmen befin-
ner sig inom utsatta granser (230 V + 15).

Utanfor dessa granser fungerar inte maskinen. Det ar obligatoriskt att anvanda ett jordat eluttag.

Anvéndning av elektriska generatorer

Modellerna ICONTIG fungerar med en elektrisk generator. Generatorerna maste emellertid uppfylla en
serie krav.

Det rekommenderas att anvanda generatorer med en konstant strém pa atminstone 8kVA av typ asyn-
kron vaxelstrémsgenerator.

Om generatorn inte har tillracklig stromkraft eller utgangsspénningen befinner sig utanfér maskinens ar-
betsgranser kan detta orsaka slocknad bage och att svetsningen déarmed brister i kvalitet.

BESKRIVNING AV APPARATENS BESTANDSDELAR

For modellerna ICONTIG-1880HF och ICONTIG-1990HF PULSE se maskinernas bestandsdelar i Bild
1; for modellerna ICONTIG-2110HF PRO och ICONTIG-2220HF PULSE PRO se maskinens element i
Bild 2.

Framsida: Baksida:
1 -Kontrollpanel. 8 -Gasingang for TIG
2 -Unik styrknapp 9 -Huvudstrombrytare.
3 -Styrknapp for fjarrstyrning eller TIG-brannare 10 -Elkoppling.
4 -Styrknapp 4" for TIG-brannare. 11 -Ventilgaller.
5 -Kontakt pluspol. 12 -Gummifétter.
6 -Kontakt minuspol.
7 -Hallare for transportband.

FUNKTIONSBESKRIVNING

| denna del av handboken beskrivs mekaniken for att modifiera maskinens parametrar, for att uppna
bast mdojliga svetsresultat.
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Koncept med en enda styrknapp
Formgivningen av ett operativt system med endast en styrknapp férenklar modifieringen av paramet-
rarna. Det ar inte nddvandigt att komma ihag komplexa sekvenser for att fora in uppgifter, tvartom ar det
bara att trycka och snurra.
Styrknappen kan utféra flera funktioner:
-Vridning hdéger/vanster. Anvands for att vélja den parameter som ska modifieras (kontrollampan
lyser stadigt), for att modifiera en parameters varde (parameterns kontrollampa blinkar) eller for att
vélja ett arbetsprogram. Utfor inga burdusa vridningar.
-Kort tryckning. For att pabdrja modifiering av en parameter, godkanna dess modifiering eller god-
kanna ett arbetsprogram.
-Lang tryckning (2 sekunder). For att modifiera maskinens arbetsprogram.
For att ytterligare férenkla anvandningen aktiverar maskinen alltid modifiering av parameter 11 (svets-
strém) da svetsningen paborjas eller da styrknappen inte har vidrorts pa ett tag.

Kontrollpanel

Bestandsdelarnas placering pa den framre panelen ar uppdelad i tva sektioner (Bild 4 och 5):
-Parametrar, som befinner sig pa bildskdrmens kontrollpanels 6vre del. Det &r de som anvands mest
och de kan snabbt modifieras genom att vrida och trycka pa knappen.
-Arbetsprogram. De befinner sig pa styrknappens bada delar, och man far endast tilltrade till dem
genom stt styrknappen trycks in under en langre tid. Pa sa vis undviks oavsiktliga modifieringar av
arbetsprogrammen.

Bildskdrm

Pa maskinens bildskarm visas hela tiden den valda parametern eller de eventuella fel som uppstatt i

maskinen. Det &r viktigt att alltid uppmarksamma den angivna enhetens meddelande, som finns pa bild-

skarmens hogra sida. (Bild 4, positioner 4 och 5; och Bild 5, positioner 9, 10, 11 och 12).

Indikation vid avvikelse

A. Denna indikator tdnds da nagon typ av avvikelse har uppstatt i maskinen. For ytterligare in-
formation, se avvikelser och defekter. (sida - 8 -)

® Om maskinen indikerar en avvikelse kan inte parametrarna modifieras.

Vilja en parameter
For att modifiera en parameter ar det endast nédvandigt att vrida styrknappen till hger eller vanster.
Styrknappen skall daremot inte utsattas for burdusa rorelser, vrid forsiktigt sa att positionerna marks.
Varning

Om styrknappen inte rérs under nagra sekunder eller om svetsning har paborjats aktiverar maskinen
lautomatiskt parameter 11 i programmet modifiering.

| detta fall skall en kort tryckning utféras for att godk@nna parameterns uppgift och kunna valja en ny
parameter.

Modifiera en parameter

Da den 6nskade parametern har valts (Bild 18 och 22), utfér en kort tryckning pa styrknappen for att ak-
tivera programmet for att modifiera en parameter (Bild 19 och 23). Den valda parameterns kontrollampa
blinkar.

| detta lIage gar det att 6ka eller minska parameterns varde genom att vrida pa valknappen (Bild 20 och
24).

Tryck kort pa styrknappe n da det 6nskade vardet har uppnatts for att spara det modifierade vardet (Bild
21 och 25). Parameterns kontrollampa slutar da att blinka.

Vilj ett arbetsprogram
1-Tryck pa styrknappen i 2-3 sekunder. (Bild 6 och 12).
Bildskarmens indikator visar da --- (Bild 7 och 13), och funktionens kontrollampa blinkar, évriga in-
dikatorer forblir slackta.
2-Vrid styrknappen till vanster eller héger for att valja dnskat arbetsprogram.
P& modellernaICONTIG-1880HF och ICONTIG-2110HF PRO gar det att valja mellan programmen
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MMA L och TIGEE (Bild 13).
Pa modellerna ICONTIG 1990HF PULSE och ICONTIG-2220HF PULSE PRO mellan pogrammen

MMA f TIG ., TIG pulssvetsningAn. och TIG pulssvetsning med hog frekvens _am_ (Bild 7).

3-Efter att ha valt arbetsprogram utfér vi en snabb tryckning pa styrknappen for att godkdnna modi-
fieringarna. Det valda programmets indikator upphér att blinka och indikatorerna till hdger blinkar
(Bild 8 och 14). Liksom i det tidigare fallet valjs alternativen genom att vrida styrknappen till hoger
eller vanster (Bild 9 och 15 Mojliga alternativ ar: 2T, 2T + HF, 4T och 4T + HF (se Bild A). Da pro-
grammet val har valts, tryck kort for att godkdnna modiferingen (Bild 10 och 16) Maskinen visar pa
nytt parametrarna for svetsning (Bild 11 och 17).

Bild A
ae ae T T
a7 a7 ae ae
HF HFE HF HF &
Modo 2T Modo 2T+HF Modo 4T Modo 4T+HF
Memorering

Maskinen mermorerar automatiskt de varden som anvandes sist i varje arbetsprogram. Pa sa satt kan
anvandaren snabbt och enkelt aterga till parametrarna for ett arbetsprogram.
Darfor har modellerna ICONTIG-1880HF och ICONTIG-2110HF PRO maximalt tva memoreringar, MMA-
program och TIG-program.
Pa modellerna ICONTIG-1990HF PULSE och ICONTIG-2220HF PULSE PRO, utdkas memoreringen till
maximalt 4, MMA, TIG, TIG pulssvetsning och TIG pulssvetsning med hdg frekvens. ]
Den slags memorering som anvands for maskinen ar permanent och beror inte pa nagot stédbattef!-
Aterga till fabriksinstillda virden
| fall anvandaren onskar aterga till de fabriksinstéllda parametrarna da maskinen inte fungerar ordent-
ligt, kan detta ske genom en enkel procedur.

1.Sténg av maskinen och vanta tills alla ljusindikatorer har slackts.

2.Tryck pa styrknappen och hall den intryckt medan maskinen gar igang.

3.Hall styrknappen intryckt medan maskinens accelerationssekvens utfors

4.Slapp styrknappen. Parametrarna har atergatt till de fabriksinstallda vardena.

ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO

Allméan beskrivning (Bild 3
Parametrar: 7 - §= TIG program.
1 - 11 Svetsstrom. 8 - 2T Svetsprogram TIG 2 takter.
2 - T4 Slop-dowl. 9 - 4T Svetsprogram TIG 4 takter.
3 - (I Gasefterstrémning. _ 10 -HF Program fér tanding med hég frekvens.
Enheter: Ovrigt:

11- A Felindikator.
12 - Styrknapp.
13 - Bildskarm.

4 - A (Svetsstrom).

5- 8 (tid i sekunder).
Program:

6 - . MMA-program.

Parametrar
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Svetsstrom I1. Instaliningsgranserna befinner sig mellan 10A och modellens max-
imala varde (150, 160A)

TN

Slope-down. Den tid det tar for maskinen att minska intensitet fran parameter I1 till
den minimala intensiteten. Varden fran 0,0 till 10.0 sekunder.

1

Gasefterstromning. Tid for gasefterstromning efter svetsning. Noédvandig for att
skydda elektroden i TIG-program. Varden fran 0,0 till 10.0 sekunder.

Arbetsprogram

2T Svetsprogram 2 takter for TIG
4T Svetsprogram 4 takter for TIG
HF HF-tandning med hég frekvens i TIG-program, Programmet finns i 2T eller 4T.
Om detta alternativ &r ifrankopplat, startar svetsningen i program LIFT-ARC.
?: MMA-svetsning med belagd elektrod
=0,

TIG-program

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO

Allméan beskrivning (Bild 4

Parameter:

1- D Gasforstromning.

2-lg¢art Istart Startstrom.

3Tt Slope-up.

4-11 Huvudsaklig svetsstrém och T1 huvudsaklig strémtid I1.
5- 12 Sekundar svetsstrém och T2 sekundar strémtid 12,
6-TV Slope-down.

7- lstop Kraterstrom.

8- ﬂ Post-Gas Zeit

Enheter

9- A (svetsstrom).

10-% (procent strom 11).

11-Hz (frekvens).
12-S ((tid i sekunder).

Programs:

14-~.TIG program.

15-.AnTIG program pulssvetsning.

16-mn_TIG program pulssvetsning med hog frekvens.
17-2T Svetsprogram TIG 2 takter.

18-4T Svetsprogram TIG 4 takterl.

19-HFProgram for tdndning med hdg frekvens.

Ovrigt:

20- Felindikation
21-Styrknapp.

22-Bildskarm.
SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 7




Parametrar

0

Gasforstromning. Endast for TIG-program. Den tid gas strommar innan svetsningen
inleds. Reglerbar fran 0 till 10 sekunder.

Istart

Startstrom. For TIG-program. Faststéller strommens varde i procent i forhallande till
11, da tandningen pabérjas. Mdjlig instéllning mellan 10 och 100%. Fér MMA-program.
Faststaller tandningens startstrom (Hot Start), vilket forbattrar accelereringen av svara
elektroder. | detta fall ligger méjliga varden pa mellan 100% och 150% av grundinten-
siteten 11.

Slope-up. Endast TIG-program. Den tid det tar for maskinen att 6ka utgangsspan-
ningen, fran parameter Istart till parameter 11. Reglerbar fran 0 till 10 sekunder.

Svetsstrom I1. Huvudsaklig svetsstrom. Detta varde ar grundlaggande inom svets-
ning (enhet Ampere) évriga varden hanvisas alltid till detta. En minskning eller 6kning
av detta varde orsakar en justering av hela svetskurvan. Installningsgransen befinner
sig mellan 10A och modellens maximala varde (150, 160A).

Svetsstrommens tid I1. Endast TIG-program for pulssvetsning. Denna parameter
faststaller den tid under vilken maskinen tillhandahaller strommen 11. Reglerbara var-
den fran 0,1 till 10,0 sekunder.

Sekundar svetsstrom 12. For TIG-program utan pulssvetsning och endast for pro-
gram med 4T, ar det stromvardet som maskinen for vidare da brannarens hjalpknapp
trycks in (se tillbehor). For TIG-program med pulssvets motsvarar det ett sekundart
stromvarde. Varden mellan 10 och 100% av huvudintensiteten 11.

Den sekundara svetsstrommens tid 12. Endast fér TIG_program med pulssvets. Tid
under vilken maskinen tillhandahaller sekundar svetsstrom. Reglerbar fran 10 och
100% av den grundintensiteten 11.

Svetsfrekvens. Endast for TIG-program med pulssvets med hog frekvens. Regler-
bara varden fran 10 till 500Hz

Slope-down. Endast for TIG-program. Den tid som maskinen behdver foér att minska
strommen fran parameter I1 till minimal strém. Vid arbete med program 4T ar vardet
detsamma som parameter Istop. Varden fran 0,0 till 10.0 sekunder.

Kraterstrom. Fungerar endast for TIG-program 4T. Denna stromstyrka haller i sig tills
dess brannarens knapp slapps. Varden fran 10 till 100% av grundintensiteten.

Gasefterstromning. Endast fér TIG-program. Gasefterstromning efter svetsning.
Nodvandig for att skydda elektroden under TIG-program. Reglerbara varden fran 0.0
till 10.0 sekunder.

Arbetsprogram

e

MMA-svetsning med belagd elektrod.

TIG-program utan pulssvetsning.

TIG-program med pulssvetsningsfunktion.

315/ b

TIG-program med pulssvetsfunktion med hog frekvens (fran 10 till 500Hz).

SOLTER SOLDADURAS.L.
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Dubbla parametrar

Varning
P& modellerna ICONTIG 1990 HF PULSE och ICONTIG-2220 HF PULSE PRO kan flera indikatorer

ha dubbla parametrar. Sarskild uppmarksamhet bor ges till enheternas kontrollampa.
(Bild 4, Positioner 9,10,11 och 12)

MMA-Program: Parametern Istart ar dubbel, accelerationsstrom (A) och stromtid (S) (Hot Start).

For TIG-program med pulssvetsning (Bild B): Ljusindikatorerna I1/T1 och 12/T2 visar dubbla parametrar
och kontrollampan som anger enheter (A, S, %) bor observeras for att veta om det ar strém- eller tidpa-
rametern som modifieras.

SVETSPROGRAM
MMA-PROGRAM

Symboli= téand. Svetsning av belagda elektroder.
Installningsparametrar (ICONTIG-1880HF och ICONTIG-2110HF PRO):

Istart Accelerationsstrom (Hot Start). Reglerbar fran 100% till 150% av huvudstrémmen.
Hot Start-parametrarna ar férinstallda och kan inte modifieras.
Istart Accelerationsstrom (Hot Start). Reglerbar fran 100% till 150% av huvudstrémmen.
Tid Istart Den tid under vilken Hot Start-strém anvands
il Svetsstrom.
Se diagram Bild 26.
TIG-PROGRAM

Modeller ICONTIG-1880HF och ICONTIG-2110HF PRO: symbol ¥ tand.
Modeller ICONTIG-1990HF PULSE och ICONTIG-2220HF PULSE PRO: symbol »\ téand.

Svetsning med wolframelektrod.
Méjliga instéllningsparametrar:

ﬂ Gasforstromning.

Istart Startstrém.

™ Slope-up.

14 Svetsstrom I1.

lo Svetsstrom 12.
T Slope-down.

Istop Kraterstrom. Endast for program 4T.

n Gasefterstromning.

Alternativ:
| 2T [ 2T+HF | 4T |  4T+HF |

Diagram i_program 2T (Bild 27).

Da brannarens diagram aktiveras och da gasférstrdmningen har upphort inleds svetsningen med (pro-
gram Lift-arc eller HF) strdmmen Istart. Darefter 6kas den tills I1 uppnas. Da knappen slapps borjar
strdmmen att avta enligt parameter T4 tills svetsen stangs av. Gasventilen stangs till da gasefterstrom-
ningen har upphort.

Diagram i program 4T (Bild 28).
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| detta fall inleds svetsningen vid forsta tryckningen och sa lange den halls in utsdnder maskinen strém-
men Istart. Da knappen slapps okar svetsstrommen tills den uppnar vardet for 11. Stoppsekvensen in-
leds genom en ny tryckning pa styrknappen och strémmen avtar tills den uppnar Istop, och haller sig dar
tills styrknappen slapps.

Diagram 6ver T1G-programmet HF med dubbel styrknapp pa brannaren (Bild 29).

Detta arbetsprogram kadnnetecknas av en kontroll av sekundar svetsstrdom med hjalp av en andra knapp
pa brannaren (se tillbehor), vilket gor det majligt att utféra en manuell pulssvetsning.

Da den andra knappen trycks in och slapps reduceras atrommen till niva 12, och med nasta tryckning ater-
gar man till niva I1.

TIG-PROGRAM FOR PULSSVETSNING

Symbol _Ar tand. Svetsning med wolframelektrod genom programmet pulssvets.
Instéliningsparametrar:

0 Gasférstromning.

Istart Startgas.
™ Slope-up.

14 Svetsstrom I1.
™ Svetsstrommens tid 1.
Iy Svetsstrom 12.
Ty Svetsstrommens tid 12

T Slope-down.

|stop Kraterstrom. Endast med program 4T.

[] Gasefterstromning.

Alternativ:

| 2T [ 2T+HF | 4T | 4T+HF |
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Svetsprogrammet TIG med pulssvetsning kan alternera tva svetsnivaer, 11 och 12 i enlighet med speci-
fikationerna som anges i programmet.

Detta mojliggor en battre kontroll av smaltbadet, for att uppna battre resultat under svara foérhallanden.
Se diagram Bild 30 for program 2T och Bild 31 fér program 4T.

TIG-PROGRAM FOR PULSSVETSNING MED HOG FREKVENS

Symbolam. tédnds. Precis som pulssvetsningen men med en hogre frekvens.

Instéllbara parametrar:

0 Gasférstromning.

Istart Startstrom.
T Slope-up.
I4 Svetsstrom I1.

Iy Svetsstrom 12.

T1+T2 Svetsstrommens frekvens

T Slope-down.

Istop Kraterstréom. Endast med program 4T
[] Gasefterstromning
Alternativ:
| 2T | 2T+HF | 4T | 4T +HF |

| detta fall varierar svetsstrommen ocksa mellan 11 och 12, men till skillnad fran programmet for pulss-
vetsning kan tiden for 11 och 12 inte justeras var for sig. De bada vardena ar forenade for att faststélla
tryckfrekvensen. Stromtiden 11 och 12 har alltid en relation pa 50%.

Se diagram Bild 32 f6r program 2T och Bild 33 fér program 4T.

TIG-PROGRAM PUNKTSVETSNING “FULL POWER POINT” (FPP)

Endast tillgangligt med en bréannare med ett fijarreglage med en andra knapp. (SR17 remote)

Med en extra knapp till brannaren (SW2), gar det att svetsa utan slope-up och slope-down.

Detta brukar vara anvandbart for att gora fastningspunkter fére och efter svetsning. Bild 5.

AVVIKELSER och DEFEKTER

Svetsmaskinen ar utrustad med skydd som gor det mgjligt att kontrollera maskinens allmanna tillstand.
All slags avvikelse anges genom en kontrollampa och en felkod pa bildskarmen.

tr /Stopp vid fér hég temperatur

Om den maximala tiden for fortsatt arbete dverskrids och maskinen nar temperaturer som kan skada
dess bestandsdelar, stannar den och anger en felaktighet pa grund av éverupphettning, vilket visas pa
bildskarmen genomtr !,

For att detta slags fel skall forsvinna, ar det nédvandigt att vanta tills maskinen har aterfatt ratt funk-
tionstemperatur.

Erc'Avvikelser i stromforsorjningen

Maskinen kontrollerar spanningen i det elnat den ar ansluten till. | fall den inte befinner sig inom de kor-
rekta funktionsparametrarna uppstar ett fel som visas pa bildskarmen mederc'.

Om detta fel skulle uppsta bor maskinens stromforsorjning granskas. Detta slags fel kan aven uppsta vid
anvandning av alltfor langa foérlangningssladdar eller en oftillracklig sektion.

Om apparaten ar kopplad till en generator ar det nédvandigt att kontrollera att den uppfyller alla rekom-
menderade specifikationer och att dess spanning ar ratt installd.

t-4For hog temperatur och avvikelser i stromférsorjningen

Denna indikation anger att bada ovannamnda avvikelser har uppstatt samtidigt.

L. 'IProblem med igangsattning av maskinen

Maskinen ar utrustad med ett testsystem som garanterar att det fungerar ordentligt. Om ett elektroniskt

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 1




problem eller ett problem med strémférsorjningen skulle upptéckas innan maskinen skall anvandas, satts
den inte igang och detta meddelande visas. Maskinen skall da stdngas av i nagra minuter innan Du for-
sOker pa nytt.

ErcInterna avvikelser

Om meddelandettrc visas pa bildskdrmen och parametrarna inte kan modifieras har ett internt fel upp-
statt och maskinen bor sandas till teknisk personal.

DRIFTSTOPP

Om nagot slags driftstopp skulle uppsta som kan utgora en fara for personer, maskin och / eller omgiv-
ning, skall maskinen genast ifrankopplas och inte kopplas in igen forran driftstoppet har vidgjorts.
Driftstoppen kan endast repareras av kvalificerad personal, i enlighet med apparatens sékerhetsanvis-

« 1 A cE I
i /_:-Ll,J- ,}\ “, /':'l-hj"—'\ \.&
_n Ilnn 2 |-n.l n_ PJ’.,.... = |_.1 D_
- 00 s & |
e [ H - .
iLieim o (= |
Bild. B1 Bild. B2
Visar svetsstrommen 1. Enhet: Ampere Visar stromtiden T1 for pulssvetsprogram.
Enhet: Sekunder.

For TIG-program med pulssvetsning med hog frekvens_mr finns, i « ,_" e
stéllet for parameter T1 och T2 var fér sig en frekvens- i A T.L;J- L i
prameter som anges genom att indikatorerna T1+T2(Bild C) blin- 0 fe w] 0,
kar samtidigt. i IDD : ;

| detta fall justeras variationsfrekvensen mellan 11 och 12 en Hz.
Reglebart varde mellan 10 och 500 Hz. S (=

Bild. C

ningar.

LISTA OVER MOJLIGA DRIFTSTOPP

Den framre panelen fungerar inte, ingen indikator tinds och inget meddelande visas pa bild-
skarmen.

ORSAK LOSNING

Kontrollera propparna eller.
Kontrollera spanningen.

Det finns ingen stromitillforsel.

Elnatets kabel eller uttag ar skadade. Kontrollera.

Majlig 6verspanning pa natet. Kontrollera maskinens stromtillforse.

Felindikatorn lyser och pa bildskdrmen visas meddelandet Er.

ORSAK LOSNING
Maskinen ar éverhettad Vanta tills normal arbetstemperatur har uppnatts
Stromtillférseln ar inte korrekt Granska

Meddelandet Erc visas sporadiskt pa bildskdrmen.
ORSAK LOSNING
Internt problem i maskinen Meddela teknisk service

Vid elektrodsvets tands inte ljusbagen.
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ORSAK

LOSNING

Maskinen ar inte instélld pa MMA- program

Byt till MMA-program

Vid TIG-svetsning tiands inte ljusbagen

ORSAK

LOSNING

Maskinen &r inte installd pa TIG-program

Byt till TIG-program

Brannarens fjarreglage ar inte ikopplat Koppla i det
Brannarens fjarreglage fungerar inte Kontrollera
Den jordade kontakten ar inte ikopplad Koppla i den

Maskinen ar installd pa program Lift-Arc (HF ej
tant)

Félj proceduren Lift-Arc eller modifiera program-
met till HF

Vid anvéndning. aven Prénnare rped dubbel Tryck pa SW1
knapp trycker vi inte pa den allmanna knappen
Gasen strommar inte.
URSACHE LOSUNG
Glasflaskan ar tom eller ar gasslangen tilltappt Kontrollera
Bristfallig ventil Kontrollera
Bristfallig brannare Kontrollera

Maskinens gasventil ar bristfallig

Meddela teknisk service

Pulssvetsen fungerar inte

ORSAK LOSNING
Programmet pulssvetsning &r inte aktiverat Kontrollera
Strommen 12 ar installd pa 100% Kontrollera
Strémmen |1 ar installd pa lagt varde Kontrollera
Hoégspanningsimpulserna tands inte.
ORSAK LOSNING
HF-programmet ar frankopplat Koppla i det
Den jordade kabeln ar inte ratt ikopplad Kontrollera
Ingen inert gas forekommer Kontrollera
Smutsig elektrod Slipa
Felaktig elektrod Byt ut den

Gasférstrémningens tid for lang

Minska tiden eller invanta justerad tid

Urladdning i brannaren

Byt ut brénnaren

Det jordade uttaget och brannaren har omvéaxlats

Byt ut dem.

Slope-up och / eller slope-down fungerar inte inte.
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ORSAK LOSNING
Accelerationsstrom (Istart) och/eller kraterstrom | kontrollera
(Istop) installda pa 100%
The Arch ar stiangdes omedelbart efter branning.
ORSAK LOSNING
Strom Tstart for lag Oka

Den jordade kabeln ar inte ratt ikopplad

Kontrollera kontakten

Svetsstrommen &r inte ratt

ORSAK

LOSNING

Fjarreglaget ar inte instéllt pa sitt maximala lage | Kontrollera

SOLTER SOLDADURAS.L.
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TILLBEHOR

Alla tillbehor skall vara kompatibla med maskinen. De tillbehér som inte ar kompatibla eller ar felaktiga
anvands kan detta orsaka allvarliga problem med maskinen. Darfér rekommenderas anvandning av ori-
ginaltillbehdr.

TIG-BRANNARE MED DUBBEL KNAPP och POTENTIOMETER (SR17 remote)

Med en brannare av modell SR17 remote uppnas en storre kontroll av maskinens prestationer. Detta in-
begriper en manuell kontroll av svetsstrommen genom en extra knapp pa bréannaren eller genom en ma-
nuell korrigering av potentiometern, Bild 5.

Anvandning av en potentiometer. Tack vare denna regleringsdel kan vardet |1 regleras fran det nominilla
vardet pa den framre panelen upp till 50% av dess varde. Pa sa satt gar det att minska eller 6ka svets-
strommen alla paramerar anknutna till denna med en enda knapp. Vid TIG pulssvetsning utférs aven en
variation av |12 sa att denna alltid justeras till strdmmen for pulssvetsning.

Genom att vrida fjarreglaget till dess minimala varde, erhalls en variation som ar proportionell till svets-
strommen |1 och 12. Denna variation ligger pa hogst 50%.

Denna variation av parametrar finns aven tillganglig i samtliga program fér TIG-svetsning och for elek-
troder (MMA)

Se diagram Over fijarrreglagets variations effekt pa svetsstrommen i programmet pulssvetsning (Bild 34).
KOPPLING AV BRANNARE och TILLBEHOR

Koppling av brénnare och andra tillbehdr utférs med hjalp av maskinens framre styrknapp. Se den interna
kopplingen av brannaren med fjarreglage i Bild 35.

Anvandning av originaltillbehdr rekommenderas. Om andra tillbehor eller fiarrkontrollutrustningar maste
kopplas in, forsakra Dig om att kopplingen ar kompatibel. Felaktiga eller bristfalliga kopplingar kan orsaka
ett bristfalligt fungerande av maskinen.

Fjarreglaget och potentiometern kan variera mellan 2K ohm och 20K ohm.

ISARTAGNING AV MASKINEN
MODELLER ICONTIG-1880HF och 1990HF PULSE

Pos. | Bestandsdel Pos. | Bestandsdel
1 Skruv DIN 933 M6x15mm 13 Hogfrekvenskrets
2 Bricka DIN 127 M6 14 Stromkrets
3 Bricka DIN 125 M6 15 Regleringsetikett
4 Gasadapter, gangor 1/4 1/8 16 \/anster sidoskrov
5 Automatisk hanadapter 4mm 1/8 17 Bakre ventilgaller
6 Automatisk honadapter 4mm 1/8 18 Sidoventilgaller
7 Kontakt fiarreglage 19 Framre lock
8 Strombrytare ON/OFF 20 Hoger sidoskrov
9 Elektroventil 21 Kabelhal
10 Ventil 12V 22 Hoger sidoetikett
11 Kontakt dinsel 10-25 23 Vanster sidoetikett
12 Kontrollkrets 24 Regleringsknapp
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MODELLER ICONTIG-2110HF PRO och 2220HF PULSE PRO

Lista 6ver bestandsdelar. Se isartagning pa Bild 37.

Pos. | Besténdsdel Pos. | Bestandsdel

1 Strombrytarknapp 18 | Automatisk hanadapter 4mm 1/8

2 H?ger s'd,OSka 19 Automatisk honadapter 4mm 1/8

4 Var}ster sidoskrov 20 Kontakt fidrreglage

2 St.r.omlfrets 21 Stréombrytare ON/OFF

2 Stod dl.nsel - 22 Elektroventil

8 Regleringsetikett -

7 Hogre sidoetikett 23 Ventil 12Y

3 Vanster sidoetikett 24 Kontakt dinsel 35-50

9 Sidoventilgaller 25 Kontrollkrets

10 Bakre ventilgaller 26 Hoégfrekvenskrets

11 Framre lock 27 Kabelhal

12 Skruv DIN 933 M8x15mm 28 Regleringsknapp

13 Bricka DIN 125 M6 29 Skruv DIN 933 M10x15mm

14 Bricka DIN 125 M10 30 Mutter DIN439 M20

15 Bricka DIN 127 M10 31 Inre isolering kontakt dinsel

16 Bricka DIN 127 M6 32 Yttre isolering kontakt dinsel

17 Gasadapter, géngor 1/4 1/8 33 Bricka DIN 6798 M20
ELEKTRISKT SCHEMA

For alla modeller ICONTIG och ICONTIG PRO se elektriskt schema i Bild 38.

TEKNISK ASSISTENS SOLTER

ningar.

N\OLTER

KUNDTJANST
902431219

Email: solter@solter.com

Alla kunder som ager en av SOLTERS apparater kan utnyttja fordelarna med SOLTERS exklusiva sys-
tem for teknisk tjanst.
Kontakta oss vid driftstopp eller for teknisk radgivning sa tar var personal genast hand om Era forfrag-
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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 I'utilisateur.

Les postes 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.

SOLTER SOLDADURA, S.L. décline toute responsabilité en cas de d’utilisation ou de manipulation né-
gligentes.

Ce manuel doit étre gardé avec le modele du poste 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

@ Lisez attentivement les indications de sécurité avant de mettre I’appareil en marche et

de commencer les travaux de soudure.
Les postes a souder SOLTER doivent étre manipulées par des personnes formées ayant
appris a utiliser les postes a souder et étant familiarisés avec les dispositifs de sécurité.
ELECTRICITE
Le bon fonctionnement du poste est garanti par une bonne installation. Celle-ci doit étre réali-
A sée selon les normes VDE en vigueur.
Débranchez I'appareil si vous ne I'utilisez pas pendant de longues périodes.
Ne laissez pas le poste a souder sans surveillance.
Assurez-vous TOUJOURS que la prise de terre soit branchée.
Ne touchez jamais les parties métalliques sous tension avec la peau nue ou avec des véte-
ments humides.
Vérifiez que vos vétements, le poste ou I'environnement soit toujours secs.
N’utilisez pas de cables a souder usés ou en mauvais état. Ne surchargez pas les cables
a<souder. Utilisez uniguement du matériel en bon état.
N’enroulez pas le cable en forme de boucles ou sur la carcasse du poste.
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 les parties du fil de fer ou le matériel soudé avec vos mains nues. Evitez
que les particules qui se dégagent lors du soudage entrent en contact avec la peau. Ne poin-
tez 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.
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PROTECTION CONTRE LES INCENDIES

. Lors du processus de soudage, il se produit des projections de métal incandescent qui peu-
\ vent provoquer des incendies. N'utilisez pas le poste en présence de gaz inflammable. Enle-
vez 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 & haute pression. Elles peuvent
exploser si elles sont endommagées.

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

LE SOUDAGE DE RESERVOIRS CONTENANT DES RESTES DE MATERIAUX INFLAM-
MABLES PRESENTE UN RISQUE D’EXPLOSION ELEVE. IL EST RECOMMANDE DE DIS-
POSER D’EXTINCTEURS PRETS A LEMPLOI.

PERTURBATIONS ELECTROMAGNETIQUES

Les interférences électromagnétiques du poste a souder peuvent nuire au bon fonctionnement
d’appareils sensibles tels que des ordinateurs, des robots ou autres.

Assurez-vous que tous les appareils se trouvant dans la zone de soudage sont 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 métres ou plus des appareils sensibles aux perturbations.
Assurez-vous que votre poste a souder est correctement branché a la prise de terre.

Si malgré tout il y a des problemes d’interférences, 'opérateur devra prendre des mesures
supplémentaires telles que bouger le poste a souder ou utiliser des filtres et des cables blin-
dés pour assurer la non-interférence avec d’autres appareils.

=2 RAEE
>< Ce symbole indique qu’au terme de sa vie utile, I'appareil doit étre déposé dans un centre de
’ recyclage de matériel électrique et électronique. Pour de plus amples renseignements sur le
recyclage, contactez le centre de recyclage de votre localité.

DESCRIPTIONS GENERALES

Le poste a souder ICONTIG avec la technologie INVERTER SOLTER, est un poste trés compact, léger,
puissant et flexible.

Vous pouvez I'utiliser de fagon universelle pour tout type de soudage de matériaux aussi divers que les
aciers inoxydables, les alliages d’acier ou d’autres types d’acier.

Conception de la carcasse. Systéme DDR (Dual Density Reinforcement

La carcasse est fabriquée avec des matériaux tres résistants et grace au systeme de double injection,
on obtient des caractéristiques d’ergonomie et de robustesse spéciales (le systteme DDR, Dual Density
Reinforcement, a été breveté par SOLTER).

Cette double injection de caoutchouc est utilisée pour trois fonctions fondamentales. D’abord, elle per-
met d’obtenir une poignée agréable au toucher et qui ne glisse pas sous la main. Ensuite, elle permet
d’intégrer des pieds et des protections latérales a la base du poste, ce qui favorise la stabilité sur des
surfaces glissantes. Et finalement, dans la partie non visible de I'appareil, elle permet la fixation du cir-
cuit électrique et évite qu’il ne recoive de coups accidentels.

Design du panneau de commandes

Le panneau de commandes a été congu de fagon a ce que la modification des paramétres soit intuitive
et rapide. Le fait de ne pas avoir a mémoriser de longues séquences pour la modification des parame-
tres de I'appareil permet de profiter au maximum de toutes les possibilités d’utilisation.

Protection totale

L’appareil est pourvu de toutes les protections nécessaires a I'assurance d’un fonctionnement correct.
Les palpeurs de température garantissent que les composants soient maintenus dans la marge de fonc-
tionnement.

Le contréle du courant électrique de 'alimentation nous garantit que I'appareil fonctionne dans les li-
mites prévues, et en cas de dépassement, celui se déconnectera pour éviter de possibles anomalies.
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Ventilation

L’appareil est équipé d’un systéme de ventilation intelligente qui ne se met en marche que lorsque celui-
ci travaille ou que la température interne est trés élevée. Il évitera I'entrée de poussiére dans I'appareil
et réduira ainsi la fréquence des opérations de maintenance. Cela ne veut pas dire que I'utilisateur ne
doive pas étre prudent par rapport a la génération de poussiére métallique et de particules lors de I'uti-
lisation de I'appareil.

Déconnexion automatigue

L'appareil dispose d'un systéme de déconnexion automatique de protection qui s’active aprés 15 mi-
nutes d’inactivité et qui se désactive lorsque le soudage reprend.

DONNEES TECHNIQUES

Modéle ICONTIG ICONTIG ICONTIG ICONTIG
1880HF 1990HF 2110HF 2220HF
PULSE PRO PULSE PRO
A MMA 10-160 10-160 10-200 10-200
Réglage (A)
TIG 10-160 10-160 10-200 10-200
Facteur de marche MMA 60 /45 60/45 80/70 80/70
a20°C/40°C (% TIG 60 /45 60/ 45 80/70 80/70
Puissance absorbée MMA 6,5 6,5 8,5 8,5
Pmax (kVA) TIG 4,75 4,75 6,4 6,4
Tension électrique (V) 230 +15%
Type de protection 1P23C
Type d’isolation H H H H
Dimensions L/I/h (mm) 320/135/285 | 320/135/285| 430/175/325 | 430/175/325
Poids (Kg)3 4,9 49 7.4 7.4

BRANCHEMENT AU RESEAU ELECTRIQUE

Branchez le poste a souder a une prise pourvue d’une prise de terre ; le voyant vert s’allumera. Vérifiez
que le courant électrique se trouve dans les limites correctes (230 V + 15).

En dehors de ces limites, le poste de fonctionnera pas. Il est obligatoire que la prise de courant soit équi-
pée d’'une pris de terre.

Utilisation de générateurs électriques
Les modéles ICONTIG sont congus pour permettre I'utilisation d’'un générateur électrique. Cependant ces

générateurs doivent répondre a des exigences précises.

Il est recommandé d’utiliser des générateurs d’'une puissance constante d’au moins 8 kVA de type al-
ternateur asynchrone.

Si le générateur n'a pas la puissance suffisante ou si la tension électrique de sortie est en dehors des
limites de travail de I'appareil, il peut se produire des arréts de I'arc et par conséquent des pertes de qua-
lité de la soudure.

DESCRIPTION DES ELEMENTS DE L’APPAREIL

Pour les modeles ICONTIG-1880HF et ICONTIG-1990HF PULSE, voir les éléments de 'appareil sur la
Fig. 1 ; pour les modéles ICONTIG-2110HF PRO et ICONTIG-2220HF PULSE PRO, voir les éléments
de l'appareil sur la Fig. 2.

Avant: 7 -Support pour la courroie de transporte.
1 -Panneau de contrdle. Arriéere:
2 -Bouton de commande unique. 8 -Entrée de gaz pour TIG
3 -Connecteur pour la télécommande ou la tor- 9 -Interrupteur principal.
che TIG 10 -Connexion au réseau.
4 -Connecteur 4" pour la torche TIG. 11 -Grille de ventilation.
5 -Connecteur péle positif. 12 -Pieds en caoutchoc.
6 -Connecteur pble négatif.
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DESCRIPTION DU FONCTIONNEMENT

Dans cette partie du manuel, nous vous expliquerons comment modifier les paramétres de I'appareil, et
comment obtenir ainsi les meilleurs résultats de soudage.
Concept de commande unique
Le concept du fonctionnement a 'aide d’'une seule commande a été congu pour simplifier la modifica-
tion des parametres. Vous n'avez plus a vous rappeler des séquences complexes pour saisir les don-
nées. Tout au contraire, vous n'avez plus qu’'a appuyer ou qu’a tourner.
Le sélecteur de commande peut réaliser diverses fonctions :
-Rotation de la commande a droite/gauche. Utilisée pour la sélection du paramétre a modifier (le
voyant du paramétre est fixe), pour modifier la valeur du parameétre (le voyant du parametre clignote)
ou pour sélectionner le mode de travail. Ne tournez pas de fagon brusque.
-Pression courte sur la commande. Pour lancer la modification d’'un paramétre, confirmer la modifi-
cation ou confirmer un mode de travail.
-Pression longue sur la commande (2 secondes). Pour modifier le mode de travail de I'appareil.
Pour que I'utilisation soit plus facile, 'appareil activera toujours la modification du parameétre 11 (cou-
rant de soudage) lorsque vous commencez le processus de soudage ou apres une période d’inac-
tivité sur la commande.
Panneau de contréle
La disposition des éléments sur le panneau de contrdle est divisée en deux sections (Fig. 4 et 5) :
-Les parameétres. lls sont disposés dans la partie supérieure du panneau de contréle de I'écran. Ce
sont des éléments qui sont utilisés de fagon habituelle et qui peuvent étre rapidement modifiés en
tournant le bouton et en appuyant dessus.
-Les modes de travail. lls sont situés sur les deux cétés de la commande. On ne peut y accéder
gu’en appuyant longuement sur la commande, ce qui permet d’éviter des modifications fortuites du
mode de travail.
Ecran
Le parameétre sélectionné ou les erreurs éventuelles sont constamment affichés sur I'écran de I'appareil.
Il faudra toujours étre attentif a I'indication de I'unité visualisée. Cette donnée apparait sur la droite de
I'écran. (Fig. 4, positions 4 et 5 ; et Fig. 5, positions 9, 10, 11 et 12).
Indication d’anomalie
Cet indicateur s’allume si I'appareil présente une anomalie. Pour de plus amples informations voir ano-
malies et défauts. (page - 8 -)

@Si I’appareil indique une anomalie, on ne peut pas modifier les parametres.

Sélectionner un paramétre
Pour sélectionner un parametre, il faut simplement tourner le sélecteur a droite ou a gauche. Ne le bou-
gez pas de facon brusque, tournez-le lentement pour sentir toutes les positions.
Attention
Si vous ne touchez pas a la commande pendant quelques secondes ou si vous ne commencez pas
A. le soudage, I'appareil active automatiquement le parametre 11 en mode modification.
Dans ce cas, il faudra appuyer brievement sur le bouton pour accepter la donnée du para-

| métre et pouvoir sélectionner un nouveau paramétre.

Modifier un paramétre

Apres avoir sélectionné le parameétre souhaité (Fig. 18 et 22), il faudra appuyer brievement sur le sé-
lecteur de commande pour activer le mode de modification d’un paramétre (Fig. 19 et 23). Ceci sera in-
diqué par le clignotement du voyant du paramétre sélectionné.
Dans cette position, nous pouvons augmenter ou réduire la valeur du parametre simplement en tournant
le sélecteur (Fig. 20 et 24).
Une fois la valeur souhaité atteinte, nous appuierons brievement pour garder la valeur modifiée (Fig. 21
y 25). Le voyant du parameétre arrétera de clignoter.
Sélectionner un mode de travail

1-Effectuer une pression sur le sélecteur pendant 2-3 secondes. (Fig. 6 et 12).
SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 5




L’écran indicateur indiquera --- (Fig. 7 et 13), et le voyant indicateur de fonction clignotera ; les au-
tres voyants resteront éteints.

2-Tourner le sélecteur a gauche ou a droite pour choisir le mode de travail souhaité.

Pour les modeéles ICONTIG-1880HF et ICONTIG-2110HF PRO, vous pourrez choisir le mode MMA

f ou le mode TIG -E (Fig. 13).
Et pour les modéles ICONTIG 1990HF PULSE et ICONTIG-2220HF PULSE PRO, vous pourrez

choisir le mode MMAI , le mode TIG o\, le mode TIG arc pulsén. ou le mode TIG arc pulsé a
haute fréquence . (Fig. 7).

3-Aprés avoir sélectionné le mode de travail, il faudra exercer une pression rapide sur le sélecteur
pour accepter les modifications. L'indicateur du mode choisi ne clignotera plus et par contre les in-
dicateurs de droite (Fig. 8 et 14) clignoteront. En suivant les mémes instructions que dans le cas an-
térieur, nous sélectionnerons I'option voulue en tournant le sélecteur a droite ou a gauche (Fig. 9 et
15). Les possibles options sont les suivantes : 2T, 2T + HF, 4T et 4T + HF (voir Fig. A). Une fois le
mode choisi, nous appuierons brievement pour accepter la modification (Fig. 10 et 16) L'appareil in-
diquera de nouveau les paramétres de soudage (Fig. 11 et 17).

Fig. A
me me 7 m
4T AT ae ae
HF HF HF HF &
Modo 2T Modo 2T+HF Modo 4T Modo 4T+HF
Mémoires

L’appareil mémorise automatiquement les derniéres valeurs utilisées pour chaque mode de travail. Cela
permet a I'utilisateur de récupérer les paramétres d’'un mode de travail de fagon rapide et facile.
Par conséquent, nous aurons un maximum de deux mémoires possibles pour les modéles ICONTIG-
1880HF et ICONTIG-2110HF PRO, celle du mode MMA et celle du mode TIG.
Pour les modeéles ICONTIG-1990HF PULSE et ICONTIG-2220HF PULSE PRO, les mémoires ont au
nombre de 4 maximum, MMA, TIG, TIG Arc Pulsé et TIG Arc Pulsé a haute fréquence.
Le type de mémoire utilisé par I'appareil est permanent et ne dépend d’aucune batterie de support.
Restaurer les valeurs d’usine
Si 'utilisateur voulait restaurer les parametres d’usine parce que I'appareil ne fonctionne pas correcte-
ment, il lui suffira de réaliser une opération tres simple.
1.Eteindre 'appareil et attendre que tous les indicateurs lumineux s’éteignent.
2.Appuyer sur le poussoir et mettre I'appareil en marche sans relacher la pression sur le poussoir.
3.Maintenir la pression sur le poussoir jusqu’a ce que I'appareil réalise la séquence de démarrage
4.Lacher le poussoir. Les paramétres sont restaurés aux valeurs d’usine.

ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO

Description générale (Fig. 3

Parameétres:
1 -1 Courant de soudage.
2 - TY Rampe de descente du courant.
3 -0l Temps de post-gaz.
Unités:
4 - A (courant de soudage).
5 - 8 (temps en secondes).
Modes:
6 - .. Mode MMa.

7 - & Mode TIG.
8 - 2T Mode de soudage TIG 2 temps.
9 - 4T Mode de soudage TIG 4 temps.
10 -HF Mode d’amorgage de 'arc par haute fré-
quence.
Autres:
11- A Indication d’erreur.
12 - Bouton de commande du sélecteur
13 - Ecran.
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Paramétres

Courant de soudage 1. La limite d’ajustement est comprise entre 10 A et la valeur

I1 maximale du modele (150, 160 A).
Ti« Rampe de descente du courant. C’est le temps que mettra I'appareil pour réduire I'in-
tensité depuis le 11 jusqu’a l'intensité minimale. Valeurs de 0,0 a 10,0 secondes.

Temps de post-gaz. C’est le temps de gaz postérieur au soudage. Il est nécessaire a
la protection de I'électrode en mode TIG. Valeurs possibles de 0,0 a 10,0 secondes.

Modes de travail

2T Mode de soudage 2 temps pour TIG.

4T Mode de soudage 4 temps pour TIG.

HF Haute Fréquence HF pour I'allumage de I'arc en mode TIG. Ce mode est possible en 2T
ou 4T.

7= Soudage avec électrode enrobée MMA.
0,
#:—. Mode TIG.

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO

Description générale (Fig. 4
Paramétres:

1- [] Temps de pré-gaz

2"5 art Courant d’amorgage.

3-TT Rampe d’amorgage du courant.

4- 14 Tension de soudage principal et T1 temps de courant principal I1.

5- 12 Tension de soudage secondaire T2 Temps du courant secondaire 12.
6-Td Rampe de descente du courant.

7- IstopTension de cratére final.

8- I] Temps de post-gaz.
Unités:
9- A (courant de soudage).

10-% (pourcentage sur le courant I1).
11-Hz (Fréquence).
12-S (Temps en secondes).

Modes:

13-:L Mode MMA.
14/~ Mode TIG

15-.an. Mode TIG arc pulsé.

16-_mn. Mode TIG arc pulsé haute fréquence.

17-2T Mode de soudage TIG 2 temps.

18-4T Mode de soudage TIG 4 temps.

19-HFMode d’amorgage de I'arc per haute fréquence.

Andere:

ZO-A. Indication d’erreur.
21-Boutoun de commande.
22-Ecran
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Paramétres

1

Temps de pré-gaz. Uniquement en mode TIG. Temps pendant lequel le gaz s’écoule
avant de commencer le soudage. Possibilité d’ajustement entre 0 et 10 secondes.

Istart

Tension d’amorgage. En mode TIG. Elle détermine la valeur du courant en pourcen-
tage par rapport a 1, a laquelle I'arc démarrera. Possibilité d’ajustement entre 10 et
100 %. En mode MMA. Elle détermine le courant d’amorgage de 'arc (Hot Start) et
améliore le démarrage des électrodes difficiles. Dans ce cas les valeurs possibles
sont de 100 % a 150 % de l'intensité principale I1.

T

Rampe d’amorgage du courant. Uniguement en mode TIG. Temps que mettra I'ap-
pareil a augmenter le courant de sortie du parametre Istart au parameétre 11. Possibi-
lité d’ajustement entre 0 et 10 secondes.

Courant de soudage I1. Courant de soudage principal. Cette valeur est la donnée
principale de soudage (Unité Ampéres) les autres valeurs sont toujours référencés
par rapport a celle-ci. La réduction ou 'augmentation de cette valeur provoque un réa-|
justement de toute la courbe de soudage. La limite de soudage est comprise entre 10
A et la valeur maximale du modéle (150, 160 A).

Temps du courant de soudage I1. Uniquement en mode TIG Arc Pulsé. Ce parame-
tre détermine le temps pendant lequel I'appareil fournira le courant 11. Valeurs possi-
bles de 0,1 a 10,0 secondes.

Courant secondaire de soudage 12. En mode TIG sans Arc Pulsé et uniquement en
mode 4T, c’est la valeur de courant que I'appareil fournit lorsqu’on actionne le pous-
soir auxiliaire de la torche (voir accessoires). En mode TIG Arc Pulsé, elle correspond
a la valeur de courant secondaire. Valeurs entre 10 et 100 % de la consigne princi-
pale I1.

Temps de courant secondaire de soudage 12. Uniquement en mode TIG Arc Pulsé.
Temps pendant lequel I'appareil fournit le courant de soudage secondaire. Ajustement
ente 10 et 100 % de l'intensité principale 11.

Fréquence de soudage. Uniguement en mode TIG Arc Pulsé a Haute Fréquence.
Valeurs possibles de 10 a 500 Hz.

Rampe de descente du courant. Uniquement en mode TIG. Temps que mettra I'ap-
pareil a réduire le courant depuis le paramétre 11 jusqu’au courant minimum. Si on
travaille en mode 4T cette valeur sera le parameétre Istop. Valeurs de 0,0 a 10,0 se-
condes.

Courant de cratére final. Uniquement en mode TIG 4T. Ce courant sera maintenu
jusqu’a la libération du poussoir de la torche. Valeurs de 10 a 100 % de l'intensité
principale.

Temps de post-gaz. Uniquement en mode TIG. Temps de gaz postérieur au sou-
dage. Il est nécessaire a la protection de I'électrode en mode TIG. Valeurs possibles
de 0,0 a 10,0 secondes.

Modes de travail

e

Soudage avec une électrode enrobée MMA.

Mode TIG sans arc pulsé.

Mode TIG avec fonction d’arc pulsé.

/L
/U
/N

Mode TIG avec fonction d’arc pulsé a haute fréquence (de 10 a 500 Hz).
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Paramétres doubles

Attention
Pour les modéles ICONTIG 1990 HF PULSE et ICONTIG-2220 HF PULSE PRO plusieurs indica-
teurs peuvent avoir des parametres doubles. Il faudra préter une attention toute particuliére au
voyant de l'indicateur d’'unités.
(Fig. 4, positions 9, 10, 11 et 12).

En Mode MMA : Le parametre Istart est double, courant d’amorgage (A) et temps du courant (S) (Hot
Start).

En mode TIG Arc Pulsé (Fig. B) : Les indicateurs lumineux I11/T1 et 12/T2 indiquent des parameétres dou-
bles, nous devons préter attention aux voyants indicateur d’unités (A, S, %) pour savoir si nous sommes
en train de modifier le paramétre du courant ou celui du temps.

MODES DE SOUDAGE
MODE MMA

Symbole f allumé. Soudage par électrodes enrobées.
Parametres d’ajustement (ICONTIG-1880HF et ICONTIG-2110HF PRO) :

Courant d’amorgage (Hot Start). Valeurs d’ajustement entre 100 % et 150 % du
courant principal.

Les paramétres de Hot Start sont préalablement ajustés et ne peuvent pas étre modifiés.
Paramétres d’ajustement (ICONTIG-1990HF PULSE et ICONTIG-2220HF PULSE PRO) :

Courant d’'amorgage (Hot Start). Valeurs d’ajustement entre 100 % et 150 % du

Istart

Istart s
courant principal.
Tid Istart Temps pendant lequel le courant Hot Start sera appliqué.
1 Courant de soudage.

Voir graphique Fig. 26.

MODE TIG _

Modéles ICONTIG-1880HF et ICONTIG-2110HF PRO : symbole —t allumé.

Modéles ICONTIG-1990HF PULSE et ICONTIG-2220HF PULSE PRO : symbole /. allumé.
Soudage avec une électrode de tungsténe.

Parametres d’ajustement possibles :

ﬂ Temps de pré-gaz.

Istart Courant d’'amorgage.
T Rampe d’amorgage du courant.
14 Courant de soudage 1.
lo Courant de soudage 2.
T Rampe de descente du courant.

Istop Courant du cratere final. Uniqguement en mode 4T.

n Temps de post-gaz.
Options :
[ 2T [ 2T+HF | 4T |  4T+HF |

Graphique caractéristique en mode 2T (Fig. 27).

Lorsqu’on actionne le poussoir de la torche, et aprés le temps de pré-gaz, on amorce I'arc (mode Lift-
arc ou HF) avec le courant Istart. On 'augmente ensuite jusqu’a la valeur I1. Lorsqu’on lache le pous-
soir, le courant commence a diminuer en suivant le paramétre T jusqu'a’ce que l'arc soit éteint.

Finalement la valve de gaz se fermera au terme du temps de post-gaz.
SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 9




Graphique caractéristique en mode 4T (Fig. 28).

Dans ce cas, I'arc s"amorcera dés la premiére pression sur le poussoir et tant que celui-ci sera pressé,
I'appareil fournira le courant Istart. Lorsque le poussoir sera libéré, le courant de soudage augmentera
jusqu’a la valeur 1. La séquence d’arrét commencera lors d’'une nouvelle pression sur la commande et
de la réduction du courant jusqu’a la limite de Istop, cette limite se maintiendra tant que la commande
sera actionnée.

Graphique caractéristique du mode TIG HF avec double poussoir de commande dans la torche (Fig. 29).
Ce mode de travail est caractérisé par le contréle du courant secondaire de soudage a I'aide du deuxiéme
poussoir de la torche (voir accessoires), cela nous permet la réalisation d’un arc pulsé manuel.
Lorsqu’on actionne et qu’on relache le deuxiéme poussoir, le courant est réduit au niveau 12, et lorsqu’on
I'actionne de nouveau le niveau de 11 est récupéré.

MODE TIG ARC PULSE

Symbole _an allumé. Soudage avec une électrode de tungsténe en mode arc pulsé.

Paramétres d’ajustements possibles :

n Temps de pré-gaz.
Istart Courant d’amorgage.
T Courant de soudage I1.
I Courant de soudage I1.
™ Temps du courant de soudage 1.
) Courant de soudage 12.
T Temps du courant de soudage 2.
L Rampe de descente du courant.
'stop Courant de cratere final. Uniquement en mode 4T.
Temps de post-gaz.
Options :

[ 2T [ 2T+HF | 4T | 4T+HF |

El mode de soudage TIG avec Arc Pulsé est caractérisé par I'alternance de deux niveaux de courant de
soudage, |1 e 12 selon les spécifications indiquées dans le programme.

Cela permet un meilleur contréle du bain de soudage et I'obtention de meilleurs résultats sous des condi-
tions difficiles.

Ver graphique Fig. 30 pour le mode 2T et Fig. 31 pour le mode 4T.

MODE TIG ARC PULSE A HAUTE FREQUENCE

Symbole _mm_ allumé. Pareil au soudage avec un Arc Pulsé amis avec la caractéristique d’une fréquence
plus élevée.

Parametres d’ajustements possibles :

ﬂ Temps de pré-gaz.
Istart Courant d’amorgage.
Temps d’augmentation du courant.
14 Courant de soudage I1.
I Courant de soudage 12.
T1+T2 | Fréquence de la tension de soudage.
T Temps de descente du courant.
Istop Courant de cratere final. Uniquement en mode 4T.
ﬂ Temps de post-gaz.

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 10




Options :
| 2T [ 2T+HF | 4T |  4T+HF |

Dans ce cas le courant de soudage alterne également entre 11 e 12, mais contrairement au mode Arc
Pulsé, ce mode ne permet pas d’ajuster séparément le temps de 11 et celui de 12. Les deux valeurs sont
associées de telle fagon qu’elles déterminent la fréquence de pulsation. Le temps de courant 11 et 12 ont
toujours une relation de 50%.

Ver graphique Fig. 32 pour le mode 2T et Fig. 33 pour le mode 4T.

MODE TIG POINT “FULL POWER POINT”(FPP)

Disponible uniquement avec une torche disposant d’'une télécommande avec un second poussoir. (SR17
remote)

Avec la commande auxiliaire de la torche (SW2), nous pouvons réaliser des points de soudure sans
exécuter les rampes d’amorgage et de finalisation.

Ceci peut étre trés utile pour réaliser des points de fixation au début et a la fin d’'une soudure. Fig. 5.

ANOMALIES ET DEFAUTS

Le poste a souder est équipé de moyens de protection qui lui permettent de vérifiez I'état général de I'ap-
pareil. Par conséquent tout type d’anomalies sera signalé a 'aide d’'un voyant et d’'un code d’erreur sur
I'écran.

Er IArrét en raison d’'une température excessive

Si le temps de travail continu maximum est dépassé, et que, par conséquent, I'appareil atteint des tem-
pératures qui peuvent mettre les composants en danger, celui-ci s’arréte et indique un arrét en raison
d’une surchauffe et montre le signal £~ ! sur I'écran.Pour que ce type d’erreur disparaisse, vous devrez
attendre que le poste récupére la température de fonctionnement correcte.

-2 Anomalie de la tension du réseau

Le poste contréle la tension du réseau auquel il est connecté. Si celle-ci n'est pas dans les parameétres
de fonctionnement corrects, le signal d’erreur £~c' apparaitra sur I'écran.

Si ce signal apparatt, il faudra vérifiez la tension de réseau de votre installation. Ce type d’erreur peut
également étre provoqué par I'utilisation de rallonges trop longues ou ayant une section insuffisante.
Si I'appareil est connecté a un générateur, vous devrez vérifiez que celui-ci est conforme aux spécifica-
tions recommandés et que sa tension est bien ajustée.

tEr3Exceés de température et anomalie de réseau

Cette indication nous signale que nous avons les deux anomalies antérieures en méme temps.

L. 'IProblémes lors de la mise en marche de 'appareil

Le poste est équipé d’'un systéme de vérification qui garantit son fonctionnement correct. Si lors de la
mise en marche, il détecte un probléme électronique ou un probléeme de tension de réseau, le poste ne
se met pas en marche et ce signal s’affiche. Il est conseillé d’éteindre I'appareil et de le remettre en
marche quelques minutes plus tard.

-z Anomalie interne

Si le signal £~ s’affiche sur I'écran, et que vous ne pouvez pas modifier les paramétres, une erreur in-
terne s’est produite et vous devez envoyer le poste au support technique.

PANNES

En cas de panne présentant un risque pour les personnes, le poste et/ou I'environnement, il faudra im-
médiatement déconnecter le poste et s’assurer qu’on ne pourra le connecter que lorsque la panne aura
été arrangée.Les pannes ne doivent étre éliminées que par un personnel qualifié en tenant compte des
indications de sécurité de I'appareil.

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 1




LISTE DES PANNES POSSIBLES

Le panneau avant ne fonctionne pas, aucun indicateur ne s’allume et il n’y a pas d’indication sur

I’écran.

CAUSE

SOLUTION

Veritiez les fusibles ou les protections de l'installa-

Il n’ya pas d’alimentation électrique tion.
Vérifiez la tension
Cable de réseau ou prise défectueux Controlez

Possible surtension dans le réseau

Vérifiez la tension d’alimentation de 'appareil.

L’indicateur d’erreur est allumé et 'indication

Er s’affiche sur I’écran.

CAUSE

SOLUTION

L'appareil surchauffe

Attendez que la température de travail soit rétablie.

La tension d’alimentation n’est pas correcte

Vérifiez.

Le message ERc s’affiche sporadiquement sur I’écran.

CAUSE

SOLUTION

Erreur interne de I'appareil

Prévenir le service technique

L’arc ne s’allume pas avec le soudage avec électrode.

CAUSE

SOLUTION

L'appareil n’est pas en mode MMA

Passez au mode MMA

L’arc ne s’allume pas en mode de soudage TIG.

CAUSE

SOLUTION

L'appareil n’est pas en mode TIG

Passez au mode TIG

La télécommande de la torche n’est pas connec-
tée

Connectez-la

La télécommande de la torche ne marche pas

Vérifiez

La prise de terre n’est pas branchée

Branchez-la

L'appareil est en mode Lift-Arc (HF non allumé)

Suivre la procédure Lift-Arc ou modifier le mode
a HF

Si nous utilisons une torche a doublé com-
mande, nous n‘appuyons pas sur le poussoir
principal

Pousser sur SW1

Le gaz ne circule pas.

CAUSE SOLUITON
La bombonne est vide ou le tuyau de gaz est ob-| Vérifiez
turé
Mano réducteur défectueux Vérifiez
Torche défectueuse Vérifiez

Valve de gaz du poste défectueuse.

Prévenir le service technique

L’arc pulsé ne marche pas.

CAUSE SOLUTION
Le mode arc pulsé n’est pas activé Vérifiez
Le courant 12 est ajusté a 100 % Vérifiez
Le courant I1 est ajusté tres bas Vérifiez

SOLTER SOLDADURAS.L.
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Les impulsions de haute tension de s’allument pas.
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Bild. B1
Indication du courant de soudage I1. Unité : Am-
péres

(E 1
et

0f ¥ w0
~
ien

Bild. B2
Indication du temps de courant T1 en mode arc
pulsé.Unité : Secondes.

€ fh o~ A

En mode TIG Arc Pulsé a Haute Fréquence ™ au lieu des W ']-:J- L
parameétres T1 et T2 séparément, il existe le 0 ien ’ =] 0
parameétre de fréquence qui sera indiqué par le clignotement si- i IDD o
multané des deux indicateurs T1 + T2 (Fig. C).Dans ce cas la 2 Lo
fréquence de la variation sera ajustée entre 11 et 12 en Hz. ey i@::g'l
L'ajustement possible est compris entre 10 et 500 Hz Bild. C

CAUSE SOLUTION
Le mode HF est déconnecté Connectez-le
Le cable de la prise de terre est mal branché Vérifiez
Il N’y a pas de présence de gaz inerte Vérifiez
L'électrode est sale Affutez-la
L’électrode est inadéquate Changez-le

Le temps de pré-gaz est trop important

Réduire le temps ou attendre le temps ajusté

La torche est déchargée

Remplacez la torche

Connexions de prise de terre et la torche sont
croisées

Changez-les

Les temps d’augmentation et/ou de réduction ne sont pas respectés.

CAUSE SOLUTION
Le courant d’'amorgage (Istart) et/ou le courant Veérifiez
de cratére (Istop) sont sélectionnés a 100%
L’arc s’éteint juste aprées s’étre allumé.
CAUSE SOLUTION

Le courant Tstart est trop bas

Augmentez-le

Le cable de prise de terre est mal branché

Vérifiez el contact

Le courant de soudage n’est pas le courant souhaité.

SOLTER SOLDADURAS.L.
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CAUSE SOLUTION
La télécommande n’est pas a sa position maxi-
male

ACCESSOIRES

Vous devez toujours utiliser des accessoires compatibles avec I'appareil. La connexion d’accessoires non
compatibles ou défectueux peut provoquer des pannes graves de I'appareil. Il est recommandé d’utili-
ser des accessoires originaux.

TORCHE TIG AVEC DOUBLE POUSSOIR ET POTENTIOMETRE (SR17 remote)

Avec la torche modéle SR17 remote vous pouvez mieux contrbler les prestations de I'appareil. Cela
comprend le contréle manuel du courant de soudage a I'aide du poussoir auxiliaire de la torche ou la pos-
sibilité d’effectuer une correction manuelle du courant a I'aide du potentiometre, Fig. 5.

Utilisation du potentiomeétre. Cet élément d’ajustement permet de varier la valeur de 11 depuis la valeur
nominale programmeée sur le panneau avant jusqu’a 50 % de cette valeur. Cela nous permet de dimi-
nuer ou d’augmenter le courant de soudage et de tous les parametres associés a I'aide d’'une seule
commande. En mode TIG Arc Pulsé vous pouvez également varier la valeur de 12 de fagon a maintenir
toujours la relation de courants de l'arc pulsé.

Si nous tournons la télécommande jusqu’au minimum, nous obtenons une variation proportionnelle du
coutant de soudage I1 et du courant 12. Cette variation sera de 50 % maximum.

Cette variation de parameétres est également effective pour tous les modes de soudage TIG et pour le
mode électrode (MMA)

Voir graphique de I'effet de la variation de la télécommande sur le courant de soudage en mode Arc
Pulsé (Fig. 34).

Vérifiez

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 14




CONNEXION DE LA TORCHE ET DES ACCESSOIRES

La torche et les autres accessoires sont branchés au connecteur avant de I'appareil. Voir la connexion
interne de la torche a télécommande dans la Fig. 35.1l est recommandé d’utiliser des accessoires origi-
naux. Si vous devez connecter d’autres accessoires ou d’autres appareils télécommandés, assurez-
vous que la connexion est compatible. Des connexions erronées ou défectueuses peuvent causer un
fonctionnement défectueux de 'appareil.

L'e potentipmétre de la télécommande peut étre de 2 K ohms a 20 K ohms.

ECLATE DE L’APPAREIL

MODELES ICONTIG-1880HF ET 1990HF PULSE

Liste des pieces. Voir I'éclaté sur la Fig. 36.

Pos. Piece Pos. Piece
1 Vis DIN 933 M6 x 15 mm 13 Circuit de haute fréquence
2 Rondelle DIN 127 M6 14 Circuit de puissance
3 Rondelle DIN 125 M6 15 Etiquette de réglage
4 Raccord gaz, filet.ages 1/4 1/8 16 Carcasse latérale gauche
5 Raccord automatique male 4 mm 1/8 17 Grille arriere de ventilation
6 I;{/eéccord automatique femelle 4 mm 18 Grille latérale de ventilation
7 Connecteur télécommande 19 Couvercle avant
8 Interrupteur ON/OFF 20 Carcasse latérale droite
9 Electrovalve 21 Passe-cables
10 Ventilateur 12V 22 Etiquette latérale droite
11 Connecteur dinsel 10-25 23 Etiquette latérale gauche
12 Circuit de contréle 24 Bouton de réglage

MODELES ICONTIG-2110HF PRO ET 2220HF PULSE PRO
Liste des piéces. Voir I'éclaté sur la Fig. 37.

Pos. | Piece Pos. | Piéce
1 Bouton commutateur 18 Raccord automatique male 4 mm 1/8
2 Carcasse latérale droite 19 Raccord automatique femelle 4 mm
3 Carcasse latérale gauche 1/8
4 Circuit de puissance 20 Connecteur télécommande
5 Support dinsel 21 Commutateur ON/OFF
6 Etiquette de réglage 22 | Electrovalve
7 Etiquette latérale droite 23 Ventilateur 12 V
8 Etiquette latérale gauche 24 Connecteur dinsel 35-50
[e] Grille latérale de ventilation 25 Circuit de contrdle
10 Grille arriére de ventilation 26 Circuit de haute fréquence
11 Couvercle avant 27 Passe-cables
12 | Vis DIN 933 M8 x 15 mm 28 | Bouton de réglage
13 Rondelle DIN 125 M6 29 Vis DIN 933 M10 x 15 mm
14 Rondelle DIN 125 M10 30 Ecrou DIN 439 M20
15 Rondelle DIN 127 M10 31 Isolant intérieur connecteur dinsel
16 Rondelle DIN 127 M6 32 Isolant extérieur connecteur dinsel
17 Raccord gaz, filetages 1/4 1/8 33 Rondelle DIN 6798 M20
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SCHEMA ELECTRIQUE
Pour tous les modéles ICONTIG et ICONTIG PRO voir le schéma électrique sur la Fig. 38.
ASSISTANCE TECHNIQUE SOLTER

NOLTER

SERVICE CLIENTELE
+34 902 431 219
Email: solter@solter.com
Tous les clients propriétaires d’appareil SOLTER profiteront des avantages du systéme exclusif d’assis-
tance technique de SOLTER.
En cas de panne ou de consultation technique ne doutez pas a vous mettre en contact avec nous et notre
équipe de professionnels s’occupera de vous immédiatement.
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NMEPIEXOMENA

=D IO I USRS PRSI
AZDANEIA KAI TIPOZTAZIA. ..ttt ettt e et e b e eneeeanaeeeneeeas
FENIKEZ MNEPITPA®ELX .........
TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA.
ZYNAEZH ME TO AIKTYO ..ttt ettt ettt
Xpron NAEKTPIKWY YEVVNTPIWV

MEPIFTPA®H TON EZAPTHMATON THEZ ZYZKEYHZ ... -4 -
MEPIFPA®H AEITOYPIIAX
DdiAocoia xeIpiIouoU
Mivakag eAéyyou

00806vn

‘Evdeign o@aApaTog
EmiAoyn TrapapéTpou
AMN\ayr TTapapéTpou
EmAoyn TpdTTou epyaciag
Mvripeg

Emravagpopd epyooTaciakwyv pubuicewv

ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO......eeiiiiieiii et -7-
levikn Trepiypaen (Zx. 3)

AerToupyieg epyaoiog

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO .......ccooiiiiiiieeeieee e -7-
levikn Tepiypaor) (Zx. 4)

MapaueTpor:

NeiToupyieg epyaaiag

AITTAEG TTapAUETPOI

AEITOYPTIEZ ZYTKOAAHZHE ...t -9-

AEITOYPTIAMMA L.ttt bttt ettt eae b te et nnenneneas -9-

INEITOUPYIO TIG ettt ettt ettt ettt e nae e e -10 -
AEITOYPIIATIG ME MAAMIKO TOZ0.....ccooiiiiiceeeiceeeeeene .- 10 -
AEITOYPTIATIG ME MAAMIKO TO=0 YWHAHX ZYXNOTHTAX....... 11 -
AEITOYPIIATIG METIZTHZ IZXYOZX “FULL POWER POINT” (FPP). 11 -
SOAAMATA KATAY ZAEITOYPTIEZ ...t -13 -

Madon Adyw utrepBEépuavang

AucAgiToupyia oTnv £viaon dIKTUOU
YmrepBéppavon kal SucaAgitoupyia dIKTUOU
MpoBAAuaTa oTnV £vEPYOTTOINON TG CUCKEUNG
Eowrepikr) duaAsitoupyia

BAABEZ ...t
KATAAOI Oz MI©GANQN BAABON
EZAPTHMATA e
MYPZOZ TIG ME AINMAO MOXAO KAI TTIOTENZIOMETPO (SR17 remote) ..........cccccveeennnene -14 -
SYNAEZH MYPZOY KAI EZAPTHMATA ..o - 14 -
TMHMATA THZ ZYZKEYHZ ..o - 14 -
MONTEAA ICONTIG-1880HF KAI 1990HF PULSE ................... - 14 -
MONTEAA ICONTIG-2110HF PRO KAI 2220HF PULSE PRO.. -14 -
HAEKTPIKO ZXHMA ... .- 15-
TEXNIKH BOHOEIATHZ SOLTER ..ot -15-
MIZTOMOIHTIKO EFTYHEHZ ..o e e A1
ErKPIZEIZ

> XHMATA
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EIZArQrH

>0G EUXOPIOTOUME yIa TNV EPTTIOTOCUVN TTOU OEiEaTE OTNV ETAIPIO HAG KAl EATTICOUPE va 0ag Pavei TTOAU
XPAOIUN N UNXavr ouyKOAANONG TToU POAIG ATTOKTACATE.

To TTapdv gyxeIpidIo 0dNYIWV XPATEWGS TTEPIEXEI TIG ATTAPAITNTEG TTANPOPOPIES KAl TTPOEIBOTTOINTEIG YIA TN
OwaTA XPAON Kal TIG KAAUTEPEG TUVORKEG AOPAAEING yia TOV XPAOTN.

MapakaloUpe d1aBACTE TTPOCEXTIKA TO TTAPOV EYXEIPIDIO OBNYIWV XPNOEWGS VIO VO EXETE TN WEYIOTN Ou-
varh amédoon TNG CUOKEUNG.

O1 unxavég ouykdAAnong INVERTER Trpérrel va xpnoigoTroioUvTal atrd £EEISIKEUUEVO TIPOCWTTIKG TTOU
Va YVWpIgel Kal va KOTavoei Toug KIVOUVOUG TTOU EVEXEI N XPFON TETOIWY GUOKEUWV.

> TTEPITITWAON TTOU £XETE ATTOPIEG ) EPWTACEIG OXETIKA UE TO TTAPOV EYXEIPIOIO 0AG TTAPAKAAOUUE va ETTI-
KOIVWVACETE Padi ag. H e0wTEPIKA XPAON TNG GUCKEUNG EVEXEI ONPAVTIKO KiVOUVO NAEKTPIKAG EKKEVW-
OoNnG. Zag TTAPOKOAOUME VO ATTOQPEUYETE TNV EKTEAEON OTTOINOONTIOTE £PYOTIAG ETTIOKEUNG OTN CUOKEUN.
ETTiokeuég TTPETTEN VA TTPAYMATOTIOIEITAI JOVO OTTO TEXVIKG KATAPTIOUEVO TTPOCWTTIKO.

H SOLTER SOLDADURA, S.L. d¢v @épel kapia euBivn yia oTroladATToTeE aUéAEIR TTOU TTPOKUTITEI OTTO
KOKA XPron Kai/f XeIpIouo.

To TTapoV eyxeIPidIo TTPETTEI v QUAGCOETAI Jadi HE TO HOVTEAO TNG CUOKEUNG TTOU MOAIG ATTOKTACATE.

Ta dTopa TTou XeIpidovTal Kal ETTIOKEUAJOUV TO TIPOIOV PEPOUV TNV €uBUVN yIa TNV THPNON TWV ATTOPAiTN-
TWV KAVOVWV TTOU €XOUV avoQepBEei

ASOAAEIA KAI TPOSTAZIA

@ AloBdaoTe TPOCEKTIKA TIG EVOEISEIS ao@aAegiag TTpIv BEcoeTE O A€ITOUPYia TH CUGKEUN Kal

gekIvioeTe Epyaoieg CUyYKOAANONG.

01 ouokeuég ouykOAAnong SOLTER mrpétrel va XpnoipgotrolouvTal HOVO aTrd ATOMA €K-
ToISeupéva Kal EEEISIKEUPEVA OTO XEIPIOPNO OUOKEUWYV OUYKOAANONG, TToU yvwpijouv
TOUG KOVOVEG aoPaAEgiag.

HAEKTPIZMOZ
A H kaAf Aeimoupyia Tou pnxaviuatog e€ac@alideTal pe TNV opBr eykatdotact Ttou. H gykatd-
aTaon TTPETTEN va YiveTal oUPQWVa JE Ta IoxUovTa TTPATUTTA.
ATTOOUVOEOTE TN OUCKEUR OTaV OEV TN XPNOCIUOTIOIEITE YIA HEYAAQ XPOVIKA dIAGTAPATA.
Mnv a@rjveTe Tn cuokeur) GUYKOAANONG Xwpig TTIBAEWN.
Na BeBaiwveaTte MANTOTE 61 n ouokeun gival GUVOEDEPEVN WE TN YEiwon.
Mnv ayyieTe TTOTE Ta JETOANIKG THAUATA UE YUPVA XEpla A JE Bpeypéva pouxa.
EAEyETE OTI TOOO O POUXIOPOG CAG OGO KAl N CUOKEUNA Kal O TTEPIBAAAOV XWPOG €ival OTEYVOI.
Mnv xpnoigoTroleite @Oappéva ) KATEGTPAUPEVA KAAWSIO CUYKOAANGNG. MV UTTEPQOPTWIVETE
T0 KAAWBIA OUYKOAANGNG. Na xpnoIPoTToIEiTE HOVO UAIKA TToU BpioKovTal € KaAR KaTtaoToor.
"') Mnv TuAiyeTe TO KOAWDIO, IBICITEPA TTAVW GTO OKEAETO TNG CUOKEUNG.
& Ta dropa pe epeuTelpaTa NAEKTPIKWY oToixeiwv (BHMATOAOTEZ) dev TTpETTel va XpNGOIHO-
TT0I00V OUOKEUEG auTOU TOU TUTTOU.
NPOZOMIKOZ POYXIZMOZX
‘OAo 10 owHa Tou GUYKOAANTH PTTOPET va aTrofei £TMIKiVOUVO, yI' aUTO Kal TTPETTEl va 0o @aAi-
Cete TN PéyIoTn TTpooTaoia. Na xpnoipoTrolgite uTToduaTa ao@aAeiag, yavTia, JavikéTia, Tpo-
OTATEUTIKEG ETTIYOVOTIOEG Kal SEPUATIVEG TTODIEG.
=, [POITAZIA AMO ErKAYMATA
) Mnv QKOUMTTATE TTOTE PE YUPVA XEPIO TURHATA TOU KaAwSiou 1) To UAIKS TTou guykoAAdTal. Ta ow-
- paTidla TTou TTEQTOUV VO PNV £pXOVTal O€ £TTA@N PE TO dEppa oag. Mnv oTPEPETE TOV TTUPGO
TTPOG KAVEVA JEPOG TOU OWHATOG OOG.
NPO.2XTAZIA TON MATION
@ O1 XeIPIOTEG TOU CUYKOAANTA Kal 01 BonBoi Toug TTPETTEl va XPNOIUOTIOI0UV YUOAIG GOQAAEING YE
@iIATPO TTOU KPaTOUV JaKPUd TIG aKTIVEG TTOU €ival BAaBEPEG yia To avBpwTTivo udTl. H xpron €i-
BIKWv 0Bovwyv KaBIoTa duvarh TNV TTapakoAoubnon Tng wvng ouykOAANong Katd Tn didpKela
NG d1adIKaaiag.
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NPOZTAZIA AMNO MYPKAIIA

\ A6 1n diadikacia ouykGAANong TrapdyovTal BpalopaTa TTUPOKTWHEVOU PETAAAOU TTOU TTO-
. poUV va TTPOKAAéCOUV TTUPKayId. Mnv XPNOIMOTIOIEITE TO PNXAVNHA O€ XWPOUG PE EUPAEKTA

aépla. ATTopakpUveuTe KABe eUPAEKTO UAIKO aTrd Tov XWwpo epyaaiag. MNpooTateloTe 181aiTEpa

TIG PTTOTIAIEG agpiou, OTTWG TTPORAETTETAI OTTO TIG OdNYiEG.

NPOZTAZIA AMNO TIX PIAAEZ AEPIOY

O1 QIGAEG TTOU TTEPIEXOUV afpIa TTPOCTACIOG PUAGCTOVTAI O OUVOAKES UYNANG TTiEONG. Z€ TTe-

piTTTwon BAARNG evdéxeTal va TTPOKANBEi €kpngn.

Na XeIpieaTe TIG QIGAEG TTAVTOTE PE TIPOCOXI KOI VO GUYKOAAATE Ta UAIKG 0€ 600 TO SUVATOV JE-

yaAUTEPN aTTOOTAC ATTé AUTEG.

KATATH AIAAIKAZIA 2YTKOAAHZHE AEZAMENQN ME YTTOAEIMMATA EY®OAEKTQN YAI-

KQN YTAPXEI O KINAYNOZ NATIPOKAHOEI EKPH=H. ZYNIZTATAI NA YTAPXEI NYPO-

YBEXTHPAX ETOIMOZ NMPOX XPHZH.

HAEKTPOMAINHTIKEZ AIATAPAXES

O1 nAekTpOpAYVNTIKES TTAPEUROAEG TNG CUOKEUNG GUYKOAANONG UTTOPOUV VA TIPOKAAECOUV TTO-

pPEUBOAR OTN AEITOUPYia CUCKEUWY TTOU €ival EuaiobNnTeG o€ AUTA (UTTOAOYIOTEG, POUTTOT, KTA.)

BeBaiwBeite &TI OAEG 01 CUOKEUEG OTO XWPO OUYKOAANONG gival avBeKTIKEG OTNV NAEKTPOUO-

YVNTIKA akTIvOBoAia.

Ma va yeiwoeTe 1o eAAYIOTO TNV aKTIVOBOAIQ, va epydaleaBe pe 600 To duVATOV KOVTUTEPQ Ka-

AwdIa ouykOAANoNG ToTToBETNUEVA, GO0 TO duVATOV, TTAPAAANAG TTPOG TO £50¢POG.

Na epydlecOe o€ pia améotacn 100 A TTEPICOOTEPWYV PETPWY POKPUG OTTO TIG CUOKEUEG TTOU

gival euaioBnTeG o€ TTAPEUPOAEG.

BeBaiwbeite OTI €xeTE OUVOETEI CWOTA TN CUOKEUT GUYKOAANONG HE TN YeEiWaN.

Av TTapoAa autd uTTdpyouVv TTPOBAAATA TTOPEUORBAWY, 0 XPAOTNG o@eilel va AdBel eTTITTAéoV

METPO OTTWG VA JETOKIVATEI T OUOKEUR GUYKOAANCNG, va XPNOIUOTIOINGEl GIATPA, BwPaKIGUEVA

KoAwdia yia va BeBaiwBei 6T dev UTTAPYXE! TTAPEUBOAN PE GAAEG CUOKEUEG.

>.;< AMNOBAHTA HAEKTPIKOY KAI HAEKTPONIKOY EZOMAIZMOY (AHHE)
@

To cUpBolo autd deixvel OTI ETA TNV OAOKARPWON TOUu KUKAOU {WNG TNG, N GUOKEUN) TIPETTEI Va
TTPOWBEITAl € KATTOI0 KEVTPO avaKUKAWGONG NAEKTPIKOU Kal NAEKTPOVIKOU UAIKOU. Na TTepioad-

BN TepeG TTANPOPOPIEG OXETIKA PE TNV avaKUKAWGN auTtoU TOU TTP0IdVTOG, atreubuvOeiTe OTO Kov-
TIVOTEPO KEVTPO QVOKUKAWONG.

FENIKEZ MNMEPIFPAGEZ

H ouokeury ouykdAAnong ICONTIG pe Texvohoyia INVERTER SOLTER éxel pikpd péyebog, gival eAa-
®PIG Kal DIaBETEl pEYAAN atrddoon Kal eUeAIGia.

Mropei va xpnoipoTtroinBei yia omrolovOnTroTe TUTTO GUYKOAANGNG SIa@OpwV UAIKWY, OTTWG OVOEEIBWTO XA-
AuBa, xaAuBokpapa i dAoug TUTTOUG XGAURBa, KTA.

2xeSi0ouog Tou okeAeToU 2UoTnua DDR (Evioxuon AimmAng Mukvotnta

O oKeAETOG €ival KATAOKEUAOUEVOG aTrd UAIKA pEYAANG avBeKTIKOTNTAG Kal Xdpn oTn SITTAR €yxuon dia-
B€Tel 10IKA XapOKTNPIOTIKA £€pyovVouiag Kal avBekTikOTNTAg (XUoTnua DDR, Evioxuon AimrAng MukvoTn-
106, eupeaitexvia Tng SOLTER).

H &ITTAR auTr) éyxuon KaouTooUk evOeikvuTal yia TPEIG BaaIKEG AsiToupyies. MpwTa ot 6Aa, xapilel eu-
X@pioTn aicOnon aeng Kai n xeipoAapn dev yAioTpdel. Etiong n dImTAf auTth £yxuon evoeikvuTal yia TNV
EVOWMATWON PEPIKWY TTOBIWV KOl TTAEUPIKWY TTPOCTOTEUTIKWY OTN BACN TNG CUCKEUNRG, EUVOWVTAG TN
oTaBePOTNTA TNG O€ YAIOTEPEG ETMIPAVEIEG KA, TEAOG, OTO JEPOG TNG GUOKEUNG TToU deV gival TOOO 0paTo,
evioxXU€l TN 0UVOEDN TOU NAEKTPOVIKOU KUKAWMATOG, £TO1 (OOTE VA OTTOQEUYOVTAl TA TUXAia KPOUOUATO.
Zxed1006¢ Tou Trivaka eAéyxou

O Tivakag eAEYXOU €XEl KATOOKEUOOTEI IE TPOTTO WOTE N aAAayR TwV TIOPAPETPWY VA €ival EVOTIKTWONG
Kal Toxeia. Aev xpeldetal va BupdoaoTe HEYAAEG AAANAOUXIES YIO TRV TPOTTOTTOINGN TWV TTAPAUETPWY TNG
OUOKEUNG, EUVOEI TNV KAAUTEPN agloTToinon OAWV TwV dUVATOTATWY TNG CUCKEUNG.

OAIKA TTpooTaCia
H ouokeun evowpaTwvel GAOUG TOUG aTTapaitTnToug TUTTOUG TIPOOTATIAG YIa TNV £Ea0@AANION TNG CWOTAG
Aeiroupyiag. O1 aioBnTrpeg BeppoKkpaciog eyyuwvTal 6T N Beppokpaadia Twv eEapTnudaTwy diatnpeital o€
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emiTreda KatdAANAN yia Tn AsiItoupyia Toug.

O €Aeyx0G TNG TAONG TPOPOBOCIag EYYUATAI OTI N GUCKEUN AEITOUPYEI CUPPWVA PE TIG TTPODIAYPAPES KOl
o€ TTEPITITWON TToU BEV TIG TTANPOI, TIPETTEI VO OTTOCUVOEETAI VIO TNV OTTOPUYH TTIBAVWYV SUCAEITOUPYIWV.
Egagpiopdg

H ouokeun 81a0€Tel £va £GuTTvo oUOTNUO ECAEPICUOU, TTOU EVEPYOTTOIEITAI AQUTOPOTA OTAV N CUCKEUN Bpi-
oKeTal o€ AgiToupyia i 6Tav avéRel n eowTepikr Beppokpaaia. Me Tov TpOTTO aUTO aTTOPEUYETAI N OUO-
OWPEUON OKOVNG OTN GUOKEUR KAl QUEAvVOVTal Ol XPOVIKEG TTEPIOdOI HETAEU TWV EPYATIWY CUVTAPNONG.
AuTté dev anpaivel OTI 0 XEIPIOTAG BEV TTPETTEI VA TIPOCEXEI KATA TNV TTAPAYWYN PIVIOUATWY O1dfipou, 181-
aiTepa OTAV XPNOIUOTIOIET TN GUOKEUN).

Autéuartn guvdeon

H ouokeun 81a6£Tel éva oUOTNPA AUTOPATNG ATTOCUVOEDNG VIO TNV TTPOCTACIA TNG GUOKEUNG, TTOU EVEP-
yoTrolgital €Trerma ammé 15 AeTTd adpdveiag Kal EvEPYOTTOIEiTal auTOATA OTAV EEKIVAEI N GUYKOAANON.

TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

MovTéAo ICONTIG ICONTIG ICONTIG ICONTIG
1880HF 1990HF 2110HF 2220HF
PULSE PRO PULSE PRO|
. MMA 10-160 10-160 10-200 10-200
PUBuion (A)
TIG 10-160 10-160 10-200 10-200
Mapdyovrag Asitoupyiag MMA 60/45 60 /45 80/70 80/70
oToug 20°C/40°C (%) TIG 60/ 45 60 / 45 80/70 80/70
loxug ei06d0u MMA 6,5 6,5 8,5 8,5
Pmax (kVA) TIG 4,75 4,75 6,4 6,4
Tdaon Tpogodoaiag (V) 230 +15%
Tagn TpoaoTaciag 1P23C
Tagn poévwaong H H H H
Alaotdoeig M/MA/Yy (mm) 320/135/285 | 320/135/285| 430/175/325 | 430/175/325
Bdpog (kg) 4,9 4,9 7.4 7.4

ZYNAE>H ME TO AIKTYO

2UVOEOTE TN UNXavr OUYKOAANONG o€ pia TTpida pe yeiwon kal TéT1e avapel n mpdoivn Auxvia. Na Tpooé-
XETE WOTE TO PeUpA Va gival evTOg Twv opiwv (230 V £ 15).

H pnxavr) dev Ba Asitoupyrael o€ TAOEIG DIAPOPETIKEG OTTO TIG TTpoavaPePBeioeg. H TTpida TpéTTel OTTWO-
onrote va diabéTel yeiwon.

XpNon NAEKTPIKWV YEVVNTPIWV

Ta povtéAa ICONTIG €xouv oxedlaoTei yia va AIToupyouv pe NAEKTPIKR yevvhTpia. MNapdAa autd, ol yev-
VATPIEG QUTEG TTPETTEI VO TTANPOUV Wia og1pd atrd TTPoUTToBETEIS.

ZUVIOTATaI N XPAON YEVVNTPIWV PE auveXR 1I0XU TouAdyiaTov 8kVA TUTTOU acUyxXpovou EVOAAAKTN.

Av n yevvnTpia dev BIOBETEI ETTAPKN I0XU A n Taon €§6dou gival TrEpa amméd Ta Opia AeIToupyiag TG ou-
OKEUNG, EVOEXETAI VO TTPOKANBOUV EKKEVWOEIG TOEOU Kal KATG CUVETTEIO va £TMIBEIVWOEI N TTOI0TNTA GUY-
KOAANONG.

NEPIFPA®H TQON EEAPTHMATQN THX XYZKEYHZ

MNa ta povtéAa ICONTIG-1880HF kai ICONTIG-1990HF PULSE BA£TTE TO €€QPTAPATA TNG OUOKEUARG OTO
Zx. 1; yia Ta govtéha ICONTIG-2110HF PRO kai ICONTIG-2220HF PULSE PRO BAéte Ta e§aptipara
TNG CUOKEUAG OTO ZX. 2.
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M1rpooTIvO pépog: OTrioBio pépog:

1-Nivakag eAéyxou 8-Eicodog agpiwv yia TIG.
2-KoupTri xeIpiopou 9-KevTpIkoG SIOKOTITNG.
3-Ymodoxn yia TnAexeipiopd ) daukod TIG 10-Z0vdeon pe 10 diKTUO.
4-Ytrodoxn V4" yia dauAd TIG. 11-I'piAIa e€aepiopoU.
5-Y1rodoxr BeTikoU TréAou. 12-Moédia yoépwong.

6-YT1rodoxr apvnTikou TTOAOU.
7-ZTAPIYHA VIO IMAVTa HETAPOPAG.

NEPITPA®H AEITOYPIIAZ

270 MEPOG QUTO TOU eyXeIpIdiou divovTal 0dnyieg yia TRV TPOTTOTTOINCN TWV TTOPANETPWY TNG CUOKEUAG,
TTPOKEIMEVOU Va EXETE TA KOAUTEPQ BUVATA ATTOTEAETPATA OTN CUYKOAANON.
®DiAocowia XEIpIOPOU
O oxedIaoPOG TNG AEITOoUpYiag PE Eva OVO XEIPIOPO EYIVE Yia va atTAOTTOINBEN 0 TPOTTOG aAAQYG TWV TTa-
papéTpwy. Me Tov TpOTTO QUTO, Bev XpelddeTal va BupdoaoTe TTEPITTAOKEG AAANAOUXIEG YIa va EICAYETE TA
dedopéva, TTapd HOVO va TTIECETE KAl VO TTEPIOTPEPETE.
Me Tov eTTIAOYEQ XEIPIGUOU UTTOPEITE VO TTPAYUATOTTOINCEI DIAPOPEG AEITOUPYIEG:
-Ae€18/apIoTEPN TTEQITTPO®N. XPNOIUOTIOIEITAI VIO VO ETTIAECETE TNV TTOPAUETPO TTOU ETTIBUMEITE VO OA-
A&&ete (00NYOG OTABEPNG TTAPAUETPOU), YIa VO AAAAEETE TNV TIUA TNG TTapaUETPOoU (0dnyog dlako-
TITOPEVNG TTOPAPETPOU) 1 VIO VO ETTIAECETE TOV TPOTTO £pyaACiag. Mnv TTEPIOTPEPETE ATTOTONA.
-20vToun Trieon. MNa va {ekivioeTe TNV aAAayA piag TTapapéTpou, va eIRERAICETE TNV aAAayA TNG
f va emReRalwoeTe TOV TPOTTO £pyaaiag.
-Nieon e didpkeia (2 deutepoAémTwy) MNa va aAAGgeTe Tov TPATTO EPYATiag TNG GUOKEUNG.
MNa va KAveTe Tn Xprion 1o €UKOAN, N OUCKEUN EVEPYOTTOIET TTAVTOTE TNV aAAayr TNG TTapauéTpou 11
(peUpa ouykOAANCNG) OTNV TTEPITITWON TTOU EEKIVAEI N OUYKOAANGN A £€TTEITa aTTO KATTOI0 SIA0TNHA
adpdveiag XeIpIopoU.
Divakag eAéyxou
H didragn Twv oToixeiwv aTov eutTpdoBio Trivaka KatavéueTal o dUo Toueig (ZX. 4 kal 5):
-Napduerpol, 010 ETAVW PEPOG TOU TTivaka eAEyXou TNG 086vng. Eival Ta oTolxeia guxvrg Xprong TTou
uTTOPOUV VO aAAaXB0UV ypriyopd UE TNV TTEPICTPOPN A TNV TTIEGN TOU KOUMTTIOU.
-Tpdtrol epyaciag. TomoBeTnuéva oTIG U0 TTAEUPEG TOU XEIPIOTNPIOU, UTTOPEITE VO EXETE TTPOCBAON
méCovTag he SIAPKEIQ, ATTOPEUYOVTAG E QUTOV TOV TPATTO Tuxaieg aAAay£G OTov TPOTTO EpYaaiag.
066vn
2Tnv 084vn TG CUOKEUAG EPPAVICETal TIAVTOTE N €VOEIEN TNG TTAPAMETPOU TTOU £XEl ETTIAEYET i} TwV TTBO-
VWV OQAAPATWY TNG CUOKEUNG. MPETTel va EAEYXETE TTAVTA TV £VOEIEN TNG OVADAG TTOU eP@avileTal OTa
Oe€1d TNG 0086VNG. (ZX- 4, B€ocig 4 kal 5, kal ZX. 5, Béoeig 9, 10, 11 kai 12).
‘Evdei1&n o@dAuarog
A. H évdeign autrh avdaBel 6Tav N GUCKEUH TTAPOUCIALEl KATTOIO TUTTO OQAAPATOG. Na TTEPIcaOTE-
peg TTANpo@opieg PAETTE BUGAEITOUPYIEG KAl OQPAAPATA. (O€A. 16)

X€ EPITITWON TTOU I CUCKEUN TTAPOUCIALEl KATTOI0 CPAAMA, eV MTTOPEITE VA AAAASETE TIG
TMOPAMETPOUG.

EmiAoyn mapapérpou

H etmiAoyr TTapauETPOU TTPAYATOTIOIEITAI OTTAG E TNV TTEPIOTPOPNA TOU £TTIAOYEQ DECIGATPOYA I APIOTE-

pOaTPOPA. MV TTEPIOTPEPETE ATTOTOUA TOV ETTIAOYEQ, OTTAWG TTEPIOTPEWTE HAAAKA YIa va ETTIAEEETE BEON.
Npoooxn

Otav 10 X€EIPIOTHPIO PEIVEI adPaVES VIO MEPIKG OEUTEPOAETITA i OTAV EEKIVIOEI N OUYKOAANGN, N GU-

OKEUN EVEPYOTTOIET AQUTOUATA TNV TTAPAUETPO 11 0€ AEIToupyia TPOTTOTTOINCNG.

TNV TEPITITWON AUTH, EQAPPOOTE TTiECN PIKPNG BIGPKEING YIa VO BEXTEITE TNV TTAPAUETPO KAl VA PTTO-

pEOETE Va ETTIAEEETE pia VEQ TTAPAUETPO.
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AAAayi TTapapéTpou
MOAIG eTIAEEETE TNV TTAPAUETPO TTOU £TTIBUEITE (ZX. 18 Kal 22), eQapuOOoTE TTiEON PIKPAG JIAPKEING OTOV
€TMAOYEQ XEIPIOWOU VIO Va EVEPYOTTOINOETE TN AsIToupyia aAAayAg TTapapéTpou (ZX. 19 kai 23). O 0dnyég
NG €TMAgyEICAG TTAPAPETPOU QVABOCRAVEL.
2Tn B€0n auTr) PTTOPEITE VO QUEAOETE 1| VO IEIWCETE TNV TIPF TNG TTAPAPETPOU ATTAG TTEPICTPEPOVTAG TOV
emAoyéa (Zx. 20 kai 24).
MOAIG eTTIAEEETE TNV €TIBUNNTY TIWA, TIECTE Yo Aiyo TTPOKEINEVOU VO aTToBNKeUTEl N véa TIA (ZX. 21 Kai
25). O 0dny6¢ TG TTapapéTpou Ba OTaUOTAOE VO avaBooBrvel.
EmiAoyn 1pdémrou epyagiag
1-Mi€oTe Tov emAoyEa yia 2-3 deutepdAeTTTa. (ZX. 6 KO 12).
>Tnv 086vn evdeifewv epavidetal --- (ZX. 7 kal 13), kai 0 0dnyog évdeigng Aeimroupyiag avaBooBrvel,
€VW Ol GAAEG evdEiCelg TTapapévouv oBNOTEG.
2-MepioTpéWTe TOV ETMAOYEQ APICTEPOOTPOPWG I DEEIOOTPOPWG VIO VA ETTIAEEETE TOV ETTIBUUNTO TPOTTO
£pyaciag.
>1a povtéAa ICONTIG-1880HF kai ICONTIG-2110HF PRO ptropeite va eTAEGETE avApuETa OTIG AEl-

Toupyieg MMA f y TIG -E (Zx. 13).
Kai ota povréha ICONTIG 1990HF PULSE kai ICONTIG-2220HF PULSE PRO avdueoa OTIG Ael-

Toupyieg MMA f TIG o, TIG pe TaAPIKO 1680 n Kal TIG pe TTaApIKO T80 uwnAng ouxvoTnTag
o (ZX. 7).

3-MeTd TNV €TTIAOYT TOU TPATTOU £PYACIAG, TTIECTE YPIyopa TOV TTIAOYEQ yia va OEXTEITE TIG AAAAYEG.
H évdeign Tou TpOTIOU £pyaaiag TTou £xel ETTIAEYET TTapapével auTopaTa oTabepr Kal avaBoafrvouv
ol evOeitelg aTa de€id (ZX. 8 kal 14). Me Tov idIo TPOTTO OTTWG Kal TIPIV, ETTIAEYETE TNV ETTIBUMNTY PUB-
HIon TTEPIOTPEPOVTAG TOV ETTIAOYEQ TTPOG Ta BeCId i) Ta apioTepa (ZX. 9 kai 15 O1 mOavég eTmAoyEg
eival: 2T, 2T + HF, 4T y 4T + HF (BAétre ZX. A). MOAIG €TTIAEEETE TOV TPOTTO AsiToupyiag, TEOTE OUV-
Topa yia va emReRaioeTe TNV ahAayr (ZX. 10 kai 16) H cuokeun deixvel {ava Tig TTApAUETPOUG GUY-
KOAANoNG (Zx. 11 ka1 17).

Zx. A
me me 7 T
4T AT ae ave
HF HF HF HF @
Modo 2T Modo 2T+HF Modo 4T Modo 4T+HF
MvAueg

H ouokeun amoBnkelel aUTOPATA TIG TIMEG TTOU £QAPUOOTNKAV TNV TEAEUTaIO Popd o€ KABE AsiToupyia ep-
yaoiag. Auté divel Tn duvatdTnTa OTO XEIPIOTA VA AVOKTHOEI TIG TTAPAPETPOUG Miag AeIToupyiag epyaaiag
ypAyopa Kai EUKOAQ.
Kard ouvéreia, Ta povréha ICONTIG-1880HF kai ICONTIG-2110HF PRO diaBétouv 10 TTOAU SUO pvi-
MEG, TN WVAUN Acitoupyiag MMA kai Tn Aeitoupyia TIG.
Ta povtéAa ICONTIG-1990HF PULSE kai ICONTIG-2220HF PULSE PRO 8i1a8¢touv 10 TTOAU 4 YVAUEG,
v MMA, Tnv TIG, TnVv TIG pe TTaApIKS 1680 kai TNV TIG pe TaApiké 160 uwnAng ouxveTnTag.
O TUTTOG MVAUNG TTOU XPNGCIPOTIOEITAl ATTO Tr) GUCKEUN €ival HOVIPOG Kal Oev £E0PTATAI ATTO KAMia UTTATO-
pia UTTOOTAPIENG.
Emmava@opd epyooTagiakwy pubuigswyv
>€ TTEPITITWON TTOU ETTIOUEITE VA ETTAVOPEPETE TIG TTAPAUETPOUG EPYOOTACIOU, AOYw TOU OTI N CUCKEUR
Oev A&ITOUPYEi CWOTA, PTTOPEITE VA TO KAVETE PE Mia aTTAr AgiToupyia.
1.ATTEVEPYOTTOINGTE TN CUOKEUN KOl TIEPIMEVETE PEXPI VO OBACOUV OAEG Ol QWTEIVEG EVOEIEEIG.
2.2@igte TN AAPA Kal KPATACTE TNV £T01 VW BETETE TN GUOKEUR O€ AciToupyia.
3.KpatroTte Tn AaBr o@iyuévn 600 n cUoKeUR TTpayuaToTTOIEl TNV aAAnAouyia.
4. AmreAeuBepwoTe TN AaBr). O1 TTapAUETPOI EXOUV ETTAVAPEPDE] OTIG EPYOOTACIOKEG PUBUIOEIG.
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ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO

Cevikn epiypaen (ZX. 3

Napduerpor: 7 - = Neiroupyia TIG
1 - 11 PeUpa ouyk6AAnong 8 - 2T Aeitoupyia ouykdAAnong TIG 2 xpdvol.
2 - T4 PapTia kaBé50ou pelpaTog. 9 - 4T Aeimoupyia ocuykOAAnong TIG 4 xpdvol.
3 - (1 Xpovog post-gas. 10 -H'F Tpdtog évapéng eKKEVWONG PE UYnAn
Movédec: _ ouxvornta.
4 - A (peUpa GUYKOAMNONG). AMAa:
5 - S (XPOVOC O SEUTEPOAETTTA). 11- A "Evdeign BAGBNG.
AsgiToupyieg: 12 - KoupTri xeipiopou etmAoyéa.
6 - I Aermoupyia MMA. 13 - 0B6vn.
Napduerpol
Pelpa ouykdAAnong 1. To 6pio pUBuiong kupaivetal avapeoa ota 10A kail Tn HEYIOTN
|1 TIMA Tou povtéhou (150, 160A).
Paptra kaBddou pelpaTtog. Xpdvog TTou KOBUOTEPEI TN GUOKEUN YIa VO IEILCEI TNV
Tl, £€vraon atmo TNV TTapdueTpo 11 péxpl TNV eAdxioTn évraon. PuBpion atmo 0,0 éwg 10.0
OEUTEPOAETTTA.
Xpoévog post-gas. Xpdvog eAéyxou agpiou TIpIv Tn GUyKOAANGT. ATrapaitnTog yia Tnv
TpooTacia Tou nAekTpodiou ae Aeitoupyia TIG. MiBavég TinéG pubuiong atd 0,0 éwg

10.0 deuTtepOAeTTTA.

AsiToupyieg epyaociag

2T Aerroupyia ouykOAAnong 2 xpévwyv yia Tnv TIG.

4T Aeimoupyia ouykdAANong 4 xpoévwv yia v TIG.

YwnAr oguxvérnta HF yia 1o dvappa Tou 16gou o€ Aeitoupyia TIG. H Aeimoupyia auTr givai
HF mOavA otn 2T ko1 4T.
Y& TEPITITWAON TTOU N €TTIAOYR AUTH dev UTTAPXEI, TO TOLO Eekivael og Aeitoupyia LIFT-ARC.

7= 2UYKOAANON €TTEVOUNEVOU NAeKkTpOodiou MMA

.....

- Nermoupyia TIG

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO

Cevikn mepiypaen (ZX. 4
MapdueTpor:

1- D Xpovog pre-gas.

2-lgqrt Istart PeOpa ekkivnong.

3-TT PapTra exkivnong peluarog.

4- 14 Kevtpiko peupa ouykOAAnang kai T1 Xpovog kevipikoU pedpartog I1.

5- 12 Asutepetouoa 'Evraon ouykOAAnong kai T2 Xpdvog deutepelouoag Eviaong 12.
6-T PapTa KaB6d0ou peUpaTog.

7- |St°pT£)\IKé pevpa KPaTAPA.

8- ﬂ Xpovog post-gas.
Movdbdeg:

9- A (peUpa ouyKOAANGNG).

10-% (1000016 pevparog 11).

11-Hz (Zuxvoémnra).

12-S (xpdvog o€ DEUTEPOAETTTA).
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Modes:

13-i~= Aeitoupyia MMA.
14-.~ Nerroupyia TIG.

15-n Aeitoupyia TIG pe TTaAPIKG T6E0.

16-_mn_ Aeitoupyia TIG pe TTaAPIKG TOE0 UWNARG OUXVOTNTAG.

17-2T Aermoupyia ouykOAAnong TIG 2 xpovol.

18-4T Acimoupyia ouykoAAnang TIG 4 xpovol.

19-HF Tpomog évapgng ekkévwaong Ue uwnAr ouxvoTtnTa.
AAAa:

20-AA® Eyseign BAGBNC.
21-Koupri xeipiopo0.
22-086vn
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Xpovog pre-gas. Mévo otn Aeitoupyia TIG. Xp6vog KaTtd Tov OTT0io TO a€pIo pEEl TTPIV
TNV évapén g ouykdAAnong. Auvarétnta pubuiong Yetagu O kal 10 SeUTEPOAETTTWV.

Peopa ekkivnong. Xtn Acitoupyia TIG. KaBopidel Tnv Tiur) TOU pEUPATOG, TO TTOOOOTO
OXETIKA pe T0 |1, pe Tnv otroia Ba Eekivroel n ekkévwaon. Auvatotnta pubuiong YETAEU
10 ka1 100%. Z1n Aeimroupyia MMA. KaBopiel To pedpa ekkivnong TnG ekkévwong (Hot
Start), BeATiwvovTag TN oeIpd TV dUOKOAWY NAEKTPOBIWY. XTNV TTEPITITWON AUTH Ol
moavég pubpioelg kupaivovtal petagu 100% kai 150% Tng KevTpIkAg éviaong I1.

Paputra ekkivhong Tou pevpatog. Mévo otn Aeimoupyia TIG. Xpovog TTou atraiTeital
VIO VO QUEAOEI N CUOKEUR TO pelpa £6600u, aTrd TNV TTAPAUETPO Istart péxpr TnvITapa-
peTpo 1. Auvatétnta pUBuiong petagu 0 kal 10 SEUTEPOAETITWV.

Peopa ouyk6AAnong I11. Kevrpiké pelpa ouykdAANGonG. H Tiur auTh gival To KEVTPIKO
BeBOPEVO TNG GUYKOAANCNG (HovAda AUTTEP) EVW O UTTOAOITTEG TIUEG ava@EépovTal
TIavToVTE TTAvw a1rd auTth. H peiwon f algnon TG TIHAG auThG puBpidel €k vEou OAN
TNV KAPTTUAN ouykOAAnong. To 6pio puBuiong kupaivetal avapeoa ota 10A Kal Tn PEYI-
oTn TIUA Tou povTtédou (150, 160A).

Xpovog pedparog ouykOAAnong I1. Mévo otn Aeiroupyia TIG pe maApiko 168o. H
TIAPAPETPOG AUT) KaBopiel TOV XpOVO KATA TOV OTTOI0 N GUCKEUN TPOPOdOTEl TO PV
11. ThBavég Tipég puBpiong atrd 0,1 £éwg 10,0 deuTtepOAeTITA.

AeuTtepelouca Evraon cuykOAAnong I12. Xtn Acitoupyia TIG pe TTaApIKo T6E0 Kal
pévo otn Aeimoupyia 4T, gival n TiuA Tou PeUPATOG TTOU TPOPOBOTEI N CUOKEUN yIa VA
KivnTotroifoel Tn BoneénTikr) AaBn Tou TTupooU (BAETTe eCapTripaTa). Ztn Asitoupyia TIG
ME TTaAPIKO TOEO avTIGTOIXEI OTNV TIPA TNG deutepelouaag éviaong. O1 TINEG KUpaivov-
Tal petagu 10 kar 100% Tng kevTpikng évraong I1.

Xpovog deutepelouoag Evraong ouykOAAnong 12. Mévo otn Asitoupyia TIG pe
TTOAPIKO TGE0. XPpOVOG KATA TOV OTTOI0 N CUCKEUN Tpo®odoTei Tn deuTtepeliouaa Eviaon
OuykOAAnong. PuBuioTe petagl 10 kai 100% Tng KevTpikAg £viaong I1.

ZuxvoeTnTa oUYKOAANoNG. Mévo otn Asitoupyia TIG pe TTaAPIKO TOEO UWNANG CUXVO-
TnTag. MBavég Tipég atmod 10 £wg 500 Hz.

Paptra kaB680u pedparog. Movo atn Aeiroupyia TIG. Xpdvog Trou amraitei n ou-
OKEUN VIO VO YEIWOEI TNV évTaon atmd Thv napupsTpo 11 péxpr TNV s)\axwm £vtaon. Av
xpr]mponomna ™ )\EITOUpYIC( epyaoiag 4T n Tiyn auTh givail n TapaueTpog Istop. O1
TINEG KupaivovTal attd 0,0 £éwg 10.0 deuTepOAeTTTA.

TeAikn évraon kpatipa. Mévo otn Aeitoupyia TIG 4T. H évraon authA diatnpeital
MEXPI TNV atreAeuBépwaon TG AaBng Tou TTupooU. O1 TINEG KupaivovTal peTagu 10 kai
100% TNnG KEVTPIKAG €vTaong.

Xpovog post-gas. Movo otn Acitoupyia TIG. Xpdvog eAéyxou agpiou TTPIV T OUYKOA-
Anon. ATrapaitnTog yia Tnv TTpooTacia Tou NAekTpodiou o€ Asitoupyia TIG. MiBavég
TINEG pUBMIONG aTrd 0,0 £€wg 10.0 deutepdAETTTA.

AsiToupyieg epyaciag

e

ZUYKOAANoN 1evOupévou nAekTpodiou MMA

Aeiroupyia TIG xwpig TToApIKS TOEO.

TIG o€ Acitoupyia pe TTAApPIKS TOEO.

315/ b

TIG pe o€ Aeitoupyia pe TTAAPIKG TOEO uWnARg cuxvoTnTag (atmod 10 £éwg 500Hz)

AiTTAég TTOPAUETPO!L
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[poocoyxn
Ta povtéAa ICONTIG 1990 HF PULSE kai ICONTIG-2220 HF PULSE PRO ptropouv va diaBétouv
OITAéG TTapapéTpoug. Mpétel va Sivetal 1Id1aiTepn TTPOCOXK OTOV 00NYo eVOEIEEWV TwV POVASWV
(ZX- 4, 6éoeig 9, 10, 11 ka1 12).
21n Aeitoupyia MMA: H TrapaueTpog Istart gival SITTAR, peupa mapoxns (A) kai xpovog peduaTtog (S) (Hot
Start).

Mévo o1n Aermoupyia TIG ye TaAuiké 16¢0. (Eik. B): O1 pwreivég evdeigeig 11/T1 y 12/T2 deixvouv dITTAEG
TTaPapPETPOUG. EAEyETE TOV 00NY6 evdEifewv Twv povadwy (A, S, %) yia va BeBaiwbeite av aAAadeTe TNV
TTAPAUETPO TNG EVTAONG 1 TOU XPOVOU.

AEITOYPIIEZ ZYITKOAAHZHZ
AEITOYPTIA MMA

Dwrevo cn’JpBo)\o;z‘= . ZUYKOAANDN yia €TTEVOUPEVA NAEKTPAODIA.

Mapdpetpor puBuiong (ICONTIG-1880HF kai ICONTIG-2110HF PRO):

Istart PeUpa mapoxnig (Hot Start). O mipég puBuiong kupaivovtar petagu 100 kar 150%
TOU KEVTPIKOU PEUPATOG.

O1 mapdueTpol Hot Start £xouv TpopuBuIoTEi kal dev PTTOPOUV va GAAGEoUV.

Mapdpuetpor pUBuiong (ICONTIG-1990HF PULSE kai ICONTIG-220HF PULSE PRO):

Istart Peupa mapoxng (Hot Start). O1 Tipég pUBuiong kupaivovTal petagu 100 kai 150%
TOU KEVTPIKOU PEUPOTOG.

Tid Istart Xpovog Katd Tov oTroio epapuoleTal To pelpa Hot Start.

1 PsUpa ouykOAAnong.

BAétTe 1O YPa@IKO TNG ZX. 26.

Asitoupyia TIG

MovtéAa ICONTIG-1880HF kai ICONTIG-2110HF PRO: ®wteivo auppoho E

MovtéAa ICONTIG-1990HF PULSE kai ICONTIG-2220HF PULSE PRO: ®dwrteivd oUpBolos .
2UYKOAANON PE NAEKTPODIO TOUYKOTEVIOU.

MBavég TapdueTpol pubuiong:

ﬂ Xpovog pre-gas.

Istart Pelua ekkivnong.

T PapTtra ekkivnong Tou pelpaTtog.
14 PeUua ouykdAAnong I1.

Iy Pelpa ouykoAAnong 12.

T Pdautra ka8édou pelparog.

'stop TeAikn évraon kpatrpa. Mévo oTn Asitoupyia 4T.

n Xpoévog post-gas.

EmAoyég:
| 2T [ 2T+HF | 4T | 4T+HF |

XapaktnpIoTIKO ypa@ikd o€ Asitoupyia 2T (ZX. 27).

MOAIg m€oeTe TN AaBR Tou TTUpooU ETTeiTa atd To XpOvo pre-gas, &ekivael To T6go (Aeitoupyia Lift-arc A
HF) pe Tnv évraon Istart. 10 ouvéxeia aufavetal péxpl va eraoel Tnv 1. Katd tn dIGpKeIa TNG GUYKOA-
Anong, apxilel n deiwon TNG éviaong oUUPWVA PE ThY TTAPGPETPo T4 péxpl va oBAae! To T6E0. 10 TEAOG,
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n BaABida Tou agpiou Ba kAgioel HONIG TTapéABEel 0 XpOvog post-gas.

XapakTneIoTIKO ypagikd o€ Asitoupyia 4T (ZX. 28).

TNV TEPITITWON AUTr) TO TOEO EEKIVAEI ME TNV TTPWTN TTiEaN TNG AaPAS kau 660 auTd cupBaivel, N CUCKEUR
Tpo@odoTei To peUpa Istart. Katd 1n ouykoAAnaon, n éviaon cuykoAAnong augavetar péxpi va @Taoel TNV
TiuA Tou 1. ThédovTag Eavd Tn Aafn To TE0 OTAPATAE KAl N TO PEUNA PEIWVETAI PEXPI TO OpIO Tou Istop.
To 6pio auté diaTnpeital 600 XEIPICETTE TN CUOKEUR.

XapaktnpioTiké ypdenua tng Asiroupyiag TIG HE pe SimmAd kouuti AaBAG XeIpIopou oTov TTupad (ZX.-
29).

H Asiroupyia auTr epyaaiag xapaktnpiletal atrd Tov EAeyX0 TNG BEUTEPEUOUCAG EVTAONG GUYKOAANONG pE
10 O€UTEPO POXAD TOU TTUPOOU (BAETTE e€apTANATA). AUTO OOG ETTITPETTEI VO TTPAYUOTOTIOIEITE XEIPOKIVNTA
TIaAPIKO TOEO.

Ortav TrpaypaTtoTTolEiTal N GUYKOAANON pE TO SEUTEPO HOXAS, N évTacn PelwveTal aTo emitredo 12, evw a1
BITTAaVO HoYAS eTTavépyeTal To eTTiTredo évraong 11.

AEITOYPIIA TIG ME NMAAMIKO TOZO

DwTevO GUPPBOAO ., TuyKOAANON e NAEKTPODIO TOUVKOTEVIOU O€ AeIToupyia PeE TTAAUIKO TOEO.
MBavég TTapaueTpol pubuiong:

ﬂ Xpovog pre-gas.

Istart PeUua ekkivnong.
T PauTtra €kkivnong Tou peuPaTog.
I4 PeGua ouykéAnong I1.
™ Xpovog peUPaTOG GUYKOAANGNG I1.
I Pelpa ouykdAnong 12.
Ty Xp6vog pelpaTog GUYKOAANONG 12.
T Pdputa kabodou peupatog.

'stop TeAikn évraon kpatripa. Mévo otn Asitoupyia 4T.
ﬂ Xpovog post-gas.

EmAoyég:
| 2T [ 2T+HF | 47 | 4T +HF |

H Aermoupyia ouykdAAnong TIG pe TTaApiké 1680 xapakTnpidetal ammd Tnv evaAAayr dUo0 emITTEdWYV PeU-
paTtog ouykOAAnong I1 e 12 guppwva e TG TTPOdIaypaPES TOU TTPOYPAUHOTOG.

AuTé emITPETTEI KAAUTEPO EAEYXO TOU AOUTPOU OUYKOAANONG, TIPOCPEPOVTAG KOAUTEPO OTTOTEAECUETA O€
OUOKOAEG OUVOIKEG.

BA£TTE TO Ypa@IKO TNG ZX. 30 yia Tn Asitoupyia 2T kai ZX. 31 yia Tn Asitoupyia 4T.

AEITOYPIIA TIG ME NAAMIKO TO=0 YWHAHY $YXNOTHTAZ

DwTevd oUPBoAo L, 0o pe TN CUYKOAANON PE TTOAPIKG TOEO aAAG e IDIAITEPO XAPAKTNPIOTIKO uyn-
A&TEPN OUXVOTNTA.

MBavég TapdueTpol pubuiong:
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ﬂ Xpovog pre-gas.
Istart Pelpa ekkivnong.

™ Xpovog augnong £vraong.

14 PeUpa ouykoAnong I1.
Iy Pelpa ouykdAAnong 12.
T1+T2 ZuxvoTnTa évTaong ouykOAAnong.
T PépTra KaB650U pPEUHATOG.
|stop TeAIkn évtaon kpatripa. Movo otn Acitoupyia 4T.
[] Xpoévog post-gas.
EmAoyég:
| 2T | 2T+HF | 4T | 4T+HF |

21NV TEPITITWON AUTH N €vTaon ouyKOAANong evaAAdooetal emtiong petagu 11 kai 12, aAAd n diagopd TnG
Aeitoupyiag TTaApikoU T6Eou 0N AeiIToupyia auTr) eV PTTOPET VO PUBUICEI TOV EXWPIOTA TwV XPOVO TwV
11 kar 12. O1 800 TIPEG ouvdEOVTal £TCI WOTE va KaBopifouv Tn cuxvoTnTa £QAPHOYNG TNG Trieong. Ol
Xpovol Twv evidoewy |1 kai 12 £xouv avTa oxéon katd 50%.

BAétre 10 ypa@Ikd TNG ZX. 32 yia TN Aertoupyia 2T kar Zx. 33 yia Tn Aeitoupyia 4T.

AEITOYPIIA TIG METI>TH> 12XYOZ¥ “FULL POWER POINT” (FPP)

AlatiBeTal pévo pe Evav TTupad TTou diabéTel TNAEXEIPIOTAPIO YE BeUTEPO HOXAS. (SR17 remote)

Me 10 BonBnTIKG KOUNTTI TOU TTUPCOU (SW2), UTTOPEITE VA TTPOKOAETETE DIAKEKOPUEVN OUYKOAANGN XWPIG
va yivovtal ahAay£g oTnv apxn Kail To TEAOG.

AuTé gival cuvABwG TTOAU XPHOIUO VIO VO TTPAYUOTOTTOINCETE ONUEIA OTEPEWONG OTNV apPXr Kal TO TEAOG
TNG OUYKOAANONG. ZX. 5.

IOAAMATA KAI AYZAEITOYPTIEX

H ouokeury ouykOAAnong d1aBETel PETPa TTPOCTACIOG TTOU OAG ETITPETTOUV VA EAEYXETE TN YEVIKN KOTA-
0TaOoN TNG CUOKEUNG. KaTd OUVETTEIR, OTTOIOOBATIOTE TUTTOG OPAANATOG EUPAVICETAI HE Hia Oipavon oTnv
086vn Kal Pe éva KwIKG O@AANATOG.

Er IMadon Aoyw utrepBépuavong

AV PEIOETE TOV PEYIOTO XPOVO OUVEXOUG EPYQTiag Kal TTapOAa auTd n CUOKEUT OAvEl o€ BEPUOKPATIES
ETTIKIVOUVEG yIa Ta TUAUOTA TNG, N GUOKEUN OTaPATAEl EPpavifovTag o@aAua utrepBépuavong oTnv 08évn
ME TNV €vdeign £ I.

MNa va egaavioeTe auTd Tov TUTTO CPAUOTOG, TTPETTEI VO TIEPIPEVETE PEXPI N MNXAVH va @OAcEl 0Tn OWoTH
Bepuokpacia Aeitoupyiag.

- AuoAeiToupyia oTnv évraon SikTiou

H ouokeun eAéyxel TNV TG0 Tou SIKTUOU GTO OTI0IO £ival OUVOEDEPEVN KAl O€ TTEPITITWAN TTOU AuTO dev
EVIAOOETAl OTIG OWOTEG TTAPAPETPOUG AEITOUpPYiag, dnUIOUPYEITal OQPAAUQ, TO OTTOI0 EUPAVIETAl OTNV
086vn e TV €vdeign Er-c.

Av gppavioTei auTdg 0 TUTTOG OPAAPATOG, TTPETTEl va EAEYEETE TNV TAON BIKTUOU TNG EYKATAOTACGNG OOG.
Emiong evdéxetal va dnuioupynBei autdg o TUTTOG OQPAAUOTOG OTTO T XPNON KOAWDIWY ETTEKTAONG ME-
y8&Aou PRAKOUG I QVETTAPKOUG TOUNG.

TNV TEPITITWAON TToU £XETE OUVOECEI TN GUOKEUN ME Yia yeVVATPIA, BeRaiwBeite 6T TTANPOI TIG aTTaITOU-
MEVEG TTPOSIAYPAPEG Kal OTI N TAON TNG £XEl PUBUIOTEI CWOTA.

Er3YmepBépuavon kai SuoAsiToupyia SikTdoU

H évdeign autr) oag TAnpo@opei OTI egavifovtal Tautdxpova Kai ol U0 TTPONYOUHEVEG DUGAEITOUPYIEG.

L. ''[poBAAUATA OTNV EVEPYOTTOINCN TG CUOKEUNG

H ouokeun] d1a6€Tel éva oUoTnua SOKIPAG, TToU £€aopaAidel TN OwaoTr AsIToupyia TNG. Av KATA TNV evep-
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yOTT0iNGN TNG CUCKEUAG OIATTIOTWOETE KATTOIO NAEKTPOVIKO TTPOBANUA 1} GQAAUa GTnV TGN Tou dIKTUOoU,
n ouokeun dev TIBETaI Og AsIToupyia Kal ep@aviCeTal auTh n €vOEIEN. ZUVIOTATAI N OTTEVEPYOTTOINGN TNG OU-
OKEUAG yIa Aiya AETTTA Kal N €TTAVEKKIVNON TNG.

Erc Eocwrtepikn SuoAsiToupyia

Av oTnVv 006vn gpavidetal n €vOeIEn E-c Kal dev PTTOPEITE VO AAAGEETE TIG TTAPAPETPOUG, dNUIOUPYEITAl
EOWTEPIKO TPAAQA KOl TTPETTEI VA OTTEUBUVOEITE OE KATTOIO TEXVIKO.

BAABEZ

TNV TTEPITITWON TTOU EP@avideTal KATToI0 £id0g BAGBNG TToU aTToTEAE] KivdUVO yia dToua, TN CUCKEUN Kai/f
TOV TTEPIBAAAOVTA XWPO, OTTOCUVOECTE APECWG TN CUCKEUNA KOI PNV TNV ETTAVACUVOEOETE €AV OEV EXETE

<3 l cE I
e o A 8
0 ¥t T
« 100 & & i
ilein iigm®
Zyx. B1 zx. B2
‘Evdeign éviaong ouykdAAnong 1. Movada: ‘Evdeign Tou Xpévou tng éviaong T1 o€ Aeitoupyia
AuTTép ME TTAAMIKO TOEO.
Movdada: Seconds (AguTepOAETTTA)
>¢ Aermoupyia TIG pe TTaApIKS TOEO UWNAARG OUXVOTNTAGAT., QVTi (3 A
yia Tig dUo TrapapéTpoug T1y T2, uTtdpxel N TTApaUE- i a1 T}\
TPOG CUXVOTNTAC TTOU EPPAVIZETAI HE TO TAUTOXPOVO avaBooBnua [ . L
Twv OUOo evleigewv T1 + T2 (Zx. T). IDD A%
TNV TepiTTwaon auTr pubpideTal n cuxvotnTa dIaKUPAVONG HE- a s
1agu 11 kai 12 o€ Hz. H puBuion kupaivetar petagy 10 kar 500Hz i i@,’”ta']
zx. I

SlopBwael TN BAARN.

O1 BAGBeg TpéTTel va dlopBwvovTtal HOVo aTTd £EEIBIKEUNEVO TIPOCWTTIKG, TTOU YVWILE! TIG EVOEILEIG aoPa-
A€iag TNG CUOKEUNG.

KATAAOI'OZ MIOANQN BAABON

O umpooTIVOG Trivakag dev AsiToupyei, Sev avapel kapia évaeIgn Kal dev ep@avideral TiTToTa oTNV
oBovn.

AITIA AYZH
EAEYETE TIG AOQAAEIEG ) TO TIPOCTATEUTIKA TNG EYKO-
Agv uttdpyel TGoN TPOPOdOaiag. TAOTOONG.
EAéyETe TNV TdoN
EAattwpaTiké kaAwdio dikTuou A Buoua EAéyETe
MBavr utrepBoAikr Téon dikTUoU EAéyETe TNV TAON TPOPODOTIAG TNG GUOKEUNG
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H évdei§n o@daAparog gival avappévn Kail atnv 006vn epgavigetar n évdeign Er.

AITIA

AYZH

H ouokeun €xel uttepBeppavOei

Mepiyévete yia Aiyo pEXpI va emavéABel n Bepuo-
Kpaoia AeiIToupyiag

H 1don Tpopodoaciag dev gival CWOTH.

EAéyETe

21NV 006vn ep@avileTal oropadikd To pRvupa Erc.

AITIA

NYZH

EcwTtepikd 0QAAPQ TNG GUOKEUNG

ATtreuBuvBeiTe o€ KATTOIOV TEXVIKO

Me Tn ouyk6AAnon nAekTpodiou dev avdapel To T168o.

AITIA

AYZH

H ouokeun d¢gv gival o€ Aeitoupyia MMA

AMN\GETE TN Aeitoupyia o MMA

Agv avdBel To T6§o ouykdAAnong TIG

AITIA

NYZH

H ouokeun dev gival o€ Aeitoupyia TIG

AAANGETE TN AeiToupyia og TIG

To TnAexeipionplo Tou TTUpoou dev gival ouvoede-
Mévo

2uvOEOTE TO

To TnAexeIpiorpIo Tou TTUPOOU dev AsIToupyEi

EAéyEre

Agv €xel ouvdedei n yeiwon

2uvdEoTe TNV

H ouokeun givai og Aeitoupyia Lift-Arc (to HF dev
eival avappévo)

AkoAoubroTe T diadikaoia Lift-Arc i aAA&ETE TN
Aeitoupyia o HF

XpnoidoTrolgite TTupo6 dITTAOU HoxAoU Kail dev MiéoTe TO SW1
TNEQETE TOV KEVTPIKO HOXAD
Agv péel aépio.
AITIA AYZH
H @idAn gival ddeia i n pavika agpiou gival TUPAR| EAéyEte
EAatTwpatikdg pubuioThg EAéyETe
EAatTwpaTikdg TUpcog EAéyEre

EAattwpartikr BaABida agpiou pnyxavig.

ATtreuBuvBeiTe o€ KATTOIOV TEXVIKO

To TraApiké 160 dev AsiToupyei

TedA

AITIA AYZH
A:ev EXETE EVEPYOTTIOINOEI TN AEITOUpYia TTOAMIKOU EAéyére
TOEOU
H évraon 12 éxel puBpioTei oto 100% EAéyETe
H évraon |1 éxel puBpIoTEl O€ TTOAU XauNnAd eTTi- EAéyére

SOLTER SOLDADURAS.L.

inverter ICONTIG

14




Aev avdBouv ol evdeifeig upnAng Taong.

AITIA AYZH
H Asitoupyia HF €xel attoouvoeBei 2uvoéoTe TNV
Kakr) ouvdeon kaAwdiou yeiwong EAéyETe
Agv uttdipyel adpaveég agplo EAéyETe
Bpwpiko nAekTpodI0 AkovioTe
AvetTapkéc NAeKTPOBI0 AVTIKOTOOTHOTE
YTepBoAikd peydho xpdvog pre-gas MeioTe Tov Xpdvo f TTEPIPEVETE TOV KaBopI-

OpéVO XPOVO

ATtropopTion TTUPOOU AVTIKOTOOTAOTE TOV TTUPTO

AMNAEVOETEG OUVOETEIG YeEiwoNng Kal TTUpooU AMNNGETE TIG

O1 xpovol augnong kai/f peiwong v KAAUTITOVTAI.
AITIA AYZH

H évraon exkivnong (Istart) kai/f kpatrpa EME
(Istop) éxer emiAeyei oto 100% évere

To 1680 ofnvel auéowg HOAIG avAayel.

AITIA AYZH
ECaipeTikd xapnAd peupa Tstart AugnoTe
Kakr) ouvdeon kaAwdiou yeiwong EAéyEte T oUVdEON

H évraon ouyk6AAnong dev gival n €mBupnTn

AITIA AYZH
To TnAexeipioTrplo dev eival oTn PéyioTn Béon EAéyETe
TOU
EZAPTHMATA

Na xpnoiyoTroigite TTavToTE ECAPTANATA TTOU E€ival GUPPBATA e TN ouokeur). H ouvdeon un cupBatwv A
EAQTTWHATIKWV £EAPTNUATWY UTTOPET va TTPOKAAéTEl coBapég BAGBEG OTN CUOKeUN. ZUVIOTATAI N XPNAON
AUBEVTIKWYV €EapTNUATWV.

OYPZOZ TIG ME AINAO MOXAO KAI NOTENZIOMETPO (SR17 remote)

Me 10 povtého TTupooU SR17 remote PTTOPEITE va EAEYXETE KAAUTEPQ TIG ETTIOOCEIG TNG CUCKEUNG. AUTO
TTEPINAUBAVEI XEIPOKIVNTO £AEYXO TNG €vTAONG GUYKOAANONG HE TO BonOnTikG poXAS Tou TTUpooU 1 XEIPO-
KivnTn 816pBwaon Tou PEUPATOG PE TO TTOTEVOIONETPO, EIK. 5.

Xprion TToTevoIOUETPOU Xapn OTO OTOIXEIO auTd pUBUIoNG PTToPEiTE va aAAGEeTe TNV Tiun Tou 11 atmd Tnv
OVOMQOTIKA TIPA TTOU €XEl TTPOYPAUUATIOTEI OTNV ITTPOCTIVH 006vN péXP! TO 50% TG TIUAG auThg. AuTo
0aG ETTTPETTEI PE EVA HOVO XEIPIOTHO VA PEIWVETE A VO QUEAVETE TO PEUPA CUYKOAANONG Kal OAEG TIG TTO-
PaNETPOUG TTOU OXETICOVTal e QUTH. ZTn Aeitoupyia TIG pe TTaApiko T0E0 TTpayuaToTTolgiTal £TTiong n dia-
@opoTroinong TnG |12 €101 WOTE va diaTnpeital TTAVTOTE N OX£0T TWV EVIACEWYV TTAAUIKOU TOEOU.

Av TTEPIOTPEWETE TO TNAEXEIPIOTAPIO PEXPI TNV EAAXIOTN TIPA, Ba £XETE pia avaAoyiki diagopoTroinon TG
£vraong ouykOAAnong I1 kai TNG évraong 12. H diagopotroinon auth Ba gival péxpl kai 50%.

H SiagpopoTroinon auTr Twv TTOPAPETPWY IoXUEI ETTIONG O€ OAEG TIG AsiToupyieg ouykdAAnong TIG kai oTn
Aeitoupyia nAektpodiou (MMA)

BAétre ypa@ikd Tng eTTidpacng Tng d1agopoTroinang TNAEXEIPIOTNPIOU OTO PEUMA CUYKOAANONG HE TN Ael-
Toupyia TTaAUIKOU TOgou (ZX. 34).

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 15




ZYNAEZH NYPXOY KAI EEAPTHMATA

H oUvdeon Tou TTUPCOU Kal TwV GAAWV €EQPTNUATWY YiVETAlI GTOV PTTPOOTIVO OUVOETN TNG CUOKEUNG.
BA£TTE TNV e0WTEPIKA 0UVOEDTN TOU TTUPCOU TOU TNAEXEIPIOTNPIOU OTO ZX. 35.

ZUVIOTATAl N XPAOT AUBEVTIKWVY eCapTNUATWY. Av XPEIOTEl va oUVOECETE AAA EEOPTANATA I} CUOKEUEG
TnAexeIpIoPoU, BeBaiwbeite 6TI N gUVOEDN eival cupBaTh. AavBaopéveg i} EAATTWHATIKEG CUVOETEIG UTTO-
POUV va TTPOKAAECOUV EAATTWHATIKA AEITOUPYIa TNG OUOKEUNG.

To TTOTEVOIOUETPO TOU ThAEXEIPIOTNPIOU PTTOPET va ival atré 2K ohm £wg kal 20K ohm.

TMHMATA THZ $YSKEYHZ

MONTEAA ICONTIG-1880HF KAI 1990HF PULSE
KartdAoyog TunudaTwy. BAETTE TUARMATA OUOKEURG 0TO ZX. 36.

Oéon | Kouudri Oéon | Kouuadrm
1 KoxAiag DIN 933 M6x15mm 13 |KUKAWHG UYPNARS CUXVOTATAC
2 PodéAa DIN 6798 M6 14 KUK)\U)[JG |O'Xl’JO§
3 Podéha DIN 6798 M6

15 |Emikéta pUBpiong

4 SuvdETNG agpiou, oTrelpwyara 1/4 1/8 5 In P ———

5 AUTOUOTOG APOEVIKOG OUVOETNG 4mm PIOTEPN TIEUPA OKEAETOU
1/8 17  |OTmioBia oxdpa e¢agpiopol

6 AuTtépaTog OnAUKGG CUVEETNG 4mm 18  |MAcupiki oxapa e¢agpiopol
1/8 19  |[EpmpdoBio KdAuppa

14 2UVBETNG TNAEXEIPIOUOY 20  |A€€16¢ MAEUPIKOC OKENETOC

8 AlakotrTne ON/OFF

21  |Miow TpoyaAieg

9 HAekTpoBaABida 22 |reerd NN " "
10 AvepioThpac 12V €814 MAEUPIKN ETIKETA

11 FuvdéTne dinsel 10-25 23 |ApioTepn MAEUPIKN) ETIKETO
12 KUKAwpO EAEyXOU 24 |Koupri pUBpIoNg
MONTEAA ICONTIG-2110HF PRO KAI 2220HF PULSE PRO
KartdAoyog TunudaTwy. BAETTE TUAMATA CUCKEUNG OTO ZX. 37.
Oéon | Kopudri Oéon | Koppdri

1 KoupTri 810KOTTTN 18 AuTOUOTOG OPOEVIKOG OUVOETNG 4mm

Ae€16¢ MAEUPIKAC GKENETOC 1/8 i : i
ApIoTEPOC MAEUPIKOC OKENETOC 19 AutépaTog BnAukdg ouvdETNG 4mm

2
; y ; 1/8

4 KukAwpa 10x00g i :
5 Tpiypa dinsel 20 TUVBETNG TNAEXEIPIOUOU
6

7

8

= 0 21 AlakoéTTng ON/OFF
TIKETA PUIHIONG 22 HAekTpoBaABida
Ae&1& MAEUPIKN ETIKETA

23 Avepiotipac 12V
ApiaTepr) MAEUPIKN ETIKETA o4 TuvdEmc dinsel 35-50
9 MAeupIKA OXApPa EEAEPIOUOU 25 KUKAWHG EAEYXOU
10 OTrigBia oxdpa e¢aepiguoU 6 KOKAWRG UWNARIC GUXVETTaC
11 EutrpdoBio kdAupua

- 27 Miow TpoxaAiec
12 KoyAiag DIN 933 M6x15mm 28 KoupTri piBuiong

13 PodéAa DIN 125 M8 29 KoxAiag DIN 933 M10x15mm

14 | PodéAa DIN 125 M10 30 | Ma&ipadi DINA39 M20

15 PodéAa DIN 6798 M10 31 EowTtepikdg povwTrG ouvdETn dinsel
16 PodéAa DIN 127 M8 32 E&wTepIik6g povwTiAg ouvoétn dinsel
17 SUVBETNG agpiou, oTrelpwuata 1/4 1/8 33 PodéAa DIN 6798 M20
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HAEKTPIKO ZXHMA
Ma 6Aa ta povtéAa ICONTIG kai ICONTIG PRO BAéTTe TO NAeKTPIKO OXAPA OTO ZX. 38.

TEXNIKH BOHOEIA THX SOLTER

NOLTER

I'lA TON NEAATH
+34 902 431 219
HAekTpovikn 81e00uvon: solter@solter.com
‘OMol o1 kaToxol Twv cuokeuwv SOLTER £xouv dikaiwpa va erw@eAnBoUv atré Ta TTAEOVEKTHUOTA TOU
ATTOKAEIOTIKOU OUOTAPATOG TEXVIKAG uTtooTrpIgng TNg SOLTER.
e TePITTTwon BAABNG N TEXVIKWV aTropiwy pn dI0TAoETE va EABETE O€ £TTAPr) padi pag Kal n opdda Twv
ETTAYYEANATIWV Ba aTTaVTHOEl GUECA OTIG OTTOPIEG TAG.
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COOEPXXAHUE

BBEIEHWUE. ... s -2-
BEBOIMACHOCTD PABOTDL. ...t s -2-
OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKN.. 3=
TEXHUYECKME OAHHBIE ........... wm b
MOOKITKOHEHUE B CETDB ..o s -4 -
Mcnonb3oBaHne anekTpuyYecknx reHepatopos

OMUCAHVE OETATIEN ATIIIAPATA ..o -4 -
OMUCAHWME PABOTbI
MoHsiTMe «eguHOro ynpasreHus»

MaHenb ynpasneHns

OKpaH

YkasaHue Ha oLLnbKy

BbiGop napameTpa

N3meHeHne napameTpa

Bbibop pexuma paboTbl

MamsTe

BoccTaHoBneHue habpryHbIX BENUYMH

ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO ......eiiiiieiie ettt -6-
O6wue xapaktepuctukmn (Puc. 3)

Pexumbl paboTbl

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO .......ccooiiiiiiieiieeeee e -7-
O6wwme xapakrepuctuku (Puc. 4)

MapameTpbl

Pexumbl paboTbl

[1BOMHbIE NapamMeTpbl

PEXUIMBI CBAPKN ... s -9-
PEXUIM MMA L. ..o e s -9-
PEXUIM TIG ... e -9-
PEXXUM TIG C MYNbCUPYIOLLEN OYTOW ... .- 10 -

PEXWM TIG C BLICOKOYACTOTHOW CBAPOYHOW YO
PEXXUM TIG CO LWWBOM “FULL POWER POINT” (FPP)..
OEDPEKTBI B PABOTE ATTTIAPATA ..ottt ettt eee e nee e eneeeas -11-
OcTaHoBKa annapaTta BcleacTBue nepeHarpeBaHust

HenpaBunbHoe HanpsikeHne B ceTh

MepeHarpeBaHvie 1 HenpaBWUbHOE HanpsikeHne

Mpobnembl ¢ 3anyckom annapara

BHyTpeHHsIs oLunGka

ABAPUINL ... e

CIMYCOK BO3MOXHbIX ABAPUIN

AOMNONBHUTENBHBIE MPUHALANEXHOCTU ... -14 -
FOPEJIKA TIG C ABOVHOM KHOMKOW N MOTEHLIMOMETPOM (SR17 remote) ................ -14 -
MOAKNKOYEHWE FOPEJIKN U AOMONHUTENBHBLIX NMPUHALNEXXHOCTEW ... - 14 -
OETATIN ATITIAPATA L. e e - 14 -
MOOENN ICONTIG-1880HF N 1990HF PULSE .................. - 14 -

MOOENWN ICONTIG-2110HF PRO W 2220HF PULSE PRO.
ONIEKTPUYECKAA CXEMA........ocoiiiiiii

CNY>XBA TEXHUYECKOW MOOOEPYKKI SOLTER ...t -15-
TAPAHTUMHBIV CEPTUADUIKAT ...ttt A1
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BBEOEHUE

Mol 6narogapvm Bac 3a BbIOOp HalLen Mapku U Hageemcsl, YTO NPUOBPETEHHBIN CBAPOYHbIN annapar
NPOCNYXXWUT BaM JOMI0 U HaAeXHO.

[laHHOEe pyKOBOACTBO COAEPXKUT MHADOPMALIMIO, HEOBXOAMMYIO AN NPaBUIbHOWM 3KCMyaTaumn anna-
paTta B MakcMmarnbHO 6e3onacHbIx ANsi onepaTtopa ycrnoBusx paboThbl.

MbI pekoMmeHayeM BHUMATENbHO NPOYMTaTh AaHHOE PYKOBOACTBO AN MakCMMarnbHO 3 eKTUBHON pa-
60TbI C annapaTom.

CBapoyHble MHBEPTOPbI AOMKHbI UCMOMb30BaTLCSA 00y4eHHbIM pabounmM nNepcoHanom, NpoMHPOPMUPo-
BaHHbIM O BO3MOXHbIX COMYTCTBYIOLLUMX prckax paboTbl C AaHHBIMU MEeXaHn3mMamMm.

B cny4yae BONpocoB 1 COMHEHUI Mo NOBOAY dKCNyaTaumm annapara, CBshXutech ¢ narotosutenem. Ma-
HUNYNAUUM BHYTPYU MexaHu3Ma MOTyT MPUBECTU K 3reKTpuyeckumM paspsigam. He npoussoguTte camo-
CTOSITEMbHO HUKAKMEe MaHuUNynsuuu c annapatom. [aHHble onepauuyM LOMKHbl BbIMNOMHATHCS
crneumanbHO 06y4eHHbIM TEXHUYECKUM NEPCOHAIOM.

SOLTER SOLDADURA, S.L. He 6epeT Ha cebst OTBETCTBEHHOCTM 3a HealeKBaTHYHO SKCNyaTaumio Ma-
LUWHBI.

[laHHOe pyKOBOACTBO AOSMKHO COMPOBOXAATb U XPaHUTLCSt PsiiOM C MPUOBPETEHHBIM annapaToMm.
CooTBeTcTBME NPOAYKTA BbILLEYNOMSIHYTbIM HOPMaM HaxoAWTCS Nof OTBETCTBEHHOCTbIO MepcoHana,
OTBETCTBEHHOIO 3a €ro NPaBUibHYI0 3KCMNyaTauuio.

BE30OMNACHOCTb PAEOThI

@ Mepen 3anyckom annapaTta U Ha4yanoM CBapo4HbIX paboT BHMMaTeNbHO NpoyYnTanTe

yKa3aHusl no 6e3onacHocTy paboTbl.
CBapouHble annapatbl SOLTER gomxHbl ucnonb3oBaTbCA TONMbKO cheunanbHo 06-
YUY€HHbIM NepCoHanoM, 03HaKOMJIIEHHbIM C NpaBunamMmn 6e3onacHocTy paboTbl C HUMM.
SNEKTPUYECTBO
MpaBunbHas paboTta annapaTa 3aBMCUT OT ero NPaBUIIbHON YCTAHOBKM, KOTOpasi A0MKHa Bbl-
NOMNHATLCS COrnacHoO AencTeytowmm Hopmam VDE.
OTkntounTe annapar ecim OH He UCNONb3yeTCs B TeYeHNe ANUTENBHOrO BPEMEHN.
He ocTtaBnsinTe cBapoyHbIil annapat 6e3 npucmotpa.
BCETJA npoBepsiiTe, NOAKMIOYEHO NN 3a3eMIIeHue.
Hukorga He npukacaTech rofbiMy pykamu unmM MOKpOW OAeXAoN K MeTansMyeckum 4acTsim
annapara nog HanpskKeHneM.
Cnegwute, 4TOGObI Balla oaexzaa v npeaMeTbl PSAOM C annapatoM Gbinn Cyxumu.
He vcnonb3ayiiTe NoBpeXaeHHbIE UMK UCNONb30BaHHbIE CBapoyHble kabenu. He nepeHarpy-
XanTe cBapoyHble kabnu. Vcnonb3ynte matepman B XopolleM CocTosiHuu. He cmatbiBante
kabenb B oopme 3aBUTKa U HE HaMaTblBalTe €ro Ha Kapkac annapaTta.
@ B3anpeLlyaetca paboTtaTtb ¢ annapatom paboyemy nepcoHarny, NOCTOSIHHO HocsiLeMy ¢ coboi
3MEeKTPUYECKME IENEMEHTHI.
PABOYAA OOEXIOA
Teno pabo4yero nepcoHarna Bcerga NoaBepXXeHO BO3MOXHOMY AEWCTBUIO CUNbHOOENCTBYHOLLNX
BEeLLEeCTB, MO3TOMY OHO AOMKHO BbITb MOMHOCTL 3aLLMLLEHO NPU NOMOLLM CNeLmanbHbIX Koxa-
HbIX 6OTMHOK, NepyaTok, HapyKaBHUKOB, BPIOK 1 NEPELHUKOB.
SALLUUTA OT OXOoroB
Hukorga He npukocanTech rofibiM1M pykamMun K NPOBOSIKE UMM TOMbKO YTO CBApEHHOMY MaTe-
puany. CneaunTe, 4ToObl UCKPbI HE NETENU Ha KOXy. HUKoraa He HaBoAMTE CBAapPOYHYHO rOPErKy
Ha CBOe Teno.
SALLUTA IMA3
Pabounii nepcoHan AoMmKeH MCNonb3oBaTb CreunanbHble 3alUTHbIE O4YKWU, CHabXeHHble
unbTpaMu, He NPonycKaLWMMy BPeaHYH Ans YenoBeYeckoro rnasa pagvaumio. Habnoge-
HWe 3a 30HOM CBapKM MOXET OCYLLECTBMATLCA Yepes CneunanbHbI LNT.
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SALLUTA OT NOXAPOB

CBapo4HbIN NPOLIECC COMPOBOXAAETCS OTNETAIOLLMMY packaneHHbIMY MeTanMyeckummn Yya-
CTUYKaMU, KOTopble MOTyT NMpMBECTU K noxapy. He paboTaiTe c annapatom psijom C nerko-
BOCMameHsowmmMmcs rasamu. Ounctute pabodee MecTo OT NOOro roptoyero Mmatepuana.
OcobeHHasi 3almTa HeobxoayMa Arsi ra3oBbIX 6anMoHOB, B COOTBETCTBUM CO BCEMU HEOGXO-
OUMbIMU TpeboBaHUSIMU.

|I 3AUINTA A30BbIX BANINTOHOB

[aHHble 6annoHebl cogepxat ra3 nog 6onblunm gasneHvem. MNpu Manenwnx Henonagkax oHu
MoryT B3opBaTbcs. CBapka [ofkHa OCYLLECTBAATLCSA Kak MOXHO Aanblue oT 6annoHoB.

MNPV CBAPKE BAKOB C OCTATKAMU NEFKOBOCMNAMEHAOLWKMXCA MATEPUAIOB CY-
LLIECTBYET BO/bLLION PUCK B3PbIBA. B JAHHOM CINYYAE PEKOMEHOYETCHA UMETb
MPW CEBE OTHETYLWMWTENb.

ANEKTPOMAIHUTHbLIE MOMEXHU

OneKkTpoMarH1THbIE MOMEXM CBAapOYHOrO annaparta MoryT NOBMUsiTb Ha paboTy HEKOTOPbIX YyB-
CTBUTENbHbIX K HUIM MEXaHU3MOB (KOMMbIOTEPOB, pOBOTOB U T.A4.).

Y6enutech, YTO B MECTE CBAPKW HET YyBCTBUTENMbHbIX K 3NIEKTPOMAarHUTHOW pagvauum mexa-
HV3MOB.

[ns Toro, 4To6bl YMEHBLINTL paauaLmio, PEKOMEHAYETCS MO BO3MOXHOCTU paboTaTb C MUHU-
MasibHO KOPOTKMMU CBApOYHbIMU KabensiMu, napanenbHO pacrnonoxeHHbIMKU Ha nony. Ceapka
[OIKHa NPOM3BOANTLCS HA paccTosiHUM MUHUMYM 100 METPOB OT YyBCTBUTENbHBIX K NOMe-
XaM MexaHW13MOB.

MpoBepbTe, NPaBUMLHO N NOAKITYEHO 3a3EMITEHNE.

Ecnu, HecMoTpsi Ha NpUHATbIE Mepbl, NPOBIeMbl C NOMeXamu He UcYe3atoT , HeobxoauMo ne-
penBuHYTb annapar, UCronb3oBaTh MUNLTPLI U BPOHMPOBaHHbLIE kKabenu ANnst yCTpaHeHUst UH-
TepdepeHLun ¢ ApyrMMu annapatamu.

A==, YTUNU3ALIUA OTXOO0B

B cootBeTcTBUM C eBponerickon HopmaTtuson 2002/96/EC 06 oTxoaax aneKTPUYECKMX 1 anek-
TPOHHbIX MEXaHU3MOB, MO OKOHYaHUM cpoka paboTkl annaparta, Heo6XoAUMO cAaTh ero B MeCT-
HbIli LLEHTP MO YTUNU3aLMM OTXOA0B.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

CgapouHbivi annapat ICONTIG c texHonoruen INVERTER SOLTER xapaktepu3yetcs KomnakTHow dhop-
MOV 1 GONbLLON MOLLHOCTbIO.

OH MOXET UCMOoNb30BaTbCA AN CBapKky MaTepuarnos Nioboro Buaa, kak, HanpuMmep, HepXxaBetoLLew, ne-
rMpoBaHHOMN UMK ApYruX TUMNOB CTarsu.

OnucaHue kapkaca. Cuctema DDR (Dual Density Reinforcement

Kapkac nsrotoBneH 13 BbICOKONPOYHbLIX MaTeprarnos C UCMOMb30BAHNEM CUCTEMbI [BONHOWN MHXEKLNM,
obecneymnBatoLLel BbICOKYH 3PrOHOMUYHOCTb M KpenkocTb (3anateHToBaHHas cuctema DDR, Dual Den-
sity Reinforcement doupmbl SOLTER).

[1BOHasA MHXeKUMS1 pe3unHbl 0becnevmBaeT nony4YeHne HeCcKosb3sLLE NOBEPXHOCTM PYYKM, YCTAHOBKY
HOXEK U BOKOBBIX 3aLLMTHbIX MEXaHU3MOB Ha annapaTe U yKpenreHne KpenneHust aNeKTPoHHOM Lenu,
3awmLasn ee OT CnyyanHbIX yAapos.

MNaHenk ynpaeneuus

MaHenb ynpaBneHus Obina paspabotaHa TakMum 06pa3om, YTOObl CMeHa NapaMeTpoB He NpeacTaBnsana
Tpyaa. HeT Heo6xoaMMOCTM 3anoMuHaTh ANMHHbIE NOCNeA0BaTENbLHOCTM CMEHbI MapamMeTpoB paboThbl
annapara, 4To obecneyvBaet 6onee apdekTBHYIO paboTy annapara.

3alunTHbIE MEXaHU3MbI

Ha annapare yctaHoBMeHbl Bce HeobXoanMble 3aLlUTHbIE MeXaHU3Mbl Ans o6ecneveHunst ero npasusib-
How paboTbl. [laTynku TemnepaTtypbl NOAAEPKMBAKOT AETANN B paMkax paboyen Temnepartypbl.
KoHTponb 3a HanpsikeHveMm nutaHus obecnedvBaeT paboTy MexaHn3ma B NpeayCMOTPEHHbIX pamKax,
1 €CINN HanpsbKeHNe He BXOAMUT B JaHHbIe paMKu, annapaTt aBTOMaTU4eCcKn OTKITHYaEeTCs.
BeHtunsauusa

Ha annapate yctaHoBneHa cuctema BEHTUMSILMKM, aBTOMaTUYECKN BKIovalowwascs npyu pabore anna-
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paTta unnu ero NOBbILLEHHOW BHyTpeHHeI?I Temnepartype. Takum o6pa30M onepatop MOXeT He cneauTb
3a NosIBNeHneM MeTanIMYeckomn nbin 1 YacTu4ek Bo Bpems paﬁOTbI C annapartoMm.

ABTOMaTU4YeCKOE OTKIYEHUEe

Ha annaparte yctaHoBJlieHa cMcTeMa aBTOMaTtn4eCKoro OTKINK4YeHUA, KOTopas akTUBUPYETCA No ncteve-
HuM 15 MUWHYT HaxoXgeHus BKIMFOYEeHHOro annapara B Hepa60Ta|ou.|,eM pexume. I'IpM npoaonXXeHun cea-
POYHbIX pa60T CUCTeMa aBTOMaTU4eCKnN nepesarpyxaertcs.

TEXHUWYECKWE NOAHHbLIE

Mogensb ICONTIG ICONTIG ICONTIG ICONTIG
1880HF 1990HF 2110HF 2220HF
PULSE PRO PULSE PRO
MMA 10-160 10-160 10-200 10-200
Perynuposka (A)
TIG 10-160 10-160 10-200 10-200
dakTop xoga npu 20°C/40°C | MMA 60/ 45 60 /45 80/70 80/70
(%) TIG 60 /45 60 /45 80/70 80/70
Mornowaemas MOLHOCTb MMA 6,5 6,5 8,5 8,5
Pmax (kVA) TIG 475 475 6.4 6.4
HanpspkeHue nutanms (V) 230 £15%
KaTteropus sawuthbl 1P23C
Bua nsonauumn H H H H
Pasmepsbl gn/wmp/Bbic (mm) 320/135/285 | 320/135/285| 430/175/325 | 430/175/325
Bec (Kg) 49 49 74 74

NOOKNKOYEHUE B CETb

MoaknounTe cBApOYHbIN annapar B PO3ETKY 3a3eMIeHMsl 1 3aropuTcs 3eneHblii cBeT. [NpoBepbTe, YTOObI
HanpshkeHne COOOTBETCTBOBAO YCTAHOBIIEHHbLIM pamkaMm (230 V + 15).

Ecnu HanpspkeHne He cOOTBETCTBYET AaHHbIM pamkaM, MallnHa pabotatb He Byaet. Heobxoanmo,
4YTOObI B pO3eTKE HanpsiXXeHWs ObIno NOAKMIOYEHO 3a3eMIeHme.

Wcnonb3oBaHne aNeKTPUYECKUX reHepaTopoB

Mogenu ICONTIG nogrotoBneHbl Ans paboThl C 3MEKTPUYECKUM reHepaTopoM. [JaHHbI reHepaTop, oa-
HaKo, JOMKEH OTBeYaTb onpeaeneHHbIM TpeboBaHusM.

PekomeHayeTcst MICNon3oBaTh reHepaTopbl C MOCTOSIHHBIM HanpsikeHWeM kak MuHuMyM 8kVA, kak, Ha-
npuMep, aCUHXPOHHbIV ansTepHaTop.

Ecnu B reHepaTope HEAOCTaTOMHO MOLLHOCTM UMW HanpshKeHWe Ha BbIXOAE BbIXOAWT 3a YCTaHOBMEH-
Hble paMKW, 3TO MOXET MPUBECTU K MOTYXaHUIO Oyrv U YXYALIEHUIO Ka4ecTBa CBapKM.

OMUCAHUE OETANEN AMNMAPATA

Ons mogenen ICONTIG-1880HF n ICONTIG-1990HF PULSE cm. Puc. 1; ana mogenen ICONTIG-
2110HF PRO 1 ICONTIG-2220HF PULSE PRO cm. Puc. 2.

MepeaHAsn naHenb: 3apHAA naHenb:
1-MaHenb ynpasneHus. 8-Bxop rasa ana TIG.
2-KHonka eguHoro ynpaeneHus. 9-IMaBHbI BbIKMIOYaTENb.
3-Pasbem ans yaaneHHoro ynpasneHns unm 10-MopkrntoyeHne B ceTb.
ropenku TIG 11-BeHTUNAUMOHHas peLueTka.
4-Pasvem V4" onsa ropenku TIG. 12-Pe31HOBbIE HOXKN.
5-PasbeM nonoxutensbHOro nontoca.
6-Pasbem oTpuuatensHoro nontoca.
7-Onopa Ans TpaHCNopTYPOBOYHOTO PEMHS.

OMNUCAHUE PABOTbI

B gaHHol rnaBe 06bsICHSETCA anropuTM CMeHbl apaMeTpoB paboThl annapara, obecrneymBarowmin 4o-

CTVKEHWE HaumnyyLIMX pesynsTaTtosB CBapku.
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MoHsTHe «eaAnHOro ynpaBneHusi»
Pa6oTa oT eAnHOro ynpasneHus ynpoLlaeT npoLecc CMeHbl napaMeTpoB. HeT HeobxoammocTu 3a-
NMOMUHaTb CMOXHbIe NociefoBaTeNIbHOCTY BBEAEHUS AaHHbIX, HY>KHO MPOCTO HaXkaTb Ha KHOMKY.
BhlkntovaTtenb eAMHOro ynpaBneHUst MOXET BbIMOMHATL pasnunyHble (yHKLUN:
-BpauwieHnve BneBo/BnpaBo. Vcnonb3yetcst Ans Beibopa napamerpa, KOTOpbI HEO6X0ANMO 1U3me-
HWUTb (KHOMKa NapameTpa ropuT poBHbIM CBETOM), 41151 UBMEHEHUS BENMYMHBI MapameTpa (KHomnka na-
pameTpa MuraeTt) unu ans Belbopa pexuma paboTbl. He BpalyaiiTe BblknoyaTens pesko.
-KopoTkoe Haxatue. Mcnonb3yeTcs Anst UISMEHEHUsI MapameTpa, NoaTBEPXAEHNUS U3MEeHeHus na-
pameTpa unu pexunma paboTtbl.
-[nuHHOe HaxaTtue (2 cekyHabl). Micnonb3yeTcst Ans UBMEHEHUS pexxrma paboTbl annapara.
[ns obneryexusi paboTbl, annapat aBTOMaTUYeCKkn U3MeHsIET napameTp |1 (CBapoYHbI TOK) Npu Ha-
yaTum CBapPKM UMK NO UCTEYEHMN HEKOTOPOrO BPEMEHU He paboTasi ¢ ynpaBreHnem.

MNaxenk ynpaenenus

PacnonoxeHve anemMeHToB Ha nepefHen naHenu pasaeneHo Ha 2 cekuun (Puc. 4 n 5):
-MapameTpbl. pacrnonoXeHHbIE B BEPXHEW YacTu NaHenu ynpasreHns aKkpaHa. JTO 4acTo UCMOoMb-
3yemble napameTpbl, KOTOpble MOTYT ObITb U3MEHEHbI BPALLIEHNEM U HaXaTUeMm KHOMKMU.
-Pexumbl paboTbl, pacnonoXeHHbIe C ABYX CTOPOH yNpaBneHns, 4OCTYMN K KOTOPbIM MOXHO MOMy4nTb
Npy NOMOLLM AJIMHHOTO HaXaTWUs Ha KHOMKY, YTO NPEAOXPaHSET OT Cry4aiHOro M3MEHEHNS pexvma
paboThbl.

SkpaH
Ha akpaHe BbicBeunBaeTCs BbIOpaHHbIA NapameTp unm BO3MOXHbIe owmnbku B paboTe annapara. He-
obxoaumMo Bcerga obpallatb BHUMaHVE Ha BUAUMYH eAUHULLY, KOTOpasi NOSIBNSIETCS B MPaBoO CTOPOHe
akpaHa. (Puc. 4, nosuummn 4 u 5; Puc. 5, noamummn 9, 10, 11 u 12).
YkasaHue Ha oWwunbK
A. [aHHbI MHOMKaTOP 3aropaeTcsa ecnu B paboTe annapara npousoLuna ownbka. Onsa 6onee
nogpobHow nHdpopmauum cM. pasgen ob owmbkax (cTp. 11).

@ B cny4ae OLMGKN HEBO3MOXHO U3MEHUTb napameTpbl.

Bbi6op napameTtpa
BriGop napameTpa ocyLecTBnseTcs NOCPEACTBOM BpaLleHWsi NepeknoYaTens Bnpaso unm srneso. He
BpaLLaniTe nepeknovatenb pesko, YTobbl He NPONYCTUTL HEOOXOANMbIVA NapaMeTp.

BHumanue
Ecnu k nynbTy He NpukacatTcsl B TEHEHUN HECKOMbKUX CEKYH[, UMM ECIN Hayanacb cBapka, aBToMa-
TUYECKN aKTUBUPYETCS napameTp |1 B pexviMe n3amMeHeHus.
B paHHOM criydae HeobxoanMMo BbICTPO HaxaTb Ha KHOMKY AMs NOATBEPXKAEHNUS NapameTpa U Bbl-
OpaTb HOBbLIV MapameTp.

U3meHeHue napamerpa
Mocne BbIbopa Heobxogumoro napameTpa (Puc. 18 n 22), HaxxmuTe Ha BbIkNioYaTenb yNpaBneHust Ans
aKTMBMPOBaHWSA pexnma n3aMmeHeHns napametpa (Puc. 19 un 23). [laHHbIN pexum 0603HaYaeTcs murato-
LLIel KHOMKOW BbIBpaHHOro napameTpa.
B AaHHOM NONOXEeHUN Mbl MOXEM YBENNYUTL UMW YMEHbLUNTL BENWYMHY NapaMeTpa nocpeacTBOM Bpa-
LeHus nepeknioyatens. (Puc. 20 n 24).
Korpa Heobxognmas BenmunHa yCTaHOBMEHa, COXpPaHWUTE ee KOPOTKMM HaxaTueM Ha KHomky. (Puc. 21 u
25). KHornka napameTpa nepecraHeT MuraTb.
Bb160p pexuma paborbl
1-HaxxmuTe Ha KHOMKy B TedeHune 2 — 3 cekyHa. (Puc. 6 u 12).
Ha akpaHe BbicBeTUTCS --- (PUC. 7 1 13), 1 HAYHET MUraTb MHANKATOP YHKLUMK, BCE OCTaNbHbIE NH-
avkaTtopbl 6yAyT OTKIOYEHbI..
2-ToBepHUTE CenekTop BMpaBO MM BIEBO AJS Bbibopa xenaemoro pexumMa padoTbl.
Onsa mopenen ICONTIG-1880HF n ICONTIG-2110HF PRO moxHo BbibpaTh pexumbl pabotel MMA

L uTic £ (Puc. 13)
[na mopenen ICONTIG 1990HF PULSE 1 ICONTIG-2220HF PULSE PRO MoxHO BbIGpaTh pe)KI/IMbI
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pabotsl MMA f TIG .~ TIG ¢ nynbcupytowen ayron A~ n TIG ¢ BbICOKOYACTOTHON NynbCu-
pytowen gyron . (Puc. 7).

3-lMocne Toro, kak pexum paboTbl BblbpaH, NoATBEpANTE U3MEHEHNE KOPOTKUM HaXaTeM Ha KHOTKY.
WHpukaTtop BbiGpaHHOro pexuma paboTbl 3aropuTcst POBHbIM CBETOM, @ UHAMKaTOPbI CrpaBa HayHyT
muratb (Puc. 8 n 14). ToyHo TakuMm e obpasom BblIbMpaeTcs onumst Npy NOMOLLM BpalleHusi nepe-
Knovarens Brneso unuv snpaso (Puc. 9 n 15). BoamoxHble onuun ans Belibopa: 2T, 2T + HF, 4T y 4T
+ HF (cm. Puc. A). Mocne Bbibopa pexuma, NoaTBepauTe BblGOp KOPOTKAM HaXaTUEM Ha KHOMKY
(Puc. 10 n 16) Annapat cHoBa ykaxeT napameTpbl cBapku (Puc. 11 n 17).

Puc. A
me me 7 m
4T 4T ae ae
HF HF @ HF HF @&
Modo 2T Modo 2T+HF Modo 4T Modo 4T+HF
MNamaTtb

AnnapaT aBTOMaTnU4eCcKkM COXpaHsAeT B NaMSATN UCMNOMb30BaHHbIE B KAXA0M pexnmMme paboTbl BENUYUHBI,
4YTO NO3BOSISET MOJSIL30BATEN BOCCTAHOBUTbL NapaMeTpbl pexunma paboTsbl.
[Ons mogenen ICONTIG-1880HF 1 ICONTIG-2110HF PRO umeetcs 2 Buaa namsitv, NnamMaTb pexumMa
MMA 1 namsTte pexuma TIG.
Ona mogenent ICONTIG-1990HF PULSE n ICONTIG-2220HF PULSE PRO cywiectsyeT 4 Buaa namsTtu,
MMA, TIG, TIG ¢ nynbcupytowien ayron n TIG ¢ BbICOKOHACTOTHON MyNbCUPYHOLLEN OyrOn.
AnnapaTt ucnonb3yeT NOCTOSAHHbIN BUA NaMSATH, HE 3aBUCALLMIA OT akKymynstopa.
BoccTraHoBneHue habpuiHbIX BENUYUH
Mpy Heob6xoQMMOCTM BOCCTAaHOBUTL NapameTpbl, 3afaHHble Ha dabpuke, ecnv annapar paboTtaer He-
npaBuUIbHO, BbINOMHWUTE CNEAYIOLLYIO OnepaLuio.

1.07kntouMTE annapaTt U NoAoXKAMTE, NMOKa He MoracHyT BCe CBETOBbIE UHAUKATOPDI.

2.HaxxmuTe Ha KHOMKY 1 yaepXuBanTe ee BO BpeMS 3anycka B AeCTBME annapara.

3.YaepxuBaniTe KHOMKy BO BpEMS MHWULManM3auum annapara.

4.01nyctuTe KHoMnKy. ®abpuyHble napameTpbl BOCCTAHOBMEHbI.

ICONTIG-1880 HF / ICONTIG-2110 HF PRO
O6uwmre xapaKTepUCTUKU (F’uc. 3)

MapameTpbi:
1 - 11 CBapoYHbIl TOK.
2 - TV MoHwxeHme Toka.

3 -1 Bpemsi noctrasa.
EavHuubL:

4 - A (CBapOYHbIN TOK).

5 - S (Bpems B cekyHAax).
Pexumsbl:

6-.L Pexum MMA.

7 - = Pexum TIG
8 - 2T 2T Pexwum cBapku TIG 2 BpeMeHw.
9 - 4T 4T Pexum cBapku TIG 4 BpemeHu.
10 -HF Pexwvm 06pa3oBaHust BbICOKOYACTOTHOM
ayru.
Opyrue:
11- A CoobLeHune 06 owmnbke.
12 - KHorka nepekntovatens.
13 - OkpaH.

MapameTtpbl:

I CapouHbIvi Tok 1. Mpegensl HacTporiku - oT 10A 1 40 MakCMMarnbHOW BEMNUYMHBI,
1 ycTaHoBneHHon Ha mogenw (150, 160A).

TJ, MoHWwkeHVe Toka. DTO BpeMsl, 3a KOTOPOE anmnapar NoHWXaeT HanpshkeHue ¢ napa-

meTpa |1 4O MUHMManbHOW BENUYMHBLI HanpsbxkeHns. Benuumnel ot 0,0 go 10.0 ce-
n Bpewmsi noctrasa. Bpems nogaym rasa nocre 3aBepLUeHust npouecca cBapku. [JaHHbIN

KyHA,.
napameTp Heobxoaum Ans 3awmTbl anekTpoda B pexume TIG. BosamoxHble Be-
nmumHbl o1 0.0 go 10.0 cekyHA.
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Pexumbi pa6oTbl

2T Pexvm paboTbl 2 BpemeHn ans ceapku TIG.

4T Pexvm pabotbl 4 BpemeHu ans ceapku TIG.

Bbicokas yactota ons 3aropaHusa ayrm B pexume TIG, Bo3aMoxHa B pexumax 2T unu 4T.
HF Korza faHHasi onuust oTKiodeHa, Ayra saropaetcs B pexiuime LIFT-ARC.

Caapka nokpbITbiMK anekTpogamm MMA

e,

‘E: Pexum TIG

ICONTIG-1990 HF PULSE / ICONTIG-2220 HF PULSE PRO

O6wue xapaktepuctuku (Puc. 4

MapameTpbl:

1- ﬂ Bpewmsi npegrasa.
2-lg4art HavanbHoe HanpsykeHue.
3-T’F [MoBblILLEeHMEe HaMpPsHKEHUS.

4- 14 MasHoe HanpsxeHne cBapkn 1 T1 Bpems rnaBHOro HanpshkeHus I11.
5- 12 BcnomoratenbHoe HanpsikeHne ceapku 1 T2 BpeMs BCNoOMOratenbHOro HanpsixkeHus 12.

6-Td YmeHbLLeHe HanpsikeHus.
7- lggopKoHeuHoe HanpsbkeHue kpatepa.

8- ﬂ Bpemsi noctrasa.
EovHuubI:
9- A (cBapoYHbIii TOK).

10-% (npoueHT Ha Tok 11).
11-Hz (Xuyxvortnradacrora).
12-S (Bpems B CekyHaax).

PeXumbi:

13-4 Pexum MMA.

14-~ Pexum TIG.

15-n Pexxum TIG ¢ nynbcupytoLein ayrow.

16-_mn. Pexxum TIG ¢ BbICOKOYACTOTHON NyNbCUPYIOLLEN AYTrOW.

17-2T CeapouHblit pexxum TIG 2 BpeMeHu.
18-4T 4T ceapouHblit pexum TIG 4 BpeMeHu.
19-HF Pexxum saxuranus Oyrm Ha BbICOKOI YacToTe.

Opyrue:

20- He CoobLieHve 06 owmnbke.
21-KHomka ynpaBneHus.
22-OKpaH.
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NapameTpbl

Bpewms nperasa. Tonbko B pexume TIG. 1o Bpems nogayv rasa 4o Hayatus CBapku.
Bo3moxHble HacTporku — oT 0 ao 10 cekyHA.

Istart

HavyanbHoe HanpsikeHue. B pexxume TIG. Onpegensiet BENUYMHY TOKa B NPOLEHTax
no oTHOLLEeHWIo K |1, Ha kKoTopom 3aropaetcs Ayra. BosamoxHble HacTporku — ot 10 go
100 %. B pexume MMA. OnpenensieT HanpsbkeHne npu 3axuranum gyrm (Hot Start),
obneryas 3axokeHue TpyAHbIX 3NeKTPoaoB. B AaHHOM criydyae BO3MOXHblE HAaCTPOMKK
- o1 100 go 150 % oT rnaBHoro HanpsikeHus 1.

YBenuyeHue HanpspkeHus. Tonbko B pexume TIG. 3To Bpems, 3a KOTopoe yBenuym-
BaeTCs HanpshkeHne Ha Bbixoge ¢ napametpa Istart no napametpa I1. BoamoxHble
HacTpoWnkun — oT 0 go 10 cekyHA.

CBapoyHoe HanpsikeHue I1. OCHOBHOe cBapo4YHOEe HanpsikeHue. [laHHas BenuynHa
ABMSAETCA OCHOBHOW BENUYMHONM CBapku (B AMnepax), OT KOTOPOW 3aBUCST BCe
ocTasnbHble BEMUYMHBI. YMEHbLUEHNE U yBENMYeHne AaHHOW BENUYMHBI BeAET 3a
cobol nepeHacTpoiky nsrnba gyrn. BoamoxHbsle BenuumHel - 10A n MakcumarnbsHas
BennynHa B 3aBmcmmocTu ot mogenu (150, 160A).

Bpemsa cBapouHoro Toka I1. Tonbko B pexume TIG ¢ nynbcvpytoLien ayron. JaHHbIn
napameTp onpefensieT Bpemsi, B TEYEHNE KOTOPOro annapat nofaet HanpsikeHue 1.
Bo3moxHble BenvymHbl — oT 0,1 o 10,0 cekyHa.

BcnomoraTtensHoe cBapo4yHoe HanpsbkeHue 12. B pexuve TIG 6e3 nynbcupytoLlen
OYIv 1 TonbKo B pexume 4T. 3To BenunyMHa Toka, nogaBaemoro anmnapaTom npn Ha-
»KaTumn BcromoraTernibHOM KHOMKW ropenku (cM. [lononHuTenbHble NpUHaanexHocTu).
B pexxume TIG ¢ nynbcupytoLLen ayro oHa COOTBETCTBYET BeNuyvHe BCnoMoratenb-
HOro HanpsihxeHusi. BoamoxHble BenmunHbl — oT 10 go 100 % rnmaBHOro cBapo4Horo
HanpsxeHus 1.

Bpems BcnomoraTenbHOro cBapo4Horo HanpsxxeHus 12. Tonbko B pexume TIG ¢
nynbcupytoLLen gyron. 9To Bpemsi, B Te4eHMe KOTOPOro annapar nofaeT Bcromora-
TENbHOE CBApOYHOE HanpsbkeHne. BoamoxHble BenuunHbl — ot 10 go 100 % rmaBHoro
HanpshxeHns 1.

YacToTa cBapku. Tonbko B pexume TIG ¢ BbICOKOYACTOTHOW NyNbCUPYHOLLEN OYTON.
BoamoxxHble BennunHbl — ot 10 go 500 Hz.

YMeHbLueHMe HanpsikeHus. Tonbko B pexxume TIG. Bpemsi, 3a KOTOpoe yMeHbLUa-
eTcs HanpshkeHye oT napameTtpa 11 40 MUHUManbHOW BENUUUHBI HanpsikeHusl. Ecnn
pabota BefieTcsi B pexumMe 4T faHHas BENUYMHA COOTBETCTBYET napametpy Istop.
Bo3moxHble BennymHbl — o1 0,0 o 10, 0 cekyHA.

Istop

KoHe4yHoe HanpskeHue KpaTepa. [laHHbIN napameTp akTUBUPYETCS TONBbKO B pe-
xume TIG 4T. [aHHas BenvyMHa NogaepXMBaeTcsi 40 TOro, Kak yaepXKvnBaeTcs KHOMKa
ropenku. BoamoxHble BenuumHbl — oT 10 4o 100 % OCHOBHOIO HanpsiXXeHus.

Bpems noctrasa. Tonbko B pexume TIG. Bpemsi nogayv ra3a no OKOH4aHuu npo-
Liecca cBapku, Heobxoammoe ANns 3awuThl anekTpoaa B pexume TIG. Bo3amoxHble Be-
nm4mHel — ot 0,0 go 10,0 cekyHA.

Pexumbi pa6oTtbl

T,

CBapka nokpbITbiMu anektpogamum MMA

Pexvm TIG 6e3 nynbcupytoLen gyrm

Pexum TIG ¢ dpyHKumen nynbcupytoLwen ayrm

L/ \
/LN
/N

Pexuvm TIG ¢ hyHKLMEN BbICOKOYACTOTHOM Mynbcupytowent ayrm (ot 10 go 500 Hz)

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 8




gBOﬁHble napaveTpbl

BHumanue
B mogensx ICONTIG 1990 HF PULSE n ICONTIG-2220 HF PULSE PRO HekoTopble MHAMKATOPbI
MOryT UMETb [ABOWHbIE NapameTpbl. Heobxoaumo yaensitb ocoboe BHUMaHUE UHAMKATOPY eAVHULY
(Puc. 4, noamummn 9, 10, 11 u 12).
B pexxumve MMA: MapameTp Istart sBnsieTcs ABOMHLIM — HanpspkeHwe npu 3anycke (A) n Bpems Hanpsi-
xeHus (S) (Hot Start).
B pexume TIG c nynbcupytowent gyrov (Puc. B): Mngukatops! 11/T1 1 12/T2 ykasbiBatoT ABONHbIE Napa-

METpbl 1 NO3TO HeobxoanMo 06paTUTb BHUMaHWe Ha nHaukatop eavHuy (A, S, %) ons Toro, 4Tobbl
3HaTb, U3MEHSIETCS N NapameTp HanpshKeHUs! NN BPEMEHN.

PEXWMbl CBAPKWU
PEXWUM MMA

3aropaetcsi aHHbIN CUMBOI f CBapKu MOKPbITEIMY 3MEeKTpoAaMM.
MapameTpbl HacTporkn (ICONTIG-1880HF n ICONTIG-2110HF PRO):

HanpspkeHune npu 3anycke annapata (Hot Start). BoamoxHble BENMYMHbI Ha-
ctpoiikm — oT 100 fo 150 % OCHOBHOrO HaNPsHXEHUS.

Istart

MapameTpbl Hot Start npegonpeneneHsl U He MOTyT GbITb U3MEHEHDI.
MapameTpbl HacTporkn (ICONTIG-1990HF PULSE n ICONTIG-2220HF PULSE PRO):

Istart HanpspkeHune npu 3anycke annapata (Hot Start). BoamoxHble BENMYMHbI Ha-
cTpovikm — oT 100 o 150 % OCHOBHOIO HaNPSHXEHNS.

Bpewmsi Istart | Bpewms, B TeueHne koToporo nogaetcs HanpsbkeHne Hot Start.

" CBapoYHbIil TOK.
Cwm. rpacuk Puc. 26
PEXWUM TIG

Ha mopenax ICONTIG-1880HF n ICONTIG-2110HF PRO: BbicBe4MBaeTCA CUMBOS _Ef
Ha mopensax ICONTIG-1990HF PULSE n ICONTIG-2220HF PULSE PRO: BbicBe4YMBaeTCS CUMBOS

Capka BOmnbdpaMOBbIM 3MEKTPOLOM.
Bo3MoXHble napaMeTpbl HACTPOWKU:

D Bpewmsi npegrasa.

Istart HanpsikeHvie npu 3anycke.
T YBENMYEHVE HaNPsHKEHNS.
14 CBapoyHbIii Tok |1.
Iy CBapoyHbiIii Tok 12.
T YMEHbLUEHNE HANPSPKEHWS.

'stop KoHe4Hoe HanpsikeHue kpaTtepa. Tonbko B pexume 4T.
[] Bpewmsi noctrasa

Oonuumu:
| 2T [ 2T+HF | 4T [ T+HF |

Mpadwik pexuma 2T (Puc. 27).

Mocne HaxaTnsa Ha KHOMKY ropernky 1 nocne nogayun npearasa 3aropaercs gyra (pexum Lift-arc nnm HF)
C HanpsbkeHuem Istart. HanpsixeHve yBenuunsaetcst n goxogut Ao I1. [None Toro, kak kHomKa oTnyLueHa,
HAYMHAETCS YMEHbLLEHUE HaMNpPsXXeHUs! B COOTBETCTBUM C NapameTpoM T4 0 noTyxanus ayru. [a3osbii
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KInanaH 3akpblBaeTCsi MO OKOHYaHUWU BPEMEHW noaayuy noctrasa.
paduk pexuma 4T (Puc. 28).

B naHHOM cnyyae ayra 3axuraeTtcsi Mo NepBOMYy HaXaTuio Ha KHOMKY U Nopaetcs HanpsixkeHue Istart.
Koraa kHomka oTnyckaeTcsi, CBapOYHblii TOK YBENUYMBAETCA U AOXOAUT A0 BenuymHbI 11. MNpu noBTOpHOM
HaXkaTuW Ha KHOMKY Ha4YMHalTCA NocrnefoBaTenbHbIe OCTaHOBKU U YMEHbLUEHWE HanpskeHns Ao Istop,
KoTopoe 6yaeT NpuUCyTCTBOBaTb A0 BbIKITIOYEHMUS KHOMKK.

paduk pexuma TIG HF ¢ ABOMHBIM HaXaTueM Ha KHOMKY ynpasneHus ropenku (Puc. 29).

[aHHbli pexumM paboTbl XapakTepusyeTcsi KOHTPONEM 3a BCrIOMaraTernbHbIM CBapO4HbIM HaNpsiKeHNeEM
NoCpefCTBOM BTOPOW KHOMKY ropernku (cM. [lononHWUTenbHble NPUHAANEXHOCTH), YTO NO3BONSIET NONy-
YT BPYYHYIO MYyNbCUPYIOLLYIO OyTY.

Korga kHomnka HaxkmumaeTcs M OTyckaeTcsl, HanpshkeHe yMeHbLIaeTcsl 40 YPOBHS 12, 1 npy NOBTOPHOM
Ha)aTuu BOCCTaHaBnvBaeTcs ypoBeHsb 11.

PEXXWM TIG C NYNbCUPYIOLLEEA OYION
3aropaetcs cumson An.. Ceapka BoNbhpaMoBbIM 3NEKTPOAOM C NyNbCUPYOLLEN AYTON.
Bo3MOXHbIE NapameTpbl HACTPOWKM:

D Bpems npegrasa

Istart HauanbHoe HanpskeHue.
T YBenuueHve HanpsbkeHus.
14 CBapoyHbilii Tok I1.
™ Bpemsi ceapouHoro Toka 1.
I CBapouHblit Tok 12.
Ty Bpemsi cBapoyHoro Toka 12
T YMeHbLUEHNE HanpshXeHns!.

'stop KoHe4Hoe HanpsxeHue kpaTtepa. Tonbko B pexume 4T.
n Bpewmsi noctrasa

Onuun:
| 2T | 2T+HF | 4T | T+HF |

B cBapoyHom pexume TIG ¢ nynbcupytoLen Ayroin nonepeMeHHoO UCMOorb3YOTCA 2 YPOBHSA Hamnpsixe-
Hus, 11 1 12 cornacHo cneundukaumsam, 3agaHHbIM B porpamme.

3710 0becneunBaET NMyyLLMI KOHTPOIb 3@ CBAPOYHON BAHHOM, YTO CMOCOOCTBYET MOMYYEHNIO HANMYYLLNX
pe3ynbTaToB B TPY>KHbIX YCMOBUSX CBAPKK.

Cwm. rpacbuk Puc. 30 ans pexuma 2T v Puc. 31 ans pexwuma 4T.

PEXXWM TIG C BbICOKOYACTOTHOW CBAPOYHOW YT OW

3aropaetcsi cMBOM M. [IaHHbIN PEXUM MOXOX Ha PEXMM C NYNbCUPYHOLLEN AYTOW, 3a UCKITIOYEHNEM MO-
BbILLEHHON YacTOThl.
Bo3MOXHbIe NapameTpbl HACTPOWKMN:
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D Bpewmsi npegrasa.

Istart HauanbHoe HanpsbkeHue.
T YBenuueHe HanpskeHus.
14 CBapoyHbiil ToK 11,

Iy CBapouHbIii Tok 12.

T1+T2 YacTtoTta cBapo4HOro Toka.

T YMeHbLUeHue Toka.
Istop KoHeuHoe HanpsixeHue kpaTtepa. Tonbko B pexume 4T
[] Bpewms noctrasa
Onunn:

| 2T | 2T+HF | AT | T +HF |

B naHHOM crnyyae Takke NpoMcXo4uT nonepeMeHHas nogada ceapodHoro Toka |1 u 12, Ho, B otnnyne ot
pexvmMa ¢ nynbCupyroLLen Ayron, B AaHHOM PeXnMe HEBO3MOXHO HacTpPOUTb B OTAENbHOCTU Bpems |1
n 12. O6e BeNMUYUHBI CBA3aHHbI, 06peaenss Takum obpas3om 4acToTy NynbCUpOoBaHus. Bpems Hanpsixe-
Hus 11 1 12 Bcerga cooTHocsaTes Ha 50%.

Cwm. rpacuk Puc. 32 gns pexuma 2T n Puc. 33 ans pexwvma 4T.

PEXWM TIG CO LIIBOM “FULL POWER POINT” (FPP)

[aHHbI BMA CBapKM AOCTYMNEH TOMbKO C rOPerkon ¢ yaaneHHbIM KOHTponeM 1 BTOpoW kHonkon. (SR17
remote)

Mpv nomoLLmM BCnomoraTenbHOro ynpaeneHus ropenkomn (SW2), MOXXHO BbINMOSIHUTL CBApOYHbIE LBl 6e3
HeobX0AMMOCTN YBENNYEHUS N YMEHbLUIEHUS HaNPsHKEHNS.

[aHHbI MeToA OYeHb NMOAXOAUT AN HANOXeHUs 3aKpennSAoLLMX LBOB B Havarne 1 KoHue cBapku. Puc.
5

OE®EKTbI B PAGOTE ANMAPATA

CBapoyHbIii annapat OCHalLeH 3aLlMTHLIMU MeXaHu3MamMu1, KOHTPONUPYIOLLMMK ero coctosiHue. Bee
aHomanuu B paboTe annapaTa ykasblBalTCs 3aropatoLLMMCcsl CBETOM U COMPOBOXAATCS MOSIBIIEHNEM
coobLleHnst 06 owmbke Ha aKpaHe.

E- /OcTaHOBKa annapara BcneacTBve nepeHarpeBaHus

Ecnu npeBsblllaeTca MakcumanbHoe BpeMsi HenpepbIBHOM paboTbl annapaTta, U BCreacTBre Yero mexa-
HW3M JOCTUraeT TemnepaTypy, ONacHyto Ans ero CocTaBnsaloLLyMX, paboTa oCTaHaBNMBAETCSA U HA 3KpaHe
nosiBNsieTca coobleHne o6 ownbke Er | n3-3a nepeHarpeBaHuns.

[ns ycTpaHeHusi ownbkM nogoxanTe, Noka annapar oxnaguTcs.

Erc HenpaBunbHoOe HanpsiXeHue B ceTu

AnnapaTt KOHTPONMUPYeT HanpsiXXeHne B CETH, N ECIIY OHO HE OTBEYAET YCTaHOBIIEHHbIM NapameTpam pa-
60Tbl, Ha 3kpaHe nosiBnsAeTcst coobLieHne o6 owmnbke Erc',

[MpoBepbTe HanpsixeHve B CeTW yCTaHOBKW. [laHHas owmnbKa MOXeT Takke BO3HUKHYTb BCNeacTBUe Uc-
NONb30BaHMS CMAMLLKOM OMIMHHBIX YONMHUTENEN unu kabenew ¢ HeJoCTaTO4HbIM CEHYEHMEM.

Ecnv annapaT nogkntodeH k reHepaTtopy, NPOBEPLTE, OTBEYAET N OH PEKOMEHYEeMbIM cneundukaumusm
1 OTPErynMpoBaHO N B HEM HarmnpshkeHue.

E-d[lepeHarpeBaH1e U HeMpaBUIbLHOE HanpshkeHue

[aHHbI MHAUKaTOpP yKa3blBAeT Ha TO, YTO OAHOBPEMEHHO NMPOM30LLIIM 2 BbILLEONMUCAHHbIE OLLUNBKN.

L. 'I[lpobnembl c 3anyckoM annapara

Ha annaparte yctaHoBneHa TecTupyloLlas cucTemMa, rapaHTupyoLwasi ero npasunbHyto paboty. Ecnn
npu 3anycke annapata obHapyxuBaeTtcs kakas-nnbo npobrnema ¢ aneKTPOHMKON UMK B HanpshkeHneM
B CETU, annapaT He BKMYaeTCs 1 Ha 3KpaHe nosiBnsieTcst AaHHoe coobleHne. PekomeHayeTtcs Bbl-
KMOYMTb annapar Ha HeCKOSIbKO MMHYT M MOMbITaTbCA BKMIOYUTL CHOBA.

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 1




Erc BHYTpeHHAsA owunbka
Ecnu Ha akpaHe nosiensieTcs coobLieHNe Ere, 1 HEBO3MOXHO U3MEHWUTL NapameTpbl, MPOU3oLLIa BHYT-
PEeHHsASA owmnbka N HeobxoanMo NocnaTe annapaTt B TEXHUYECKYHO CITyxOy.

ABAPUU

Ecnu npounsolna kakas-nnbo aBapus, yrpoxaroLas X1U3H1 nogen unm apyrmm MexaHuamam, Heobxo-
VMO HEMEAJIEHHO BbIKITIOYUTL annapar U nepes NoBTOPHbLIM BKITKOYEHWEM YOOCTOBEPUTLCS, YTO aBa-
puvisi Gbina ycTpaHeHa.

ABapun JOMKHbI YCTaHSATHCS UCKMIOUYUTENBHO KBAaNMMULIMPOBaHHbLIM annapaTom, NpUHMMasi BO BHUMa-
HVe yka3aHusi no 6e3onacHocTu paboTbl C annapaToMm.

CMNUCOK BO3MOXHbIX ABAPUN

[ i 13 0
nw B 8 w SR &
I TME )
+ O & & I
o S [
Puc. B1 Puc. B2
YkasblBaeT cBapo4Hblin Tok 11. EqnHuua: YkasbiBaeT Bpemsi Toka T1 B pexume cnynbcu-
Amnepbl pytoLLen gyron
EavHuua: S cekyHabl
B pexume TIG ¢ BbICOKOYACTOTHON CBAPOYHOW AYrOn M. | BMe- € B
CTO oTAenbHbIX NapameTpoB T1 n T2, umeeTcs napa- 1w rT'.L'*J- :!‘\
METp YacTOTbl, yKka3biBaeMblii O4HOBPEMEHHBIM MUraHnem o0b6omnx L L ] 0
nHankatopos T1 + T2 (Puc. C). IDD A%
B naHHoM cniyvae HacTpaviBaeTcs Yactota usmeHeHusi mexay 11 = s
112 B Hz. = @I‘f\gﬁ
BoamoxHble BenmuunHbl — mexay 10 n 500Hz Puc C

MNMepeaHsisi naHenb He pabGoTaeT, He 3aroparTCA UHOMKATOPbI M Ha 3KpaHe He MOSABNSAKTCA CO-
o6LweHus.

MPUYNHA PELWEHVE
lMpoBepkTe NnaBkue NpegoxpaHuTeny u apyrue 3a-
OtcyTcTBYET HAaNpskeHne B MUTaHUK LUNTHbIE MEXaHU3Mbl YCTaHOBKM.
[MpoBepbTe HanpshkeHve
[edekTHbI kKabenb ceTn unm posetka MpoBepkTe, HET NN N3BAHOB
YpeamepHoe HanpsikeHve ceTu MpoBepkTe HanpsikeHVe B MUTaHUK annapara

3aropaeTcn UHAUKaTop OLUMGKM U Ha JKpaHe nosBnseTcs Er.

MPUNYNHA PELWEHVNE
MopoxanTe, Nnoka annapat He oxnaauTcst Ao pabo-
Yyen TemnepaTtypsbl

MepeHarpesaHue annapara

HenpaBunbHoe HanpspkeHne B MUTaHUN MpoBepbTe HanpsxeHne
Ha akpaHe nepnoauyecku nosiensietcs coodueHue Erc.
NPUYVHA PELWEHWE
BHyTpeHHsa owmbka B paboTe annapata Ceskutechb ¢ Texcryxobom

He 3axuraeTtcsi gyra npu cBapke 3reKTPogoM.
NPUYNHA PELWEHNE
Annapat He HaxoauTtcs B pexume MMA MepeBeante annapart B pexum MMA

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 12




He npouncxoguT noaayum rasa.

MPUYNHA PELWIEHNE
BannoH nNycT nnu 3akynopeH Lunaxr [poBepbTe
HewncnpaBHbIN py4HOW pegyKTop MNpoBepbTe
HeuncnpasHas ropernka lNpoBepbTe

HeuncnpaBHbI ra3oBbIi knanaH

CBsKUTECH C TEXCYXO0M

SOLTER SOLDADURAS.L.

inverter ICONTIG
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He 3axwuraertcs gyra npu ceapke TIG

NPUYNHA

PELWEHNE

Annapat He HaxoauTcs B pexume TIG

MepeBegwTe annapat B pexum TIG

He BkntoyeHo yaoaneHHoe ynpasneHue ropenK0|7|

Bkntounte yaoaneHHoe ynpasneHue ropenK0|7|

He paboTaeT ynaneHHoe ynpasrneHue ropenkon

MpoBepbTe, HET N cboeB B paboTe yaaneHHoro
ynpaBreHus ropenkomn
MNoakntounTb 3a3emneHne

He nogkntoyeHo 3asemneHne

MNopkniounTb 3a3emMneHne

Annapat He HaxoguTcs B pexxume Lift-Arc (He 3a-
ropaetcsa HF)

CnepywiTe ykasaHusim Lift-Arc unu nepesegute
annapart B pexum HF

He HaxvmaeTcsi rmaBHoe ynpaBrneHue ropernku
(NpW HaNUYKK roperky ¢ ABOWHbLIM yrpasrne-
HUEeM)

Haxmunte Ha SWA1

He 3axwuraercs nynscupyiowas ayra

NPUYNHA PELIEHWE
He akTvBMpOBaH pexum nynbCcupytoLLen gyru MpoBepbTe
HanpspkeHue 12 He HacTpoeHo Ha 100% MpoBepbTe
OuyeHb HU3Koe HanpsbkeHue |11 MpoBepsTe
He 3axwuratoTcsi UMNynbCbl BLICOKOTO HanpshkeHUs.
NPUYNHA PELUEHWE

OTkntodeH pexum HF

Mogkntounte pexxum HF

Hel'lpaBVIJ'IbHO noakntoyeH kabenb 3asemneHust

I'IpOBepre €ro nogkrvyeHune

OTCyTCTBYET UHEPTHBIN ra3

MNpoBepbTe

[psi3HbIN 3nekTpos

CMeHUTb aneKkTpoa

HenpaBunbHbIN anekTpos,

CMeHWTb aneKkTpog

Cnuwkom 6onbLuoe Bpems npegrasa

CoKpaTuTb Bpems Unu NofoXaaTk YCTaHOBMEH-
HOe Bpemsi

OnekTpuyeckne paspsabl B ropesnke

3ameHuTb ropernky

Pasbembl 3a3emnenvs un ropernku nepenyTaHbl

[oMeHATb Mx MecTamu

He BblAepXuBaeTca BpemMsa yBesrIM4eHUss U ymeH

blUEHUA TOKa.

MPUYNHA PELWEHWE
HanpsbxeHne npu 3anycke (Istart) unuHanpsixe- IMooBepkLTe
Hue kpatepa (Istop) HacTpoeHbl Ha 100% poBepET
[yra notyxaeT cpa3y nocre 3axuraHus.
NPUYNHA PELWEHNE

Cnuwkom Huskoe HanpsikeHune Tstart

YBENMUnTH HanpshxeHue

HenpaanbHo noakntoyeH kabenb 3asemneHust

MpoBepUTb KOHTaKT

SOLTER SOLDADURAS.L.
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BennunHa cBapo4HOro Toka He COTBETCTBYET BbiGpaHHOM
NPUYNHA PELIEHNE

YaaneHHoe ynpaerieHne He HaxoauTcA B Makcu-
MaJlbHOM MONOXEeHUN

AONOJNIbHUTEJIbHLIE NPUHALQJNIEXXHOCTU

Mcnonb3yiiTe 4ONOMHUTENbHbIE NPUHAAMEXHOCTH, COBMECTUMbIE C annapaTtoMm. Vicnonb3oBaHne Heco-
BMECTUMbIX UK AePeKTHbIX AOMNOMHUTENbHLIX NPUHAANEXHOCTEN MOXET NPUBECTU K CEPbE3HbIM MO-
nomMkam annapara. Micnone3yiite noanvHHbIE ONOMHUTENBHbIE NPUHAANEXHOCTH.

COPEJIKA TIG C IBOWHOW KHOMKOW U MOTEHLIMOMETPOM (SR17 remote)

MocpeacTsom gaHHon Mopenu ropenku SR17 remote BO3MOXHO OCYLLECTBNSATb MaKCUMarbHbIA KOHT-
pornb 3a paboTow annapaTa, KOHTPONMPYs BCMOMOraTeslbHOM KHOMKOW CBapOYHbIN TOK UM KOPPEKTUPYS
TOK noteHumomeTtpom. Puc. 5.

Pa6oTta c noteHunomMeTpoM. MNpy NoMoLLM faHOTO MeXaHM3Ma MOXHO U3MEHSATb BeNWUMHY |1, HaumMHasn
OT HOMMHasbHOW BENUYMHBI, 3anporpaMMMpPOBaHHON Ha nNepeaHelt naHenu, Ao ee yBenuyerHust Ha 50 %.
370 NO3BONSET YBEMUUNTD UMM YMEHbLLUMTL BEMUYNHY CBAapOYHOrO TOKa 1 ero napameTpsl. B pexume TIG
C MynNbCUpYOLLEN AYro MOXHO TakKe U3MEHSATb BENNYMHy 12 Takum obpasom, 4Tobbl Bcerga nogaep-
XKMBanocb COOTHOLLEHWE BEMUYUH TOKa MyNbCUPYIOLLEN OyTn.

Mpy cBegeHUM BENUYMHBI HA MUHMMYM MOMy4YaeTcsl NPonopLUOHanbHOE U3MEHEHNE BEMUYMH CBapOY-
Horo Toka |1 1 12. [laHHOe n3MeHeHve MOXeT BObITb yBEernm4eHo MakcuMarnsHo Ha 50%.

[laHHOe n3mMeHeHMe napaMeTpoB BO3MOXHO BO BCEX CBapOYHbIX pexumax TIG, a Takke B pexume
CBapKu MoKpbITbiMK anekTpogamu (MMA).

CM. rpachuk usMeHeHus1 BENYMHblI CBApOYHOTO TOKa B pexuMe nynbcupytowen ayru. (Puc. 34).

NOOKNIOYEHWE FOPENKU U AONONHUTENbHbIX MPUHAONEXHOCTEN

MopkrntoueHne ropenkn u Apyrux AOMOMHUTENbHBIX MPUHAANEXHOCTEN OCYLLECTBMAETCS Yepes nepea-
HWU pasbeM annaparta. BHyTpeHHee noakntodeHue ropenku cMm. Ha Puc. 35.

PekomeHayeTcs cnonb3oBaTthb NOAMUHHBIE AOMNOMHUTENbHbIE NPUHAANEXHOCTU. [pun NoaknoYeHnn apy-
X OOMOMHTENbHbIX MPUHaANEXHoCcTen ybeamTech, 4TO OHM COBMECTUMbI C annapatoM. [ogknioveHve
HECOBMECTUMbIX UMK AedeKTHbIX MEXaHN3MOB MOXET NpmBecTu k cbosm B paboTte annapara.
MoTeHUMoOMETp yaaneHHoro ynpaeneHns MoxeT 6biTb oT 2K oma Ao 20K omoB.

OETAJIN AMNMNAPATA

MOLENW ICONTIG-1880HF U 1990HF PULSE

Cnucok pnetanen. Cm. Puc. 36.

MpoBepkTe

Howmep | Jemanb Howmep | Jemanb
1 Bunt DIN 933 M6x15mm 13 BbicokoyacToTHas Lernb
2 LWan6a DIN 125 M6 14 Llerb MoLHocTH
3 Waiiba DIN 127 M6 15 OTukeTKa peryrnmpoBku
4 [a3oBoe coeauHeHue, BUHTLI 1/4 1/8 - P yv P
5 ABTOMaTM4YECKOE LUITU(TOBOE COeam- 16 JleBuIit 60koBOI kapkac
HeHve 4mm 1/8 17 3a[HsA BEHTUNSAUMOHHAs pelueTka
6 ABTOMaTUYeCKOe rHe3noBoe CoeanHe- 18 bokoBas BEHTUNALVOHHAA peLleTka
Hve 4mm 1/8 19 MepenHsis KpbILLKa
7 Pasbem nynsra 20 MepeaHss KpbilKa
8 Bbikntovatens ON/OFF =
21 KabenbHbli fepxatenb
9 OnekTpoknanaH 3 5
10 Bermunsitop 12V 22 TUKETKA Ha NpaBoM GOKy
1 Pasbem dinsel 10-25 23 OTuKeTKa Ha NeBoM GoKy
12 KoHTponbHasi uenb 24 KHonka perynuposku

SOLTER SOLDADURAS.L. inverter ICONTIG 15




MOLEIW ICONTIG-2110HF PRO W 2220HF PULSE PRO
Cnucok petanein. Cm. Puc. 37.

Howmep | Jemans Howmep | Jemanb
1 KHorka kommyTaTtopa 18 ABTOMaTMYECKOE LITUGTOBOE COEAU-
2 MpaBbin 6okOBOW kapkac Hewue 4mm 1/8
- - ABTOMaTMYECKOE IHEe340BOE COeam-
3 JleBbI GokoBOW Kapkac 19 HeHue 4mm 1/8
4 Lienb HanpsikeHus 20 Pasbem nynera
5 Onopa dinsel 21 Konmytatop ON/OFF
6 OTukeTKa perynsauum 22 OnekTpoknanaH
7 3TuKeTka ¢ npasoro 6oka 23 BeHT"'””T_OP 12v
8 OTukeTKa c nesoro Goka 24 Pasnem dinsel 35-50
25 KoHTponbHas uenb
9 BokoBasi BETUTNALMOHHAS peLueTka
26 BbicokoyacToTHas Lenb
10 3afHss BEHTUNSALMOHHAs peLueTka =
27 KabenbHbii gepxaternb
11 Mepenrss kpbiuka 28 KHorka perynuposku
12| BunT DIN 933 M8x15mm 29 | Bunt DIN 933 M10x15mm
13 | Wariba DIN 125 M8 30 | laiika DIN439 M20
14 Lan6a DIN 125 M10 31 BHYTpEeHHUIN N30MALMOHHBIN MaTe-
15 | Waiw6a DIN 6798 M10 pvan pasbema dinsel
. 32 BHELLHWI M30MSALMOHHLI MaTepuan
16 LLlan6a DIN 6798 M8 pasbema dinsel
17 [a3oBoe coeguHeHne, BUHTHI 1/4 1/8 33 LLlan6a DIN 6798 M20

ANEKTPUYECKASA CXEMA
Ona scex mogenen ICONTIG n ICONTIG PRO cm. anekTpuyeckyto cxemy Ha Puc. 38.
CNY)XXBA TEXHWYECKOWN NOAOEPXKWU SOLTER

N\OLTER

CINYXXBA MO PABOTE C KITIMEHTAMU
902431219
Email: solter@solter.com
Bce knueHTblI-0bnagateny annapatoB dupmbl SOLTER mMoryT nonb3oBatbCcsa NpeMMyLLecTBaMm 3KC-
KIHO3MBHOWM cUCTEMbI TEXHMYeckon nogaepxkn SOLTER.
CBsXKMTECH C HAMU B Cry4ae MONOMKM UMM Kakux-nmbo BOMPOCOB, 1 HaLIM NPO(EeCCUOHarbHbIE KOH-
CynbTaHTbl Cpa3y OTBETAT HA BCE BaLUW BOMPOCHI.
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OFFICIAL APPROVALS

CERTIFICATE OF COIFORMITY
DECLARACION DE CONFORMIDAD
DECLARACIO DE CONFORMITAT
DECLARAGAO DE CONFORMIDADE

AHAQXH XYMMOPOQXHE

We SOLTER soldadura, S.L. NIF: B- 17245127
Yo CTRA. NACIONAL 152, KM 112

L empresa 17530 CAMPDEVANOL (GIRONA) SPAIN
A empresa

Foretaget

H etaupio

Mbl

Declare under our sole responsability that the product

Declaro bajo mi responsabilidad que el producto

Declara sota la seva responsabilitat que el producte

Declara sob sua responsabilidade que o produto

Ansvarar for att produkten,

Anhodve vredBova 61t T TPoidY

3AABNAEM MO CBOEM OTBETCTBEHHOCTbHO, UTO MPOAYKT

Name: Nombre: Nom: ICONTIG, ICONTIG PULSE
Type: Tipo: Tipus: ICONTIG 1880 HF, ICONTIG 1990 HF PULSE
Tipo Typ Tomog; Tun ICONTIG 2110 HF PRO, ICONTIG-2220 HF PULSE PROType:

Serial Number: Numero de serie: ~ Nombre de série: Numero de série Serienummer; ApiOuog oepég .BCE
AMMAPATbBI USFOTOBNEHHBIE C ALL THE UNITS MANUFACTURED SINCE

To which this declaration relates is in conformity with the following
standard(s) or other normative document(s).

Al que se refiere esta declaracion esta en conformidad con la(s) siguiente(s)
norma(s) o documento(s) normativo(s).

Al que es refereix aquesta declaracié esta de conformitat

a la(es) segiient(s) norma(es) o document(s) normatiu(s)

Ao qual se refere esta declaragio esta em conformidade com a(s) seguinte(s)
norma(s) ou documento(s) normativo(s).

som detta dokument avser, dverensstimmer

med foljande norm(er) eller dokument.

H napovoa MAmon eivar cOHGMVN HE To TOPUKETEO

TPOTUTAL 1) KAVOVIGTIKG £Yypapa.

OTBevaeT cneayoLLMM HOpMaM U HOPMaTUBHLIM JOKYMEHTaM

EI 60974 — 1:1998 EI 60974-1/A1:2000 EI 60974-1/A1:2003 EI 60974-10:2003

Following the provisions of Directive(s)

Siguiendo las prescripciones de la(s) Directiva(s)

Seguint les prescripcions de la(s) Directiva(es)

Directiva de Baixa Tensdo CE/73/23 e CE/93/98
Lagspanningsdirektivet eg/73/23 och EG/93/98

Zoppova pe Tig TpoPrendpeves Odnyieg

[AupektuBa o H13koM HanpsbkeHun CE/73/23 n CE/93/98

Low voltaje directive CE/73/23 and CE/93/98

Directiva de Baja Tension ce/73/23 y CE/93/98
Directiva de Baixa Tensio CE/73/23 i CE/93/98
Odnyio Xapuning Taong ce/73/23 kot CE/93/98

Technical Department

Teyvikd Tuipa %}"J
Campdevanol, Septiembre de 2011. <
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FIGURES

Fig. 1: ICONTIG-1880HF / ICONTIG-1990HF PULSE
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Fig. 4: ICONTIG-1990HFP / ICONTIG-2220HFP
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Fig. 5: SR17 remote

SW2 (FPP)

Select mode
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Welding types

Fig. 26 Fig.27
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Fig. 38

CONTROL

]

POWER TTH_ﬂj REMaTE

DECLARATIOI OF GUARAITEE

- ®
EASOLT E RI DECLARATION OF GUARANTEE (Valid only in Spain)

SOLTER soldadura, S.1.

Request completion on purchasing the apparatus: Distributor

SOLTER SOLDADURA S.L. guarantees this article for two
years from the date of purchase against all manufacturing or|

material defects. Date of sale:

In case of breakdown the guarantee will cover replacement
parts and labour costs and the owner of the equipment will at

all times have the rights stipulated by current regulations.

0
The guarantee does not cover breakdowns from improper MODEL SERIES N

use, mistreatment or accidental deterioration, nor devices
which have been modified or repaired by persons who do not

belong to the official services of SOLTER. Sold to:

ESPANOL: Para detalles de garantia fuera de Espafia contacte Add ;
con su distribuidor local. ress:

ENGLISH: For details of guarantee outside Spain, contact your | Town:

local supplier.

FRANGAIS: Pour les détails de la garantie hors d’Espagne, SOLTER SOLDADURA, S.L.

contacter votre fournisseur. Ctra. N-152, Km.112

DEUTSCH: Einzelheilen lber die Garantie AuBerhalb des Spanien 17530 Campdevanol (Girona) SPAIN

teilt ihnen gem ihr orticher Vertrieb mit. . .

PORTUGES: Para informagoes sobre garantia, fora de Espahna, Phone: +34 géi;ﬁ'ov(e)g‘t‘as//@zz)l(t.e:?c’éran 712157

contacte o seu formecedor.

SVENSKA: For information angaende garanti utanfoér Spanien,
kontakta Din lokala aterforséljare

ZMANIKA: Ma TTANpoQopieg OXETIKA PE TNV €yyUNOn O€ XWPES
€KTOG loTraviag TTOpaKOAOUME  ETTIKOIVWVACTE WPE TOV EYXWPIO
TIPOUNBEUTH COG.

PYCCKWUM: [ns nomyyeHns MHbOpMauMM no rapaHTn 3a
npefenamu MicnaHum, CBSXMTECH CO CBOUM AUCTPUGLIOTOPOM..

www.solter.com
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