INDUSTRIA c €
NAZIONALE

ELETTRODI

- DICHIARAZIONE DI CONFORMITA ALLE NORME CE -
> EC DECLARATION AS TO CONFORMITY -
- DECLARATION DE CONFORMITE -
° DECLARACION COMUNITARIA DE CONCORDANCIA -
o E@-VERS!QHERUNG BE?REFFS UBEREINSTEMM@N@ °

Il produttore:

Manufacturer: 1

Le fabricant: INE S'p'a"

Fabricante:

Hersteller:

Produsent: _ e

Dichiara che la macchina tipo: Numero di serie:

33:3;1:'9 the n;achinz gype: ﬁeri;l number:
éclare que la machine: 0. de série:

Declara que la maquina: THT 102 No. de serie: 272087

Versichert, dass die Machine: Seriennumer:

Garanterer at maskinen: Serie nr.:

E’ castruita in conformita alle direttive:

Is manufactured in conformity with the directives:

Est fabriquée conformément aux directives: 2006/95/CE
Ha sido fabricada conforme a la directiva: 2004/108/CE
in Ubereinstimmung mit den Direktiven:

Er produsert i.h.t. direktivene:

Norme applicate:

Applicable stangards:

Normesappliquées:

Normas aplicadas: EN 60974
Angewandte Normen:

Brukte standarder:

Ogni intervento o modifica non autorizzati dalla INE S.PA. faranno decadere la validita di questa dichiarazione.
Any tampering or change unauthorized by INE S.PA. shall immediately invalidate this statement.

Toute opération ou modification non autorisées par INE S.PA. feront déchoir la validité de cette déclaration,
Cualquier intervencién o modificacién no autorizadas por INE S.RPA. |, anularén la validez de esta declaracién.
Eingriffe und Anderungen ohne Genehmigung von INE 5.PA. machen die vorliegende Erkldrung ungiiltig.

Enhver forandring eller endring, som ikke er godkjent av INE S.PA. , ugyldiggjer eyeblikkelig dette garantidokument.

Cittadella, 01-2006 I.N.E.
INDUSTRIA NAZIONALE ELETTRODI SPA




INDUSTRIA c €
NAZIONALE

iI’ proc;uttore:

anufacturer:

Le fabricant: INE s'p“a'

Fabricante:

Hersteller:

Produsent:

Dichiara che la macchina tipo: Numero di serie:
Assure the machine type: gerfgl number:
Déclare que la machine: o. de série:
Declara que la maquina: T RIA No, de serie: 260350
Versichert, dass die Machine: : Seriennumei:
Garanterer at maskinen: Serie nt.:

E’ costruita in conformita alle direttive:

Is manufactured in conformity with the directives:

Est fabriquée conformément aux directives: 73/23/CE
Ha sido fabricada conforme a la directiva: 2004/108/CE
In Ubereinstimmung mit den Direktiven:

Er produsert i.h.t. direktivene:

Norme applicate:

Applicable standards:

Normesappliquées:
‘Normas aplicadas: EN 60974
Angewandte Normen:

Brukte standarder:

Ogni intervento o modifica non autorizzoti dalla INE S.P.A. faranno decadere la validita di queste dichiarazione.
Any tampering or change unauthorized by INE $.P.A. shall immediately invalidate this statement,

Toute opération ou madification non autorisées par INE 5.P.A feront déchoir la validité de cette déclaration.
Cualquier intervencién o modificacién no outorizadas por INE §.P.A, , anulaerén la validez de esta declaracion,
Eingriffe und Anderungen ohne Genehmigung von INE 5P.A. machen die vorliegende Erkldrung ungiiltig,

Enhver forandring eller endring, som ikke er godkjent av INE $.p.A., ugyldiggjer eyeblikkelig dette garantidokument.

Cittadella, 01-2006
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INE S.p.a.

Data/ Date / Datim / Déte / Foche:

Wodeo / Madel / Modell / Tye / Tigo de aparatn:

THT 102
Matricola./ Prodiction numker / Ferfguigsnummer / N g série / N° mericula:

272087

Rumera €1 felefony e persons fa conteitars /

Probiema rigeoniral /

Timbro @ fiwta d8l Rivendare / Deslers starp and sianaturs / Stempe und Untesehedf des Hndles /

Gachet & signatine du pevendeor / Timbra y firma del disibuidor:

INE 8.p.a.

Dete/ D / Detum / Die / Fecha:

Modeo / Mol / Madell/ Type / Tio de ayaral:
THT 102
Ratricela / Produetion number / Ferigungsmumar /N 0 séele / N° maicala;

272087
Timbrg e firma del Rivenditore / Dealer's stamp And siguatura / Stempel und Unterschrit des Hindiers /

Cachet 6t 8ignatun t vevencea / Timbre y Gema i distribuidor:
cE CATE ARANTY

By this certificats of warranty the manufacturer undsriakes toquarantes the oneratien of the welding saf,
provided its use is consishent with the tarms theredf,
= The warranty shall last fer {E‘nm_mgﬂﬁg_ as from the date of delivery. This is acknowledged by
presentation of tha purchase document which al50 reports e serial number of the mackine. Tre
guarﬁptee is extended fo 24 monifs in the case of ransformers on electro-mechznicsl and electronic
machines. :
« Ay repalr under werranty should be carried cut at our premises, The welliig? sel for which the repair
under warranty is requested, should be delivered togather with the top part of thig card, duly fill ed in.
» The welding sets lo be repair, even if under warranty, sheuld e shipped to the manufacturer carr lage
paid ard wil! be sent back carriage on delivery.
+ The following parts arz not included in the warranty: torches, work return Izads, plugs, terminals,
electrode holders and any other part which is sihjzct to wear in uss.
+ Any rapair or maintenance work which is not authorizad by the manufacturer, as well as ey improp er
and/or caraiess use of the welding set, shsll invalidats the wananty.
+ The pull-proof labels applied by the manufacturer on those parts of the machine subjectto major wear,
le. m reducers, p.c. boards, rectfier bridges, swiches, slectronic actuaters and fans, should not e
removed.
« |f authorized repalr works are agresd to be performed a2 the customer’s premises, they should be
carried out by authcrized personnel. The faulty parts will be replaced 2t no charge, if delivered te the
manufacturer's service dept, as mendoned above,
« Should the manufacturer's stat! be cequired to work at the customear's premises, travel expenses and
labour costs are not coversd by the warranty, unlese differently agreed upon in writing wilh the
manufacturer.
The manufacturer undertakes to previded customers with an on-line service available all workdays du rin
working hours in order to assist users should thezllnd any ditficulty in using the welding sets pu rciasad.
To contact the on-line service, dial +39 049 3481111,

B consldere o

arranly uniess it fs shipped fogelher with

CERTIFICADO DE GARANCIA
El presente certicado determina la modalidad mediante |s cual INE S.p.a se empaiia a garantizar el
Turicionamients de un equipe de soldadura fabricada por la misma. pero no garantiza el comportamisnte
que el utilizador debe tener para poder usufruir de dicha garancia.
« Bl pericdo de garancia es de 12 meses, a partir de |a fecha de consefia del equipe. Lz facha tiene que
ser demostrada prasentanda cdpla Gel documento fiscal, que acompafia el equipo ai acto de la venta, el
cual irdica claramente el ndmero de matriculz, Parz los ransformadares de potencia de las mdquinas
electro-mecdnicas v electrénicas la garancia vienz exigndida a 24 mesas,
« Qualauier reparacion e garancia debe ser afestuada en nuestra sede, Fl squipe, por el cual se re quiere
Ia rep%rnacmn £n garanca, tiene que estar acomparade con 1a parte suparior ta este folio detidamente
compilado.
« Les equipos que se deben reparar, aunque si estdn en garancia, fienen que ser expedidos 2 la fabr ica
con port2s pagados ¥ seran devueltos con portes debidos.
« Estan excluidas de |a glaram:ia |ss siguientes partes: torchas, cables masa, enchufes, pinzas , pinzas
portaglectrados y todas |25 otras partes expuestas al normal desgasts durante el uso.
» La infervenciones hechas en el equipo no autorizadas por el constructor as come usos impraplos y fo
descuidos del mismo comportan l2 invalidez del perindo de garancia,
« Non deben ser alteradas en slgtn modo 'as etiquetas antigolpes que el fabricante aplica sobre las
partes de |a maguina mayormente sujetas a desgaste: metoreducteres, fichas el nices, puentes
transtormadores, intercuptores, actuadores electrdnicos y ventiladores.
+ Enel caso que 52 hagan intervanciones concordadas en la sede del ciente, éstas pueden sarre2i zadas
solamente par personal sutorizade. Las partes que resulien defectucsas Seran sustituidas gin nirgun
cosle si son consefiadas a la asistencia interna en las condiciones previstas.
o Estan excluidos de la garanca Yos gastos de vije y la mano de obra en el caso que eipersonal _elalNE
ﬂ&ga intervenir fuera sede, salvo particulares v dotumentados acuerdos hechos con la diveccidn de |2
La INE S,p.a, se emperia a ofrecer un serviclo tzléfonico de asistencia iécnica, active en los dias
faboradles en horano de trabajo diurno, cor 8l fin de ayudar al utiizador en el caso se encontras e con
dificultad en el uso del equipa. EI numerc de telefono o8 referenciz es: +39 049 9481111.
No seran considera i 08 de arancia sin la documentacion requerida,

CERTIF DolG Z1A

Il presente certificato stabilisee lo maralitd mediante & quali 12 INE S.p.a. $i impegna a garantire il

funzlonamento ¢i un implanto di saldatura da essa prodotta, nonché il comportamento che I utilizzatare

deve tenare per pater usulruire di tale garanzia.

« || periodo di garanzia & di 12 mesi, 2 partire dalla data di consegna dell'impianto, La data deve essere

dimastratz prasentande copia del documento fiscale, che accompagna limpianto alatto della vendit a,

indicanta in modo chiarm il numero di matricola. Sui trasiormatori o potenza deile macchine

elettromecaaniche ed eletironicha la garanziz viens estesa a 24 mes/,

« Qualsiasi riparaziona in garanzla deve essere eseguila presso la nostra sede. Limpianto, per il quale

sl richlede la riparaziang in garanzia, dev'essere accompagnaio dalla parle superiore di quesio

foallo debitamente compilata.

« Gli impianti da riparare, anche s in garanzia, devono essere spediti all'szienda in perle franco e

saranno restibutiin perto gssegnata.

+ Sono eaclusi dala garanzia |2 s aguanti partl: torce, cavi massa, spine, morsett, pinze porlaeletirodo &

tutte le aftre parti sogpetiz a normale uskra durante I'uso.

o |nterventi sullimpiznta non autorizzati dal costruttare oppure usi imprapr /o incuria dello stesso

comportanc I'invalidazione del perinda di garanziz,

» Non devona essere altarata in alcun modo I etichette antistrappo che [l fabbricante applica sull ;garti

della macchina maggiormente soggette ad usura: motoridutier, schede elettroniche, pontl raderizzat orl,

intetsutborl, attuator eletironicl e ventistori.

+ Mel caso di Intervant] concordati presse la sede cel cliente questi passong essere esequili sclam ente

da personalz aulerizzalo. Le parti rizufate difettoss varcanno sostiluite senza alcun addebito se

consegnate all'zssistanzainterna nelle condizioni previste.

« Sono sscluse dalla garenzia e spese di viaggio & la manodorera qualora il persanale INE debba

intervenire fucri sede, £3lvo particolari e documentati accordi presi con lz direzions INE.

LaNE §.p.a. stimpegna afornlie un servizio telzfonico di assistanza tecnica, operante nai ﬁlnrm feraliin

orario i layoro diurno, 2llo scope di aiutars 'utiizzatore nel cas e riscontrasse delle difiicel 2 nellutlizzo

delPimplanto. IF nemaro telefanico di riterimento &: +39 049 9481111,
gra d In garapzia senza la doolime

Garantlgschseln

Bej dem vorliegenden Garantieschein verpdlictitet sich die Fa. INE zur Gewahrieistung des Betriebes der
Sch;veirianlage unter der Bedingung, dass sTe gzmiEB den entsprechenden Bestimmangen verwendst
werda.

« Die Schweifianiags stant fir gF[ yajfes Jakr vom Lieferdatum an untsr Garantie. Dar Nachwels dber
Gas L ieferdatum sofl vom Kauler in Form des dic Maschine beqlelianden Lisferscheines erbracht werden,
der dia Kennnummer der Masching auffinrt. Die Leistuncetransformatoren der elektromschanischen
Wazchinen stehen fir 24 Menale unter Garantle,

« In der Garantiezeit werdsn Reparatucen Dei unserer Werkstilte gegen Vorweisung des vorliegenden
gusgeflliten Blattes zusgefiihrl.

= Dig untar Garantie 7u reparierenden Schweilanlagen sind dem Hersteller frachifrai gesandt zu ward en;
die Transportkosten der Rlicksandung sind zu Lasien des Empfangers.

= Dig Garantie ist nicht filr die_ tolgeenden Teile goltig: Brenner, Massekabel, Stecker, Klammen,
Elzkircdenhalter und alle Verschlsibietls,

« Dia Garantie ist unwiksam bel Beschidigung auf Grund von unsachgemiber Verwandung bz,
Behandlung oder Reparalur curch nicht anerkannts Personen.

= Aurf keinen Fall sind die reiffeste Zettel verdndert werden, die der Hersteller auf die Varschleif teile der
Maschine klebt: Gelrigbamotoran, elektronischen Platinen, Gleichrichter, Schalter, TWebg und Liite r.

« Soliten Reparaturen daereinstimmend bei der Kundenstelle durchgefithrt zu warden, sind diesé nur
durch berachtigte Persoaen auszufiihrer. Defekte Telle werden kostenlos ersetzt, wenn se im o.e.
Zustand dem Kundendienst des Herstellers zugestellt wardan.

« Falls das Personal der Fa. INE fir Aufiendienst gerufen wird, sind die entsErechendan Reisekosten und
h;bé;risluhn nicht durch die Garantis gececk?, auder wenn es anders mit der Leitung der Fa. INE vere inbart
wird.

Dle Fa. iNE varpilichlst sich zur Leistung eines telephanischen Kundendienstes in den Wochantagan z u
Tagstundzn, um dem Benutzer der Schwsiﬁanlagsezu nelfen, solf jam die Verwendung der Anlage schwer
fallen. Die zu wihlends Telephonnummerist: +38 043 5489111,

Der Kunde kanm keine Garankica) he ffir Regara B

il

NTIE

Le présent certiicat stablit tas madalités par lesuglles 13 société INE S.p.a. ¢'engage & garantis le
fonclionnement 4'un équlgement de scudage gu'elle a produit, 2insi que la conduite que doit tenir
T'utilisatewr pour pouvalr bénéficier dz cette garantie.
» La pérlods de garantin est dz 72 majs, A compter da 'a date de [ivraison de [‘éguipement. Gette date doit
pouvoil £tre prouvée en présentant une copie du document fiscal qui accompagne I'équi?ement au
mament de 5a vents et qul contient d'une magire claire |'indication cu numerc de matriculs, Sur le s
transformateurs de puissance des machines glectromécaniques et &lectronigues la garantis est &iendu e
4 24 mois.
« Nimporte quelle réparatian en garante deyra étre effectuée dans notre slége. L'énuipsment pour
tequel ta raparalion en garantie est demandée doit élre accompagné de la parile superieure de la
presente feuille diment remplie.
= Les #quipzments 4 réparer, méme §'ils sont en garantie, daivent &tre envoyss 4 'entreprise franc & de
porkel ils seront refournés en port di.
« Leg piboes énumeérées oi-apras sont sxclues de la garantle: torches, cllbles de masse, fiches, bom as,
.|r1|g,ie; rte-lectrods, ainsl qua toutes les parties normalement sujsties & une usure 2 la suite d2
uillisalicn,
+ Toute interventicn sur Pénuipement qui n*aurait pas 6té autorisée par le constructaur ainsi que
n'importe quelle utilization improprs elicu tout mangue de soin de la part de l'utilisateur, compor mt
I'invalidation de |2 périoge de garankie.
+ |\ est impéraiif de_n'allérer &n aucuns maniére [es étiquettes anti-déchirement I.aepnlpliquées par le
{zbricant sur les partizs da |z machire les plus suilgttas 4 une usure, 4 savoir, mctarsducteurs, caries
Electroniques, ponts redresseurs, interrupteurs, sclionneurs élecirorﬁquss et vantilateurs.
« Dans e cas o'interventipns que, d'un commun accord, Pon décide d'etfectuer dans e siége du ofi ent
celles-ci devrant 8tre impérativement réalisées par des 'fersonneLs autorisés. Les parties qui se seraien
avérées 0éfalllantes seront remplacées sans aucun débil si remises au service aprés-vente intérieur dans
les condidons prévues au paint précédent.
» Sont exclus de |2 garantie les frais de voyage etla maind'cuwe au cas ol Iz psrsonnel de |a 5 Cisté INE
devrait interveniv hors d¢ son siéEue, 3 moins o'zccords particuliers et documentés préalablement pris
avec |3 direction de la socidts INE.
La socisteé INE 5.p.a. £'sngage & fournir un service téléphonique d'agsistanca teennique, actif durant les
{ours cuvrables el les Feures de travall de jour, afin d'aider Futllisateur au cas ol il se Neurte rait 3 des
gﬁ‘fg:{til%éa lors de Pulilisstion de 'squipement. Le nuraéro de téléphone auquel appeler est le: +3 9 049
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INE S.p.ar.

Generalita

I careile TR/A & un trainafilo . impiegabile
esciusivamente per la saldatura ad arco sommerso. E'
particolarmente indicato nel settori della cantieristica
navale e nelle applicazioni fuori bordo. E collegabile ai
generatori della serie HT 10041150 mediante una
prolunga che pud essere lunga fino a B0 metr
garanterdo in tal modo wna libertd di movimento
oitimale,

Il carrello TR/A & costruito in base aille ngrmative:

+ EN 80874 / IEC 974 per quanto riguarda la
prevenzione dell'operatore dai rischi di natura
elettrica.

« EN 50188 in  materia di  compatibilita
aletiromagnetica (immunita e disturbo nei confronti
degii apparatl eleitrici operanti in prossimitad al
generatore).

La INE declina ogni responsabilita in caso di moedifica

dellimplants di saldatura, effettuata dal elients o de

terzi, senza autorizzazione scrtia emessa  dal
costruttore stesso.

Me! presente manuale sono riporate le istruzioni

paiticolari per Futilizze del carrello TRIA. Per averz

ulterior informazioni si imanda al manuale d'use delle
macchine HT 100M50 dove sono adeguatamenie
illustrati | seguenti altr temi:

s Prevenzione da rischi di natura elettrica

Introduction

TR/A trolizy is a wira feeding unit fo be used in
submerged arc welding only, It is specifically designed
for shipyard and off-share applications. It can be
connected to HT 100/15C power sources by maans of
an extension cable that can extend as far as 60 m, thus
ansuiing utmost freedom of movement,

TRJA trolley is constructed according to the following

provisions:

» EN 50874 / IEC 974, as far as operators’ heallh
prevention against electric shocks is concerned.

« EN 50198, as far a5 slectromagnetic compatibility is
cancemad  (nhoise  disturbing other electrical
appliances operating in the: vicinity).

IME dedlines any liability should the welding machine

be modified by the customer or third parties without any

written approval by the manufaciurer.

This operating manual reports the specific instructions
for the use of TRIA wire feeder, For further informaticn
please refer to the operating manuals of HT 100/150
welding machines which alsa cover the following topics:

¢ PFravantion against electric shocks
* Maintenance
v Electromagnetic compatibility (EMC)

» Submerged arc welding: procedures and technicsl
data

* Manutenzionz ° Set-up
= Compelibiiila eletiromagnetica (EMG)
* Saldatura ad arco sommerso procediment! & dati
tecnici
= Installazione e pradispesizione al funzionamento
Page 1

INE Spa

Descrizione funzionalityd, comandi e
regolazioni

Con riferimento alla figura di questa pagina sono di
sequito descrittil | comandl e le visualizzazioni di
conirollo.

Description of functions, confrols and
regulations

The controls of the trolley are described hare below with
reference to the figure on this page.

7y
STOR

{F’/ZQ‘-\ -
& ‘®) z

e
% B18)818) A 3

ARG

VOLTAGE g
TROLLEY —
GPEED 8]

FLENGTID

10

BAREHEACT

-]
L

WIRE SPEED o ) p, :<(o

ole

| TRIA

La predisposizione dei parametri si effettua ruotando il
seleftore “10' in PRESET. Si pud cosi impostare tramite
le manopole 4" e '8’ Ia comenta di saldatura e Ia velocita
di trastazione (in sm/min) del carrello, i valoni di tali dati
sono visualizzati sui display alla sinistra delle rispettive
manopole.

Parameters can be preset by tuming switch 10"
Welding speed and trolley travelling speed (expressed
in cm/min} can thus be set by tuming knobs 4" and ‘5.
The relevant values can be read on the corresponding
displays.

" Poade 2



INE S.p.a

Premando il pulsante di START ‘2. sl pud inollre
impostare la tensione di saldalura atlraverso la
manopola *5' & il suo valore & visualizzato sul relativo
display. ATTENZIONE: si deve prestare particalare
attenzione al fatto che premendo lo START in fase di
PRESET si attiva il generatore e il circuito di saldatura
si porta alla tensiona indicata.
Il processa di saldatura pud iniziare dopo aver fuotato il
selettore *10' in CURRENT FEEDBACK {corrente
costantz) oppure in WIRE SPEED FEEDBACK
{velocita del file costante).
Cen il seletiore 7' siimposia la direzione del carelio 2l
tipe di partenza: N
= in LIFT START il filo e i carrello parlono
contemporanzamente

« in CONTACT START parte prima I filo & nel
momento in cui scocea Farca elettrico parte anche il
carrelio

« in TRANSFER si effettua il semplice trasferimento
del carrello senza eseqguire saldature

La partenza ¢ Parreste della saldatura si effeftua con i

puisanti '2'e 1"

| puisanti ‘8' 2 '9" serveno a posizicnare il filo per 1a

saldatura; il pulsante ‘@' rirae il filo mentre il pulsante '’

lo spinge fuori.

Il ritardo potenza si regola atiraversc la manopola 11"

{BURN-BACK].

La lampada ‘¥ si accende contemporaneamente

all'arco glettrico e indica che si sta saldando.

Con riferimenio alla figura della pagina successiva
sono di sequito descritie le regotazioni e le funzienalita
de! carrelle TRIA.

La leva ‘H1 ingerisce o disinserisce la marcia al matore
per Yavanzamento del carrello: per ottenere questo
vasla ruotare verso destra o verso sinistra la stessa
sercando di muovere leggermante i carrello in mado
che i denti dagli ingranaggi s'inseriscano senza sforzo.
Un laggero ‘click’ avverte che la posizione della leva &
esatla sia in innesto che in disinnesto.

Attraverso le viti 'K1” si pus, allentandole coh cautela,
regolare l'allezza di ttto il blocco bobine-molore
trainafilc (siccome il blocco & abbastanza pesante 2
opportuno nen operare da  soli), Questo tipo di
regolazione & da eseguirsi solo occasionalmenta e per
particolari esigenze poiche il carrello & gia tarato per il
funzionamento a livelto ruote.

Le regolazioni fini in altezza e in traslazione laterale si
effettuano ruatando le mancvelle delle slitte H4' e 'HE'.
Allentando le leve a scatto 'H2' @ 'H3' si pud ruotare fa
testa di saldatura in modo assiale o radiale a seconda
dellz esigenze di laverazione.

Furthermare, hy pushing the START pushbuttcn re
weiding voltage can be set by turmning knob '5' while lhe
relevant value can be read on the corresponding
display. WARNING: special ailention should be paid
when pushing the START PB while in PRESET stage
because the power source is switthed on and the
wetding circuit reaches the desired voltage.
Welding process can be started by tumning switch 10" to
sither CURRENT FEEDBACK (constant current) or
WIRE SPEED FEEDBACK {consiant wire speed).
Trolley direction and start type can be sat by turning
awitch 7"
= while on LIFT START boih wire and troliey are fed at
the same time

= while on CONTACT START the wire is fed first, then
when the arc is slarted, tha trolley follows co

s =while on TRANSFER only the trolley can move; na
welding takes placs

Welding can be started and stopped by pushing PBs "2

and ‘1"

PRs '8 and ‘9' are used to position the wire for weiding;

PE '8’ withdraws the wire whereas PB '8’ feeds it

Burn-back delay Is adjusted by turning knob 11",

Lamp '8 tums an when the arc ie start and means thal

welding is going cn.

The controls and functions of the TR/A trolley are
described here below with refesence to the figure on
next page.

Lever ‘H1' either starts or stops the tralley fead motor, 1o
do this, the operator should simply tum the lever sither
right or left white slightly pushing the trolley so that the:
teeth in its gears intermesh without effort. The comrect
engagement or disengagement of the lever s reached
whan a light “click” is heard.

The height of the whole spoclsswira faed motor unit can
be adjusted by unlaosing screws ‘K1 with due taution
(it is advisable not to carry out this operation alone since
the weight of the unit is considerable). This kind of
adjustment should be carriad out occasianally only or in
case of spedific requirements, as the trolley is already
set 1o operaie at wheel levei,

Height and cross feed can be fine adjusted by tuming
the slide cranks ‘H4’ and ‘H5".

The welding head can be tilled or rotated on its axis as
necded by loossning step levers ‘H2" and "H2'"

The welding head can be further filted forward and
backward as needed by unloosing scraw "K2",
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Allenfando la vile 'K2' si pud ructare ulteriomante la
testa di saldatura in-avanti o indietro sempre a secanda
delie esigenze di lavorazione. Ricordarsi per tutte le
operazioni di regolazione effettuate di richiudere tutte le
viti, i volantini o l2ve allznlati.

Il serbatcio 'F1' contiene il flusso per la saldatura e la
sua posizicne & regolabile tramite it volantino 'HS'.
Ruotando verso destra o verso sinistra a 00° la leva ‘L1’
si apre |a valvola a farfalia e i! flusso di protezicne della
saldajmra scande, A seconda delle esigenze si dovra
scegliers il boccaglio pit adatto tra il modelio ‘B1" e it
modello ‘B2,

Per insarire il filo di saldatura proceders come segus:

* Scegliere il tipo di filo che si inlende utflizzare e
quindi applicare il rulio trainafilo & gli eletirodi di
diamatro opportune (Il rullo trainafilo si fissa con la
manopola 'HSY; gii eletirodi si applicano all'interno
delie due partl della torcia. Si sostiene la parte
estraibile di guest'ultima tramite la vits 'K3' (evitare di
fissare completaments questa vite prima di aver fatio
-passare il filo)

¢ Inserire la behina o le bobine del filo negli aspi

portarocchetto.

Remember 1o fasten alf loosened screws, cranks or
levers after any adjustmient operation, )

Tank ‘F1° contains the welding flux; its position can be
adjusted by turning haonheeI ‘HE

\When lever ‘L1" is turned at dght angle either right or
left, the throttle valve opens and the welding flux flows
down. The more suitable nosepiece should be chosen
between model 'B1' and model ‘B2 as neaded.

Follow these steps to feed the welding wire in:

* Choose the type of wire o be used and apply the
corresponding  wire feed roller and  suitable
electrodes (the wire feed rolier is secured with knob
'H8'); the electrodes are applied inside the two parts
of the gun. The removable part of the gun is held by
screw 'K3' {do not fasten this screw unlil tha wire has
been fed in).

Place the spoot or spools in the spool holders.
Tum screw 'K4* 1o adjust the spool holder braking
- power, this screw should be fastened as much as 1o

ensure that the wire cn a full spoo! does not unwind
when the spool is stopped.

* et the wire end info eyelet 'E1",
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« Regoiare tramite la vite ‘4" regolare lntznsita di
frenatura degli aspi: la si deve chiudere lo streito
necessario affinché, a babina carica, si eviti 1o
svolgimento del filo al suo amresto.

- Far passare |'estramiia del fio attraverso Focchielio
‘BT

Inserire il filo nella cava del rullo trainafilo & agendo
sulla manopoia ‘HE' chiuders il premifilo regolando
opportunamente la pressione.

Regolare con |a manaopala ‘H7* la pressione del rullo
relativo in modo che il filo risulti cantrato rispetto al
foro della torcia.

Utilizzando i pulsantl '8 & '@ delia centralina

spingere il filo in moda che passi ed esca dagli
eletirodi per circa 2 om.

Fissare energicamenta la vite 'K3"; |asciaria allentata
pud impedire il corretto passaqgio della correnie i
saldatura dalla torcia al filo.

Nota: si deve fare particolare altenzione affinché le vili
de! corpo loroia non vengano sostituite con altre di
dimensioni diverse da guelle originarie (vedi Hsla
ricambi); i rischiv & di provocars danneggiamenti
permanenti al corpo torcia e ad alire parti del carrefio.

1l cavo di potenza va collegatc allo shunt presente sul
supporto torcia utilizzando la vite presents & va fissato
al carralo mediante i serracave presente nella parte
posizriore.

1l caves i comanda va collegato al connatiore posteriore
delia centralina siglato "CONTROL CABLE' facendo
attenzione che sia awvitato a fondo 2 va fissato sl
carrello-sempre madiante il sermacave presente nella
parte posteriors .

Tuwilo it carrello pud essere sollevato utilizzando il
golfare ‘EZ".

- |nsertthe wire in the wire feed rolier spline, close ihe
wire pressure arm and adjust wire pressurc by
furning krob ‘HE".

s Adjust wire feed roller pressure by turning knob ‘H7"
so a5 the wire is centred In the gun hole.

+ Press pushbutions '8' and ‘9" on the control box t©
feed iha wire in the electrodas unbl it protrudes from
them by about 2 cm.

« Fasten screw ‘K3' tight; if this is loose, the passage
of welding current fram the gun 1o the wire may bs
jeopardisad.

Note: speciai aftenition should be paid to the screws of

the gun body. these shall never be repiaced with oihers

different from the original cnes (see sparc part iist);
should this happen, the gun body and olher parts of the
tro{ey may be serfously damaged.

One end of the power cable is to be connectad to the
shunt on the gun support and secured with the available
sorew; the other end is 1o be secured cnto the troltey by
means of the cable clamp available on the rear side.
The control cable is to be connected to the spacific
conneclor {labelled CONTROL CABLE) on the control
box rear panel making sure it is fastened tight and
connected to the trolley by means of the cable clamp
gvailable on the rear sida.

The whole trolley can be lifted by using eyebolt ‘E2".
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Accessori del carrello

Can riferimento alla figura di questa i i
I o & pagina sono di
seguite descritli | posizionamenti e l2 reggoiazioni da

effettuare nel montaggio degli accessori.

- Trolley accessories
The_ Iasgembling steps of the trolley accessories
) {positioning and adjustmant) are described here balow
with reference to the figure on this page.

Aspiratore o flusso
Appodgiare |a cassa di espansione aria 'F1° sopra al

serbatoio del flussc facendo in modo che si inserisca

nella scanalatura presente nella flan i
| gia. Inserire |e
ChlL:S{JI’E ‘a 'leva come da figura. Aprire i supporti
dellasta "A1" e richiuderii sopra al supporto isolante
presente ne! corpo lorcia scegliendo la cava inferiore
(GCIITHI? r_ia Ehsagno}_ E' assolutamante indispensabile
ohg vi sia lisolante in mado da evitare che la comrents
fluisca attraversao il boccaglio di aspirazione,
Insetire, a quasto punto, I"aspiratore con il filtro montate
sopra alla c’:_assa‘ di espansions aria 'F1' facendo in
:L%do cheds [Insensca nelia scanalatura della flangia di
porto de! motore. Inserire le chi
Srpore chiusure a leva come
R_egolare it volanting V1" affinché la leva ‘A1" sia libera
c." scomere: cosi facendo  si poira oftenere
'abbassamento ol sollavamento rapido del hoccagiio.

Fluy exhauster

Piace the expansion box 'F1' on the flux tank so i
fits into the flange spline, and close the Ieverfaste;::gisl_l
ppan the rod supports ‘A1’ and clese them onto the
insulator support available in the gun body choosing the
lower §pllna (as shown in the drawing). Tnsulation is
esss_ntlal to prevent the current from fiowing through the
suclion nosepiece.

Flace t!'le exhausler =quipped with the filter onto the
expansion box *F1” se that it fits inte the motor support
fiange spling, and close the lever fastenings.

Adjust knob 'W1' s0 that lever ‘A1’ is free to slide: this
way the nosepiece can be quickly lifted or lowered.
Should a fixed position be required, just tighten the
f(nu_b some maore. Krob *V2' is meant fo adjust the
inclination of tha nosepiece.
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Nal caso s voglia ollenere una posizione fissa basta
serrare di pill it volantino. 1 yolantino 'V2' serve per
regolare linclinazione del boccaglio.

Nel boccaglio con slitta ta parte inclinata si applica nel
verso di spostamenta del carrelio in mado che il flusso
sia aspirato cofrettamente, esso viene utilizzato per |2
saldalure in pianc mentre quello sempiice per tuti gii
altri tipi di saldatura (es. in angolo). )

Gollegare, infing, il motore al conneliore posto sulla
strutiora del  carmsllo, avendo cura di  awitarlo
compigtamente. i'accensiona dell'aspitalore avviene
attraverso Vinerruittore sul posteriore della centralina
spostandolo nella posizione i

Spot lumincso

Aprire i supporti dell'asta ‘A2 e richiuderli sopra al
supporto isolante presente nel corpo torcia scegliendo
la cava superore {come da disegno). Anche per
questaccessorio & assolutamente indispensabile che
vi sia lisolante in mode da evitare che la corrente
fluisca  amraversa 1l jaser  danneggiandolo
irreparabiimente. :

Regoizre finclinaziona agendo sul volanting 'W3', a
regalazione effettuata ravvitario con forza.

A questo punto mserire il connetiore del laser nel
connettore sul pastericre della centratina siglate 'SPGT
LICHT'. Se la macching & accesa questo produrra un
punto [UMINESo rosso. 5] deve evitare assolutamente di
puntare il laser verso gl occhi di gualcuno poiche
potretsbe gssere dannoso.

Possibili anomalie del carrello TRIA

Vengoho di seguito slencate le anomalie che piu

frequeniemente possoNo verificarsi nell'utiizze  del

carreiln TRIA e lindicazione delle possibili cause.

A) It motore frainafilo & bloccato: verificare che sia

prasenie la tensione di 48 Vac tra i fili 1 e 2 del

cablaggio.

< S& la tensione hon & presente sostituire i
trasformatore toroidaie

« Se la iensione & presente sostituire la scheda
rotore relativa

&) It motore di trasferimento & vloccalo: verificars che

sia presente ia tensione di 24 Vac tra i fii 3 ¢ 4 del

cabiaggio.

+ Se la tensione non & presente sostituire il
trasformatore torcidate

+ Se la iensione & presente sostituire ia scheda
motora relativa

C) Impossibilita di regolare | parametri di tensione & di

commente:

s Verlficarz i fili di collegamento alio shunt estarni al
carrelle

. Gasfituire la scheda fogica 0050248,

{1 the case of the nosepiece with slide the slant part is
applied in the direction of the trolley motion so that the
flux may be sucked correctly, This kind of nosepiece is
used for groove welds, whereas the simple one is used
for all other lypes of welds (e.g. Tillet welds).

Finally connect the motor to the connector placed on
the trolley structure and make sure it is fully screwed up.
To start the exnauster, twm the switch on the rear panel
of the control box to pasition V.

Spot light

Open the rod supports ‘42" and close them onto the
Insulator suppart available in the gun body choosing the
lower spline (as shown in the drawing}. In this casa as
well, insulation is essential to prevent the current from
flowing through the 'aser causing imzparable damage
toit.

Adjust inctination by tuming knob V35 cnee the
adjustment has been carried out, fasten it tight.

Finally connect the laser connecter lo the connector
labelled 'SPOT LIGHT on the rear pane! of the control
hox. When tha machine is on, a red spot light is
producad. Never point the laser into pecple’'s eyas
since it could be dangerous.

TR/A trolley troubleshooting

Some of the most frequent faults that may ooour when

using TR/A trolley are described here below, followed

by an indicatian of the possitle causes.

A) The wire feed mator has jammed: check that 48 Vac

are available betwsen wires 1 and 2 of the wiring

gystem.

| voltage is not available, replace the toroidal
transformar

= |f yoliage is available, replace the wire faed motor
p.c. board

B) The transter matar nhas jammed: check that 24 WVac

are available between wires 3 and 4 of the winng

systam.

s |f voliage is not avaiisble, replace the toroidal
transfarmer

s Ifvoltage is availabie, replace the fransfer molor p.c.
board

C) Voliage and current parametars cannot be adjusted:

» Check the wires outside the trolley that cennect 10
the shunt

v Replace 0050248 logic hoard.
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Mcmriduttore per carrello‘{ Tmlley gear moior

T

INE Sp.a.

1 0070701
Z Supporto con cuscinetto PDF2STF / Support with bearin _g__PDF25TF 4 0070703
3 Ruota / Wheel ; 1 0070741
4 it guida laterale: / Side guide kit
Guida f Guide 1 0070730
Distanziale / Spacer 2 0070731
Pemo { Fin 1 Coro732
Cuscinetto [ Bearing 1 0070704
5 Manico / Handte . - 2. 0070734
Manopola / Knob - 2 0300060
6 Kit sliita di regolazione; f Adjusting sfide kit )
Slitta / Slide 1 0070710
Manovella M12 ! Knob, M12 1. 0070719
Rondelia otione { Brass washer 1 0201921
7 Golfara femmina 16 / 16 eyebolt, female 2 020111
Rondella Isolante masciiio  Insulation washer, male ? 0020124
Rondella isolante femmina  Insulation washer, female 2 0020185
8 Setacclo/ Sieve 1 5200121
9 Serbatoio per flusso 0L / Flux lank, 10L 1 5200092
10 Manopola M10x20 / Knob, M10x20 1 0070726
Kit flangia distribuzione flusso: { Flux dosing flange kit: .
Farfalla f Throttle valve 1 0070800
Leva/Lever 1 0070801
Flangia f Flange 1 0070802
Pressore a sfera M6 [ Ball presser 1 Q070707
Vita MBx12 { Screw, MEx12 4 0200162
12 Tubo nylon 2e30 sp.3 f Nylen hose, se30 thy ~efe— 08m 0300013
13 Golfare maschio M12 / 12 eyebolt, male 1 p2m100y
14 - | Adatiatore K415/ K415 adapter 1 PFGSMDG[]ED o
15 Connattore maschio 8 poli / 9-pin connector, male - 1 0040285
16 Cometiore fammina 2 pali / 2-pin conneclor, female 1 0040288
“Tappo per connettore / Connector stapper i 00402685
17 Leva sempice W10/ Simple ever, W10 1 0070720
18 Leva a scatto MBx25-f Step lever” 2 0070718
19 Wiotore 200' 48V / Motor, 200 48V 1 0070700
20 Riduttore =80 / Reduction gear, =60 I 0070702
21 Flangla di supporto base tralnafilo ['Wire feeder base support flange 1 (070746
22 | Braceio per pressore f Presser amm 2 0070760
23 Manopola M10x50 / iKnob, WM10x50 2 0070708
24 Pressore per trainafilo / Wire feed presser 2 poTeT21 ) -
26 Perno 10x30 / Pin, 10x30 2 0020460 |- -
26 | Rulio di rinvio f Transmission roller 3 Q70750 |: -
Cuscinetto HK1015 / Bearing, HK1015 3 0070502
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27| Rulo rainaflo 52,4 / Wire feed roller, 02,4 1
Rullo trainafilo 93,2 / Wire feed roller, 83,2 1 ors:
Rulle trainafilo o4 / Wire feed roller, p4 1 b
Rullo trainafile @5 / Wire feed rofler, o5 1 by
Rullo trainafilo a6  Wire feed roller, 6 1 oot
Rulle trainafilo 2xe?,4 / Wire feed raller, 2xa2 4 1 b
Rullo frainafilo 2x23,2 / Wire feed rofier, 2¢a3,2 1 b
RulIo_ Ih'afnaﬁio 2xed | Wire fead raller, 2xad 1 ekl
28 Wolantino M10x25 [ Knioh, 1 10x25 1 ggﬁ:
Isolante per su
29 ojante a?.as o ;pggmréﬁtg;e pgg?tsn e spol iumineso / Insulator for 1 070795
30 Torcia ! gun I
31 Guidafilo per torcia / gun finer B 1 e e
Vite MBx14 | Screw, M8x14 2 peskchd I
32 | Coppla eleitrod 3/ Elecliode couple, 03 1 o +*
Coppia eletired o4 / Electrode couple, g4 1 wrorms |
Coppla eletirodi @5 / Electrode couple, 85 1 ororss
Coppia eleitrodi @6 / Electrode couple, 26 1 poshibo
Coppia elattrodi 2xa3 { Electrode couple, 2xg3 1 tbhe
Coppia eiettrodi 2xad { Electrode couple, 2xed 1 pechib
\{ile M5x10 / Screw, M5x10 4 e
33 Boccaglio / Nosepiece 1 gégg;%gaﬂ -
Terminale isolante per boccaglio / Nos i i
et Maxwag eplece insulating terminal : Q070805 | —
M4 Tubo conveglismento flusse  Flux conveying pipe 1 7G4
Supperto per fubo / Pipa support i bibo
Vite M8x16 / Screw, M8x15 1 0o |
35 Shunt 15004 40mVY { Shuet, 15004 40mVy } |
38 | Centralina di comando f Contral box 1 . ggg:)g;:
i
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1 Basamento / Base 1 5200040

2 Cofanc [ Top cover 1 5200070

3 Trastormetore ausiliario / Auxiliary iransformer 1 0040010

4 Scheda driver motore / Moter driver board 2 0060237

5 Scheda logica f Logic board 1 0050248

g Scheda display / Display beard 1 0050249

7 Plexigiass rosso / Red plexiglass 1 5200110

8 Porlatampada / Lamp holder 1 0040400
Lampada 24V / Pilot lamp, 24V 1 0040402

] Manopoia 820 f Knab, 220 6 0040172
Potenziometro 2,5k f Potentiomeier, 2.5k 3 0040148 |
Potenziometro TkC2 / Potentiometer, 1k 9 0040160

10 Pulsante / Button . 4 0040187

1 Connattore femmina 3 poll / 3-pin connector, female 2 0040248 |

12 Connettore maschic 3 poli / 3-pin connector, male 1 0040248 |

13 Deviatore 2 vie [ 2-way switch 1 0040110 )¢

14 Connatiore maschio da pannello & poli / 9-pin panel connector, male 1 0040287 |

15 Connetiore iemmina da pannello 8 poli/ 9-pin pane! connactor, female 1 0040286 {°

16 Rondella isolante maschio { nsulation washer, male 2 0020194
Rondelta isolante femmina / Insulation washer, female 2 0020195

17 Ventilatore / Fan 1 0070046
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1 Aspiratore 36Vce 550W / Extractor fan, 36Veo 550W 1

2 Connettora maschio 2 poli / 2-pin conneclor, male 1 0040289

3 Cavo alimentazione 3x2,5 mmg / Inpul cable, 3x2.5 mm? im 006

4 Vite MBx80 / Screw, MEx80 2 Dm%ﬁ

5 Flangia di supporto aspira

2 engads ppol piralore e filtro / Extracter & filter support flange 1 0070807

8 Vite W6x120 f Screw, MBx100 2 %077

9 Cassa di espansiona aria  Expansion box 1 gm{m?
10 Chiusura a leva / Laver fastening 4 Soin
11 Tubo #id0 / Pipe, pidl 1.35m Tt
12 Fascelia/ Strip I 2 ﬂgggg;?
13 Supporto con staffa/ Support with bolt 1 307079;
14 Supporto / Suppert 1 0070799
i5 Volanging M6 / Leaflet, M 2 0070709
16 Asta per supporto boccaglic / Nosepiece support rog 1 0070809
17 Supporto per boceaglio / Noseplace support 1 007081
18 Boccaglio semplice £ Simple noseplece 1 00?0613
19 Boccagiio con slitte / Nosepiece with slide 1 0070812
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Cavo alimentazione 2x0,5 mmy/ Input cable, 2<0.5 mm?

Connetlore maschio 3 poli / 3-pin connector, male
Volantino M6 / Leaflet, M6

Supporte con staffa / Support with bot

Pressacavo / Cable clamp
Supporto / Support

Asia per laser / Laserpole

2
3
4
5
B
7
&

(040285
0060104

30{60 m

Connettore femmina 9 poli / 9-pin conneclor, female
Connettore maschio 9 poli / 8-pin connactor, male

Cavo 16 vie / Cable, 16-way
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Testo originale in ITALIANO

Leggere con la massima attenzione
prima di inserire la saldatrice alla
rete ediiniziare asaldare.

Read very carefully before
connecting the machine to the
power and starting welding.

Leer con la maxima atencidn antes
de conectar el equipo a la red y
empezarasoldar.

Lire avec le maximum d’attention
avant de brancher le générateur au
réseau et de commencer a souder.

Lesen sie mit einem maximum an
aufmerksamkeit, bevor sie die
schweiBmaschine an das netz
anschlieRen.

Manuale
d’istruzione

Operating
manual

Manual de
istrucciones

Manuel
d’istructions

Bedienungs-
anleitung

06-2017
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Il presente manuale é parte integrante della
macchina o di accessori ad essa collegati e
deve sempre seguire la macchina. E’ cura
dell’utilizzatore o di chi per esso mantenerlo
integro e in buone condizioni.

La INE S.p.A. siriserva di apportare modifiche

ai prodotti in qualsiasi momento senza
preavviso.

This manual is an integral part of the machine
and accessories and must be kept together
with the machine. The user is responsible for
keeping it in good condition ready for
consultation.

INE S.p.A. reserves the right to make changes
to its products at any time without obligation
for prior notice.
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Generalita

Gliimpianti della serie THT 102/152 sono dei generatori
a controllo elettronico impiegabili per la saldatura ad
arco sommerso e la solcatura ad elettrodo di carbone o
scriccatura (ARC-AIR).

La particolare configurazione costruttiva di questi
generatori (dotati di un raddrizzatore per la corrente di
base collegato in parallelo al principale) consente di
ottenere i seguenti vantaggi:

¢ saldatura ottimale sin dai bassi valori di tensione
¢ stabilita rispetto alle variazioni della tensione di rete

¢ possibilita di regolare la tensione di saldatura a
distanza

Queste caratteristiche principali sono, inoltre,
accompagnate dalla tradizionale robustezza ed
affidabilita delle saldatrici INE.

| generatori della serie THT sono costruiti in base alle
normative EN 60974:

¢ per quanto concerne la prevenzione dell’'operatore
dai rischi di natura elettrica.

* in materia di compatibilita elettromagnetica
(immunita e disturbo nei confronti degli apparati
elettrici operanti in prossimita al generatore).

La INE declina ogni responsabilita in caso di utilizzo
scorretto (es.: scongelare tubature, caricare batterie,
ecc.) o di modifica dell'impianto di saldatura, effettuata
dal cliente o da terzi, senza autorizzazione scritta
emessa dal costruttore stesso.

| generatori di corrente INE sono apparecchiature
progettate per uso professionale. Il loro utilizzo &
riservato esclusivamente a personale con formazione
tecnica idonea.

Prevenzione da rischi di natura elettrica

L’installazione della macchina deve essere eseguita
da personale in possesso di requisiti
tecnico-professionali specifici e in conformita alle leggi
dello stato in cui si effettua I'installazione.

Prima di collegare il generatore alla rete di distribuzione
dell’energia elettrica & necessario verificare che:

* la tensione fornita sia compresa entro gli
scostamenti +10% dal valore nominale indicato nella
targa dati;

¢ [limpianto elettrico sia dotato di una efficiente messa
a terra (come prevedono le relative normative) a cui
connettere il filo giallo/verde della macchina;

* la rete distributrice dell’energia sia dotata del
conduttore neutro (neutral conductor) connesso a
terra;

¢ il generatore sia posto in un luogo asciutto e ben
aerato;

¢ laria ambiente deve essere priva di polvere
conduttiva, gas corrosivi, acidi o altre sostanze che
possono danneggiare I'impianto.

Introduction

THT 102/152 welding machines are electronically
controlled power sources for use in submerged arc
welding and for gouge with carbon electrodes or
deseaming (ARC-AIR).

The special design of these power sources (equipped
with a base current rectifier connected in parallel to the
main rectifier) offers the following advantages:

¢ optimal welding even at low voltage values
¢ stable arc in spite of the mains fluctuations

¢ possibility of voltage adjustement at distance

Furthermore, these main characteristics are supported
by the traditional sturdy and reliable construction of INE
welding machines.

THT welding machines are constructed according to
the following standards EN 60974:

¢ as far as operators health prevention against electric
shocks is concerned.

¢ as far as electromagnetic compatibility is concerned
(noise disturbing other electrical appliances
operating in the vicinity).

INE declines any liability should the welding machine

be used incorrectly (ex.: to defrost pipes, to charge

batteries, etc.) or modified by the customer or third

parties without any written approval by the

manufacturer.

INE generators have been designed for professional
use and must be used exclusively by adequately
trained persons.

Prevention against electric shocks

The machine must be installed by authorised persons
with specific technical and professional know-how,
conforming to the laws in force in the country where itis
installed.

Before connecting the power source to the mains,
always check that:

¢ the voltage received falls within £10% allowance of
the nominal value displayed on the machine plate;

¢ the mains input is properly grounded (as provided in
the relevant legislation) and the yellow/green wire of
the welding machine is connected to the ground;

¢ the mains supply is equipped with a grounded
neutral conductor;

¢ the power source is in a dry and ventilated place;

¢ the air must be free of conductive dust , corrosive
gases , acids or other substances that can damage
the system.
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Durante [I'utilizzo della saldatrice, accertarsi che
nellambiente di lavoro siano prese le seguenti
precauzioni:

¢ evitare che nessun pezzo metallico possa entrare
accidentalmente in contatto con i cavi di
alimentazione;

¢ evitare di lavorare in ambienti umidi o bagnati;

¢ collegare alla terra le parti metalliche che si trovino
alla portata dell utilizzatore;

¢ allontanare i prodotti inflammabili;

¢ fissare adeguatamente le bombole contenenti il gas
per la saldatura in modo da evitare possano colpire o
essere colpite violentemente o entrare in contatto
con il circuito di saldatura;

¢ collegare il cavo massa del circuito di saldatura al
punto piu vicino alla zona in cui si effettua la
saldatura stessa, allo scopo di minimizzare il
percorso della corrente e dei rischi ad essa
connessi;

e assicurarsi del perfetto stato delle torce e dei cavi
elettrici che costituiscono i circuiti di alimentazione e
di saldatura.

L’'operatore, inoltre, deve tenere scrupolosamente i
seguenti comportamenti:

* non collegare in serie o in parallelo generatori per
saldatura;

* nel caso due o piu operatori saldino su pezzi
elettricamente connessi, si raccomanda a loro di
lavorare ad una adeguata distanza e che un
operatore non tocchi contemporaneamente le due
torce o le due pinze portaelettrodo;

e evitare di appoggiare la torcia o la pinza
portaelettrodo su superfici metalliche in modo da
evitare che I'impianto possa entrare
accidentalmente in funzione;

* indossare indumenti elettricamente isolanti.

Nel caso sia necessario introdurre il generatore in
ambienti ad elevato rischio di scosse elettriche si
raccomanda il collegamento alla rete di alimentazione
tramite un interruttore differenziale ad alta sensibilita
(corrente di sganciamento 30 mA, tempo di intervento
30 ms).

Tali ambienti sono:

A) luoghi a libertd di movimento limitata, che
impediscono all’'operatore di effettuare la saldatura in
posizione eretta;

B) luoghi delimitati da superfici conduttrici con rischio di
essere messe in contatto accidentalmente;

C) luoghi bagnati, umidi o caldi.

When using the welding machine, make sure that the
following precautionary measures are taken in the
workplace:

* ensure that no metallic body may accidentally get
into contact with the power cables;

¢ do not carry out any welding operation in damp or
wet areas;

¢ ground any metallic parts falling within the operator’s
reach;

¢ keep all flammable materials away from the working-
area;

¢ ensure that the gas cylinder is secured so as not to
hit or be hit by or anyway come into contact with the
welding circuit;

¢ connect the work return lead of the welding circuit to
a place as close as possible to the welding area in
order to minimise the current path and the relevant
risks;

* make sure that welding torches and cables are in
perfect condition.

Furthermore, the operator should stick to the following
behavioural rules:

* do not connect welding machines in series or
parallel;

* in the case two or more welders should operate on
electrically connected parts, it is suggested that they
work at a suitable distance from each other and that
none of them touches two torches or electrode
holders at the same time;

¢ do not place the torch or electrode holder on metallic
surfaces: this might be a condition for the machine to
be started accidentally;

¢ always wear insulating garments.

In the case the power source should be introduced into
areas characterised by a high risk of electric shocks, it
is recommended that the connection to the mains be
protected by a highly-sensitive differential circuit
breaker (releasing current: 30 mA, operating time: 30
ms).

Such areas are:

A) places offering limited freedom of movement and
preventing the operator from standing while working;

B) places surrounded by conductive surfaces that may
accidentally come into contact with the welding circuit;

C) wet, damp and hot places.
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Manutenzione

Ogni intervento di riparazione o di sostituzione di parti
dellimpianto deve essere eseguito da personale
qualificato e idoneo ad operare nel settore
dell'impiantistica elettromeccanica.

All'operatore &€ consentito asportare i pannelli della
carrozzeria (non prima di aver sconnesso il
generatore dalla linea di alimentazione) solamente
per asportare i depositi di polvere e di sporcizia aspirati
all'interno. Questa operazione deve essere eseguita
con un getto di aria compressa almeno ogni tre mesi. E’
consigliabile aumentare la frequenza di tali interventi se
si lavora in ambienti molto polverosi.

Compatibilita elettromagnetica (EMC)

Gli impianti per saldatura INE sono apparati da usarsi
esclusivamente in ambiente industriale (CLASSE A del
CISPR11). Il loro impiego in ambienti diversi (ad
esempio quello domestico) pud comportare dei
problemi di compatibilita con apparecchi operanti nelle
vicinanze (radio, telefoni, computer, ecc.).

E’ responsabilita dell'utilizzatore [linstallazione del
generatore e I'uso dello stesso in ambienti adeguati e
non suscettibili dal punto di vista EMC. Nel valutare gli
ambienti in questione si deve considerare I'eventuale
presenza di:

* linee ed apparecchi telefonici

¢ apparecchi radiotelevisivi riceventi e trasmittenti
e computer ed attrezzature di comando

¢ attrezzature di sicurezza

¢ strumenti di misura

Particolare attenzione devono prestare le persone
portatrici di stimolatori cardiaci e di analoghi apparecchi
bioelettronici che sono potenzialmente suscettibili ai
campi elettromagnetici. A queste persone si
raccomanda vivamente di non avvicinarsi ai luoghi in
cui si svolgono i processi di saldatura.

Nell’eventualita si verificassero delle perturbazioni
elettromagnetiche la responsabilita di risolvere la
situazione spetta allutente, al quale la INE come
costruttore offre la pil completa assistenza.

Per ulteriori informazioni si rimanda alla normativa EN
60974-10 (in particolare I'allegato A) che regolamenta
la materia nel’'ambito CEE.

Maintenance

Any repair work or replacement of spares should be
carried out by skilled personnel, qualified to operate on
electromechanical systems.

Welders are allowed to remove the side panels of the
welding machine (after disconnecting it from the
mains) only to remove any dust or dirt that may have
been taken in. Such operation, to be carried out by
applying a compressed air jet, is to be repeated at least
every three months. This frequency should be
increased if operating in very dusty places.

Electromagnetic compatibility (EMC)

INE welding machines are conceived for use in
industrial applications only (CLASS A of CISPR11). If
they are used differently (e.g. for domestic use), they
may cause compatibility problems, as they may
interfere with other electrical appliances operating in
the vicinity (radios, phones, computers, etc.).

It's the user’s responsibility to install the power source
and use itin the proper places so that no EMC problems
may arise. When judging the suitability of a workplace,
the presence of the following should be considered:

¢ telephone lines and sets

* receiving and transmitting radio/TV sets
* computers and control devices

¢ safety devices

* measuring instruments.

Special attention should be paid to people with
pace-makers and similar bio-electronic devices since
they may be influenced by electromagnetic fields.
These people are strongly suggested to keep away
from any places in which welding is going on.

In the event electromagnetic disturbance should occur,
it's the user’s responsibility to solve the situation; INE,
as the manufacturer of the welding set in use, is ready
to assist.

For further information please refer to EN 60974-10
(Enclosure A, particularly) which regulates the matter in
the EEC.
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Solcatura all’arco di carbone (ARC-AIR):

Air carbon arc gouging: procedures and

procedimenti e dati tecnici

Questo procedimento impiega un arco elettrico che
scocca tra un apposito elettrodo di carbone, rivestito da
un sottile strato di rame, e il pezzo da solcare.
L’elettrodo € alimentato con corrente continua.

L’arco fonde localmente il metallo che un getto di aria
compressa a 5+8 bar provvede ad asportare.

L’apparecchiatura comprende una pinza per I'elettrodo,
che viene collegata al polo positivo del generatore, e
una valvola, azionata da un pulsante sull’impugnatura
della pinza, che controlla I'aria compressa. Le ganasce
della pinza sono mobili e consentono di posizionare con
qualsiasi angolazione l'elettrodo di carbone rispetto
allimpugnatura. Due getti d’aria escono dalla testa
della pinza da ciascun lato dell’elettrodo di carbone,
parallelamente ad esso, e convergono nel punto in cui
I’arco € acceso per soffiare via il metallo fuso. Una parte
dell’aria viene inoltre fatta circolare internamente alla
pinza per raffreddarla.

La seguente tabella indica l'intensita di corrente da
utilizzare in  funzione dei differenti diametri
dell’elettrodo; & da tenere presente, comunque, che i
migliori risultati si ottengono impiegando per ogni
elettrodo la massima intensita.

technical data

By this procedure an electric arc is generated between
the tip of a carbon electrode, covered by a thin copper
layer, and the workpiece. A DC power supply is applied
to the electrode.

The metal becomes molten and a high velocity air jet
(compressed air at 5+8 bar) streams down the
electrode to blow it away, thus leaving a clean groove.

The equipment includes an electrode holder connected
to the positive pole of the power source and a valve
operated by a pushbutton on the electrode holder
handgrip controlling the compressed air jet. The
movable electrode holder jaws allow the carbon
electrode to be positioned at any angle to the handgrip.
Two air jets from the electrode holder head stream
along the sides of the carbon electrode and are directed
to the point in which the arc is generated to blow the
molten metal away. Part of the air circulates inside the
electrode holder to cool it.

The following table shows the values of current to be
used in relation with the different diameters of the
electrode; the best results are achieved by using the
max. values of current with each electrode.

| lembi restano ricoperti da uno strato di ossidi e di
carburi da eliminare successivamente mediante
molatura per una profondita che, se la solcatura & ben
eseguita, non supera 1 mm.

Il procedimento & utilizzato soprattutto per asportare
zone difettose di saldatura e per la solcatura a rovescio.
A tali fini ha praticamente sostituito la solcatura a
cannello.

Come procedimento di taglio & invece poco utilizzato a

causa della eccessiva irregolarita delle superfici dei
lembi ottenuti.

Electrode Welding current (A)
Diametro Corrente (A) diameter Min Max
elettrodo » : (mm) : :
(mm) Minima Massima 4 100 150
4 100 150 5 150 250
5 150 250 6 250 350
6 250 350 8 350 450
8 350 450 10 450 600
10 450 600 13 800 1000
13 800 1000 16 1000 1250
16 1000 1250 19 1250 1600
19 1250 1600

The groove surface is covered by a carbon and oxide
layer which is to be removed by grinding the walls of the
gouge at a depth not exceeding 1 mm , if the gouging
has been carried out properly.

Typical applications of the air carbon arc gouging
include the removal of weld defects and back gouging.
For these applications it has practically replaced
blowpipe gouging.

It is on the contrary very little used for cutting due to the
excessively irregular groove surface obtained.
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Saldatura ad arco sommerso:

Submerged arc welding (SAW):

procedimenti e dati tecnici

La saldatura ad arco sommerso & un procedimento a
filo continuo nel quale la protezione dell’arco elettrico &
affidata ad uno strato di flusso granulare e fusibile
distribuito attorno all’arco stesso. E’ impiegabile per la
saldatura di acciai comuni, bassolegati e al
nichel-cromo. Il flusso copre il bagno fuso e il metallo
base in prossimita del giunto durante la saldatura e
pertanto, I'arco elettrico, non & visibile. Una parte del
flusso si fonde e reagisce chimicamente con il bagno di
saldatura; essa costituisce la scoria che ricopre il
cordone e viene successivamente asportata.

La necessita di avere il flusso distribuito sul giunto e il
notevole volume del bagno fuso impone che la
saldatura ad arco sommerso possa essere effettuata
solo in piano per giunzioni di tipo testa a testa o ad
angolo. Essa & adattabile esclusivamente ai
procedimenti di tipo automatico: simultaneamente vi
dev’essere un meccanismo che provvede a traslare
lateralmente la torcia mantenendo rigorosamente
costante la sua distanza dal pezzo da saldare e un
ulteriore meccanismo che provvede a far avanzare il
filo.

In figura & rappresentato lo schema di principio di un
impianto e sono elencati, di seguito, i componenti
fondamentali.

® ®

procedures and technical data

SAW is a welding process involving formation of an arc
between a continuously fed bare wire electrode and the
workpiece, in which the arc is protected by a layer of
flux, made of granular fusible minerals. As the arc is
completely covered by the flux layer, there is no visible
arc light. Part of the flux reacts with the weld pool to
produce the weld metal chemical composition and
mechanical properties; part of it generates slag, which
can be easily removed after welding. SAW can be used
to weld common steels, low alloy steels and
nickel-chrome steels.

Because of high fluidity of the weld pool, molten slag
and loose flux layer, this welding process is generally
carried out on butt joints and fillet joints in the flat
position. SAW is usually operated as a fully
mechanised or automatic process implying the
simultaneous operation of two devices: the one which
feeds the gun sideways while keeping it strictly at a
distance from the workpiece, and the other which feeds
the wire.

The figure below shows a schematic of a SAW welding
system and points out its main components:

® ®

1)

—

1) generatore

2) dispositivo di trascinamento del filo
3) aspo porta bobina

4) torcia

5) pezzo da saldare

6) tramoggia per il flusso

7) dispositivo di recupero flusso

1) power source
2) wire tractor
3) spool holder
4) wire gun
5) workpiece
6) flux hopper

)

7) flux recycling system

Page 6



INE S.p.A.

La caratteristica principale della saldatura ad arco
sommerso € la possibilita d’'impiegare correnti con
densita assai elevate; per questo essa offre un’alta
produttivita e una notevole capacita di penetrazione del
materiale da saldare. Queste caratteristiche la rendono
quindi particolarmente adatta per operare su medi e
grossi spessori.

La saldatura ad arco sommerso € caratterizzata da tre
parametri fondamentali: corrente [A], tensione [V], e
velocita di saldatura [cm/min].

Per ottenere una saldatura di determinate
caratteristiche €& necessario individuare il giusto
equilibrio per questi parametri. Nel fare questo si
devono tenere presenti le seguenti indicazioni di
principio:

* La corrente di saldatura determina la velocita di
deposito del materiale o di fusione del filo, la
profondita del bagno di fusione (o penetrazione) e la
quantita di materiale di base fuso. Normalmente si
utilizza la corrente continua in configurazione di
polarita inversa (torcia collegata al positivo, pezzo da
saldare al negativo) al fine di massimizzare la
velocita di deposito. La corrente alternata consente
una velocita di deposito inferiore ma presenta |l
vantaggio di non provocare disturbi da soffio
magnetico.

¢ La tensione di saldatura determina la larghezza del
cordone di saldatura: allaumentare del voltaggio,
aumenta la larghezza di quest’ultimo (che assume
un aspetto pit ‘spalmato’).

* La velocita di saldatura determina la dimensione
globale del bagno di fusione che diventa sempre piu
piccolo allaumentare della velocita stessa. E’ buona
norma non eccedere nella velocita di saldatura per
evitare l'insorgere dei seguenti problemi: superficie
irregolare, incisioni e porosita nel cordone di
saldatura.

| parametri esecutivi e la preparazione dei materiali,
nella saldatura ad arco sommerso, sono diversi a
seconda del tipo e dellimportanza della costruzione: le
comuni lavorazioni di carpenteria sfruttano la forte
penetrazione del procedimento per ridurre il numero di
passate e rendere economica la saldatura mentre le
delicate costruzioni di caldereria sono realizzate in
maniera piu attenta e costosa. Nelle tabelle 1 e 2 sono
riportati alcuni esempi di saldatura utilizzante la tecnica
della forte penetrazione; nelle tabelle 3 e 4 sono
riportati altri esempi utilizzanti la tecnica a passate
multiple.

E’ da notare come per la tecnica a passate multiple
s’impieghino intensita di corrente minori, cianfrini piu
pronunciati € un numero maggiore di passate. Inoltre
spesso questa seconda tecnica richiede un
procedimento manuale (es. ad elettrodi rivestiti) nella
prima passata onde evitare sfondamenti € la ripresa a
rovescio € preceduta da un’accurata operazione di
solcatura (ARC-AIR). Il risultato finale & un giunto dalle
qualita metallurgiche ben superiori rispetto alla tecnica
precedente.

As SAW is a high current welding process, the
equipment is designed to produce high deposition
rates, which makes it particularly suited for welding
thick materials.

SAW basic welding parameters are: current [A], arc
voltage [V], and travel speed [cm/min].

Because the operator cannot see the weld pool, greater
reliance must be placed on parameter settings. In doing
so, the following principle lines should be considered:

¢ Welding current affects wire feed speed, weld pool
depth (i.e. penetration) and deposition rate. SAW
welding is mostly practised using DCEP (DC
operation, electrode positive polarity) to increase
deposition rate. Though AC produces a lower
deposition rate, it is used to overcome problems with
arc blow.

¢ Arc voltage affects weld bead shape: the higher the
voltage, the wider the weld bead (which will assume
a “spread” shape).

* Welding speed affects the overall size of the weld
pool which becomes smaller and smaller as the
speed increases. Excessive speed may cause the
following problems in the weld bead: irregular
surface, nicking and porosity.

Operating parameters and preparation of materials in
submerged arc welding may vary according to type and
importance of construction: common structural steel
works take advantage of the deep penetration the
process offers to reduce the number of passes and
make welding economic, whereas light structural steel
works are generally carried outin a more accurate, thus
expensive way. Some welding examples using the
technique of deep penetration are shown in tables 1
and 2; some other examples using the technique of
multiple passes are shown in tables 3 and 4.

Multipass weld procedure uses low current values,
more marked caulks and a greater number of passes. It
often requires a MMA welding procedure (e.g. with
coated electrodes) in the first pass to prevent piercing
and the backwelding is preceded by an accurate arc air
gouging operation. The final result is a superior quality
joint, not achievable with the deep penetration
technique.
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Spessore Preparazione o Filo Passate Tensione Corrente Velocita
Thickness p P i Wire diam. No. of Voltage Current Speed
(mm) reparation (mm) passes V) (A) (cm/min)
o 3.2 1 28 320 65
S S i S 2 30 400 65
— 3.2 1 32 400 60
7 4 Vf‘{(z 4 2 34 500 60
T\ 3.2 1 32 500 60
10 % >’\< % 2 34 650 60
2 -
4 1 32 550 55
1
" % >/\< { 2 34 700 55
2
4 1 34 750 50
1 2 35 750 50
16 < <
2
3.2 1 32 500 45
2 34 600 35
16
4 1 32 550 47
2 33 600 40
3 32 550 45
4 33 600 40
22
3.2 1+2 32 600 60
3+4 32 600 50
5 5+14 32 800 60
55

Tab.1 - Esempi di parametri per saldatura automatica ad arco sommerso di giunti testa a testa con tecnica a forte penetrazione.
Table 1 - Examples of parameters to be used in automatic SAW butt welding with the deep penetration technique.
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3 3.2 25 350+400 90+140
5 4 27+28 500+550 80+100
8 4 28+33 650+700 55+60
10 5 29+35 750+1000 45+55
16 5+6 31+35 950+1050 22+25
20 6 31+35 1050+1080 17+20
25 6 35 1100 10+13

Tab.2 - Saldatura di giunti a T con cordoni d’angolo in piano per costruzioni in carpenteria.
Table 2 - T-joint welding with corner beads in flat position for structural steel works.

1* 105
4 2 28 350 40
4 3+4 30 450 45
10
50" 1+2* 170
b 4 3 32 520 60
- 4 4 32 550 50
7 (: 8 4 5+6 32 600 48
5 M8 4 7+8 32 650 55
I s 4 9 32 550 55
38 | 1 2 4 10 32 530 55
M) El - 4 11+12 32 550 55
1 2 4 13+19 32 600 52
nj 13 14
1175 16
19 18
60°

* Manuale con elettrodi rivestiti / Manual with covered electrodes

Tab.3 - Esempi di saldatura automatica ad arco sommerso a passate multiple di giunti testa a testa per costruzioni particolarmente
sollecitate

Table 3 - Examples of automatic SAW butt welding with multiple passes for particularly stressed constructions
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Spessore : g Filo Passate Tensione Corrente Velocita
. Preparazione .
Thickness Preparation Wire diam. No. of Voltage Current Speed
(mm) P (mm) passes (V) (A) (cm/min)
v 3.2 1+7 28 500 50
16+33.5 Ry
3.2 1 34 500 52
3.2 2 34 600 40
3 34 750 45
4+14 34 750 35
55+55

Tab.4 - Esempi di saldatura automatica ad arco sommerso a passate multiple di giunti a T e a sovrapposizione per costruzioni

particolarmente sollecitate.

Table 4 - Examples of automatic SAW of T-joints and lap joints with multiple passes for particularly stressed constructions.

Relativamente alla saldatura di giunti a ‘T’ descritta
nella tabella 2 € da far notare che nel caso non sia
possibile mantenere la posizione di cordone d’angolo in
piano, cioé si deve adottare la posizione in
piano-frontale, e necessario diminuire sensibilmente la
corrente per evitare che il bagno fuso si adagi sulla
lamiera orizzontalmente dando luogo ad un ‘profilo a
sacca’ e ad un’incisione sulla lamiera verticale. Puo
essere utile a tal proposito centrare il punto di contatto
del filo non esattamente sul punto d’angolo ma qualche
millimetro spostato sulla lastra orizzontale.

Vediamo ora due varianti del procedimento di saldatura
ad arco sommerso:

1) La saldatura a fili paralleli (Twin-arc) utilizza due fili
alimentati da un solo equipaggiamento e trascinati
simultaneamente da un unico motoriduttore. La
corrente di saldatura si ripartisce, quindi, sui due fili
(normalmente si mantiene una distanza da 5 a 10 mm
tra 'asse dei due fili). Possono essere adottate tre
posizioni dei fili rispetto alla direzione di saldatura:

¢ Sequenziale (un filo segue [laltro): con questo
metodo si aumenta la velocita di esecuzione (fino al
50%), mentre rimane inalterata la penetrazione del
materiale.

¢ Trasversale (fili appaiati rispetto alla direzione di
saldatura): con questo metodo si ottiene un bagno di
fusione allargato, consentendo di saldare anche
bordi distanziati di 1-2 mm per esempio a causa di
irregolarita. La velocita di esecuzione rimane
inalterata rispetto al processo standard, ma
diminuisce la penetrazione del materiale da saldare.

As regards the T-joint welding described in table 2, if the
corner weld position is to be turned from flat to
flat-frontal, the current should be sensibly reduced to
prevent the weld pool from expanding horizontally on
the plate, causing a ‘pocket profile’ and a nicking on the
vertical plate.

SAW can be operated with more than one wire in
different arrangements:

1) Twin-arc welding uses two wires from a single feed
unit, fed by a single gearmotor. Welding current is
shared by the two wires, which are normally spaced 5 to
10 mm apart. Wire positions as to welding direction may
be three:

¢ Sequential (a wire follows the other): this method
increases welding speed up to 50%, but penetration
remains unchanged.

¢ Pairing (paired wired fed in to welding direction): this
method produces a wider weld pool allowing to weld
even 1-2 mm spaced edges, as in the case of
irregular edges. Welding speed remains unchanged
if compared to the standard welding procedure, but
penetration is reduced.

* Mixed: this method combines the former ones to
produce in-between characteristics.

Page 10



INE S.p.A.

¢ Semi-trasversale: questa tecnica permette di
ottenere caratteristiche intermedie rispetto alle
precedenti.

2) La saldatura a piu fili (tandem) consente
d’'incrementare notevolmente la velocita di saldatura.
La tecnica consiste nel porre in sequenza due o piu fili
ad una distanza di circa 30 mm e tutti allineati sulla
stessa direzione di saldatura. Per questioni dovute a
disturbi reciproci fra gli archi elettrici si alimenta il primo
filo con corrente continua (torcia connessa al positivo) e
i successivi con corrente alternata. Si ottiene cosi che
la velocita di deposito € moltiplicata dal numero dei fili
utilizzati.

Installazione e predisposizione per il
funzionamento

Nellinstallazione della macchina & necessario
osservare scrupolosamente quanto prescritto nei
paragrafi precedenti relativi alla sicurezza. Essa
consiste essenzialmente nel collegamento del carrello
trainafilo al generatore e del collegamento del
generatore alla rete.

Collegare il cavo di alimentazione ad una spina con
adeguata portata di corrente ed inserire i fusibili di
linea ritardati con un valore nominale adeguato, come
specificato sulla tabella DATI TECNICI (pagina 17).

Fare, inoltre, molta attenzione che il filo giallo-verde,
corrispondente al collegamento di terra, venga
effettivamente e correttamente collegato all'impianto di
messa a terra (per garantire la protezione
dell'utilizzatore stesso).

Per la messa in opera della macchina procedere in
questo modo:

Posizionare la macchina in modo tale che la
ventilazione per il raffreddamento interno non possa
venire compromessa. Per questo motivo si devono
evitare luoghi umidi e si devono avere almeno 0,5 m di
distanza da pareti, ripari o altro.

Dopo [linstallazione, per mettere in funzione la
macchina, €& necessario eseguire le seguenti
operazioni.

Per la saldatura ad arco sommerso:

¢ Collegare il carrello al generatore allacciando il cavo
di potenza agli attacchi inferiori della macchina e allo
shunt dello stesso facendo attenzione al loro
completo fissaggio.

¢ Collegare, poi, il cavo di comando fissandolo ai
connettori sul generatore e sulla centralina di
comando del carrello, avendo cura di avvitarli
completamente.

¢ Applicare la bobina del filo come descritto nel
manuale relativo al carrello.

¢ Collegare il cavo massa al generatore e ad un punto
adeguatamente pulito del pezzo da saldare.

2) Tandem welding allows welding speed to be
considerably increased. This wire arrangement
consists in a sequence of two or more wires, spaced
about 30 mm apart, all aligned in the welding direction.
To minimise interaction between the arcs, the leading
wire is operated on DCEP and the trailing wire/s on AC.
Deposition rate is multiplied by the number of wires
used.

Set-up

The safety rules reported in the preceding sections
should be carefully followed when setting up the
machine, i.e. when connecting the power source to its
wire feeder and when connecting the mains input cable
to the mains supply.

Connect the power cable to a socket with an adequate
current supply and insert the delayed line fuses with
an adequate rated value, as specified in the table of
TECHNICAL DATA (page 17).

Make sure that the yellow-green wire, which is the
earth wire, is properly connected to the ground (this will
protect the user).

To start up the machine follow these steps:

Place the unit so that the vents are clear of any
obstruction to ventilation air. Keep it in a dry place and
at a distance of at least 0.5 m from walls, shields or
anything.

After setting up the machine, the following operations
should be carried out before setting it to work.

For the submerged arc welding:
¢ Connect the trolley to the power source securing the

power cable to the lower connections on the
machine and to the shunt.

¢ Connect the control cable securing it to the
connectors on the power source and to the control
box on the trolley.

* Apply the wire spool as described in the trolley
operating manual.

¢ Connect the work return lead to the power source
and a clean part of the workpiece.
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Per la scriccatura (ARC-AIR):

¢ Collegare la torcia e il cavo massa al generatore
fissando i cavi di potenza agli attacchi inferiori della
macchina facendo attenzione al loro completo
fissaggio.

Importante

Al fine di evitare che le proiezioni metalliche
prodotte dal processo di scriccatura possano
penetrare  allinterno  della  macchina,
proteggerla adeguatamente preservando la

libera circolazione dell’aria come prescritto in modo da
garantire il raffreddamento della stessa.

La mancata osservanza di questa fondamentale
precauzione permette alle proiezioni metalliche,
conduttive e incandescenti, di penetrare all’interno
della macchina tramite le griglie di ventilazione
riducendo e danneggiando gli isolamenti con la
possibilita di comprometterne la sicurezza elettrica oltre
alla possibilita di provocare guasti ai componenti anche
di grave entita.

L’inosservanza di questa precauzione, rilevabile a vista
allinterno della macchina date le caratteristiche
evidenti del tipo di danneggiamento, fanno decadere la
garanzia residua.

Si raccomanda, inoltre, la pulizia interna periodica
come previsto dal capitolo ‘Manutenzione’ di questo
manuale.

For the ARC-AIR:

* Connect the torch and the work return lead to the
power source securing the power cables to the lower
connections on the machine.

Notice
In order to prevent that the metal projections
produced by the gouging process can

penetrate inside the machine, protect it
properly by preserving the free flow of air in
order to ensure its cooling.
Failure to observe this essential precaution enables
conductive and glowing metallic projections to
penetrate into the machine through the ventilation
grilles, reducing and damaging the insulation, with a
possibility of compromising electrical safety and to
cause serious damages to the components.
Failure to observe this precaution may be detectable
visually from the inside of the machine because of the
obvious characteristics of the type of damage, and
voids the remaining warranty.
Periodic internal cleaning as required by chapter
‘Maintenance’ of this manual is also recommended.
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Descrizione funzionalita e comandi

Con riferimento alle figura di questa pagina sono di
seguito descritti i comandi e le visualizzazioni di

Description of functions and controls

The controls of the machine are described here below

with reference to the figure on this page.

controllo.

EARCNCNTIRENEIED

..
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=R

3.15A

@nE] THT 102 C/C

AY @st

ARC-AIR UB-ARC
7

L’accensione della macchina avviene ruotando in
posizione ON [linterruttore generale ‘1’ posto sul
frontale della macchina. L’accensione € segnalata dalla
lampadina 2’.

Il potenziometro ‘3’ regola il valore di tensione in arco
sommeroso o il valore di corrente in scriccatura in
uscita al generatore.

Il selettore ‘5’ permette di scegliere se regolare la
macchina localmente tramite il potenziometro ‘2’
oppure attraverso il controllo remoto.

Il selettore ‘4’ consente di selezionare il tipo di processo
che si vuole utilizzare: SCRICCATURA (ARC-AIR) o
ARCO SOMMERSO.

La lampadina ‘7’ indica la presenza di tensione in
uscita. In ARC-AIR la tensione di lavoro & subito
presente nei morsetti in uscita.

L’intervento della protezione termica € segnalato
dall’accensione della lampadina ‘6’.

| valori di tensione d’arco e corrente di saldatura
possono essere letti dallo strumento digitale ‘8’.

The machine is set to work by turning the main switch
‘1’ placed on the front panel to its ON position. The pilot
lamp ‘2’ will show when the machine is on.

Potentiometer ‘3’ allows the output value of voltage to
be adjusted.

Switch ‘5’ allows the choice between local
(potentiometer ‘2’) or remote control adjustment.

The operating mode switch ‘4’ allows the choice of the
welding mode: ARC-AIR or SUBMERGED ARC.

The pilot lamp ‘7’ shows the output is live. In ARC-AIR
the machine is set to work, voltage is on clamps
already.

The pilot lamp ‘6’ will show when the overheat
protection device is active.

Welding current and arc voltage values may be read on
the digital instrument ‘8’.
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Possibili anomalie del generatore

Vengono di seguito elencate le anomalie che piu
frequentemente possono verificarsi nell’utilizzo di un
generatore THT 102/152 e l'indicazione delle possibili
cause.

A) Arco instabile, mancanza di potenza d’arco anche se
regolata al massimo: la macchina funziona in
monofase.

Controllare lo stato dei seguenti componenti:

¢ cavo di alimentazione

¢ controllare i fusibili di linea

¢ teleruttore di potenza

e primario del trasformatore

B) Mancanza completa dell’arco di saldatura. Verificare

i circuiti di potenza del generatore in quest’ordine:

* cavo massa, prese di potenza, secondario del
trasformatore, reattanza di livellamento

C) Il ventilatore non funziona:

¢ verificare il fusibile F1

D) La centralina del carrello non si accende:

¢ controllare il fusibile F3

¢ verificare il trasformatore ausiliario ed

eventualmente sostituirlo
E) L’aspiratore del flusso sul carrello non funziona:
¢ controllare il fusibile F4

¢ verificare il trasformatore ausiliario ed

eventualmente sostituirlo.

Troubleshooting

A list of the possible failures of a THT 102/152 welding
machine is reported here below with the indication of
the possible causes.

A) Unstable arc, no arc power even if set for maximum
power: the machine operates with single-phase current.

Check the state of the following components:
* power cable

¢ check line fuses

* power contactor

¢ primary transformer

B) No welding arc at all. Check the power source

circuits in the following sequence:

e work return lead, power sockets, secondary
transformer, levelling inductance

C) The fan does not work:

¢ check fuse F1

D) The trolley control box does not light up:

* check fuse F3

¢ check the auxiliary transformer and replace it, if
necessary

E) The flux extractor on the trolley does not work:
¢ check fuse F4

¢ check the auxiliary transformer and replace it, if
necessary.
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Parti di ricambio generatori THT 102-152
Spare parts for THT 102-152 generators

Rif. Descrizione / Descriofi Q.ta/Q.ty Codice/Part number
o THT102 | THT152 MPO4
1 Pannello comandi frontale / Front control panel 1 1 5500019
2 Griglia frontale / Front grid 1 1 5500013
3 Pannello mobile con cerniera / Hinged panel 1 1 5500015
4 Telaio / Frame 2 2 5500017
5 Pannello posteriore per pressacavo / Rear panel for cable clamp 1 1 5500025
6 Griglia posteriore / Rear grid 1 1 5500014
7 Supporto laterale / Lateral support 2 2 5500121
8 Basamento / Bottom panel 1 1 5500031
9 Pannello laterale / Lateral panel 2 2 5500051
10 [ Coperchio / Top cover 1 1 5500061
11 Pannello intermedio / Middle panel 1 1 5500137+5500135
12 Portalampada giallo / Lamp holder, yellow 1 1 0040405
Portalampada verde / Lamp holder, green 1 1 0040401
Portalampada rosso / Lamp holder, red 1 1 0040400
Lampada 24V / Pilot lamp, 24V 4 4 0040402

13 Scheda logica / Logic board 1 1 0050022
Scheda logica / Logic board 1 1 0050023

14 Portafusibile / Fuse holder 4 4 0040321
Fusibile 3,15A / Fuse, 3.15A 1 1 0040350
Fusibile 6,3A / Fuse, 6.3A 1 1 0040351
Fusibile 10A / Fuse, 10A 1 1 0040352
Fusibile 16A / Fuse, 16A 1 1 0040354

15 Deviatore 2 vie / 2-way switch 1 1 0040110
Deviatore 3 vie / 3-way switch 1 1 0040109

16 Potenziometro 2k5Q2 / Potentiometer, 2k5Q 1 1 0040148
17 Manopola @36 / Knob, 36 1 1 0040174
18 Interruttore / Switch 1 1 0040123
19 Pressacavo PG 36/ Cable clamp, PG 36 1 1 0020240
Dado PG 36 / Nut, PG 36 1 1 0020241

Cavo alimentazione 4x25 mmq / Input cable, 4x25 mm? 4m 4m 0060047

20 Connettore femmina 9 poli / 9-pin connector, female 1 1 0040286
21 Ventilatore @222 / Fan, 9222 4 4 0070047
22 Trasformatore ausiliario / Auxiliary transformer 1 1 5500210
23 Trasformatore di potenza 1000A / Power transformer, 1000A 1 5500290
Trasformatore di potenza 1500A / Power transformer, 1500A 1 5500390

24 Reattanza completa 1000A / Reactance 1000A, complete 2 5500280
Reattanza completa 1500A / Reactance 1500A, complete 2 5500380

25 Shunt 400A/150mV / Shunt, 400A/150mV 3 4 0041010
26 Resistore 10Q2 700W / Resistor, 10Q 700W 1 1 0050069
27 Teleruttore / Contactor 1 1 0040181
28 Raddrizzatore PTS30 / Rectifier, PTS30 2 2 0030110
29 Raddrizzatore di base PTS350 / Base rectifier, PTS350 1 1 0030050
30 Raddrizzatore PTT1000 / Rectifier, PTT1000 1 0030074
Raddrizzatore PTT1500 / Rectifier, PTT1500 1 0030075

31 Basetta M8 / Base plate, M8 1 1 0040324
32 Isolatore M6x40 / Insulator, M6x40 4 4 0300045
33 Ventilatore g150 / Fan, 3150 2 2 0070048
34 | Ventilatore 119x119/ Fan, 119x119 2 2 0070044
35 Rele MY2 24V 50Hz AC~ / Relais, MY2 24V 50Hz AC~ 1 1 0040194
Zoccolo rele MY2 / Relais base, MY2 1 1 0040196

36 Teleruttore C18 / Contactor, C18 1 1 0040183
Teleruttore C65 / Contactor, C65 1 1 0040187

37 Scheda misura A-V digitale / Digital A-V measure board 1 1 0050501
38 Portafusibili / Fuses holder 1 1 0040360
Fusibile 100A / Fuse, 100A 3 0040362
Fusibile 160A / Fuse, 160A 3 0040364
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Electric diagram
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DATI TECNICI THT 102 THT 152 TECHNICAL DATA
Tensione di alimentazione 3x400V= (£10%) | 3x400V~ (£10%) Main voltage
50-60Hz 50-60Hz
Fusibile di rete ritardato 80A - 400V~ 125A - 400V~ Delayed line fuse
Potenza massima assorbita 59 kVA 89 kVA Max. absorbed power
Corrente m(lans%rga assorbita 85.0A 128.0A Maximum absorbed current (Imax)
Gamma di regolazione della 70+1000A 100+1500A Current range
Corrente di S:elz?vaitzlijcr)a - Fattore di 100% 1000A 100% 1500A Welding current - Duty factor
Tensione a vuoto SUB-ARC 20+46V 20+46V SUB-ARC open circuit voltage
Tensione a vuoto ARC-AIR 95V 95V ARC-AIR open circuit voltage
Diametro fili utilizzabili o 2.4+5.0 0 2.4+6.0 Diameter of usable wires
Grado di protezione IP23S * IP23S * Protection class
Peso 500Kg 550Kg Weight
Dimensioni (LxPxH) 59x110x120 cm 59x110x120 cm Dimension (WxDxH)
Norme costruttive EN 60974 EN 60974 Construction standards
(-1,-10) (-1,-10)

* IP23S: Involucro protetto contro I'accesso a parti pericolose con un dito e contro corpi solidi estranei di diametro
maggiore/uguale a 12.5 mm (IP2xx). Involucro protetto contro la pioggia a 60° dalla verticale (IPx3x). Con il ventilatore
spento (IPxxS).

Casing protected against access to dangerous parts with fingers and against solid foreign bodies with diameter
greater than/equal to 12.5 mm (IP2xx). Casing protected against rain hitting it at 60° by the vertical (IPx3x). With the
fan off (IPxxS).
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