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TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT - MMA

d.
(EN)  INSTRUCTION MANUAL Coa9s5149

(IT) MANUALE D’'ISTRUZIONE

(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL) ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO)  MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(FI) OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(SL) PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(SK) NAVOD NA POUZITIE

(HU)  HASZNALATI UTASITAS

(LT) INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C UHCTPYKLIUU
(TR) KULLANIM KILAVUZU

AR il Jus

) (EN) Professional TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA welding machines with inverter.

) (IT) Saldatrici professionali ad inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (FR) Postes de soudage professionnels a inverseur TIG (CC) (CA/CC) HF/LIFT, MMA.

) (ES) Soldadoras profesionales con inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (DE) Professionelle SchweiBmaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.
P (RU) MpogpeccuonaneHoie ceapoytbie annapamei ¢ uneepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (NL) Professionele lasmachines met inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (EL) EmayyeApatikoi ouykoAAntég e Béptep TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (RO) Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA destinate uzului profesional.
) (SV) Professionella svetsar med viixelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (CS) Profesiondlni svarovaci agregdty pro svarovdni TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (HRSR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

b (FI) Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (DA) Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (SK) Profesiondlne zvdracie agregdty pre zvdranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (HU) Professziondlis TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA inverthegeszték.

) (LT) Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (ET) Inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

P> (LV) Profesiondlie metindsanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.
) (BG) MpocpecuoHanru uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a sasapseane BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (TR) Inverterli Profesyonel TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA kaynak makineleri.

) (AR) .TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA Jgw Ol3 dadly>| ol @yl

-



((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. A

(m LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (F)  VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR)  LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. (DA)  OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES)  LEVENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO)  SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE)  LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (S LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(RU)  JIEFEHJA CUMBOJIOB BESOMACHOCTY, OBA3AHHOCTM M 3ATIPETA. (S VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(PT)  LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. (HU)  AVESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
(NL)  LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (L)  PAVOJAUS, PRIVALOMYJU IR DRAUDZIAMUY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(EL)  AEZANTA ZHMATON KINAYNOY, YTIOXPEQZHE KAI AMIATOPEYEHS. (ET)  OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(RO)  LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DEINTERZI-  (Lv)  BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
CERE. , ) , (BG)  JIEFEHA HA 3HALIATE 3A ONACHOCT, 3AIB/IKUTENHIA 1 3A 3ABPAHA.
(V) BILOTEXT SYMBOLER FOR FARA PABUD OCHEORBUD, (TRI  TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ AGIKLAMASL.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. AR yhadly sl Jal 9y mllae )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OTACHOCTb
NOPAXEHUSA SNIEKTPUYECKIM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHSIAX - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPEC| ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUINOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUN VAARA -
(DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRIENEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OT TOKOB YAIAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) &_5L 551 donall yhoss

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG
VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN
EYTKOAAHEHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECIi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA
DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYLIEKA MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) sladll dussl ytas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCM/O3UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) )Lyl ylas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZEBATb 3ALUUTHYIO OLEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZIT| OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ
- (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST -
(LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAb/KUTEJIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBJIEKJIO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—lg)l Gu—sdlall slayl oldyI

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL)
VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FTANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (F1)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AIIbJIKUTE/THO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULIN - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—dlgll wilylaill slayl slydyl

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOMOJIETOBOrO MU3JIYHYEHUA CBAPKW - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO LYTKOAAHZH - (RO)
PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA
ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) olowl s deaill] dusremniti | i dsecioN gyl ydns

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKATIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU)
TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—,> VI @ il ydas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOTFOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA
- (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS
- (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3TAPAIHWA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) Ggy=d ooysidl ylos

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES
- (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMACHOCTb HE WOHW3WPYIOLLEA PAAVALIMM - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQON - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENi - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE MOHU3WUPAHO OBNTBYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) d3je syt Olela iy popsdl ylas

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLIAfl OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOZX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPEC| - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
- (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUM OMACTHOCTM - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ,las

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER
LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT,
DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOABELIVBATb CBAPOUHDIN AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI H
XPHIH THX XEIPOAABHZ XAN MEZO ANYWQIHE THX IYTKOAAHTHTIKHE IYZKEYHZ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI
- (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [JA CE
M3MOJ3BA PbKOXBATKATA KATO CPEACTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUSA AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) s>l 8lsi Gk dliiwgS pamaiiol| plasiiow! ytozg

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH
OCAL - (SK) POVINNOST POUZ{VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AA'b/KUTEJTHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU O4UIIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) dudlg @lylas sladiyb slydyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1 AOCTYNA MNOCTOPOHHUX L, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYEIH MPOXBAIHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL

I PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
\ NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMTb/IHOMOLLEHU JIULIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) o—g) Tra—s = oyl s Jgul ytay
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(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE
PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS
FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) /11 OYUCTKN MALUWHBI 3AMNPELEHO UCMOMNb30BATb MOEYHbBI AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE
ALTA PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) ANMAFOPEYETAI H XPHEH MAYNTHPIOY MIEZHE
A TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE PENTRU CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA
HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA CISTENI STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VISOKOTLACNI
PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI WYSOKOCISNIENIOWEJ DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY -
(DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE HBJTRYKSRENSER TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE H@YTTRYKKSSPYKER FOR A RENGJ@RE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE
STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLIJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP
HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO JRENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI KASUTAMINE MASINA
PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU - (BG) 3ABPAHEHO E U3MOJI3BAHETO HA BOJJOCTPYMKA 3A MOYNCTBAHE
HA MALLMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN YOKSEK BASINGLI YIKAMA MAKINESi KULLANMAK YASAKTIR - (AR) &Sl s iyl eloll b susy ol &Sk slasiwl ylosy

(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'ACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES)
PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) 411 OYUCTKM MALUUHBI
3ANPELLEHO MUCMOJIb3OBATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) ANAFOPEYETAI H
XPHEH NEPOY TlA TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA
MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi VODY NA CISTENi STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITIVODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA
- (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV
MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ
- (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG)
3ABPAHEHO E [1A CE U3MON3BA BOAA 3A MOYUCTBAHETO HA MALLVHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d—iuSla)l Gidaid olaall slasiowl ytozu

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR
CONVEHICULOSLAMAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DERMASCHINE MIT FAHRZEUGEN ISTNICHT GESTATTET - (RU) 3ANPELLAETCA BYKCUPOBATb MALLMHY TPAHCMIOPTHbIMU CPEACTBAMMU- (PT)
PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMAFOPEYETAI H PYMOYAKHEH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA
- (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE - (SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ TAZENi STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI
STROJVOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA ZZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE
MASKINEN MED BRUG AF KBRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJBRET@Y - (SL) PREPOVEDANO VLECI Z VOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU)
TILOS A GEPETJARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMAVILKTITRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS
VILKT ARTRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALLMHATA 1A CE TEFIU C NPEBO3HU CPEACTBA - (TR) MAKINEYi ARACLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) &3LS)yo dlawlgs duSloll waonw yasu

(EN)WEARINGAPROTECTIVEMASKIS COMPULSORY -(IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIONDE USARMASCARA
DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKEIST PFLICHT - (RU) OBAA3AHHOCTb M0J1b30BATbCA 3ALIUTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YNIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE! - (FI) SUOJAMASKIN
KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3BAABJIXKUTEJIHO U3MOJNI3BAHE HA MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) ,;glg LS slasiwl oIyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIiDO - (DE) DAS
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU)OBA3AHHOCTb3ALLMLLATbC/TYX-(PT)OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YTOXPEQEHMPOXTAZIAE
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ OCHRONY
SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/ARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZG- (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONESKLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID- (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AABJIKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A C/IYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03V dasleu s3I

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE
ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO
DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST
DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb30OBAHUE YCTAHOBKU 3ANPELLUEHO JIMLAM, UCMOJIb3YIOWNUM SJIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOANMAPATYPY OBECNEYEHUA
KU3HEJAEATE/IbHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS
VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ
KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEZ ZOTIKHZ THMAZIAZ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE
- (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI)
KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN
- (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE
DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS - (ET) SEADET ElI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUUHATA OT JINLIA, HOCUTE/IU HA ENEKTPUYECKU W ENEKTPOHHU MEAULIMHCKU
YCTPOWCTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) &gl dyigyisI¥lg doil gl 85g2Vl Jolod AV slasiiow! ydios

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHVE MALUWHbI 3AMPEWAETCA NlOAAM, MMEOLWMM METAJUTUMECKUE NMPOTE3bI
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN -
(EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH THE MHXANHE XE ATOMA NMOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKES - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA
HA MALLUMHATA OT HOCUTE/I HA METAJIHU MPOTE3U - (TR) METAL PROTEZLi iNSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) &—asoll ol B2l paiwns s AV slasiwl ytasy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN
VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3ANPELLAETCA HOCUTb METAJUIMMECKWUE NMPEQMETbI, YACbl U MATHUTHbLIE NJATBIIO - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN
- (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEZ MAAKETEZ - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR SI A
CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC
- (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA

- (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE
- (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETH, YACOBHULIN
W MATHUTHU CXEMMU - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dluises uldlayg lelaw cddase =l._..:l Alascwl ylasy

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3AMNPELLAETCA JIIOAAM, HE UMEIOLLM
PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZH XPHEHE XZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJ1I3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLUEHW JINLIA - (TR) YETKISiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g) Tre—s =l polb iVl J—8 o slasi )l ylasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche
ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos
eléctricos y electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte - (RU) Cumson, y i Ha pas, W c6op 3neKTpu4ecKoro n
3N1eKTPOHHOr0 p - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL) Symbool dat wust op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektronische toestellen - (EL) ZUpBolo mou Ssixvel Tn Siagopomoinuévn GUANOYH TWV NAEKTPIKWY Kiad NAEKTPOVIKWVY oUCKeLuwv - (RO) Simbol ce indica depozitarea
separata a aparatelor electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw
aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen - (DA) Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske
og elektroniske apparater - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki oznacuje loc¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih
aparatov - (SK) Symbol oznacujlci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését
jelzi - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb doj y elektriniy ir elektronlnlq prletalsq surmklmq (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektr di eraldi kogumist - (LV)
Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atsewskl no citam elektriskajam un elekt kajam iericém - (BG) Cumson, KoinTo P Ha enekTpuyeckara
W eneKTpoHHa anapatypa - (TR) Atik toplama icin elektrikli ve elektronik cit In ayr belirten bol - (AR) dgySIYly dib eIl a_,.p)U J_-a.ﬂ-.a.” a—exdl JI i) 3ty
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ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

ﬁ m ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE pag. 10 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN pag. 15 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 20 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ m BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 25 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUMN NO PABOTE WU TEXOBCNYXXWUBAHUIO ctp. 30 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTENQIT\O pag. 36 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 41 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

f m OAHTIEX XPHXIHX KAl ZXYNTHPHXZHZXZ oe\. 46 e
MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 51 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 56 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ [I]:D]] NAVOD K POUZITIi A UDRZBE str. 61 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 66 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACIJI str. 71 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 76 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 81 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 86 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 91 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 96 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 101 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 106 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS Ik. 111 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 116 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKLUIN 3A YNOTPEBA N NOAAOPDKKA cTp. 121 @
BHUMAHUE: NPEAMN AA U3NON3BATE ENEKTPOMEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKL|M 3A MON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL.....ccceeevererennenees sayfa 126 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!
131 .d>xi0 dAlually plasiinil Oladss @

Lol AT olusiiul Jud @tV Js daliss 1,81 1as)

(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITA - (FR) GARANTIE ET CONFORMITE - (ES) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND KONFORMITAT
- (RU) FAPAHTUSA N COOTBETCTBUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (NL) GARANTIE EN CONFORMITEIT - (EL) EFTYHXH KAl XYMMOP®QXH XTIX AIATAZEIX - (RO) GARNTIE
S| CONFORMITATE - (SV) GARANTI OCH OGVERENSSTAMMELSE - (CS) ZARUKA A SHODA - (HR-SR) GARANCIJA | SUKLADNOST - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC - (FI) TAKUU JA
VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - (DA) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ERING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (SL) GARANCIJA IN UDOBJE - (SK) ZARUKA A ZHODA - (HU)
GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (ET) GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) TFAPAHLIUA U

CbOTBETCTBUE - (TR) GARANTI VE UYGUNLUK - (AR) $8lgdlg Olendd|
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INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine safely and
should be informed about the risks related to arc welding procedures, the associated
protection measures and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use).

/N

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage supplied by the
welding machine can be dangerous under certain circumstances.

When the welding cables are being connected or checks and repairs are carried
out the welding machine should be switched off and disconnected from the power
supply outlet.

Switch off the welding machine and disconnect it from the power supply outlet
before replacing consumable torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the safety rules and
legislation in force.

The welding machine should be connected only and exclusively to a power source
with the neutral lead connected to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected to the earth protection
outlet.

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the rain.
Do not use cables with worn insulation or loose connections.

If a liquid cooling unit is present, filling operations must be carried out with the
welding machine off and disconnected from the power supply.

VAV

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable liquid
or gaseous products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or near such
substances.

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working area.
Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes near
the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure limits for the
welding fumes, which will depend on their composition, concentration and the
length of exposure itself.

Keep the gas bottle (if used) away from heat sources, including direct sunlight.

WOLAO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any metal
parts that may be placed on the ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or mats.
Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI EN
169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and welding
gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the ultraviolet
and infrared rays produced by the arc; the protection must extend to other people
who are near the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85 dB(A)
because of particularly intensive welding operations, suitable personal protective
means must be used (Tab. 1).

L OOOOO

EMF
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ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

Electric current flowing through any conductor causes localized electric and magnetic
fields (EMF). Welding current creates an EMF field around welding and welding
equipment.

EMF fields may interfere with some medical implants (e.g. pacemakers, respiratory
equipment, metallic prostheses etc.).

Protective measures for persons wearing medical implants have to be taken.

For example, access restrictions for passers-by or individual risk assessment for
welders.

This welding machine complies with technical product standards for exclusive use in
an industrial environment for occupational use. It does not assure compliance with

the restrictions for use by layman.

All operators should follow the rules listed herebelow, in order to minimize exposure
to EMF fields from the welding circuit:

route the welding cables together. Secure them with tape when possible;

place your trunk and head as far away as possible from the welding circuit;

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

connect the work clamp to the work piece as close as possible to the area being
welded;

do not work next to welding power sources;

all operators should keep the required minimum distances as given in the EMF data
sheet;

distance from the EMF source to a point beyond which the exposure is less than 20%
of the lowest permissible value: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

/N

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive use in an
industrial environment and for professional purposes. It does not assure compliance
with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8; A.10 of
the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation
and Use”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is supported
by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless safety
platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with more than
one welding machine on a single piece or on pieces that are connected electrically
may generate a dangerous accumulation of no-load voltage between two different
electrode holders or torches, the value of which may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to ing the apparatus to determine
if any risks subsist and suitable protection measures can be adopted, as foreseen by
section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
The use of the machine must be limited to the operator only.
The operator must disconnect the cable and the electrode holder from the machine
once the MMA welding is over.
The area around the welding machine must be forbidden to third parties. It also
should not be left unattended.
The torches not in use should be stored in their housing.

A RESIDUAL RISKS

OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface of adequate
capacity for the weight; otherwise (e.g. tilted, disconnected flooring, etc.) there is an
overturning hazard.

It is forbidden to lift the trolley together with the welding machine and the cooling
unit (when present).

MISUSE: it is dangerous to use the welding machine for any work other than
intended use (e.g. defrosting water mains piping).

RISK OF BURNS

Some parts of the welding machine (torch, electrode-holder clamp) and the adjacent
areas can reach temperatures over 65°C: adequate protective clothing must be
worn.

Let the just welded workpiece cool before touching it!

MISUSE: it is dangerous for more than one operator to simultaneously use the
welding machine.

WELDING MACHINE MOVEMENT: always secure the cylinder using suitable devices
to prevent its accidental fall (if used).



- Do not use the handle to hang the welding machine.

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

Use the welding machine with the following environmental conditions only:
ambient temperature between -10°C and 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 50% at 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 90% at 20°C;

The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive substances, etc.

STORAGE

- Position the machine and its accessories (with or without packaging) in closed
premises.

- The ambient temperature must be between -20°C and 55°C.

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient temperature under 0°C:

use the anti-freeze liquid suggested by the manufacturer or completely empty the

hydraulic circuit and the tank of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and

corrosion.

A

mmmm DISPOSAL

Do not dispose of this welding machine as normal household waste at the end of its
life cycle.

The user is responsible for disposing of this electrical equipment in collection
points designated for disposal and recycling of electrical equipment or contact the
shop where you purchased the product. This provision only refers to disposal of the
equipment within the European Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

This welding machine is a source of current for arc welding, manufactured specifically for
TIG (AC / DC) welding with HF or LIFT strike and MMA welding of coated electrodes (rutile,
acid, basic).

In alternating current, TIG AC allows you to weld aluminium and its alloys (AlSi, AIMg), while
in direct current, TIG DC allows you to weld steel (carbon, stainless, low alloy and high alloy)
and heavy metals (copper, nickel, titanium and their alloys).

The specific characteristics of this welding machine (INVERTER), such as the high speed and
adjustment precision give excellent welding quality.

Adjustment with the “inverter” system on the power line input also determines a drastic
reduction in volume both of the transformer and the levelling reactance, allowing
manufacture of a welding machine with extremely contained volume and weight,
enhancing its manageability and movement.

2.2 MAIN CHARACTERISTICS

TIG

- AC/DC current adjustment and character parameters.

HF/LIFT strike.

Continuous/pulse operation.

Selection modes 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

Connection and setting of the water cooling unit (G.R.A.) (R.A. versions only).

MMA

- Current, Arc force and Hot Start settings.

- Anti-stick protection.

- Average value continuous/pulse operation (if planned).
- VRD device.

OTHER

- Display of parameters and selected modes.

- Saving and referencing possible of customised programs (JOB).

- Facilitated referencing of default parameters (DEFAULT) and simplified default mode
(EASY).

PROTECTION

- Thermostatic protection

- Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low).

- Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and earth.

- Anti-stick (MMA).

- Protection against overheating and insufficient pressure on the water cooling circuit of
the torch (R.A. versions only).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Various models of TIG torches.

- MMA welding kit.

- Various consumables kit.

- Auto-darkening mask: with fixed or adjustable filter.
- Manual and pedal remote commands.

- Argon cylinder adapter.

- Gas fitting and gas tube for cylinder connection.
- Pressure reducer with gauge.

- Water cooling unit.

- Coolant liquid.

- Trolleys in various solutions.

3.TECHNICAL SPECIFICATIONS

3.1 DATA PLATE

The main data on use and performance of the welding machine are summarised on the
rating plate with the following meaning:

Fig.A
1- EUROPEAN reference standard for safety and construction of arc welding machines.
2- Manufacturer's name and address.
3- Name of model.
4- Symbol of welding machine internal structure.
5- Symbol of planned welding procedure.
6- Symbol S : indicates cleaning operations can be carried out in an environment with
increased risk of electric shock (e.g. in close proximity of large metal masses).
7- Symbol of the power supply:
1~:single-phase alternating voltage;
3~: three-phase alternating voltage.
8- Protection rating of the casing.
9- Characteristic data of the power supply:
- U, :Alternating voltage and power supply frequency to the welding machine (allowed
limits +£10%).
- L ... : Absorbed maximum current from line.
- 1, . Effective power supply current.
10- Welcfing circuit performance:

- U, : maximum no load voltage (welding circuit open).

- /U, : Normalized corresponding current and voltage which can occur supplied by

the welding machine during welding.

X : Duty cycle ratio: indicates the time during which the welding machine can supply

the corresponding current (same column). It is expressed as a %, based on a 10min

cycle (e.g. 60% = 6 working minutes, 4 rest minutes; and so on).

If the use factors (of plate, referring to 40°C ambient temperature) are surpassed, the

thermal switch activates (the welding machine stays in stand-by until its temperature

goes back within the permitted limits).

A/V-A/V : It indicates the settings range of the welding current (minimum- maximum)

at the corresponding arc voltage.

11- Serial number to identify the welding machine (essential for technical assistance, spare
part requests, tracing of product origin).

12- ——=3-: Value of delayed activation fuses to implement for line protection.

13- Symbols referring to safety standards whose meaning is outlined in chapter 1 “General
safety for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols and
numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your possession
must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE: see table (TAB. 1).

AVERAGE CONSUMPTION OF WELDING GAS: see table (TAB. 2).
TORCH: see table (TAB. 3).

ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table (TAB. 4).

The weight of the welding machine is outlined in table 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINES

4.1 BLOCK DIAGRAM

The welding machine is essentially composed of power and control modules created on
printed circuits optimised to obtain maximum reliability and less maintenance.

This welding machine is controlled by a microprocessor that allows setting a high number
of parameters to enable optimal welding in every condition and on all material. It is however
necessary, for its complete use, to know the operating potential.

Description (FIG. B)

1- Power line input, rectifier unit and levelling capacitors.

2- Switching bridge (IGBT) with transistors and drivers: it switches the voltage of the
rectified line to alternating, high frequency voltage and adjusts power based on the
required welding current/voltage.

High frequency transformer: primary winding is powered with the voltage converted by
block 2; it has the function of adapting voltage and current to the values necessary for
the arc welding procedure and, at the same time, galvanically isolate the welding circuit
from the power line.

Secondary rectifier bridge with levelling inductance: it switches the alternating voltage
/ current provided by secondary winding to direct current / voltage with very low ripple.
Switching bridge to transistors (IGBT) and drivers; transforms output current to
secondary from DC to AC for TIG AC welding (if planned).

Control and adjustment electronics; instantly controls the welding current value and
compares it to the value set by the operator; it modulates control impulses of the drivers
of the IGBT executing adjustment.

Welding machine operating control logic: sets the welding cycles, controls the actuators,
supervises the safety systems.

8- Setting and display panel of the parameters and the operating modes.

9- HF strike generator.

10- EV gas protection solenoid valve.

11- Welding machine cooling fan.

12- Remote adjustment.

3-

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
4.2.1 Rear panel (Fig. C)
1- Main switch O/OFF - I/ON.

- Supply cable (2P + E (Single-phase)), (3P + E (Three-phase)).
3- Fitting for gas tube connection (cylinder pressure reducer).
4- Auxiliary fuse of water cooling unit (G.R.A.) with reference to the wiring diagram (if
planned).
Connector for water cooling unit (if planned).
Connector for remote controls:
2 different types of remote control can be applied to the welding machine, using the
specific 14-pole connector on the rear. Each device is automatically recognised and
allows adjustment of the following parameters:
- Pedal remote command:
the value of the current is determined by the position of the pedal. Furthermore, in
TIG 2T mode, pressing the pedal acts as a start command for the machine placed on
the torch button (if installed).
Remote command with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. The second potentiometer
adjusts another parameter that depends on the active welding mode. Turning
this potentiometer, the parameter is displayed you are editing (which is no longer
controllable with the panel knob). The meaning of the second potentiometer is: ARC
FORCE if in MMA mode and END RAMP if in TIG mode.

5-
6-

2 Front panel (Fig. D, E)
Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Connector for connecting the torch control cable.
Fitting for connecting the gas tube of the TIG torch.
Control panel:
5a. Main setting button of welding process.
« Short press (PROCESS):

4.2,

2-
3-
4-
5-

- 7—I:I welding with coated electrode (MMA).

rﬁ TIG welding with high frequency ark strike (TIG HF).
LIFT#
1

AC S

TIG welding with arc strike starting with contact (TIG HF).
in TIG mode, it indicates direct current welding (DC).
in TIG mode, it indicates alternating current welding (AC), if installed.
« Prolonged press (JOB):
- Where planned (Fig. D), it allows management of the default or saved welding

programs: reference and saving menu. Selection using multifunctional knob 5c.
Exit without saving with short press.



5b. Selection button of operating mode.

« Short press (MODE):
2T

JL welding begins when the torch button is pressed and ends when the torch
button is released.

4T
JL welding begins when the torch button is pressed and released, and ends
only when the torch button is pressed and released a second time.

4T
Ji-Leve 5 welding begins when the torch button is pressed and released. On each
short press/release the current passes from the value set m_ to the value _l 11

and vice versa. Welding ends when the button is pressed for a set long time.

nables spot welding (0.1-10s) with duration time control of the welding
on a display (flashing icon).

THIN
enables short spot welding (0.01-0.09s) with duration time control of the
welding on a display (flashing icon).

« Prolonged press (PULSE):
PULSE
- M1y TIG, it enables pulsation of the current on 2 levels for reduced thermal
contribution welding on thin materials with characteristic parameters setting

S T an, and S

PULSE
M1 iy MMA it allows pulsation of the current at average value to facilitate
vertical welding with setting of the characteristic parameters M, |I1 J.

and O
BAL
EASY

PULSE
M\11 in TIG, it allows pulsation of the current for welding thin materials with
automatic setting at default values of the characteristics parameters —L, JU.

and BAL = based on the current -Ia- set.

5¢. Multifunction knob with button and rotation.

Based on the settings and the modes prepared, it enables selection and adjustment
of the relevant parameters by displaying the value set on the display.

In particular, for the MMA process, the parameters editable and shown on the
display (Fig. D-5d, E-5d) are:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T\ FORCE
AN
H I.".".I.IHZ o
RDI —

— — £ [J—

.1

VRD enabling/disabling the “Voltage Reduction Device” for a safe start at low
voltage.

HOT
START initial overcurrent to optimise welding arc strike (0-100% adjustment).

ARC
FORCE dynamic overcurrent to optimise fluidity of the welding and avoid sticking of
the electrode (0-100% adjustment).

- Ja- main welding current in simple mode or in pulse mode, it is the average
current value you want to maintain (output current in Amperes).

1
—L in PULSE MMA mode, it represents the ratio between the maximum value of
the pulse current and the average current set (percentage value with adjustment
100-200%).
Note: the minimum value of the pulse is not set but calculated, in relation to the
time function parameters, so that the average current is equal to that set.
- U represents the number of pulsations per second (value in Hertz with 0.2-
99Hz adjustment).

ahr represents the ratio between the duration of the pulse compared to the total
duration of the cycle (percentage value with 10-99% adjustment).

In particular, for the TIG process, the parameters editable and shown on the
display (Fig. D-5d, E-5d) are:

T2 5
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— BAL —

|t1 pre-gas time of safety gas flow before starting welding (0-10 seconds
adjustment).

Is,
- J_\' initial current maintained for a set time in 2T and for the time the button is
pressed in 4T (adjustment in Amperes).

- E’_ start ramp time of the current from value | to |, , in OFF ramp not present
(0.1-10 seconds adjustment).
N.B.:the parameters | and T, can also be edited with the pedal remote command.
Adjustment, however, must be made before activating the command itself.

- A main welding current (output current in Amperes).

11

- —L in PULSE and Bi-Level mode, it represents the ratio between the maximum
value of the pulse current and the main current (percentage value with adjustment
1-200%).

_ U pulsation frequency, i.e. the parameter that adjusts the total time in which
the current pulses on the two levels set and also, for AC/DC models in TIG AC,
represents the repetition frequency of the entire current wave (positive and
negative, adjustment in Hertz).

- BAL tr balance percentage, in PULSE (AC/DC) mode is the ratio between the time in
which the current is at the highest level and the total pulsation period and also for
AC/DC models in TIG AC it represents the ratio between the time with positive
current and the time with negative current.

S final ramp time of the current from value |, to |
(0.1-10 seconds adjustment).
VA S .
- final current, in 2T it is the current value of the arc after the final ramp if the
ramp time is over zero, in 4T it is the current maintained after the final ramp for the
elntire time in which the torch button remains pressed (adjustment in Amperes).

in OFF ramp not present

end !

- 't2 post-gas time of safety gas flow starting from welding stoppage (0-10
seconds adjustment).

- pre-heating energy, if installed, only for AC/DC models in TIG AC adjusts pre-
heating of the electrode to facilitate start-up. In OFF pre-heating not present (mm
setting in relation to the diameter of the electrode used).

Other explanatory icons on the display:

- ALaRM Warning/alarm, in general combined with the code indicated on the display,
drawing attention to possible anomalies/automatic protection activated on the
welding machine.

- thermal protection, combined with atarm and the code on the display,
warning the condition of internal heating limits has been reached.

- active output, indicates voltage is present in the output sockets of the
welding machine.

- remote command, indicates connection and control is active on the external
commands or on the torch.

Is,

- position pointer, in 4T with o\ under a preset value, it indicates setting of
a minimum initial current that makes the welding arc visible with button pressed.
This allows precise selection of the starting point of the welding (if the initial
current is set beyond a certain limit the function automatically disables).

- PRG where planned, combined with the display indication of the active JOB
number, it indicates the selected program whose parameters can be displayed,
edited and saved.

- sAVE when active, it indicates saving in progress of the welding program as set.

- where planned, it indicates management of the cooling unit (G.R.A.) for
compatible torches. Setting occurs by switching on the welding machine with the
buttons 5a and 5c pressed simultaneously and selecting by rotating the knob 5¢
“ON” (G.R.A. enabled) or OFF (G.R.A. disabled). Save the selection by further
pressing button 5c.

- (Default factory parameters, indicates setting of all the parameters at a preset
value useful for wide-ranging operativity. The user can set the main currentmas

wished to alter the other automatic settings.

DEFAULT reset PROCEDURE

Itis possible to re-activate this condition at any time by switching off and back on
the welding machine with the button on the multi-function knob (Fig. D and E-5¢)
pressed.

5e. LOAD button
where planned (Fig. E), it allows passage to the management menu of the default or
saved welding programs (JOB). Selection using multifunctional knob 5c.

5f. SAVE or GAS TEST button
where planned, in general with a short press, it executes the GAS TEST by releasing
gas from the circuit for approx. 10 seconds (pipe bleeds, flow rate adjustment).
Instead, the JOB menu allows you to exit without saving (short press) or alternatively
saving the active settings (prolonged press).

Explanatory service messages on the alphanumerical display (Fig. D-5d, E-5d):
-AL.1 : the primary circuit protection thermal switch has been triggered (if installed).
-AL.2 : the secondary circuit protection thermal switch has been triggered.
-AL.3 : power line overvoltage protection has been triggered.

-AL.4 : power line undervoltage protection has been triggered.

-AL.8 : auxiliary voltage out of range.

-AL.9 : malfunctioning of the cooling unit (if planned).

-AL.13 : offline internal communication (if planned).

- AL.20 : temperature monitoring sensor has been triggered (if planned).

-AL.28 : duty cycle ratio monitoring has been triggered.

-AL.30 : overcurrent protection has been triggered.

Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.

On switch-off, it is normal for the voltage protection to appear for a few seconds.

5.INSTALLATION
WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND ELECTRICAL
A CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY BY
AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

5.1 SET-UP (Fig. Q)
Unpack the welding machine, assemble the detached parts, contained in the packaging
(if planned).

5.1.1 Assembling the clamp-return cable (Fig. F)
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5.1.2A bling the g cable electrode-holder clamp (Fig. G)

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE
Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and outlets
are not obstructed (forced circulation by fan, if present); at the same time make sure that
conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into the machine.
Leave at least 250mm free space around the welding machine.
WARNING! Position the welding machine on a flat surface with sufficient
A carrying capacity for its weight, to prevent it from tipping or moving
hazardously.
5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY
Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voltage and frequency available at the place of
installation.
The welding machine should only be connected to a power supply system with the
neutral conductor connected to earth.
To ensure protection against indirect contact use residual current devices of the following
types:
-Type A ( ) for single phase machines;

-Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main power
supply that have an impedance of less than:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)

Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must make
sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the company that
manages the electrical grid).

5.3.1 Plug and outlet
Connect a normalised plug (2P + PE) (1~); (3P + P.E) (3~) - having sufficient capacity- to the
power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker;
the special earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of
the power supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps,
chosen according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the
nominal voltage of the main power supply.
WARNING! Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety
A system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious
risks to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).
5.4 CONNECTION OF THE WELDING CABLES
WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING CONNECTIONS MAKE SURE
A THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
POWER SUPPLY OUTLET.
Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in mm?) depending on
the maximum current supplied by the welding machine.

5.4.1TIG welding

Connecting the torch

- Insert the current cable in the specific fast clamp (-). Connect the five-pole connector
(torch button) to the specific socket. Connect the gas tube of the torch to the specific
connection.

Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece
is placed, as close as possible to the joint being worked.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+).

Gas cylinder connection

Screw the pressure reducer to the gas cylinder by imposing the specific reduction

supplied as an accessory (when Argon gas is used).

Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the supplied strip.

Loosen the setting ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder valve.

Open the cylinder and adjust the quantity of gas (I/min) according to the illustrative use

data, see table (TAB. 2); any adjustments in gas flow can be carried out during welding

always using the pressure reducer ring nut. Check the tubing and fittings.

ATTENTION! Always close the gas cylinder valve at the end of work.

5.4.2 MMA WELDING

Almost all coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the power source; as
an exception to the negative pole (-) for acid coated electrodes.

Connecting the electrode-holder clamp welding cable

On the end take a special terminal that is used to close the uncovered part of the electrode.
This cable is connected to the terminal with the symbol (+)

Connecting the welding current return cable

This is connected to the piece being welded or to the metal bench supporting it, as close as
possible to the join being made.

This cable is connected to the terminal with the symbol (-)

Warnings:

Turn the welding cable connectors right down into the quick connections (if present), to
ensure a perfect electrical contact; otherwise the connectors themselves will overheat,
resulting in their rapid deterioration and loss of efficiency.

The welding cables should be as short as possible.

Do not use metal structures which are not part of the workpiece to substitute the return
cable of the welding current: this could jeopardise safety and result in poor welding.

6. WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 TIG WELDING

TIG welding is a welding procedure that takes advantage of the heat produced by the
electric arc which is struck, and maintained, between an infusible electrode (Tungsten) and
the piece to weld. The Tungsten electrode is supported by a torch suitable for transmission
of the welding current and protecting the electrode itself and the welding bath from
atmospheric oxidation through an inert gas flow (normally Argon: Ar 99.5%) which exits
the ceramic nozzle (Fig. H).

For the welding to be good, the correct diameter of the electrode must be used with the
recommended current, see table (TAB. 5).

The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can reach 8 mm
for welding edges.

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding suitably
prepared thin material (up to about 1 mm) (Fig. I).

A greater thickness requires rods made from the same material as the basic material and
with a suitable diameter, with edges that have been suitably prepared (Fig. L). For welding
to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from oxide, grease, oil,
solvent, etc.

6.1.1 HF and LIFT strike

HF strike:

The electric arc is struck without contact between the tungsten electrode and the piece
being welded, by means of a spark generated by a high frequency device. This strike mode
does not entail either tungsten inclusions in the weld pool or electrode wear and gives an
easy start in all welding positions.

Procedure:

Press the torch button, bringing the tip of the electrode close to the piece (2 -3mm), wait for
the arc strike transferred by the HF pulses and, when the arch has struck, form the weld pool
on the piece and proceed along the joint.

If there are difficulties in striking the arc even though the presence of gas is confirmed and
the HF discharges are visible, do not insist for long in subjecting the electrode to HF action,
but check the integrity of the surface and the shape of the tip, dressing it on the grinding
wheel if necessary. At the end of the cycle the current will fall at the slope down setting.
LIFT strike:

The electric arc is struck by moving the tungsten electrode away from the piece to be
welded. This strike mode causes less electrical-radiation disturbance and reduces tungsten
inclusions and electrode wear to a minimum.

Procedure:

Place the tip of the electrode on the piece, using gentle pressure. Press the torch button
right down and lift the electrode 2-3mm with a few moments’ delay, thus striking the arc.
Initially the welding machine supplies a current | .., after a few moments the welding
current setting will be supplied. At the end of the cycle the current will fall to zero at the
slope down setting.

6.1.2TIG DC welding

TIG DC welding is suitable for all low- and high-carbon steels and the heavy metals, copper,
nickel, titanium and their alloys.

ForTIG DC welding with the electrode to the (-) terminal the electrode with 2% thorium (red
band) is usually used or else the electrode with 2% cerium (grey band).

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel, as shown
in FIG. M, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation. It is
important to carry out the grinding along the length of the electrode. This operation should
be repeated periodically, depending on the amount of use and wear of the electrode, or
when the electrode has been accidentally contaminated, oxidised or used incorrectly.

6.1.3 TIG AC welding (if installed)

This type of process allows welding of metals such as aluminium and magnesium that form
a protective and insulating oxide on their surface. By inverting the welding current polarity,
you can “break” the surface layer of oxide via a mechanism called “ionic sandblasting”.

The current is alternating positive (I+) and negative (I-) on the workpiece to weld.

During the time (I-) the oxide is removed from the surface (“cleaning” or “pickling”) allowing
bath formation. During the time (I+) the maximum thermal contribution takes place on the
workpiece allowing welding.

The possibility of changing the balance in AC parameter allows you to work on the duration
times of each pole.

Higher positive balance values allow faster welding, higher penetration, more concentrated
arc, a narrower welding bath and limited heating of the electrode. Lower negative values
allow better cleaning of the workpiece. Using too low a balance value would widen the arc
and the deoxidised part, heating of the electrode resulting in ball formation on the tip and
more difficult striking and direction of the arc.

Using a too high balance value would cause a “dirty” welding bath with dark inclusions.
The figure (Fig. N) summarises the effects of changing the AC welding parameters.

1.4 Procedure
Use the knob to adjust the welding current to the required rate; adjust this value during
welding to adapt to the actual heat transfer required.
Press the torch button, checking correct flow of gas from the torch; if necessary, calibrate
the pre-gas and post-gas time; these times should be adjusted based on the working
conditions, in particular the post-gas delay must be such to allow cooling of the electrode
and the bath when welding is complete without coming in contact with the atmosphere
(oxidation and contamination).
TIG mode with 2T sequence:
- Fully press the torch button (T.B.) to strike the arc with current |
Then, the current increases according the START RAMP up to the welding current value.
- To interrupt welding, release the torch button which would cause gradual current
elimination (if END RAMP function inserted) or on immediate extinguishing of the arc
with immediate post-gas.
TIG mode with 4T sequence (Fig. 0):
The first press of the button strikes the arc with current . On releasing the button, the
current varies according to the START RAMP function up to the welding current value; this
value is maintained also with the button released. When the button is pressed again, the
current decreases according to the END RAMP function up to |, . The latter is maintained
up to release of the button which terminates the welding cycle starting with the post-gas
period. Instead, if during the END RAMP function the button is released, the welding cycle
immediately terminates and the post-gas period starts.
TIG mode with 4T sequence and BI-LEVEL (Fig. O):
The first press of the button strikes the arc with current . On releasing the button, the
current increases according to the START RAMP function up to the welding current value;
this value is maintained also with the button released. On each subsequent press of the
button (the time that passes between pressing and release must be short), the current
will vary between the value set in the BI-LEVEL | parameter and the main current value |,.
Keeping the button pressed for a long time, the current decreases according to the
END RAMP function up to | .. The latter is maintained up to release of the button which
terminates the welding cycle starting with the post-gas period.
Instead, if during the END RAMP function the button is released, the welding cycle
immediately terminates and the post-gas period starts.

6.

TIG SPOT and TIG THIN SPOT mode:
- Welding is carried out by keeping the torch push-button pressed until the pre-set time
has been reached (spot time).

6.2 MMA WELDING

- Itis mostimportant that the user refers to the maker’s instructions indicated on the stick
electrode packaging. This will indicate the correct polarity of the stick electrode and the
most suitable current.

The welding current must be regulated according to the diameter of the electrode in
use and the type of the joint to be carried out: see below the currents corresponding to
various electrode diameters:



Welding current (A)
@ Electrode (mm)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current values
must be used for flat welding, whereas for vertical or overhead welds lower current values
are necessary.

- As well as being determined by the chosen current intensity, the mechanical
characteristics of the welded join are also determined by the other welding parameters
i.e. arc length, working rate and position, electrode diameter and quality (to store the
electrodes correctly, keep themin a dry place protected by their packaging or containers).
The properties of the weld also depend on the ARC-FORCE value (dynamic behaviour) of
the welding machine. The setting for this parameter can be made either on the panel or
using the remote control with 2 potentiometers.

It should be noted that high ARC-FORCE values achieve better penetration and allow
welding in any position typically with basic electrodes, low ARC-FORCE values give a
softer, spray-free arc typically with rutile electrodes.

The welding machine is also equipped with HOT START and ANTI STICK devices to
guarantee easy starts and to prevent the electrode from sticking to the piece.

6.2.1 Procedure

Holding the mask IN FRONT OF THE FACE, strike the electrode tip on the workpiece as if
you were striking a match. This is the correct strike-up method.

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could damage the electrode
and make strike-up difficult.

- As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the workpiece equal to the
diameter of the electrode in use. Keep this distance as much constant as possible for the
duration of the weld. Remember that the angle of the electrode as it advances should be
of 20-30 grades.

At the end of the weld bead, bring the end of the electrode backward, in order to fill
the weld crater, quickly lift the electrode from the weld pool to extinguish the arc
(CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD - FIG. P).

7. MAINTENANCE
WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE SURE
A THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE
MAIN POWER SUPPLY.

7.1 ROUTINE MAINTENANCE
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

7.1.1 Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating materials
to melt, making the torch unusable after a very short time.

- Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

- Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order to
avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

- At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they are
assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS

WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL

RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.

WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause serious

electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to direct contact

with moving parts.

- Periodically, and in any case with a frequency in keeping with the utilisation and with the
environment’s dust conditions, inspect the inside of the welding machine and remove
the dust deposited on the electronic boards with a very soft brush or with appropriate
solvents.

- At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring for
damage to the insulation.

- Atthe end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and screw
the fastening screws right down.

- Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring as
they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or parts
that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful to
keep the high voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.

8.TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE OR REQUESTING

ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Check that the welding current is correct for the diamter and electrode type in use.

- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case then
the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).

- The icon is not on, signalling intervention of the safety thermal switch for over or
undervoltage or short circuit.

- Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal protection
interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is working properly.

- Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will be
stopped.

- Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this is the case
eliminate the incovenience.

- Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the work
clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-
coverings (ie. Paint).

- Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and quantity.
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SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER USO
INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull’'uso sicuro della saldatrice
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle relative
misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita della
saldatrice puo essere pericolosa in talune circostanze.

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione devono
essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di sostituire i
particolari d’usura della torcia.

- Eseguirel’installazione elettricasecondole previste norme eleggiantinfortunistiche.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla terra di
protezione.

- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

- In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di riempimento
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

I WANN

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che abbiano
contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle vicinanze di dette
sostanze.

- Non saldare su recipienti in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es. legno, carta,
stracci, etc.).

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un approccio sistematico per la
valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della loro
composizione, concentrazione e durata dell'esposizione stessa.

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso l'irraggiamento solare
(se utilizzata).

PCLO®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in lavorazione
ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed indumenti
previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o UNI EN
379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611) e
guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre I'epidermide
ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione deve essere
estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive viene
verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore a
85dB(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

LOPAE®

1 CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore provoca campi
elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura crea un campo EMF nei
dintorni del circuito di saldatura e della saldatrice stessa.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature mediche (ad
esempio pacemaker, apparecchiature respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di queste
apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice o
valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per l'uso esclusivo in

ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di
base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.
Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al fine di ridurre al
minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di saldatura:

- avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo quando possibile;
mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura;

non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno a oggetti metallici o al corpo;

non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura;

tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il pit1 vicino
possibile al giunto in esecuzione;

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime richieste come indicato
nella scheda dati EMF;

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I'esposizione é inferiore al
20% del valore minimo consentito: d = 35 cm (1/N/PE 230V) e 65 cm (3P + T 400V).

o\

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per l'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non é assicurata la
rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli
direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli
edifici per 'uso domestico.

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un ”Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso di
emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I'alimentatore di filo &
sostenuto dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo eventuale
uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su di un solo
pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pu6 generare una somma pericolosa
di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo
raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale per
determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione adeguate
come indicato in 7.9 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
L'utilizzo della saldatrice deve essere limitato al singolo operatore.
L'operatore deve scollegare dalla macchina il cavo con la pinza porta-elettrodo una
volta terminata la saldatura MMA.
L'area intorno alla saldatrice deve essere interdetta a terze persone. Essa inoltre non
va lasciata incustodita.
Le torce non in uso vanno riposte nel loro alloggiamento.

RISCHI RESIDUI
RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice orizzontale di portata
adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate, sconnesse
etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

E vietato il solle to dell’
raffreddamento (quando presente).

carrello con saldatrice e gruppo di

USO IMPROPRIO: é pericolosa l'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi
lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla rete
idrica).

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatrice (torcia, pinza portaelettrodo) e aree adiacenti possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: e necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!
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- USO IMPROPRIO: é pericoloso l'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

- SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la bombola con idonei mezzi
atti ad impedirne cadute accidentali (se utilizzata).

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della saldatrice.

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)
- Utilizzare la saldatrice solo con le seguenti condizioni ambientali:
« temperatura ambiente compresa tra -10°C e 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;
« L'aria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o sostanze corrosive,
ecc.

IMMAGAZZINAMENTO

- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in locali chiusi.

- La temperatura ambiente deve essere compresa tra -20°C e 55°C.

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido e temperatura
ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo suggerito dal produttore oppure
svuotare completamente il circuito idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’'umidita, dallo
sporco e dalla corrosione.

mmm SMALTIMENTO

Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al termine del ciclo di
vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura elettrica presso punti
di raccolta designati allo smaltimento e al riciclo delle apparecchiature elettriche o,
rivolgersi al negozio presso il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione
riguarda solamente lo smaltimento delle apparecchiature nel territorio dell’'Unione
Europea (RAEE).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura TIG (AC / DC) con innesco HF oppure LIFT e la saldatura
MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

In corrente alternata TIG AC & possibile saldare I'alluminio e le sue leghe (AISi, AIMg) mentre
in corrente continua TIG DC gli acciai (al carbonio, inossidabili, basso legati e alto legati) e i
metalli pesanti (rame, nichel, titanio e loro leghe).

Le caratteristiche specifiche di questa saldatrice (INVERTER), quali alta velocita e precisione
della regolazione, le conferiscono eccellenti qualita nella saldatura.

La regolazione con sistema “inverter” allingresso della linea di alimentazione determina
inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore che della reattanza di
livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di volume e peso estremamente
contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e trasportabilita.

2.2 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

TIG

- Regolazione corrente AC/DC e parametri caratteristici.

- Innesco HF/LIFT.

- Funzionamento continuo/pulsato.

- Selezione modi 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Connessione e impostazione gruppo raffreddamento ad acqua G.R.A. (solo versioni R.A.).

MMA

- Regolazione corrente, Arc Force e Hot Start.

- Protezione anti-stick.

- Funzionamento continuo/pulsato a valore medio (se previsto).
- Dispositivo VRD.

ALTRO

- Visualizzazione a display dei parametri e modi selezionati.

- Possibilita di memorizzare e richiamare programmi personalizzati (JOB).

- Richiamo facilitato dei parametri di fabbrica (DEFAULT) e modalita semplificata predefinita
(EASY).

PROTEZIONI

- Protezione termostatica

- Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione troppo alta o troppo
bassa).

- Protezione contro i corto circuiti accidentali dovuti a contatto tra torcia e massa.

- Protezione anti-stick (MMA).

- Protezione per sovratemperatura o pressione insufficiente del circuito raffreddamento ad
acqua della torcia (solo versioni R.A.).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Torce TIG di vari modelli.

- Kit saldatura MMA.

- Kit consumabili di vario tipo.

- Maschera auto oscurante: con filtro fisso o regolabile.
- Comandi a distanza manuale e pedale.

- Adattatore bombola Argon.

- Raccordo gas e tubo gas per allacciamento alla bombola.
- Riduttore di pressione con manometro.

- Gruppo raffreddamento ad acqua.

- Liquido refrigerante.

- Carrelliin varie soluzioni.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine per
saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

6- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un ambiente
con rischio accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza di grandi masse
metalliche).

7- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ :tensione alternata monofase;

3~ :tensione alternata trifase.
8- Grado di protezione dell'involucro.
9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:
- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti ammessi
+10%).
- |, . : Corrente massima assorbita dalla linea.
- 1, : Corrente effettiva di alimentazione.
10- Prestazioni del circuito di saldatura:
- U_:tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- L/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire erogate
dall3 saldatrice durante la saldatura.
- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice puo erogare
la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di
10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by
sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).
- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.
11- Numero di matricola per l'identificazione della saldatrice (indispensabile per assistenza
tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).
12- ——=3-: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
della linea.
13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel capitolo 1“Sicurezza
generale per la saldatura ad arco”.

Nota: Lesempio di targa riportato é indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i valori
esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla targa della
saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB. 1).

- CONSUMO MEDIO GAS DI SALDATURA: vedi tabella (TAB. 2).
- TORCIA: vedi tabella (TAB. 3).

- PINZA PORTAELETTRODO: vedi tabella (TAB. 4).

Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

La saldatrice & costituita essenzialmente da moduli di potenza e di controllo realizzati su
circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e ridotta manutenzione.
Questa saldatrice & controllata da un microprocessore che permette di impostare un
elevato numero di parametri per consentire una saldatura ottimale in ogni condizione e su
ogni materiale. E necessario pero, per utilizzarne appieno le caratteristiche, conoscerne le
possibilita operative.

Descrizione (Fig. B)

1- Ingresso linea di alimentazione, gruppo raddrizzatore e condensatori di livellamento.

2- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di linea raddrizzata
in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la regolazione della potenza in
funzione della corrente/tensione di saldatura richiesta.

3- Trasformatore ad alta frequenza; I'avvolgimento primario viene alimentato con la
tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e corrente ai
valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di isolare
galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.

4- Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento; commuta la tensione /
corrente alternata fornita dallavvolgimento secondario in corrente / tensione continua
a bassissima ondulazione.

5- Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; trasforma la corrente di uscita al
secondario da DC ad AC per la saldatura TIG AC (se previsto).

6- Elettronica di controllo e regolazione; controlla istantaneamente il valore della corrente
di saldatura e lo confronta con il valore impostato dall'operatore; modula gli impulsi di
comando dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.

7- Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di saldatura,
comanda gli attuatori, supervisiona i sistemi di sicurezza.

8- Pannello diimpostazione e visualizzazione dei parametri e dei modi di funzionamento.

9- Generatore innesco HF.

10- Elettrovalvola gas protezione EV.

11- Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12- Regolazione a distanza.

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.2.1 Pannello posteriore (Fig. C)
1- Interruttore generale O/OFF - I/ON.
2- Cavo dialimentazione (2P + T (Monofase)), (3P + T (Trifase)).
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola).
4- Fusibile ausiliario del G.R.A. in riferimento schema elettrico (se previsto).
5- Connettore per gruppo raffreddamento acqua (se previsto).
6- Connettore per comandi a distanza:
E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli presente
sul retro, 2 tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene riconosciuto
automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:
- Comando a distanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo TIG 2T,
inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per la macchina al posto
del pulsante torcia (se previsto).
- Comando a distanza con due potenziometri:
il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro
regola un‘altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo. Ruotando tale
potenziometro viene visualizzato il parametro che si sta variando (che non é piu
controllabile con la manopola del pannello). Il significato del secondo potenziometro
&: ARC FORCE se in modo MMA e RAMPA FINALE se in modo TIG.

4.2.2 Pannello anteriore (Fig. D, E)
1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
3- Connettore per collegamento cavo comando torcia.
4- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.
5- Pannello comandi:
5a. Pulsante impostazione principale del processo di saldatura.
« Pressione breve (PROCESSO):

- 7—I:I saldatura ad elettrodo rivestito (MMA).

i saldatura TIG con innesco dell'arco ad alta frequenza (TIG HF).
IFT

- |t= saldatura TIG con innesco dell'arco partendo a contatto (TIG LIFT).
D=

- L “in modalita TIG indica la saldatura in corrente continua (DC).
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- e in modalita TIG indica la saldatura in corrente alternata (AC), se previsto. - 't1 tempo pre-gas di efflusso del gas di protezione prima della partenza della
saldatura (regolazione 0-10 secondi).
« Pressione prolungata (JOB): 1#-\.
- Ove previsto (Fig. D) consente la gestione dei programmi di saldatura predefiniti - corrente iniziale mantenuta per un tempo fisso in 2T e per tempo pari al
o salvati: menu di richiamo e salvataggio. Selezione attraverso manopola mantenimento del pulsante premuto in 4T (regolazione in Ampere).

multifunzione 5c. Uscita senza salvare con pressione breve. t2’—
tempo di rampa iniziale della corrente dal valore | a |, in OFF rampa non

5b. Pulsante selezione del modo di funzionamento. presente (regolazione 0.1-10 secondi).
« Pressione breve (MODE): N.B.: i parametril e T, possono essere modificati anche con comando remoto a
2 pedale, la regolazmne, pero, deve essere effettuata prima di attivare il comando
- la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce con il stesso.

rilascio del pulsante torcia. n
4T - 412\ corrente principale di saldatura (corrente d'uscita in Ampere).

- la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia e termina
solo quando il pulsante torcia viene premuto e rilasciato una seconda volta.
4T

11
—L in modalita PULSATO e Bi-Level rappresenta il rapporto tra il massimo valore
della corrente dellimpulso e la corrente principale (valore in percentuale con
i la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia. Ad ogni regolazione 1-200%).
pressione/rilascio breve la corrente passa dal valore impostato m al valore

IS frequenza di pulsazione ovvero parametro che regola il tempo totale in cui

11 -
—L e viceversa. La saldatura termina quando il pulsante viene premuto per un la corrente pulsa sui due livelli impostati e inoltre, per i modelli AC/DC in TIG AC,
tempo lungo prestabilito. rappresenta la frequenza di ripetizione dell'intera onda di corrente (positiva e
negativa, regolazione in Hertz).
- permette I'esecuzione di puntature (0.1-10s) con controllo del tempo di O
durata della saldatura a display (icona lampeggiante). - B percentuale bilanciamento, in modo PULSATO (AC/DC) ¢ il rapporto tra il
tempo in cui la corrente é a livello piu alto e il periodo totale di pulsazione e inoltre
- permette l'esecuzione di puntature brevi (0.01-0.09s) con controllo del per i modelli AC/DC in TIG AC, rappresenta il rapporto tra tempo con corrente
tempo di durata della saldatura a display (icona lampeggiante). positiva e tempo con corrente negativa.
« Pressione prolungata (PULSE): - e tempo di rampa finale della corrente dal valore |, al_,, in OFF rampa non
PULSE presente (regolazione 0.1-10 secondi).
- MinTI6 permette la pulsazione della corrente su 2 livelli per una saldatura a Land
ridotto apporto termico su spessori sottili con impostazione dei parametri - corrente finale, in 2T & il valore di corrente di spegnimento dell’arco dopo la
caratteristici n _L I, & & rampa finale se il tempo di rampa & maggiore di zero, in 4T € la corrente mantenuta
PULSE dopo la rampa finale per tutto il tempo in cui il pulsante torcia rimane premuto
- M\1in MMA permette la pulsazione della corrente a valor medio per facilitare (regolazione in Ampere).
la saldatura in verticale con impostazione dei parametri caratteristici m_,_m A

|12 tempo post-gas di efflusso del gas di protezione a partire dall’arresto della
saldatura (regolazione 0-10 secondi).

-l © o

PULSE Uz
M\11 in TIG permette la pulsazione della corrente per la saldatura di spessori "3 energia di preriscaldo se previsto, solo per i modelli AC/DC in TIG AC, regola

sottili con impostazione automatica a valori predefiniti dei parametri il preriscaldo dell'elettrodo per agevolare la partenza. In OFF preriscaldo non
caratteristici , e in funzione della corrente impostata. resente (impostazione mm in relazione diametro dell’elettrodo impiegato).
W R presente (imp piegato)

Altre icone indicative presenti sul display:
5¢. Manopola multifunzione con pulsante e rotazione.
In relazione alle impostazioni e modi predisposti consente la selezione e la

aarm avviso di segnalazione/allarme, in genere abbinato al codice indicato sul

regolazione dei parametri relativi visualizzando il valore impostato sul display. display, richiama l'attenzione sulla possibile anomalia/protezione automatica
attiva sulla saldatrice.

In particolare per processo MMA i parametri modificabili e visualizzabili su @E

display (Fig. D-5d, E-5d) sono: - protezione termica, abbinato a a.arm e codice sul display, avviso di

condizione raggiungimento dei limiti di riscaldamento interno.

"\’: :\’: "/" % g%;rtigita attiva, indica la presenza di tensione nelle prese di uscita della
A N JAY N AN '
- - (=l

- comando a distanza, indica collegamento e controllo attivo dei comandi

HOT ARC esterni o in torcia.
sTART | /1\ FoRCE 1M\

- puntatore di posizione, in 4T con

inferiore a un valore predefinito

_m PULSE indica il settaggio di una corrente iniziale minima che rende visibile I'arco di
i I.III.".I.I I saldatura con pulsante premuto. Cio consente di scegliere con precisione il punto
VRD | Hz di partenza della saldatura (se la corrente iniziale viene impostata oltre un certo
— — BAL [ B limite la funzione si disabilita automaticamente).
VRD - PRG ove previsto, abbinato all'indicazione a display del numero di JOB attivo,
- abilitazione/disabilitazione dispositivo “Volgate Reduction Device” per la indica il programma selezionato i cui parametri possono essere visualizzati,
partenza in sicurezza in bassa tensione. modificati e salvati.

HOT
- START sovracorrente iniziale per ottimizzare linnesco dell'arco di saldatura -

AVE quando attivo indica salvataggio in corso del programma di saldatura come

(regolazione 0-100%). impostato.
ARC
- FORCE 5oyra corrente dinamica per ottimizzare la fluidita della saldatura e evitare - ove previsto, indica gestione del gruppo di raffreddamento (G.R.A.) per
I'incollamento dell’elettrodo (regolazione 0-100%). torce compatibili. Limpostazione si effettua accendendo la saldatrice con i
n pulsanti 5a e 5¢ premuti contemparaneamente e selezionando con la rotazione
- 412\ corrente principale di saldatura in modalita semplice oppure in modalita della manopola 5¢ “ON” (G.R.A. attivato) oppure OFF (G.RA. disabilitato). Il
pulsato ¢ il valore di corrente media che si vuole mantenere (corrente d'uscita in salvataggio della scelta con ulteriore pressione pulsante 5c.
Ampere).
—m - parametri di fabbrica, indica il settaggio di tutti i parametri a un valore
- in modalita PULSE MMA rappresenta il rapporto tra il massimo valore della predefinito utile per ampia operativita. L'utente pud impostare a piacere la
corrente dell'impulso e la corrente media impostata (valore in percentuale con corrente principalensenza alterare le altre impostazioni automatiche.
regolazione 100-200%). I2
Nota: il valore minimo dellimpulso non viene impostato ma calcolato, in relazione Procedura di reset DEFAULT
ai parametri funzione del tempo, in modo che la corrente media sia pari a quella E possibile riattivare in ogni momento tale condizione spegnendo e accendendo
impostata. la saldatrice con il pulsante della manopola multifunzione (Fig. D e E-5¢) premuto.
- U rappresenta il numero di pulsazioni al secondo (valore in Hertz con 5e. Pulsante LOAD
regolazione 0.2-99Hz). ove previsto (Fig. E) consente il passaggio al menu di gestione dei programmi di
q saldatura predefiniti o salvati (JOB). Selezione attraverso manopola multifunzione
- B rappresenta il rapporto tra durata dell'impulso rispetto alla durata totale del 5c.

ciclo (valore in percentuale con regolazione 10-99%).

5f. Pulsante SAVE o GAS TEST
In particolare per processo TIG i parametri modificabili e visualizzabili su ove previsto, in genere con pressione breve, esegue il GAS TEST attivando la
display (Fig. D-5d, E-5d) sono: fuoriuscita del gas dal circuiro per circa 10 secondi (spurgo tubazioni, regolazione

portata). All'interno del menu JOB invece consente I'uscita senza salvare (pressione
breve) o in alternativa il salvataggio delle impostazioni attive (pressione prolungata).

'\l' '\l' '/' o, T

Sec Messaggi di servizio indicativi sul display alfanumerico (Fig. D-5d, E-5d):
"\' "\' '\' -AL.1 : intervento protezione termica del circuito primario (se previsto).
@ -AL.2 : intervento protezione termica del circuito secondario.
-AL.3 : intervento protezione per sovra tensione della linea di alimentazione.
-AL.4 : intervento protezione per sotto tensione della linea di alimentazione.

-AL.8 : tensione ausiliaria fuori range.

-AL.9 : malfunzionamento del gruppo di raffreddamento (se previsto).
-AL.13 : comunicazione interna offline (se previsto).

-AL.20 : intervento sensore monitoraggio temperatura (se previsto).
— BAL — -AL.28 : intervento monitoraggio rapporto d'intermittenza.

-AL.30 : intervento protezione sovra corrente.

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d'allarme.
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Allo spegnimento e normale la comparsa per alcuni instanti dell'intervento protezione
sotto tensione.

5.INSTALLAZIONE
ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
A ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI ESCLUSIVAMENTE DA
PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO (Fig. Q)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute nellimballo
(se previste).

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (Fig. F)
5.1.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (Fig. G)

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli in
corrispondenza della apertura d'ingresso e d'uscita dell’aria di raffreddamento (circolazione
forzata tramite ventilatore, se presente); accertarsi nel contempo che non vengano aspirate
polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice piana di portata
adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa
della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d'installazione.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione con
conduttore di neutro collegato a terra.

- Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori differenziali del
tipo:
-Tipo A ( ) per macchine monofasi;

) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12. Se essa viene
collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita dellinstallatore o
dell'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione).

-Tipo B (

5.3.1 Spina e presa
Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T (1~)), 3P + T (3~)) di
portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico;
I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della
linea di alimentazione. La tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili
ritardati di linea scelti in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla
tensione nominale di alimentazione.
ATTENZIONE! Linosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il
A sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI ACCERTARSI
A CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.
La Tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base alla
massima corrente erogata dalla saldatrice.

5.4.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-). Collegare il connettore
a cinque poli (pulsante torcia) all'apposita presa. Collegare il tubo gas della torcia
all'apposito raccordo.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).

Collegamento alla bombola gas

Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la riduzione

apposita fornita come accessorio (quando venga utilizzato gas Argon).

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola della

bombola.

Aprire labombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi d'impiego,

vedi tabella (TAB. 2); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno essere eseguiti

durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di pressione. Verificare la

tenuta di tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine lavoro.

5.4.2 Saldatura MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta dell’elettrodo.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-).

Raccomandazioni:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti), per
garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno surriscaldamenti
dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e perdita di efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cio puo essere pericoloso per
la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURATIG

La saldatura TIG & un procedimento di saldatura che sfrutta il calore prodotto dall'arco
elettrico che viene innescato, e mantenuto, tra un elettrodo infusibile (Tungsteno) ed il
pezzo da saldare. Lelettrodo di Tungsteno e sostenuto da una torcia adatta a trasmettervi la
corrente di saldatura e proteggere l'elettrodo stesso ed il bagno di saldatura dall'ossidazione
atmosferica mediante un flusso di gas inerte (normalmente Argon: Ar 99.5%) che fuoriesce
dall'ugello ceramico (Fig. H).

E indispensabile per una buona saldatura impiegare il corretto diametro di elettrodo con la
corrente consigliata, vedi tabella (TAB. 5).

La sporgenza normale dell'elettrodo dall'ugello ceramico & di 2-3mm e pud raggiungere
8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili opportunamente
preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale d'apporto (Fig. I).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del materiale
base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (Fig. L). E opportuno,
per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti ed esenti da
ossido, oli, grassi, solventi, etc.

6.1.1 Innesco HF e LIFT

Innesco HF:

L'accensione dell'arco elettrico avviene senza il contatto tra elettrodo di tungsteno e pezzo
da saldare, tramite una scintilla generata da un dispositivo ad alta frequenza.

Tale modalita diinnesco non comporta ne inclusioni di tungsteno nel bagno di saldatura, ne
usura dell’elettrodo ed offre una partenza facile in tutte le posizioni di saldatura.
Procedimento:

Premere il pulsante torcia avvicinando al pezzo la punta dell'elettrodo (2-3mm), attendere
I'innesco dell’arco trasferito dagli impulsi HF e, ad arco acceso, formare il bagno di fusione
sul pezzo e procedere lungo il giunto.

Nel caso si riscontrino delle difficolta d'innesco dellarco nonostante sia accertata la
presenza di gas e siano visibili le scariche HF, non insistere a lungo nel sottoporre l'elettrodo
all'azione dell’'HF, ma verificarne l'integrita superficiale e la conformazione della punta,
eventualmente ravvivandola alla mola. Al termine del ciclo la corrente si annulla con rampa
di discesa impostata.

Innesco LIFT:

L'accensione dell'arco elettrico avviene allontanando l'elettrodo di tungsteno dal pezzo da
saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le
inclusioni di tungsteno e I'usura dell'elettrodo.

Procedimento:

Appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. Premere a fondo il
pulsante torcia e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo
cosi linnesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente | .., dopo qualche
istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata. Al termine del ciclo la corrente si
annulla con rampa di discesa impostata.

6.1.2 Saldatura TIG DC

La saldatura TIG DC é adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai metalli
pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe.

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente usato dell’elettrodo con
il 2% di Torio (banda colorata rossa) o I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia).
E necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi Fig. M, avendo
cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni dell‘arco. E
importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione
andra ripetuta periodicamente in funzione dellimpiego e dell’'usura dell’elettrodo oppure
quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure impiegato non
correttamente.

6.1.3 Saldatura TIG AC (se previsto)

Questo tipo di processo permette di saldare metalli come I'alluminio e il magnesio che
formano sulla loro superficie un ossido protettivo e isolante. Invertendo la polarita della
corrente di saldatura si riesce a “rompere” lo strato superficiale di ossido attraverso un
meccanismo detto “sabbiatura ionica”.

La corrente é alternativamente positiva (I+) e negativa (I-) sul pezzo da saldare.

Durante il tempo (I-) l'ossido viene rimosso dalla superficie (“pulizia” o “decapaggio”)
permettendo la formazione del bagno. Durante il tempo (I+) avviene il massimo apporto
termico al pezzo permettendo la saldatura.

La possibilita di variare il parametro balance in AC consente di agire sui tempi di durata di
ogni polarita.

Maggiori valori positivi di balance permettono una saldatura piu veloce, maggiore
penetrazione, arco pit concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato riscaldamento
dell'elettrodo. Minori valori negativi permettono una maggiore pulizia del pezzo. Usare un
valore di balance troppo basso comporta un allargamento dell’arco e della parte disossidata,
un surriscaldamento dell’elettrodo con conseguente formazione di una sfera sulla punta e
degradazione della facilita di innesco e della direzionalita dell'arco.

Usare un valore eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura“sporco” con inclusioni
scure.

La figura (Fig. N) riassume gli effetti di variazione dei parametri in saldatura AC.

6.1.4 Procedimento

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola;
adeguare eventualmente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

- Premere il pulsante torcia verificando il corretto flusso del gas dalla torcia; tarare, se
necessario, il tempo di pre-gas e di post gas; questi tempi vanno regolati in funzione delle
condizioni operative, in particolare il ritardo del post gas deve essere tale da permettere,
afine saldatura il raffreddamento dell'elettrodo e del bagno senza che entrino in contatto
con I'atmosfera (ossidazioni e contaminazioni).

Modo TIG con sequenza 2T:

- Premendo a fondo il pulsante torcia (PT) fa innescare I'arco con una corrente | .
Successivamente la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE fino al valore
della corrente di saldatura.

- Per interrompere la saldatura rilasciare il pulsante della torcia dando luogo
all'annullamento graduale della corrente (se inserita la funzione RAMPA FINALE) o
all'estinzione immediata dell’arco con susseguente postgas.

Modo TIG con sequenza 4T (Fig. 0):

- La prima pressione del pulsante fa innescare l'arco con una corrente I Al rilascio del
pulsante la corrente varia secondo la funzione RAMPA INIZIALE fino al valore della
corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a pulsante rilasciato. Quando
si ripreme il pulsante la corrente diminuisce secondo la funzione RAMPA FINALE fino |,
Quest’ultimo viene mantenuto fino al rilascio del pulsante che terminaiil ciclo di saldatura
iniziando il periodo di post gas. Invece, se durante la funzione RAMPA FINALE si rilascia il
pulsante, il ciclo di saldatura termina immediatamente e inizia il periodo di postgas.

Modo TIG con sequenza 4T e BI-LEVEL (Fig. O):

- La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente | Al rilascio del
pulsante la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE fino al valore della
corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a pulsante rilasciato. Ad ogni
seguente pressione del pulsante (il tempo che intercorre tra pressione e rilascio deve
essere di breve durata) la corrente variera tra il valore impostato nel parametro BI-LEVEL
| ed il valore della corrente principale I,.

- Mantenendo premuto il pulsante per un tempo prolungato la corrente diminuisce
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secondo la funzione RAMPA FINALE fino | Quest'ultimo viene mantenuto fino al
rilascio del pulsante che termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di post gas.
Invece, se durante la funzione RAMPA FINALE si rilascia il pulsante, il ciclo di saldatura
termina immediatamente e inizia il periodo di post gas.

Modo TIG SPOT e TIG THIN SPOT:
- La saldatura avviene mantenendo premuto il pulsante torcia fino al raggiungimento del
tempo preimpostato (tempo di spot).

6.2 SALDATURA MMA

- E’indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione degli
elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell'elettrodo e la relativa corrente
ottimale.

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato ed
al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari
diametri di elettrodo sono:

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Si osservi che a parita di diametro dell'elettrodo, valori elevati di corrente saranno
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta dovranno
essere utilizzate correnti pit basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che
dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza dell’arco,
velocita e posizione di esecuzione, diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta
conservazione mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita, protetti dalle apposite
confezioni o contenitori).

- Le caratteristiche della saldatura dipendono anche dal valore di ARC-FORCE
(comportamento dinamico) della saldatrice. Tale parametro & impostabile da pannello,
oppure & impostabile con comando a distanza a 2 potenziometri.

- Si osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior penetrazione e permettono la
saldatura in qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici, valori bassi di ARC-
FORCE permettono un arco pili morbido e privo di spruzzi tipicamente con elettrodi rutili.
La saldatrice e inoltre equipaggiata di dispositivi HOT START e ANTI STICK che
garantiscono partenze facili e assenza di incollamento dell’elettrodo al pezzo.

6.2.1 Procedimento

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo da
saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero; questo & il
metodo piu corretto per innescare l'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di danneggiarne il
rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

- Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al
diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la pil costante possibile
durante 'esecuzione della saldatura; ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso
dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

- Alla fine del cordone di saldatura, portare l'estemita dell'elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il
riempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere
lo spegnimento dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - Fig. P).

7. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,
A ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL'OPERATORE.

7.1.1 Torcia
Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cio causerebbe la fusione dei
materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il diametro
dell'elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del gas e relativo
mal funzionamento.

- Controllare, almeno una volta al giorno, lo stato di usura e la correttezza di montaggio
delle parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE ESEGUITE

ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-

MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED

A ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E

SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice possono causare

shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della polverosita
dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi
su schede elettroniche con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i cablaggi
non presentino danni all'isolamento.

- Altermine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo le viti
di fissaggio.

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed
i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare
tutti i conduttori com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI ESEGUIRE

VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA

CONTROLLARE CHE:

La corrente di saldatura sia adeguata al diametro e al tipo di elettrodo utilizzato.

Con interruttore generale in "ON" la lampada relativa sia accesa; in caso contrario il difetto

normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

Non sia accesa l'icona segnalante l'intervento della sicurezza termica di sovra o

sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di intervento

della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della macchina,

verificare la funzionalita del ventilatore.

Controllare la tensione di linea, se il valore e troppo alto o troppo basso la saldatrice

rimane in blocco.

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all’'uscita della saldatrice: in tal caso procedere
all'eliminazione dell'inconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente
che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza interposizione
di materiali isolanti (p.e. Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta quantita.
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POSTES DE SOUDAGE A INVERSEUR POUR SOUDAGE TIG ET MMA PREVUS POUR
UTILISATION INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.
Remarque: le terme "poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L'ARC

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur l'utilisation en toute sécurité du
poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a l'ar, les
mesures de précaution et les procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a l'arc :
Installation et utilisation »).

AN

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la tension a
vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de procéder
au branchement des cables de soudage et aux opérations de contrdle et de
réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de remplacer
les piéces de la torche sujettes a usure.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme d’alimentation
avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a la terre.

- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols mouillés ou
sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a I'isolation défectueuse ou aux connexions desserrées.

- En présence d'une unité de refroidissement par liquide, les opérations de
remplissage doivent étre exécutées avec le poste de soudage éteint et débranché
du réseau d'alimentation.

I VAN N

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant contenu
des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a
proximité de ce type de produit.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par exemple
bois, papier, chiffons, etc.).

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité de
I'arc des apparells assurant I'élimination des fumées de dage; une évaluation
sy tique des limites d’exposition aux fumées de soudage en fonction de leur
composmon, de leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV (si
prévue).

POCLO®

- Adopter une isolation électrique adequate par rapport alatorche, alapiéce a usiner
et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre placées dans les environs
(accessibles).

Ceci peut s'obtenir normalement en portant des gants, des chaussures, un couvre-
chef et des vétements prévus a cet effet et en utilisant des plates-formes ou des tapis
isolants.

- Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes a la norme UNI

EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou des casques conformes a la norme
UNIEN 175.
Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés (conformes a lanorme UNI
EN 11611) et des gants de soudage (conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant
toujours d’exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc; la protection doit étre étendue a d’autres personnes dans les environs de I'arc
au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.

- Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage particuliérement intensives, on constate
un niveau d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il
est obligatoire d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

L OO

EMEF

SIAIEE

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur provoque des
chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le courant de soudage crée un

champ CEM aux alentours du circuit de soudage et du poste de soudage.

Les champs électromagnétiques peuvent avoir des interférences avec certains
dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils respiratoires, prothéses métalliques,
etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des personnes porteuses
de ces dispositifs. Exemple : interdire I'accés a la zone d'utilisation du poste a souder
ou évaluer le risque personnel pour les soudeurs.

Ce poste de soudage satisfait les standards techniques de produit pour I'utilisation
en milieu industriel a but professionnel. La conformité aux limites de base en
matiére d’exposition humaine aux champs électromagnétiques en environnement
domestique n’est pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-aprés, afin de réduire au minimum
I'exposition aux champs CEM provenant du circuit de soudage :

- rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec du ruban adhésif
si possible ;

maintenir la téte et le tronc le plus loin possible du circuit de soudage ;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour d’objets métalliques ou autour du
corps;

ne pas souder avec le corps au milieu du circuit de soudage ;

tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps ;

brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder le plus prés
possible du joint en exécution ;

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales indiquées sur la fiche
de données CEM ;

distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition est inférieure a
20 % de la valeur minimale autorisée : d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de produit pour
une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage professionnel.
La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles domestiques
et dans ceux directement raccordés a un réseau d'alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

PR'ECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dans des lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques d’explosion;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d’'un ”"Responsable expert’, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir en cas
d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 :
Installation et utilisation».

NE JAMAIS procéder au soudage sile poste de soudage ou le dispositif d’'alimentation

du fil est maintenu par l'opérateur (par ex. au moyen de courroies).

Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas

d’utilisation de plates-formes de sécurité.

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention effectuée avec

plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées

électriquement peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le double de la limite
admissible.

Il est nécessaire qu’'un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental

pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut adopter des mesures de protection

adéquates comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

L'utilisation du poste de soudage doit étre limitée au seul opérateur.

L'opérateur doit débrancher de la machine le cable avec la pince porte-électrode

une fois le soudage MMA terminé.

L'aire autour du poste de soudage doit étre interdite aux tierces personnes. Celle-ci

ne doit pas non plus étre laissé sans surveillance.

Les torches non utilisées doivent étre rangées dans leur logement.

RISQUES RESIDUELS
RENVERSEMENT : placer le poste de soudage sur une surface horizontale de capacité
adaptée a son poids ; a défaut (ex. sols inclinés, disjoints etc.) il existe un danger de
renversement.

Il est interdit de soulever I'ensemble chariot avec poste de soudage et groupe de
refroidissement (quand il est présent).
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UTILISATION IMPROPRE : il est dangereux d’utiliser le poste de soudage pour
tout usinage différent de l'usinage prévu (ex. décongélation de tuyaux du réseau
hydrique).

RISQUE DE BRULURES

Certaines parties du poste de soudage (torche, pinces porte-électrode) et zones
voisines peuvent atteindre des températures supérieures a 65°C : des vétements de
protection adéquats sont nécessaires.

Laisser refroidir la piéce qui vient d’étre soudée avant de la toucher!

UTILISATION IMPROPRE : l'utilisation du poste de soudage par plusieurs opérateurs
en méme temps est dangereuse.

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE : toujours fixer la bouteille avec des
systémes appropriés afin d'en empécher la chute accidentelle (si utilisée).

Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du poste de
soudage.

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)
- Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions ambiantes ci-apres :
« température ambiante entre -10°C et 40°C ;
« humidité relative ambiante non supérieure a 50 % a 40°C;;
« humidité relative ambiante non supérieure a 90 % a 20°C;;
« Air environnant exempt de poussiére, acides, gaz ou substances corrosives, etc.

STOCKAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans des locaux
fermés.

- La température ambiante doit &tre comprise entre -20°C et 55°C.

En cas de machine équipée d'une unité de refroidissement par liquide et d'une

température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le liquide antigel suggéré par le

producteur ou vidanger complétement le circuit hydraulique et le réservoir, du

liquide qu'il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre I'humidité,

la saleté et la corrosion.

mmmm  MISE AU REBUT

Ne pas éliminer le poste de soudage avec les déchets ménagers en fin de vie utile.

Il appartient a I'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans un point de collecte
chargé de I'élimination et du recyclage des équipements électrique. S'adresser sinon
au point de vente ou le produit a été acheté. Cette disposition s’applique uniquement
al’élimination des appareils électriques sur le territoire de I'Union européenne (DEEE).

A DEPOSER A DEPOSER
. EN MAGASIN  EN DECHETERIE
Cet appareil

se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION

Ce poste de soudage est une source de courant pour la soudure a l'arc, congu pour la
soudure TIG (AC / DC) avec amorcage HF ou LIFT et la soudure MMA délectrodes enrobes
(rutiles, acides, basiques).

En courant alternatif TIG AC, I'aluminium et ses alliages (AlSi, AIMg) peuvent étre soudés. En
courant continu TIG DG, les aciers (au carbone, inoxydables, faiblement alliés et fortement
alliés) et les métaux lourds (cuivre, nickel, titane et leurs alliages) peuvent étre soudés.

Les caractéristiques spécifiques de ce poste de soudage (INVERTER), comme sa vitesse
élevée et la précision de son réglage, lui conférent des qualités exceptionnelles dans le
soudage.

Le réglage a systéme « inverter » a I'entrée de la ligne d’alimentation détermine de plus une
réduction drastique de volume aussi bien du transformateur que de la réactance de lissage,
ce qui permet la construction d’un poste de soudage de volume et de poids extrémement
contenus et en exalte les qualités de maniabilité et de transportabilité.

2.2 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

TIG

- Réglage du courant AC/DC et des paramétres caractéristiques.

- Amorcage HF/ LIFT.

- Fonctionnement continu/pulsé.

- Sélection modes 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Branchement et configuration du groupe de refroidissement a eau G.R.A. (uniquement
versions R.A.).

MMA

- Réglage courant, arc force, hot start.

- Protection anti-stick.

- Fonctionnement continu/pulsé a valeur moyenne (si prévu).
- Dispositif VRD.

AUTRE

- Affichage a I'écran des paramétres et modes sélectionnés.

- Possibilité de mémoriser et de rappeler des programmes personnalisés (JOB).

- Rappel facilité des parameétres d'usine (DEFAULT) et mode simplifié prédéfini (EASY).

PROTECTIONS

- Protection thermostatique

- Protection contre les tensions anormales (tension d’alimentation trop haute ou trop
basse).

- Protection contre les court-circuits accidentels dus a contact entre torche et masse.

- Protection anti-stick (MMA).

- Protection contre les surchauffes ou la pression insuffisante du circuit de refroidissement
a eau de la torche (versions R.A. seulement).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Torches TIG de différents modéles.

- Kit de soudage MMA.

- Kit consommables de différents types.

- Masque a obscurcissement automatique : avec filtre fixe ou réglable.
- Commandes a distance manuelle et pédale.

- Adaptateur bouteille Argon.

- Raccord gaz et turbogaz pour branchement a la bouteille.
- Réducteur de pression avec manometre.

- Groupe de refroidissement a eau.

- Liquide réfrigérant.

- Chariots divers.

3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
3.1 PLAQUETTES DES DONNEES
Les principales données concernant I'emploi et les prestations du poste de soudage sont
résumées sur la plaquette des caractéristiques et ont la signification suivante :
Fig.A
1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des machines pour
le soudage a l'arc.
2- Nom et adresse du fabricant.
3- Nom du modele.
4- Symbole de la structure interne du poste de soudage.
5- Symbole du procédé de soudage prévu.
6- Symbole S :indique que I'on peut exécuter des opérations de soudage en lieu a risque
accru de choc électrique (ex. a proximité immédiate de grandes masses métalliques).
7- Symbole de la ligne d'alimentation :
1~ :tension alternée monophasée ;
3~ :tension alternée triphasée.
8- Degré de protection de I'enveloppe.
9- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation :

- U, : Tension alternée et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites
admises = 10%).

= | 1 - Courant maximum absorbé par la ligne.

- 1, Courant effectif d'alimentation.

10- Performances du circuit de soudage :

- U, :Tension maximale a vide (circuit de nettoyage ouvert).

- /U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par le
poste a souder pendant le soudage.

- X:Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel le poste de soudage peut
produire le courant correspondant (méme colonne). Il s'exprime en %, sur la base d'un
cycle de 10min (par ex. 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause et ainsi de
suite).

Si les conditions d'utilisation (nominales, pour une température ambiante de 40°C)
sont dépassées, la protection thermique se déclenche (le poste de soudage reste en
stand-by jusqu'a ce que sa température revienne dans les limites admises).

- A/V-A/V :Indique la plage de réglage du courant de soudage (minimum - maximum)
ala tension d'arc correspondante.

11-Numéro de série pour lidentification du poste de soudage (indispensable
pour l'assistance technique, la demande de piéces détachées, la recherche de l'origine
du produit).

12- ——3-: Valeur des fusibles a actionnement retardé a prévoir pour la protection de la
ligne.

13- Symboles pour les normes de sécurité dont la signification est reportée au chapitre 1

«Sécurité générale pour le soudage a I'arc ».

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres; les
valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent étre vérifiées
directement sur la plaquette du poste de soudage.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

- POSTE DE SOUDAGE : voir tableau (TAB. 1).

- CONSOMMATION MOYENNE GAZ DE SOUDAGE : voir tableau (TAB. 2).
- TORCHE : voir tableau (TAB. 3).

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau (TAB. 4).

Le poids du poste a soudage est indiqué dans le tableau 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION DES POSTES DE SOUDAGE

4.1 SYNOPTIQUE

Le poste de soudage se compose principalement de module de puissance et de controle
réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour obtenir la plus haute fiabilité et un entretien
réduit.

Ce poste de soudage est géré par un microprocesseur qui permet de configurer un grand
nombre de paramétres afin d'obtenir une excellente soudure en toute condition et sur tout
matériau. Il est cependant nécessaire d'en connaitre toutes les potentialités pour exploiter
pleinement ses caractéristiques.

Description (Fig. B)

1- Entrée ligne d’alimentation groupe redresseur et condensateurs de lissage.

2- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes ; commute la tension de ligne
redressée en tension alternative a haute fréquence et effectue le réglage de la puissance
en fonction du courant/tension de soudage requis.

3- Transformateur a haute fréquence ; la bobine primaire est alimentée par la tension
convertie par le bloc 2 ; celui-ci a la fonction d'adapter la tension et le courant aux
valeurs nécessaires au procédé de soudage a l'arc et dans le méme temps d'isoler
galvaniquement le circuit de soudage de la ligne d’alimentation.

4- Pont redresseur secondaire avec inductance de lissage ; commute la tension / courant
alternative fournie par la bobine secondaire en courant / tension continu a trés basse
ondulation.

5- Pont de communication a transistors (IGBT) et pilotes ; transforme le courant de sortie
au secondaire de DC a AC pour le soudage TIG AC (si prévu).

6- Electronique de controle et de réglage ; controle instantanément la valeur du courant de
soudage et le compare a la valeur programmée par l'opérateur ; module les impulsions
de commande des pilotes des IGBT qui effectuent le réglage.

7- Logique de contrdle du fonctionnement du poste de soudage : configure les cycles de
soudure, commande les actionneurs, supervise les systéemes de sécurité.

8- Panneau de programmation et d‘affichage des paramétres et des modes de
fonctionnement.

9 - Générateur amorcage HF.

10- Electrovanne gaz protection EV.

11- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12- Réglage a distance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (Fig. C)
1- Interrupteur général O/OFF - I/ON.
2- Cable d'alimentation (2P + T (Monophasé)), (3P + T (Triphasé)).
3- Raccord pour branchement du tuyau de gaz (détendeur bouteille).
4- Fusible auxiliaire du G.R.A. par rapport au schéma électrique (si prévu).
5- Connecteur pour groupe de refroidissement a eau (si prévu).
6- Connecteur pour commandes a distance :
Il est possible d’appliquer au poste de soudage, a l'aide d’un connecteur a 14 poles
prévu a cet effet sur l'arriere, 2 types différents de commande a distance. Chaque
dispositif est reconnu automatiquement et permet de régler les paramétres suivants :
- Commande a distance a pédale :
la valeur du courant est déterminée par la position de la pédale. De plus, en mode TIG
2T, la pression de la pédale vaut commande de départ pour la machine a la place du
bouton torche (s'il est prévu).
- Commande a distance avec deux potentiométres :
le premier potentiométre régule le courant principal. Le second potentiometre
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4.2.2 Tableau antérieur (Fig. D, E)

1-
2-
3-
4-
5-

régule un autre parameétre qui dépend du mode de soudage activé. En tournant ce
potentiometre, on affiche le paramétre que I'on est en train de varier (qui n'est plus - " représente le nombre de pulsations par seconde (valeur en Hertz avec
contrdlable avec la manette du tableau). La signification du second potentiométre réglage 0,2-99Hz).
est: ARC FORCE si on est en mode MMA et CROISSANCE FINALE si on est en mode TIG. J:h_

- 8 représente le rapport entre durée de I'impulsion par rapport a la durée totale

du cycle (valeur en pourcentage avec réglage 10-99%).

Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Connecteur pour branchement du cable du commande de la torche.
Raccord pour branchement du tuyau de gaz de la torche TIG.
Tableau de commandes :
5a. Bouton de configuration principale du procédé de soudure.

Pour le procédé TIG en particulier, les paramétres modifiables et consultables
al'écran ( Fig. D-5d, E-5d) sont :

'\l' '\l‘ '/' o T4

« Pression bréve (PROCEDE) :
- [?—: soudage a |'électrode enrobée (MMA).

soudage TIG avec amorcage de l'arc par haute fréquence (TIG HF).

LIFT
- [*— soudage TIG avec amorcage de I'arc partant par contact (TIG LIFT).

e o A .
- en modalité TIG, il indique le soudage en courant continu (DC).

- en modalité TIG, il indique le soudage en courant alternatif (AC), s'il est
prévu.

« Pression prolongée (JOB) :
- Si prévu (Fig. D) permet de gérer les programmes de soudure prédéfinis
ou enregistrés : menu de rappel et enregistrement. Sélection par poignée
multifonction 5c. Sortie sans enregistrer par pression bréve.

5b. Bouton de sélection du mode de fonctionnement.

« Pression bréve (MODE) :

- le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit
quand le bouton est relaché.
T

- le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la
torche et termine seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché
une seconde fois.

4T

= l@ soudage commence avec la pression et le relachement du bouton

torche. A chaque pression / relachement bref, le courant passe de la valeur

programmée m_ a la valeur —m et vice versa. Le soudage se termine quand
2

le bouton est pressé pendant un temps long préétabli.

o permet I'exécution de soudages par points (0,1-10s) avec controle de la
durée du soudage sur l'afficheur (icone clignotante).

o/permet I'exécution de soudages par points brefs (0,01-0,09s) avec controle
de la durée du soudage sur I'afficheur (icone clignotante).

« Pression prolongée (PULSE) :

PULSE

M\ en TIG permet la pulsation du courant sur 2 niveaux pour un soudage a
apport thermique réduit sur épaisseurs fines avec configuration des parameétres
caractéristiques et

PULSE a n‘ —h .

Mnen MMA permet la pulsation du courant a valeur moyenne pour faciliter le
soudage a la verticale avec configuration des paramétres caractéristiques JE\.'

E’ I'nnn“l et BAL

M\11 en TIG, permet la pulsation du courant pour le soudage d'épaisseurs fines
avec configuration automatique a des valeurs prédéfinies des parameétres

caractéristiques et en fonction du courant configuré.
aues 1Ly . ** £ SR oo

5¢. Poignée multifonction avec bouton et rotation.

En fonction des programmations et des modes prévus, permet la sélection et la
configuration des paramétres correspondants en visualisant la valeur programmée
alécran.

Pour le procédé MMA en particulier, les parameétres modifiables et consultables
al'écran ( Fig. D-5d, E-5d) sont :

gER:
FAY AT N AN

- >
‘ siaar | /B\ ronce

Ly PULSE
i —IJL"'IP \ [M\14
VRD I Hz —

— — £ [J—

VRD

- habilitation / exclusion du dispositif « Voltage Reduction Device » pour le
départ en toute sécurité a basse tension.

HOT
- START 5yrintensité initiale pour optimiser I'amorcage de I'arc de soudage (réglage
0-100%).

ARC
- FORCE rintensité dynamique pour optimiser la fluidité du soudage et éviter le
collage de I'électrode (réglage 0-100%).

- Ja- courant principal de soudage en mode simple ou en mode pulsé, il s'agit de
la valeur de courant moyen que l'on veut conserver (courant de sortie en
Amperes).

11
- —L en mode PULSE MMA, représente le rapport entre la valeur maximale du
courant de I'impulsion et le courant moyen configuré (valeur en pourcentage avec
réglage 100-200%).
Remarque : la valeur minimale de limpulsion n'est pas configurée calculée,
relativement aux paramétres en fonction du temps, de maniere a ce que le
courant moyen soit égal au courant configuré.
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't1 temps de pré-gaz du flux du gaz de protection avant le départ du soudage
(réglage 0-10 secondes).

Is,
J-\' courant initial maintenu pendant une durée fixe en 2T et pendant une durée
égale au maintien du bouton pressé en 4T (réglage en Ampéres).

E’_temps de croissance initial du courant de la valeur | al,, en OFF rampe non
presente (réglage 0,1-10 secondes).

N.B. : les parametres | et T, peuvent aussi étre modifiés avec la commande a
dlstance a pédale, le reglage doit cependant étre effectué avant d’activer la
commande.

- ﬂ- courant principal de soudage (courant de sortie en Ampéres).
11 "
- —L en mode PULSE et Bi-Level, représente le rapport entre la valeur maximale

du courant de limpulsion et le courant principal (valeur en pourcentage avec
réglage 1-200%).

IS fréquence de pulsation, a savoir paramétre qui régle le temps total durant
lequel le courant pulse sur les deux niveaux configurés et, de plus, pour les
modeéles AC/DC en TIG AC, représente la fréquence de répétition de toute l'onde
de courant (positive et négative, réglage en Hertz).

- B b pourcentage équilibrage, en mode PULSE (AC/DC), rapport entre le temps
ou le courant est au niveau le plus haut et la période totale de pulsation, pour les
modeéles AC/DC en TIG/AC représente le rapport entre le temps avec courant
positif et le temps avec courant négatif.

\
tena temps de croissance finale du courantde lavaleur | al__, en OFF rampe non
présente (réglage 0,1-10 secondes).

ITend
A courant final, en 2T, valeur de courant I'extinction aprés la croissance finale si
le temps de croissance est supérieur a zéro. En 4T, courant maintenu apres la
croissance finale pendant tout le temps ol le bouton de la torche reste pressé
(r.églage en Amperes).

|12 temps de post-gaz du flux du gaz de protection a partir de I'arrét du soudage
(réglage 0-10 secondes).

"s37 énergie de préchauffage si elle est prévue, seulement pour les modeles AC/
DC enTIG AC, regle le préchauffage de I'électrode pour faciliter le départ. En OFF,
préchauffage non présent (configuration mm par rapport au diamétre de
I'électrode utilisée).

Autres icones indicatives présentes sur l'afficheur :

- aarm avis de signalement/alarme, en général associé au code indiqué sur
I'afficheur, attire I'attention sur la possible anomalie/protection automatique
active sur le poste de soudage.

protection thermique, associée a aarm et code sur l'afficheur, avis de
condition d'atteinte des limites de réchauffement interne.

- @-> sortie active, indique la présence de tension dans les prises de sortie du
poste de soudage.

- commande a distance, indique la connexion et le controle actif des

commandes externes ou sur torche.

- pointeur de position, en 4T avec inférieur a une valeur prédéfinie
indique le paramétrage d'un courant initial minimum qui rend visible I'arc de
soudage avec le bouton pressé. Ceci permet de choisir avec précision le point de
départ du soudage (si le courant initial est programmé au-dela d'une certaine
limite, la fonction s'exclut automatiquement).

PRG lorsque prévu, associé a l'indication a I'écran du numéro de JOB actif, indique
le programme sélectionné dont les parametres peuvent étre consultés, modifiés
et enregistrés.

save actif, indique une sauvegarde en cours du programme de soudage tel que
configuré.

- lorsque prévu, indique la gestion du groupe de refroidissement (G.R.A.)
pour torches compatibles. La programmation s'effectue en allumant le poste de
soudage en pressant en méme temps les boutons 5a et 5¢ et en sélectionnant en
tournant la poignée 5c « ON » (G.R.A. activé) ou OFF (G.R.A. désactivé).
L'enregistrement du choix se fait en pressant a nouveau le bouton 5c.

- (Default paramétres d'usine, indique le paramétrage de tous les paramétres a une
valeur prédéfinie utile pour une ample opérativité. L'utilisateur peut programmer
commeill'entend le courant principal _m_sans altérer les autres programmations

2

automatiques.
Procédure de réinitialisation (reset) DEFAULT
Il est possible de réactiver a tout moment cette condition en éteignant et en



allumant le poste de soudage avec le bouton de la poignée multifonction (Fig. D
et E-5¢) pressé.

5e. Bouton LOAD
lorsque prévu (Fig. E) permet de passer au menu de gestion des programmes de
soudage prédéfinis ou enregistrés (JOB). Sélection par poignée multifonction 5c.

5f. Bouton SAVE ou GAS TEST
lorsque prévu, en général par bréve pression, effectue le GAS TEST en activant la
sortie du gaz du circuit pendant environ 10 secondes (purge des conduits, réglage
du débit). ) l'intérieur du menu JOB, permet en revanche la sortie sans enregistrer
(pression bréve) ou d'enregistrer les paramétres actifs (pression prolongée).

Messages de service indicatifs sur I'afficheur alphanumérique (Fig. D-5d, E-5d) :

-AL.1 : intervention de la protection thermique du circuit primaire (s'il est prévu).
-AL.2 : intervention de la protection thermique du circuit secondaire.

-AL.3 : intervention de la protection pour surtension de la ligne d'alimentation.
-AL.4 : intervention de la protection pour sous-tension de la ligne d'alimentation.
-AL.8 : tension auxiliaire hors de la fourchette.

-AL.9 : dysfonctionnement du groupe de refroidissement (si prévu).

-AL.13 : communication interne hors ligne (si prévu).

-AL.20 : intervention du capteur de surveillance de la température (si prévu).
-AL.28 : intervention de la surveillance rapport d'intermittence.

- AL.30 : intervention de la protection contre les surintensités.

Le rétablissement est automatique a la cessation de la cause de I'alarme.

A I'extinction, I'apparition pendant quelques instants de I'intervention de la protection
contre les sous-tensions est normale.

5.INSTALLATION .
ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS D’INSTALLATION
A ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE
ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D’ALIMENTATION SECTEUR. .
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR
UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 PREPARATION (Fig. Q)
Déballer le poste de soudage, procéder au montage des piéces détachées contenues dans
I'emballage (si prévues).

5.1.1 Assemblage du cable de retour-pince (Fig. F)
5.1.2 Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode (Fig. G)

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d'installation ne comportant aucun obstacle face a l'ouverture d’entrée et

de sortie de I'air de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu); s'assurer

qu‘aucune poussiére conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est aspirée.

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface horizontale d’'une
A portée correspondant a son poids pour éviter tout risque de déplacement ou
= de renver t

5.3 BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence de
réseau disponibles sur le lieu d'installation.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme d’alimentation avec
conducteur de neutre branché a la terre.

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs différentiels

de type suivant :
-Type A ( ) pour machines monophasées ;

-Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-3-11
(Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points d'interface du
réseau d'alimentation qui présentent une impédance inférieure a :

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEI/EN
61000-3-12.

S'il est branché au réseau d‘alimentation public, il appartient a linstallateur ou a
l'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le
gestionnaire du réseau de distribution).

5.3.1 Fiche et prise
Brancher une fiche normalisée (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) de portée adéquate au cable
d‘alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert)
de la ligne d’alimentation. Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
amperes, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max.
distribué par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.
ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
A I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe I) et peut
entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d’'incendie).

5.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT DOIVENT
A ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.
Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en mm?)
en fonction du courant maximal distribué par le poste de soudage.

5.4.1 Soudage TIG

Branchement de la torche

- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide prévue a cet effet (-).
Brancher le connecteur a cinq pdles (bouton torche) a la prise appropriée. Brancher le
tube de gaz de la torche au raccord approprié.

Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est posée, le
plus pres possible du joint en exécution.
Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+).

Branchement a la bouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression au détendeur de la bouteille de gaz en interposant la
réduction fournie a cet effet comme accessoire (en cas d'utilisation de gaz Argon).

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au détendeur et serrer le collier fourni.

- Desserrer la bague de réglage du détendeur de pression avant d'ouvrir la valve de la
bouteille.

Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I / min) d’aprés les données indicatives
d’usage, voir tableau (TAB. 2) ; d'éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer le détendeur de la bouteille de gaz quand le travail est
terminé.

5.4.2 Soudage MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pdle positif (+) du
générateur, a I'exception des électrodes acides, lesquelles doivent étre connectées au pdle
négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de I'électrode est prévue sur
I'extrémité du cable.

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+)

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support, le plus prés
possible du raccord en cours d'exécution.

Le cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (-).

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises rapides (si prévues)
pour garantir un contact électrique parfait; dans le cas contraire, les connecteurs risquent
de surchauffer et de se détériorer rapidement, entrainant une perte d'efficacité.

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie de la piéce a souder en
remplacement du cable de retour du courant de soudage: outre les dangers présentés
par cette intervention, cette derniére entrainerait également de mauvais résultats de
soudage.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGETIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage qui utilise la chaleur produite par I'arc électrique
qui est amorcé, et maintenu, entre une électrode infusible (Tungsténe) et le morceau
a souder. L'électrode de Tungstene est soutenue par une torche adaptée a y transmettre
le courant de soudage et a protéger Iélectrode et le bain de soudage contre I'oxydation
atmosphérique par un flux de gazinerte (normalement Argon : Ar 99,5 %) qui sort du gicleur
céramique (FIG. H).

Il est indispensable, pour un bon soudage, d'utiliser le bon diametre d'électrode avec le
courant conseillé, voir tableau (TAB. 5).

La saillance normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2-3 mm et peut
atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs fines correctement
préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau d’apport n'est nécessaire (Fig. I).

Pour des épaisseurs supérieures, les baguettes doivent avoir la méme composition que
le matériau de base, un diametre adapté et une préparation adéquate des bords (Fig. L).
Pour une bonne réussite du soudage, les morceaux doivent étre soigneusement nettoyés et
exempts d'oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

6.1.1 Amorgage HF et LIFT

Amorcage HF :

L'allumage de I'arc électrique seffectue sans contact entre I'électrode de tungsténe et la
piéce a souder au moyen d’une étincelle produite par un dispositif a haute fréquence. Ce
mode d’amorcage ne comporte aucune inclusion de tungsténe dans le bain de soudage et
aucune usure de |'électrode, et permet un démarrage aisé en toutes positions de soudage.

Procédé :

Enfoncer le poussoir torche en approchant la pointe de I'électrode de la piéce (2 - 3mm),
attendre I'amorcage de I'arc transféré par les impulsions HF et, une fois I'arc allumé, former
le bain de fusion sur la piéce et procéder le long du joint.

En cas de difficultés a amorcer I'arc malgré la présence du gaz et des décharges HF, ne pas
soumettre I'électrode a plusieurs reprises a l'action de la HF, mais contréler l'intégrité de
surface et la conformation de la pointe, et meuler cette derniéere si nécessaire. A la fin du
cycle, le courant est annulé avec la rampe de descente configurée.

Amorcage LIFT:

L'allumage de I'arc électrique s'effectue en éloignant I'électrode de tungsténe de la piéce a
souder. Ce mode d’amorcage réduit les perturbations irradiées électriquement et réduit au
minimum les inclusions de tungsténe et I'usure de I'électrode.

Procédé :

Appuyer la pointe de I'électrode sur la piece en exercant une légére pression. Enfoncer a
fond le poussoir torche et soulever I'électrode de 2-3mm avec quelques instants de retard,
entrainant ainsi I'amorgage de I'arc. Le poste de soudage distribue initialement un courant
I+ @pres quelques instants, le courant de soudage configuré. A la fin du cycle, le courant
s'annule selon la rampe de descente configurée.

6.1.2 Soudage TIG CC

Le soudage TIG CC convient a tous les alliages légers et lourds des aciers au carbone et aux
métaux lourds : cuivre, nickel, titane et leurs alliages.

Pour le soudage en TIG CC avec électrode au pole (-), est généralement utilisée I'électrode
avec 2% de thorium (bande rouge) ou I'électrode avec 2% de cérium (bande grise).

Il est nécessaire de meuler en pointe axialement I'électrode de tungsténe comme indiqué
a la FIG. M, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter toute
déviation de l'arc. Il est important de procéder au meulage dans le sens de la longueur de
I'électrode. Cette opération doit étre effectuée périodiquement en fonction de I'utilisation
etdel'usure de I'électrode ou en cas de contamination accidentelle, oxydation ou utilisation
incorrecte de cette derniére.

6.1.3 Soudage TIG AC (s'il est prévu)

Ce type de procédé permet de souder des métaux comme I'aluminium et le magnésium qui
forment sur leur surface un oxyde protecteur et isolant. Linversion de la polarité du courant
de soudage permet de « casser » la couche superficielle d'oxyde selon un mécanisme appelé
«sablage ionique ».

Le courant est alternativement positif (I+) et négatif (I-) sur la piéce a souder.

Pendant le temps (I-), 'oxyde est éliminé de la surface (« nettoyage » ou « décapage ») en
permettant la formation du bain. Pendant le temps (I+), le plus fort apport thermique se
produit sur la piéce, en permettant le soudage.

La possibilité de modifier le paramétre balance en AC permet d'agir sur les temps de durée
de chaque polarité.

Des valeurs positives supérieures de balance permettent un soudage plus rapide, plus de
pénétration, un arc plus concentré, un bain de soudure plus étroit et un échauffement limité
de I'électrode. Des valeurs négatives inférieures permettent une plus grande propreté de la
piece. L'utilisation d’une valeur de balance trop basse entraine un élargissement de I'arc et
de la partie désoxydée, une surchauffe de I'électrode s'accompagnant de la formation d'une
boule sur la pointe, d'un amorcage et d’'une orientation de I'arc plus difficiles.

L'utilisation d'une valeur de balance excessive entraine un bain de soudure « sale » avec des
inclusions foncées.

La figura (Fig. N) résume les effets de variation des paramétres en soudure AC.

6.1.4 Procédé
- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a l'aide de la poignée ; adapter le
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éventuellement pendant le soudage a I'apport thermique réel nécessaire.

- Presser le bouton torche en vérifiant le flux du gaz en sortie de la torche ; étalonner, si
nécessaire, le temps de pré-gaz et de post-gaz ; ces temps doivent étre réglés en fonction
des conditions de travail, le retard du post-gaz doit en particulier permettre, en fin de
soudage, un refroidissement de I'électrode et du bain sans qu'ils entrent en contact avec
I'atmosphere (oxydations et contaminations).

Mode TIG avec séquence 2T :

- En pressant a fond le bouton torche (P.T.), fait amorcer I'arc avec un curant I
Ensuite le courant augmente selon la fonction CROISSANCE INITIALEJusqu a lavaleur du
courant de soudage.

- Pour interrompre le soudage, relacher le bouton de la torche en provoquant I'annulation
progressive du courant (si la fonction CROISSANCE FINALE est active) ou l'extinction
immédiate de I'arc suivie du post-gaz.

Mode TIG avec séquence 4T (Fig. 0) :

- La premieére pression du bouton fait amorcer I'arc avec un curant | . Au relachement du
bouton, le courant varie selon la fonction CROISSANCE INITIALE® Jusqua la valeur du
courant de soudage ; cette valeur se maintient méme apreés avoir relaché le bouton.
En pressant a nouveau le bouton, le courant diminue selon la fonction CROISSANCE
FINALE jusqu'a I, . Ce dernier est maintenu jusqu'au relachement du bouton qui met
fin au cycle de soudage en commencant la période de post-gaz. En revanche, si pendant
la fonction CROISSANCE FINALE le bouton est relaché, le cycle de soudage se termine
immédiatement et la période de post-gaz commence.

Mode TIG avec séquence 4T et BI-LEVEL(Fig. O) :

- La premiére pression du bouton fait amorcer I'arc avec un curant | . Au relachement du
bouton, le courant augmente selon la fonction CROISSANCE INITIALEJusqu alavaleurdu
courant de soudage ; cette valeur se maintient méme apres avoir relaché le bouton. A
chaque pression du bouton (le temps qui s'écoule entre la pression et le relachement doit
étre court) le courant variera entre la valeur définie au niveau du parametre BI-LEVEL |, et
la valeur du courant principal I,

- En gardant le bouton enfoncé de facon prolongée, le courant diminue selon la fonction
CROISSANCE FINALE jusqua |, . Ce dernier est maintenu jusquau relachement du
bouton qui met fin au cycle de soudage en commencant la période de post-gaz.

En revanche, si pendant la fonction CROISSANCE FINALE le bouton est relaché, le cycle de
soudage se termine immédiatement et la période de post-gaz commence.

Mode TIG SPOT et TIG THIN SPOT :

- Le soudage s‘effectue en maintenant la pression sur le bouton de la torche jusqua ce
qu'on dépasse le temps programmé (temps de spot).

6.2 SOUDAGE MMA

- Il est indispensable, de suivre les indications du fabricant reportées sur la boite des
électrodes utilisées et qui indiquent la polarité correcte de I'électrode et son courant
optimal relatif.

- Le courant de soudage se régle en fonction du diamétre de Iélectrode utilisée et du
type de joint que I'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour les
différentes diamétres d'électrodes sont:

; Courant de soudage (A)
@ Electrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Il ne faut pas oublier que, a diamétre d’électrode égal, des valeurs élevées de courant
seront utilisées pour le soudage horizontal, alors que pour le soudage vertical ou au-
dessus de la téte il faudra utiliser des courants plus bas.

- Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de l'intensité de courant
sélectionnée, mais également d’autres parameétres de soudage, comme longueur
de l'arc, vitesse et position d'exécution, diametre et qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de I'humidité dans les emballages
spécifiquement prévus).

- Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur d’ARC-FORCE
(comportement dynamique) de la machine. Ce paramétre peut étre configuré sur le
panneau ou avec la commande a distance a 2 potentiométres.

- Nepasoublier que des valeurs élevées d’ARC-FORCE permettent une majeure pénétration
et un soudage en toute position, typiquement avec électrodes basiques, tandis que des
valeurs basses d’ARC-FORCE permettent un arc plus souple et sans projection (avec
électrodes ructiles).

Le poste de soudage est en outre équipé des dispositifs HOT START et ANTI STICK
garantissant des démarrages aisés et I'absence de collage de Iélectrode a la piéce.

6.2.1 Exécution

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de Iélectrode sur la piéce a
souder en effectuant un mouvement comme pour craquer une allumette; cest la
méthode la plus correcte pour amorcer l'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER Iélectrode sur la piéce; vous risqueriez d'abimer le
revétement en rendant I'amorgage de I'arc plus difficile.

- Dés que vous avez amorcé l'arc, essayez de maintenir une distance équivalente au
diamétre de I'électrode utilisée et tenez cette distance constante le plus possible pendant
I'exécution de la soudure; reppelez-vous que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de
I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

- Alafin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode Iégerement vers I'arriére par
rapport a la direction d'avancement, au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage,
puis soulevez rapidement Iélectrode du bain de fusion pour éteindre I'arc (ASPECTS DU
CORDON DE SOUDURE - FIG. P).

7.ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN, S’ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET LALIMENTATION SECTIONNEE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE R .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES PAR
L'OPERATEUR.

7.1.1Torche

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion et
'endommagement rapide des matériaux isolants.

- Contréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le
diamétre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du gaz
risquant d'entrainer des dysfonctionnements.

- Controler au moins une fois par jour I'état d'usure et le montage des parties terminales de
la torche: buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE . o
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE EXECUTEES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE
ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/
EN 60974-4.

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
A RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX

DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.
Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties sous
tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en mouvement.
- Périodiquement et, dans tous les cas, a une fréquence dépendant de I'utilisation et des
poussiéres contenues dans I'atmosphére ambiante, inspecter l'intérieur du poste de
soudage et retirer la poussiére déposée sur les cartes électroniques au moyen d'un jet
d’air comprimé ou d'un solvant adapté.
Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et vérifier
I'état de l'isolement des céblages.
A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les vis de
fixation.
Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.
Apreés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les cablages
comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers n'entrent pas en contact
avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre des températures
élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT D’EFFECTUER

DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Le courant de soudage corresponde au diamétre et au type d'‘électrode utilisé.

Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le cas contraire

la panne réside normalement dans la ligne d'alimentation (cables, prise et/ou fiche,

fusibles, etc.).

Licone signalant l'intervention de la sécurité thermique, de sur-ou sous-tension ou de

court-circuit, ne soit pas allumée.

S'assurer d'avoir observé le rapport d'intermittence nominale. En cas d'intervention de la

protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine. Vérifier le

bon fonctionnement du ventilateur.

- Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse entraine le blocage du
poste de soudage.

- Controler qu’il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas, procéder a
Iélimination de l'inconvénient.

- Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du cable de masse soit effectivement reliée a la piéce, sans interposition de
matériaux isolants (par exemple des peintures).

- Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la juste quantité.
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SOLDADORAS POR INVERTER PARA LA SOLDADUR TIG Y MMA PREVISTAS PARA USO
INDUSTRIAL Y PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro del aparato
y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de
soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia.

(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”).

N

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tension sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y de
reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada de la
red de alimentacion.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion antes de sustituir los
elementos desgastados del soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse exclusi
conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la tierra de
proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambientes hiimedos o mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido, las operaciones de llenado
deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desconectada de la red de
alimentacion.

I VAN/N

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo, madera,
papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen medios
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco; es necesario
adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites de exposicion a los
humos de soldadura en funcién de su composicién, concentracion y duracion de la
exposicion.

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos solares (si
se utiliza).

PCLO®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la antorcha, la pieza
en elaboracion y las posibles partes metalicas conectadas a tierra situadas cerca
(accesibles).

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e
indumentaria idoneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o cintas
aislantes.

- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las normas UNI EN

169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la norma UNI EN
175.
Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica (conforme con la norma
UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes con la norma UNI EN 12477)
evitando exponer la piel a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el
arco; la proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca por medio
de pantallas o cortinas no reflejantes.

- Ruido: si a causa de operaciones de dura especialmente intensivas se detecta
un nivel de exposicion diaria personal (LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es obligatorio
el uso de medios de proteccion personal (Tab. 1).

L OO

EMEF
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LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y

te a un de alimentacién con
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magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por
ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora o
valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en
ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de
base relativos a la exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacion, para
reducir al minimo la exposicién a los campos CEM del circuito de soldadura:

- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva cuando sea
posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura;

no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metalicos o del
cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;

mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza que se debe soldar
lo mas cerca posible de la junta en ejecucién;

no soldar cerca de la soldadora;

todos los operadores deberian respetar las distancias minimas necesarias como se
indica en la ficha de datos CEM;

distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la exposicion es
inferior al 20% del valor minimo permitido: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65cm (3P + T
400V).

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su uso
exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en
los directamente conectados a una red de alimentacién de baja tension que alimenta
los edificios para el uso doméstico.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable experto” y
efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas para efectuar
las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en
7.10; A-8; A.10 de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo es
sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, excepto si
se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias soldadoras
en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se puede generar
una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes
diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion instrumental para
determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion adecuadas
como indicado en el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de
arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.
El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza portaelectrodo
una vez terminada la soldadura MMA.
Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la soldadora.
Esta no debe dejarse desprotegida.
Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

RIESGOS RESIDUALES
VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada a la masa; en caso contrario (por ejemplo, suelos inclinados, irregulares)
existe el peligro de vuelco.

- Se prohibe elevar el conjunto de carro con soldadora y grupo de enfriamiento
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(cuando esta presente).

USO IMPROPIO: es peligroso utilizar la soldadora para cualquier elaboraciéon
diferente de la prevista (por ejemplo, descongelacion de tuberias de la red de agua).

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza portaelectrodos) y areas adyacentes
pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es necesario usar ropa de
proteccion adecuada.

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la soldadora
contemporaneamente.

DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: asegurar siempre la bombona con medios
adecuados para evitar caidas accidentales (si se utiliza).

Se prohibe utilizar el asa como medio de suspension de la soldadora.

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°C y 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en locales cerrados.

- La temperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura ambiente

inferior a 0°C usar el Il'quido anticongelante sugerido por el fabricante o vaciar
let el li > del circuito hidraulico y el depésito.

Utlllzar SIempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la

suciedad y de la corrosion.

mmmm ELIMINACION

No eliminar esta soldadora con los residuos domésticos normales al final del ciclo de
vida atil.

Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos de
recogida designados para la eliminacion y el reciclaje de los aparatos eléctricos o
dirigirse a la tienda en la cual se ha comprado el producto. Esta disposicion afecta solo
a la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

2. INTRODUCCIOI}I Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura TIG (AC/DC) con cebado HF o LIFT y para la soldadura
MMA de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

En corriente alterna TIG AC se puede soldar aluminio y sus aleaciones (AlSi, AIMg), y en
corriente continua TIG DC los aceros (al carbono, inoxidables, bajo aleados y alto aleados) y
los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones).

Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER), como alta velocidad y precision
de la regulacion, le otorgan calidades excelentes en la soldadura.

La regulacién con sistema «inverter» en la entrada de la linea de alimentacién determina
también una reduccién drastica de volumen tanto del transformador como de la reactancia
de nivelacion y permite construir una soldadora con un volumen y un peso extremadamente
contenidos que aumentan las dotes de manejabilidad y facilidad de transporte.

2.2 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

TIG

- Regulacion de corriente AC/DC y parametros caracteristicos.

- Cebado HF/LIFT.

- Funcionamiento continuo/ pulsado.

- Seleccién de modos 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Conexion y configuracion del grupo de enfriamiento de agua G.R.A. (solo versiones R.A.).

MMA

- Regulacién corriente, Arc Force y Hot Start.

- Proteccion anti-stick.

- Funcionamiento continuo/pulsado con valor medio (si se ha previsto).
- Dispositivo VRD.

MAS

- Visualizacién en pantalla de los pardmetros y modos seleccionados.

- Posibilidad de memorizar y recuperar programas personalizados (JOB).

- Recuperacion mas facil de los pardmetros de fabrica (DEFAULT- PREDETERMINADOS) y
modalidad simplificada predefinida (EASY).

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica

- Proteccion contra las tensiones andémalas (tensiéon de alimentacion demasiado alta o
demasiado baja).

- Proteccion contra los cortocircuitos accidentales debidos al contacto entre antorcha y
masa.

- Proteccion anti-stick (MMA).

- Proteccion por sobretemperatura o presion insuficiente del circuito de enfriamiento por
agua de la antorcha (solo versiones R.A.).

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS

- Torce TIG de varios modelos.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de consumibles de varios tipos.

- Mascarilla con autooscurecimiento: con filtro fijo o regulable.
- Mandos a distancia manual y pedal.

- Adaptador de bombona de argon.

- Racor de gas y tubo de gas para conexién a la bombona.
- Reductor de presién con manémetro.

- Grupo de enfriamiento por agua.

- Liquido refrigerante.

- Carros en varias soluciones.

3. DATOS TECNICOS
3.1 PLACA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se resumen en
la placa de caracteristicas con el siguiente significado:
Fig.A
1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la construccion de maquinas para

soldadura por arco.

2- Nombre y direccion del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6- Simbolo S :indica que pueden realizarse operaciones de soldadura en un ambiente de
riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, muy cerca de grandes masas
metalicas).

- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tension alterna monofésica;
3~:tension alterna trifasica.

8- Grado de proteccion del envoltorio.

9- Datos caracteristicos de la linea de alimentacion:

- U, :Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora (limites admitidos +
10%).

-1 mx : Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1, 4 Corriente efectiva de alimentacion.

10- PrestaC|ones del circuito de soldadura:

- U_: tensidon méaxima en vacio (circuito de limpieza abierto).

- L/U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser distribuidas
por fa soldadora durante la soldadura.

- X : Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en %, sobre la
base de un ciclo de 10 minutos (por ejemplo, 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
de parada).

En caso que se superen los factores de utilizacion (referidos a 40°C ambiente), se
producird la intervencion de la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-
by hasta que la temperatura vuelva a los limites admitidos).

- A/V-A/V:Indicala gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo- méaximo)
a la correspondiente tension de arco.

11-Numero de matricula para la identificacién de la soldadora (indispensable para la

asistencia técnica, solicitud de recambios, bisqueda del origen del producto).

12- f——=3-: Valor de los fusibles de accionamiento retrasado que se debe prever para la

proteccion de la linea.

13- Simbolos que se refieren a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo

1“Seguridad general para la soldadura por arco”.

~N

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de los simbolos y de
las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesién deben
controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: véase tabla (TAB. 1).

- CONSUMO MEDIO DE GAS DE SOLDADURA: véase tabla (TAB. 2).
- ANTORCHA: véase tabla (TAB. 3).

- PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla (TAB. 4).

El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB. 1).

4.DESCRIPCION DE LAS SOLDADORAS

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

La soldadora estd formada esencialmente por mddulos de potencia y de control
realizados en circuitos estampados y optimizados para obtener la méaxima fiabilidad y un
mantenimiento reducido.

Esta soldadora esta controlada por un microprocesador que permite configurar un nimero
elevado de pardmetros para permitir una soldadura 6ptima en cualquier condicién y en
cualquier material. Es necesario conocer las posibilidades operativas para aprovechar
plenamente las caracteristicas de esta.

Descripcion (Fig. B)

1- Entrada de linea de alimentacién, grupo rectificador y condensadores de nivelacién.

2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers; cambia la tension de linea rectificada
en tensiodn alterna de alta frecuencia y efectua la regulacion de la potencia en funciéon
de la corriente/tension de soldadura necesaria.

3- Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario se alimenta con la tension
convertida desde el bloque 2; este tiene la funcion de adaptar la tensién y la corriente a
los valores necesarios para el procedimiento de soldadura por arco y al mismo tiempo
aislar galvanicamente el circuito de soldadura respecto a la linea de alimentacion.

4- Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacion; cambia la tension /
corriente alterna suministrada por el bobinado secundario en corriente / tension
continua de bajisima ondulacion.

5- Puente switching a transistores (IGBT) y drivers; transforma la corriente de salida en el
secundario de DC a AC para la soldadura TIG AC (si esta previsto).

6- Electronica de control y regulacién; controla de manera instantanea el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor configurado por el operador; modula
los impulsos de mando de los drivers de los IGBT que realizan la regulacion.

7- Loégica de control del funcionamiento de la soldadora: configura los ciclos de soldadura,
controla los actuadores, supervisa los sistemas de seguridad.

8- Panel de configuracion y visualizacion de los parametros y de los modos de
funcionamiento.

9- Generador de cebado HF.

10- Electrovélvula de gas de proteccion EV.

11- Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12- Regulacién a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.2.1 Panel posterior (Fig. C)
1- Interruptor general O/OFF - I/ON.
2- Cable de alimentacién (2P + T (Monofasico)), (3P + T (Trifasico)).
3- Racor para conexion del tubo de gas (reductor de presién de bombona).
4- Fusible auxiliar del G.R.A. en referencia al esquema eléctrico (si se ha previsto).
5- Conector para grupo de enfriamiento de agua (si se ha previsto).
6- Conector para mandos a distancia:
Se pueden aplicar a la soldadora, con un conector de 14 polos presente en la parte
posterior, 2 tipos diferentes de mando a distancia. Cada dispositivo es reconocido
automaticamente y permite regular los siguientes parametros:
- Mando a distancia de pedal:
el valor de la corriente es determinado por la posicion del pedal. En modo TIG 2T,
ademas, la presion del pedal actia como mando de Start para la maquina en lugar
del pulsador de antorcha (si estaba previsto).
- Mando a distancia con dos potenciéometros:
el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo potenciémetro
regula otro parametro que depende del modo de soldadura activo. Si se gira este
potencidmetro se muestra el parametro que se esta variando (que ya no se puede
controlar con el mando del panel). El significado del segundo potenciémetro es: ARC
FORCE si en modo MMA y RAMPA FINAL si en modo TIG.

4.2.2 Panel anterior (Fig. D, E)
1- Toma répida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
2- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
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Conector para conexion del cable de mando de la antorcha.

Racor para conexién del tubo de gas de la antorcha.

Panel de mandos:

5a. Pulsador de configuracién principal del proceso de soldadura.
« Presion breve (PROCESO):

- [?—: soldadura por electrodo revestido (MMA).

soldadura TIG con cebado del arco con alta frecuencia (TIG HF).

lLI iT #

—t=Jsoldadura TIG con cebado del arco comenzando por contacto (TIG LIFT).

o= . - . .

- en modalidad TIG indica la soldadura en corriente continua (DC).

- en modalidad TIG indica la soldadura en corriente alterna (AC), si esta
previsto.

« Presion prolongada (JOB):
- Si estd previsto (Fig. D) permite la gestion de los programas de soldadura
predefinidos o guardados: menu de recuperacién y guardado. Seleccion
mediante mando multifuncién 5c. Salida sin guardar con presién breve.

5b. Pulsador de seleccion del modo de funcionamiento.
« Presion breve (MODE):

la soldadura comienza con la presiéon del pulsador de antorcha y acaba
ndo se suelta el pulsador de antorcha.
th

la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y

termina solo cuando el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda
vez.
4T

¢ |la soldadura comienza presionando y soltando el pulsador de antorcha. En
cada presion/liberacion breve la corriente pasa del valor configurado m_ al

11
valor —L y viceversa. La soldadura termina cuando se aprieta el pulsador
durante un tiempo largo preestablecido.

) permite la ejecucion de soldaduras por puntos (0,1-10s) con control del
tiempo de duracién de la soldadura en el display (icono parpadeante).

) permite la ejecucion de soldaduras por puntos breves (0,01-0,09s) con
control del tiempo de duracién de la soldadura en el display (icono parpadeante).

Presion prolongada (PULSE):

PULSE

MnenTig permite la pulsacion de la corriente en 2 niveles para una soldadura
con aporte térmico reducido en espesores finos con configuracién de los
Eli;z;metros caracteristicos n | A Y S

Mnen MMA permite la pulsacién de la corriente con valor medio para facilitar
la soldadura en vertical con configuracién de los pardmetros caracteristicos

PULSE
/M\11 en TIG permite la pulsacion de la corriente para la soldadura de espesores
finos con configuracién automdtica con valores predefinidos caracteristicos

—l 1 117, Y S 0 funcion de la corriente M_ configurada.

5¢. Mando multifuncién con pulsador y rotacion.
En relacién con las configuraciones y modos preparados, permite la seleccién y la
regulacion de los parametros relativos mostrando el valor configurado en el display.

En especial para el proceso MMA los parametros modificables y visualizables
en la pantalla (Fig. D-5d, E-5d) son:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T FORCE
! PULSE
Jur [W\1y
H Hz
VRD I —

— — £ [J—

VRD

- habilitacién/deshabilitacion del dispositivo “Voltage Reduction Device”

(Dispositivo de reduccién de tension) para el arranque en condiciones de
seguridad con baja tension.

HOT
START sobrecorriente inicial para optimizar el cebado del arco de soldadura
(regulacion 0-100%).

ARC
- FORCE sohrecorriente dinamica para optimizar la fluidez de la soldadura y evitar el
pegado del electrodo (regulacion 0-100%).

- Ja- corriente principal de soldadura en modalidad sencilla o en modalidad
pulsado, es el valor de corriente media que se desea mantener (corriente de salida
en amperios).

11

- —L en modalidad PULSE MMA representa la relacién entre el valor méximo de la
corriente del impulso y la corriente media configurada (valor en porcentaje con
regulacién 100-200%).
Nota: el valor minimo del impulso no se configura sino que se calcula, en relacion
con los parametros funcién del tiempo, de manera que la corriente media sea
igual a la configurada.

- U representa el nimero de pulsaciones por segundo (valor en hercios con
regulacién 0,2-99Hz).

ahr representa la relacion entre duracion del impulso respecto a la duracién
total del ciclo (valor en porcentaje con regulacion 10-99%).
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En especial para el proceso TIG los parametros modificables y visualizables en
la pantalla (Fig. D-5d, E-5d) son:

'\l' '\l. '/' o T4
TR '\lgg

=TT EASY
U 1M\ W |-I1 '\:_end PULSE
j'\.end

— BAL

't1 tiempo pre-gas de flujo de gas de proteccion antes del arranque de la
soldadura (regulacion 0-10 segundos).

- corriente inicial mantenida durante un tiempo fijo en 2T y durante un
tiempo igual al mantenimiento del pulsador apretado en 4T (regulacion en
amperios).

t-sl_ tiempo de rampa inicial de la corriente del valor I a I, en OFF rampa no
presente (regulacién 0,1-10 segundos).

NOTA : los pardmetros |y T, pueden modificarse también con mando remoto
de pedal, sin embargo, 13 reguIaC|on debe efectuarse antes de activar el mando
mismo.

- m— corriente principal de soldadura (corriente de salida en Amperios).

11
—L en modalidad PULSADO vy Bi-Level representa la relacion entre el valor
maximo de la corriente del impulso y la corriente principal (valor en porcentaje
con regulacién 1-200%).

- JU frecuencia de pulsacién o parametro que regula el tiempo total en que la
corriente pulsa en dos niveles configurados y, ademds, para los modelos AC/DC
en TIG AC, representa la frecuencia de repeticion de toda la onda de corriente
(positiva y negativa, regulacion en hercios).

BAL h porcentaje equilibrado, en modo PULSADO (AC/DC) es la relacion entre el
tiempo en que la corriente estd en el nivel mas alto y el periodo total de pulsacion,
y, ademas, para los modelos AC/DC en TIG AC representa la relacién entre tiempo
con corriente positiva y tiempo con corriente negativa.

“ens tiempo de rampa final de la corriente del valor I, a I, en OFF rampa no
presente (regulacién 0,1-10 segundos).
lend
corriente final, en 2T es el valor de corriente de apagado del arco después de
la rampa final si el tiempo de rampa es superior a cero, en 4T es la corriente que se
mantiene después de la rampa final durante el tiempo en que el pulsador de
alntorcha permanece apretado (regulacién en amperios).

lt2 tiempo post-gas de flujo de gas de proteccion a partir del paro de la
soldadura (regulacion 0-10 segundos).

"3 energia de precalentamiento si esta previsto, solo para los modelos AC/DC
en TIG AC, regula el precalentamiento del electrodo para facilitar el arranque. En
OFF precalentamiento no presente (configuracion mm en relaciéon con diametro
del electrodo usado).

Otros iconos indicativos presentes en el display:

- ALarm aviso de sefalacidon/alarma, en general combinado con el cédigo indicado
en el display, llama la atencién sobre la posible anomalia/proteccién automatica
activa en la soldadora.

proteccién térmica, combinado con atarw y cédigo en el display, aviso de
condicién de que se ha alcanzado uno de los limites de calentamiento interno.

@ salida activa, indica la presencia de tensién en las tomas de salida de la
soldadora.

- mando a distancia, indica conexion y control activo de los mandos externos

o en antorcha.
soldadora por puntos de posicién, en 4T con inferior a un valor

predefinido indica la configuraciéon de una corriente inicial minima que hace
visible el arco de soldadura con pulsador apretado. Esto permite elegir con
precision el punto de arranque de la soldadura (si la corriente inicial se configura
mas alla de un cierto limite la funcion se deshabilita automaticamente).

- PRG si estd previsto, combinado con indicacion en pantalla del nimero de JOB
activo, indica el programa seleccionado en que los pardmetros pueden
visualizarse, modificarse o guardarse.

SAVE cuando esta activo indica que se esta guardando el programa de soldadura
como se ha configurado.

- si esta previsto, indica la gestion del grupo de enfriamiento (G.R.A.) para
antorchas compatibles. La configuracion se realiza encendiendo la soldadora con
los pulsadores 5ay 5c apretados al mismo tiempo y seleccionando con la rotacién
del mando 5¢ “ON” (G.R.A. activado) u OFF (G.R.A. deshabilitado). La eleccion se
guarda con la presion del pulsador 5c.

- (Default parametros de fabrica, indica la configuracion de todos los pardmetros a
un valor predefinido util para una amplia operatividad. El usuario puede
configurar segun desee la corriente principal m_ sin alterar las otras

configuraciones automaticas.

Procedimiento de reset PREDETERMINADO

Se puede reactivar en todo momento esta condicién apagando y encendiendo la
soldadora con el pulsador del mando multifuncién (Fig. D y E-5¢) apretado.

5e. Pulsador LOAD

si esta previsto (Fig. E) permite el paso al menu de gestion de los programas de
soldadura predefinidos o guardados (JOB). Seleccion mediante mando multifuncion
5c.



5f. Pulsador SAVE o GAS TEST
si esta previsto, en general con una presion breve, realiza el GAS TEST activando
la salida del gas del circuito durante 10 segundos (purga tuberias, regulacion
capacidad). En cambio, en el menu JOB permite la salida sin guardar (presion breve)
o como alternativa el guardado de las configuraciones activas (presion prolongada).

Mensajes de servicio indicativos en el display alfanumérico (FIG. D-5d, E-5d):

-AL.1 : intervencion de la proteccién térmica del circuito primario (si se ha previsto).
-AL.2 : intervencion de la proteccion térmica del circuito secundario.

-AL.3 : intervencion de la proteccion por sobretension de la linea de alimentacion.
-AL.4 : intervencion de la proteccion por subtension de la linea de alimentacién.
-AL.8 : tension auxiliar fuera del intervalo admitido.

-AL.9 : mal funcionamiento del grupo de enfriamiento (si esta previsto).

-AL.13 : comunicacion interna offline (si esta previsto).

-AL.20 : intervencién sensor seguimiento temperatura (si estd previsto).

-AL.28 : intervencidn seguimiento relacion de intermitencia.

-AL.30 : intervencién proteccion sobrecorriente.

El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Cuando se apaga es normal que durante unos segundos aparezca la intervencion de
proteccion bajo tension.

5.INSTALACION )
{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y

A CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA
Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR

PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 EQUIPO (Fig. Q)

Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene el
embalaje (si estan previstas).

5.1.1 Montaje del cable de retorno-pinza (Fig. F)
5.1.2 Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo (Fig. G)

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA
Localizar el lugar de instalacion de la soldadora de manera que no haya obstaculos cerca
de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacién forzada a través
de ventilador, si estd presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran polvos
conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...
Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

jATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una
A capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
5.3 CONEXION A LA RED

peligrosamente.

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la chapa
de la soldadora correspondan a la tension y frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacién con
conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar interruptores diferenciales
de tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que presentan
una impedancia menor de:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Lasoldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Si la misma se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si necesario,
consultar el gestor de la red de distribucién).

5.3.1 Enchufe y toma
conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado, (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~)
de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor
automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-
verde) de la linea de alimentacién. La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en
amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima nominal distribuida por la
soldadora, y a la tension nominal de alimentacion.
jATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el
A sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
jATENCION! ANTES DE EFECTUARLAS SIGUIENTES CONEXIONES ASEGURARSE
A DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.
La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en mm?) en
base a la méaxima corriente distribuida por la soldadora.

5.4.1 SoldaduraTIG

Conexion de la antorcha

- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-). Conectar el conector
de cinco polos (pulsador antorcha) en la relativa toma. Conectar el tubo de gas de la
antorcha al racor relativo.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo més
cerca posible de la junta en ejecucién.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (+).

Conexion a labombona de gas

- Enroscar el reductor de presién a la valvula de la bombona de gas interponiendo la
reduccién especifica que se suministra como accesorio (cuando se utilice gas Argon).

- Conectar el tubo de entrada de gas al reductor y apretar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula de la
bombona.

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I//min) segtn los datos orientativos de
uso, véase tabla (TAB. 2); cualquier ajuste de la salida de gas podra realizarse durante
la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de presion. Comprobar la
estanqueidad de tuberias y racores.

{ATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del trabajo.

5.4.2 Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del generador;
excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento acido.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (+).

Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas cerca posible
de la junta en ejecucion.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (-).

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan
presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario se producirdn
sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendra como resultado un rapido
deterioro y pérdida de eficiencia.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metélicas que no formen parte de la pieza en elaboracién, en
sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser peligroso
para la seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURATIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido por
el arco eléctrico que es cebado, y mantenido, entre un electrodo infusible (Tungsteno)
y la pieza que se debe soldar. El electrodo de tungsteno es sostenido por una antorcha
adecuada para transmitir la corriente de soldadura y proteger el electrodo mismo y el bafo
de soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo de gas inerte (normalmente
argén: Ar 99,5%) que sale de la boquilla ceramica (Fig. H).

Es indispensable para una buena soldadura emplear el didmetro correcto de electrodo con
la corriente aconsejada, véase tabla (TAB. 5).

El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla cerdmica es de 2-3 mm, y puede
alcanzar los 8 mm para soldaduras en dngulo.

La soldadura se produce por fusiéon de los extremos de la junta. Para espesores finos
adecuadamente preparados (hasta T mm aprox.) no es necesario material de aportacion
(Fig. ).

Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composiciéon que el material
base y con un didmetro correcto, con preparacién adecuada de los extremos (Fig. L).
Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

El encendido del arco eléctrico se produce sin el contacto entre el electrodo de tungsteno
y la pieza a soldar, con una chispa generada por un dispositivo de alta frecuencia. Dicha
modalidad de cebado no comporta ni inclusiones de tungsteno en el bafo de soldadura,
ni el desgaste del electrodo y ofrece un inicio facil en todas las posiciones de soldadura.
Procedimiento:

Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm), esperar el
cebado del arco transferido por los impulsos HF y, con el arco encendido, formar el bafo de
fusion en la pieza y proceder después de la junta.

En caso que se detecten dificultades de cebado el arco a pesar de que se haya comprobado
la presencia de gas y se vean las descargas HF, no insistir durante demasiado tiempo para no
someter el electrodo a la accion del HF, comprobar la integridad de la superficie y la forma
de la punta, si es necesario afilandola con la muela. Al final del ciclo la corriente se anula con
rampa de bajada programada.

Cebado LIFT:

El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de tungsteno de la pieza a
soldar. Dicha modalidad de cebado causa menos molestias de irradiacion eléctrica y reduce
al minimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

Procedimiento:

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el
pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo
de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una corriente | ..,
después de unos instantes, se distribuira la corriente de soldadura programada. Al final del
ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones bajas y
altas y para los metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.

Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente se usa el electrodo
con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color
gris).

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la FIG. M,
teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar desviaciones
del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido de la longitud
del electrodo. Dicha operacion se repetira periédicamente en funcion del empleo y del
desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, oxidado
o no se haya empleado correctamente.

6.1.3 Soldadura TIG AC (si se ha previsto)

Este tipo de proceso permite soldar metales como el aluminio y el magnesio que forman
en su superficie un éxido protector y aislante. Al invertir la polaridad de la corriente de
soldadura se consigue «romper» la capa superficial de 6xido mediante un mecanismo
llamado «arenado idnico».

La corriente es alternativamente positiva (I+) y negativa (I-) en la pieza que soldar.

Durante el tiempo (I-) el 6xido se quita de la superficie («limpieza» o «decapado») lo que
permite la formacién del bafo. Durante el tiempo (I+) se produce la aportacién térmica
maxima a la pieza, lo que permite la soldadura.

La posibilidad de variar el parametro balance en CA permite actuar en los tiempos de
duracién de cada polaridad.

Unos valores positivos mayores de balance permiten una soldadura mas répida, una
mayor penetraciéon, un arco mas concentrado, un bafo de soldadura mas estrecho
y un calentamiento del electrodo limitado. Los valores negativos minimos permiten
una mayor limpieza de la pieza. Usar un valor de balance demasiado bajo comporta un
ensanchamiento del arco y de la parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo
con la consiguiente formacion de una esfera en la punta y degradacion de la facilidad de
cebado y de la direccionalidad del arco.

Usa un valor excesivo de balance comporta un bafo de soldadura «sucio» con inclusiones
oscuras.

La figura (Fig. N) resume los efectos de variacion de los pardmetros de soldadura CA.

6.1.4 Procedimiento

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando; adecuar si procede la
corriente durante la soldadura a la aportacion térmica necesaria.

- Apretar el pulsador soplete comprobando que el flujo de gas de la antorcha sea correcto;
si es necesario, calibrar el tiempo de pre-gas y post-gas; estos intervalos se regulan en
funcion de las condiciones operativas, en especial el retraso del post-gas debe permitir, al
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final de la soldadura, que se enfrie el electrodo y el bafo sin que entren en contacto con
la atmosfera (oxidaciones y contaminaciones).

Modo TIG con secuencia 2T:

- Apretando al fondo el pulsador de antorcha (PT.) se ceba el arco con una corriente | .
Después la corriente aumenta seguin la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de la
corriente de soldadura.

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsador de la antorcha dando lugar a la anulacién
gradual de la corriente (si estd conectada la funcion RAMPA FINAL) o la extincion
inmediata del arco con el subsiguiente post-gas.

Modo TIG con secuencia 4T (Fig. 0):

- La primera presién del pulsador hace que se cebe el arco con una corriente | . Cuando se
suelta el pulsador de corriente varia segtn la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de la
corriente de soldadura, este valor se mantiene también con el pulsador liberado. Cuando
se vuelve a apretar el pulsador, la corriente disminuye segun la funcién de RAMPA FINAL
hasta I_, . Este Ultimo se mantiene hasta que se suelta el puIsador que termina el ciclo
de soldadura iniciando el periodo de post-gas. En cambio, si durante la funcion RAMPA
FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura termina inmediatamente e inicia el
periodo de post-gas.

Modo TIG con secuencia 4T y BI-LEVEL (Fig. O):

- La primera presion del pulsador hace que se cebe el arco con una corriente | . Cuando se
suelta el pulsador de corriente aumenta seguin la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de
la corriente de soldadura, este valor se mantiene también con el pulsador liberado. Cada
ocasion posterior en que se apriete el pulsador (el tiempo que transcurre entre presion y
liberacion debe tener una duracion breve) la corriente variara entre el valor configurado
en el parametro BI-LEVEL |, y el valor de la corriente principal I,.

- Si se mantiene apretado el pulsador durante un tiempo prolongado, la corriente
disminuye segun la funcion de RAMPA FINAL hasta | Este ultimo se mantiene hasta
que se suelta el pulsador que termina el ciclo de soldadura iniciando el periodo de post-
gas.

En cambio, si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura
termina inmediatamente e inicia el periodo de post-gas.

Modo TIG SPOT y TIG THIN SPOT:

- La soldadura se realiza manteniendo apretado el pulsador de la antorcha hasta alcanzar
el tiempo preconfigurado (tiempo de spot).

6.2 SOLDADURA MMA

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante, referidas a la
confeccion de los electrodos utilizados, que indican la correcta polaridad del electrodo y
la relativa corriente adecuada.

- La corriente de soldadura va regulada en funcién del diametro del electrodo utilizado y
del tipo de junta que se desea realizar. A titulo indicativo, las corrientes utilizables, para
los distintos tipos de electrodo, son:

Corriente de soldadura (A)
@ Electrodo (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Tener presente que, a igualdad de didmetro de electrodo, se utilizardn valores elevados
de corriente para la soldadura en llano; mientras que para soldadura en vertical o
sobrepuesta, deberan utilizarse corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas de por la
intensidad de la corriente elegida, por otros pardmetros de soldadura como la longitud
del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el didmetro y la calidad de los electrodos
(para una correcta conservacion mantener los electrodos al resguardo de la humedad
protegidas en sus paquetes o contenedores).

- Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dindmico) de la soldadora. Dicho parametro se puede programar
desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciémetros.

- Notese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la soldadura
en cualquier posicion tipicamente con electrodos bésicos, valores bajos de ARC-FORCE
permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con electrodos rutilos.

La soldadora, ademds, estd equipada con los dispositivos HOT START y ANTI STICK que
garantizan inicios faciles y una ausencia de pegado del electrodo a la pieza.

6.2.1 Procedimiento

- Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo sobre la pieza a
soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste es el método
mas correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el riesgo de dafar el
revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.

- Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la pieza, equivalente al
didmetro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia la mas constante posible,
durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinacién del electrodo, en el
sentido de avance, deberé ser de cerca de 20-30 grados.

- Alfinal del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo ligeramente hacia atras,
respecto a la direccion de avance, por encima del crater, para efectuar el relleno; después
levantar rdpidamente el electrodo del baio de fusion, para obtener el apagado del arco
(ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA - FIG. P).

7. MANTENIMIENTO
jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE
7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO

LA RED DE ALIMENTACION.
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER EFECTUADAS POR
EL OPERADOR.

7.1.1 Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la fusion de
los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
diametro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusién del gas
y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas y
correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de gas.

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO
ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORAY ACCEDERA
SUINTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora pueden

causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo con partes en

tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcion de la utilizacion
y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo
depositado en las tarjetas electrénicas con un cepillo muy suave o disolventes adecuados.

- Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien ajustadas
y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a
fondo los tornillos de fijacion.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacién, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencién a que los
mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las conexiones del
primario de alta tensidn con respecto a los conductores secundarios de baja tension.
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa de la
maquina.

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA,

COMPROBAR QUE:

La corriente de soldadura sea adecuada al diametro y al tipo de electrodo utilizado.

- Con el interruptor general en "ON’, se enciende la lampara correspondiente; en caso
contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables, toma y/o
clavija, fusibles, etc.).

- No esté encendido el icono que indica que ha intervenido la seguridad térmica de
sobretension o subtension o de cortocircuito.

- Ha sido observada la relaciéon de intermitencia nominal; en caso de intervenciéon de
la proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

- Controlar la tension de linea: si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la méaquina; en tal caso proceda a la
eliminacion de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectian correctamente, particularmente,
que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion
de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto (Argoén 99.5%) y en la justa cantidad.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN IN INDUSTRIE
UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine” gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB8 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB3 Giber die Risiken bei den Lichtbogenschwei3verfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9: Errichten
und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schwei3stromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- BevorVerschleiBlteile des Brenners ausgetauscht werden, muf3 die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieB8lich an ein Versorgungsnetz mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei Regen
benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.

- Bei Vorhandensein eines Fliissigkeitskiihlaggregats muss das Auffiillverfahren bei
ausgeschalteter und von der Versorgungsleitung getrennter SchweiBmaschine
erfolgen.

/3\ [\ /N

- Schweif3en Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen, die entflammbare
Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Lésungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser L6sungsmittel.

- Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. &.).

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim Schwei3en in Lichtbogennihe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der Schweiabgase
gelten.

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

POCLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugédngliche) Metallteile in
der Ndhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen Zweck
vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken
und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN 379

entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu schiitzen,
die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass
die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung
ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit nicht
reflektierenden Schirmen und Vorhédngen zu schiitzen.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver Schwei8arbeiten ein

Warmequellen einschlieBlich

personlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
©
A
EMEF
DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschriankte

(Tab. 1).
elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches

Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiBstromkreises und der SchweiBmaschine
selbst.

Durch die elektromagnetischen Felder koénnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)
auftreten.

Im Hinblick auf Trdager dieser Gerite miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen
werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die Schwei3er bewerten.

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die
ausschlieBlich gewerbliche fachminnische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestelit.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die Schweilkabel untereinander anndhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
moglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom SchweiBstromkreis
entfernt halten.

Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstdnde oder den Kérper wickeln.

Nicht schweien, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden Schweilkabel auf derselben Korperseite halten.

Das SchweiB3stromriickleitungskabel am zu schweienden Werkstiick so nah wie
maglich mit der auszufiihrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstiande
einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65
cm (3P + T 400V).

/N

- Gerit der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Geb&ude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféhrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; A.8; A.10
der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiB3einrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
- MUSS das SchweiBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das Schwei3en untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhéhe titig
wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen
oder Brennern geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen Schutzmainahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.
Die SchweiBBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.
- Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss des
MMA-Schweilens von der Maschine trennen.
- Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
- Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

- UMKIPPEN: Die SchweiBmaschine auf eine waagerechte Oberfldche stellen, die fiir
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ihr Gewicht geeignet ist. Im gegenteiligen Fall (z. B. bei geneigten oder unebenen
Boden) besteht die Gefahr des Umkippens.

Das Anheben des Wagens mit der SchweiBmaschine und des Kiithlaggregats (wenn
vorhanden) ist nicht gestattet.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der Schweimaschine fiir
andere als dafiir vorgesehene Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von
Wasserrohrleitungen).

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange) und angrenzende
Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es ist geeignete
Schutzkleidung zu tragen.

Das gerade geschweif3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine durch mehr
als einen Bediener zur gleichen Zeit ist gefahrlich.

VERSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Flasche immer mit geeigneten Mitteln
absichern, um ein unbeabsichtigtes Herabfallen zu verhindern (wenn sie eingesetzt
wird).

Es ist untersagt, den Griff zum Aufhéngen der SchweiBmaschine zu benutzen.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)

- Die SchweiBmaschine nur unter folgenden Umgebungsbedingungen verwenden:
Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;

Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;

Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;

Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sduren, Gas, korrosiv wirkende Stoffe usw.
enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Raumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Fluissigkeitskiihlaggregat und einer Umgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder den

Hydraulikkreis und den Behélter vollstiandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete

MaBnahmen anwenden.

mmm ENTSORGUNG

Diese SchweiBmaschine darf nicht iiber den normalen Hausmiill entsorgt werden,
wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische Ausriistung an den dafiir
bestimmten Sammelstellen fiir die Entsorgung und das Recycling von Elektrogerdten
zu entsorgen. Es kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieB8lich auf die Entsorgung
von Geréten in der Europdischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese Schweiflmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschweifen. Sie wurde
speziell fir das WIG-Schweif3en (AC/DC) mit hochfrequenter Ziindung HF oder LIFT und fiir
das MMA-Schwei3en mit umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) entwickelt.

Mit Wechselstrom WIG AC kénnen Aluminium und dessen Legierungen (AlSi, AIMg)
geschweillt werden. Mit Gleichstrom WIG DC kénnen hingegen Stahle (Kohlenstoffstahle,
rostfreie Stahle sowie niedrig und hoch legierte Stdhle) und Schwermetalle (Kupfer, Nickel,
Titan sowie deren Legierungen) geschweil3t werden.

Wegen ihrer spezifischen Eigenschaften, etwa der hohen Geschwindigkeit und der
Einstellungsprazision, steht diese SchweiBmaschine (INVERTER) fir eine exzellente
SchweiBqualitat.

Durch die Regulierung mit einem ,Inverter”-System am Eingang zur Versorgungsleitung
wird zudem das Volumen sowohl des Transformators als auch der Glattungsdrossel stark
reduziert, sodass der Bau einer duBlerst volumen- und gewichtsarmen Schweimaschine
maoglich war, die sich hervorragend handhaben und transportieren Idsst.

2.2 HAUPTMERKMALE

wiGg

- Einstellung des Stroms (AC/DC) und der typischen Parameter.

- HF-/LIFT-Ziindung.

- Kontinuierlicher/pulsierter Betrieb.

- Betriebsartenwahl 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Anschluss und Einstellung des Wasserkihlaggregats G.R.A. (nur R.A.-Ausfiihrungen).

MMA

- Einstellung von Strom, Arc Force und Hot Start.

- Anti-Stick-Schutz.

- Kontinuierlicher/pulsierter Betrieb bei Durchschnittswert (falls vorgesehen).
- VRD-Vorrichtung.

SONSTIGES

- Display-Anzeige der gewahlten Parameter und Betriebsarten.

- Mdglichkeit zum Speichern und Aufrufen individueller Programme (JOB).

- Erleichterter Aufruf der Werkseinstellungen (DEFAULT) und vereinfachte, vorab
festgelegte Betriebsart (EASY).

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).

- Schutz gegen unbeabsichtigte Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse.

- Anti-Stick-Schutz (MMA).

- Schutz gegen Ubertemperatur oder zu geringem Druck im Kuhlwasserkreislauf des
Brenners (nur R.A.-Ausfiihrungen).

2.3 SONDERZUBEHOR

- WIG-Brenner verschiedener Modelle.

- MMA-SchweiBsatz.

- Kit Verbrauchsmaterialien verschiedener Art.

- Selbstverdunkelnder Schwei8helm mit festem oder einstellbarem Filter.

- Fernbedienung mit Pedal und manuell.

- Adapter Argonflasche.

- Anschlusssttick fir Gas und Gasschlauch fiir den Anschluss an die Flasche.
- Druckminderer mit Manometer.

- Wasserkiihlaggregat.

- Kuahlflussigkeit.
- Wagen in verschiedener Ausfiihrung.

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Schwei8maschine werden
durch die folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:
Abb.

1- Einschldgige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und Herstellung von Gerdten zum
Lichtbogenschweif3en.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol des Innenaufbaus der SchweifSmaschine.

5- Symbol des vorgesehenen Schweil3verfahrens.

6- Symbol S: Gibt an, dass SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhtem Risiko
fur Stromschldge (z. B. in unmittelbarer Ndhe von groBen metallischen Massen)
durchgefiihrt werden kénnen.

7- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung, einphasig;
3~:Wechselspannung, dreiphasig.

8- Schutzart der Hiille.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz der Stromversorgung der Schweimaschine

(zuldssiger Bereich +10%).

- L ... Max. Stromaufnahme der Leitung.

- 1, Effektiver Versorgungsstrom.
10- Leistungsmerkmale des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (offener Schwei3kreislauf).

- L/U,:Stromund entsprechend angeglichene Spannung, die von der Schweimaschine
wahrend des Schweif3ens abgegeben werden kénnen.

X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, fir welche die SchweiBmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (dieselbe Spalte). Sie wird auf der

Grundlage eines 10-minitigen Nutzungszeitraums in % ausgewiesen (z. B. 60% = 6

Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

Sollten die Anwendungsfaktoren (vom Typenschild, bezogen auf 40°C

Umgebungstemperatur) tiberschritten werden, wird der Einsatz des Thermoschutzes

beendet (die Schweimaschine bleibt im Stand-by-Modus, solange ihre Temperatur

nicht innerhalb des zuldssigen Bereichs liegt).
- A/V-A/V : Angabe des Einstellungsbereiches des Schwei3stroms (minimal- maximal)
im Hinblick auf die entsprechende Bogenspannung.

11- Seriennummer zur Identifizierung der Schweilmaschine (unabdingbar fur die
Inanspruchnahme von Kundendienstleistungen, fiir Ersatzteilanfragen und die
Riickverfolgung der Produktherkunft).

12- f——=}-: Wert von tragen Sicherungen fiir den Schutz der Linie.

13- Sich auf Sicherheitsnormen beziehende Symbole, deren Bedeutung in Kapitel 1
4Allgemeine Sicherheit beim Lichtbogenschwei3en” genannt ist.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole und
Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fiir Ihre eigene Schweimaschine
ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle (TAB. 1).

- DURCHSCHNITTLICHER GASVERBRAUCH BEIM SCHWEISSEN: siehe Tabelle (TAB. 2).
- BRENNER: siehe Tabelle (TAB. 3).

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle (TAB. 4).

Das Gewicht der SchweiBmaschine wird in Tabelle 1 (TAB. 1) angegeben.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Die Schweif3maschine setzt sich im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuerungsmodulen
zusammen, die durch Leiterplatten erstellt und optimiert wurden, um die hochste
Zuverlassigkeit und die geringste Wartung zu erhalten.

Diese SchweiBmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Moglichkeit
bietet, eine erhdhte Anzahl an Parametern einzustellen, um eine optimale Schwei3ung
unter jeder Bedingung und auf jedem Werkstoff zu ermdglichen. Um alle Eigenschaften
in vollem Umfang anzuwenden, ist es jedoch notwendig, die Betriebsmdglichkeiten zu
kennen.

Beschreibung (Abb. B)

1- Eingang Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat und Glattungskondensatoren.

2- Transistorschaltbriicke  (IGBT-Briicke) ~und  Treiber:  Die  gleichgerichtete
Leitungsspannung wird in eine hochfrequente Wechselspannung umgeschaltet,
die Leistung wird in Anpassung an den/die erforderliche(n) Schweil3strom/
Schweif3spannung geregelt.

3- Hochfrequenter Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2
gewandelten Spannung gespeist. Der Trafo hat die Aufgabe, Spannung und Strom
an die fir das Lichtbogenschwei3verfahren notwendigen Werte anzupassen und
gleichzeitig den Schweif3stromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu isolieren.

4- Sekundare Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Sie schaltet die/den von
der Sekunddrwicklung bereitgestellte(n) Wechselspannung/Wechselstrom in
geringstwellige(n) Gleichstrom/Gleichspannung um.

5- Transistorschaltbriicke (IGBT)undTreiber:Der Ausgangsstrom des Sekundarstromkreises
wird von DC zu AC fiir das WIG-AC-Schweilen umgewandelt (falls vorgesehen).

6- Kontroll- und Steuerungselektronik: Sie kontrolliert den momentanen Istwert des
Schweif3stroms und vergleicht ihn mit dem vom Bediener vorgegebenen Sollwert.
AuBerdem moduliert sie die regelnden Steuerimpulse der IGBT-Treiber.

7- Steuerlogik fiir den Betrieb der SchweiBmaschine: Einstellung der Schweizyklen,
Befehligung der Stellglieder und Uberwachung der Sicherheitssysteme.

8- Bedienfeld furr die Einstellung und Anzeige der Parameter und Betriebsarten.

9- Generator mit HF-Ziindung.

10- Elektroventil Schutzgas EV.

11- Lufter zum Kiihlen der SchweiBmaschine.

12- Ferneinstellung.

4.2 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.2.1 Bedienfeld hinten (Abb. C)

1- Hauptschalter O/OFF - I/ON.

2- Versorgungskabel (2P + E (einphasig)), (3P + E (dreiphasig)).

3- Anschlussstiick fur Gasschlauch (Druckminderer Flasche).

4- Hilfssicherung des Wasserkiihlaggregats G.R.A. bzgl. des elektrischen Schaltbilds (falls
vorgesehen).

5- Stecker fiir Wasserkiihlaggregat (falls vorgesehen).

6- Stecker flir Fernbedienungen:
Uber die 14-polige Steckbuchse auf der Riickseite lassen sich 2 verschiedene
Fernbedienungsarten an die SchweilBmaschine anschlieen. Alle werden automatisch
erkannt und gestatten die Einstellung der folgenden Parameter:
- Pedalfernbedienung:

Der Stromwert bemisst sich nach der Pedalstellung. In der Betriebsart WIG 2T wird
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auBerdem durch die Pedalbetatigung der Startbefehl fiir die Maschine erteilt und
nicht durch den Brennerknopf (falls vorgesehen).
- Fernbedienung mit zwei Potenziometern:

Das erste Potenziometer reguliert den Hauptstrom. Das zweite Potenziometer
reguliert einen anderen Parameter, der von der aktiven Schwei8art abhédngt. Beim
Drehen dieses Potenziometers wird der gerade verstellte Parameter angezeigt (der
nicht mehr mit dem Regler auf der Tafel steuerbar ist). Die Bedeutung des zweiten
Potenziometers: ARC FORCE im Modus MMA und ENDRAMPE im Modus WIG.

4.2.2 Bedienfeld vorne (Abb. D, E)
1-  Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schweil3kabels.
2- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schwei3kabels.
3- Stecker fir den Anschluss des Brennerbefehlkabels.
4- Anschlusssttick fur den Gasschlauch des WIG-Brenners.
5- Bedienfeld:

5a. Knopf Haupteinstellung des Schweiverfahrens.

« Kurzes Driicken (VERFAHREN):

- [?—: Schwei3en mit umhdillter Elektrode (MMA).
Hi

: WIG-Schweif3en mit hochfrequenter Lichtbogenziindung (WIG HF).
[LIFT#
B 14

- [DD:]: Gibt in der Betriebsart WIG das Schweil3en mit Gleichstrom (DC) an.

: WIG-Schweif3en mit Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).

- : Gibt in der Betriebsart WIG das Schweil3en mit Wechselstrom (AC) an, falls
vorgesehen.

« Langeres Driicken (JOB):

- Wenn vorgesehen (Abb. D), wird die Verwaltung der vorab bestimmten oder
gespeicherte Schweilprogramme ermoglicht: Aufruf- und Speicherment.
Auswahl Gber Multifunktionsregler 5c. Verlassen, ohne zu speichern bei kurzem
Driicken.

5b. Knopf fiir die Auswahl der Betriebsart.
« Kurzes Driicken (MODE):
2T

- JL Die SchweiBung beginnt durch Driicken des Brennerknopfs und endet mit
dem Loslassen des Knopfs.

4T
JL Die Schweiung beginnt durch das Dricken und das Loslassen des
Brennerknopfs und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal
gedrickt und losgelassen wird.

4T

vei Die SchweiBung beginnt durch Driicken und Loslassen des Brennerknopfs.
Bei jedem kurzen Driicken/Loslassen flieBt der Strom mit dem eingestellten
Wert M zum Wert _m durch und umgekehrt. Der Schweif3vorgang endet,

wenn der Knopf tiber eine festgelegte, langere Zeit gedriickt wird.

Ermoglicht die Ausfihrung von Punktschweiungen (0,1-10 s) mit
Steuerung der Schweif3dauer Uber das Display (blinkendes Symbol).

THIN
- o/ Ermoglicht die Ausfiihrung von kurzen PunktschweiBungen (0,01-0,09 s)
mit Steuerung der Schwei3dauer tiber das Display (blinkendes Symbol).

« Langeres Driicken (PULSE):
PULSE

- /w\“beiWIGwirddiePulsationdesStromsaufzweiStufenﬁ]reineSchweiBung
mit geringerer Warmezufuhr bei dinnen Dicken mit charakteristischen
Parametereinstellungen und ermoglicht.
gen fE\: ~ Lak dlip, und oy emo9

M\t bei MMA wird die Pulsation des Stroms bei einem Durchschnittswert
ermoglicht, um die senkrechte SchweiBung mit charakteristischen

Parametereinstellungen m_, |I1 118 und aJEI:I' zu ermdglichen.
EASY

PULSE

M\11 bei WIG wird die Pulsation des Stroms fiir die Schweiung bei diinnen
Dicken mit automatischer Einstellung der vorab festgelegten Werte der
charakteristischen Parameter —L, JUn. und BJEJ' basierend auf den

i tellten St oglicht.
eingestellten romm—ermog ic
5c. Multifunktionsregler mit Knopf und Drehung.
Bezug nehmend auf die vorgesehenen Einstellungen und Betriebsarten wird eine
Auswahl und eine Einstellung der zugehdrigen Parameter ermdglicht. Dabei wird
der eingestellte Wert auf dem Display angezeigt.

Die Parameter, die auf dem Display (Abb. D-5d, E-5d) gedndert und angezeigt
werden konnen, sind insbesondere fiir das MMA-Verfahren:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T FORCE
AN
H I.".".I.IHZ o
RDI —

— — £ [J—

_

- VRD Aktivierung/Deaktivierung der Einrichtung ,Voltage Reduction Device” fiir
einen sicheren Start bei niedriger Spannung.

HOT
- START Anfinglicher Uberstrom zum Optimieren der Lichtbogenziindung beim
SchweiBen (Einstellung 0-100%).

ARC
- FORCE Dynamischer Uberstrom zum Optimieren eines fliissigeren Schweiens und
zum Vermeiden des Anhaftens der Elektrode (Einstellung 0-100%).

- Ja- Der Hauptschweil3strom in vereinfachter Betriebsart oder in pulsierter

Betriebsart ist der durchschnittliche Stromwert, den man beibehalten mochte
(Ausgangsstrom in Ampere).
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- —L In der Betriebsart PULSE MMA wird das Verhaltnis zwischen Hochstwert des
Impulsstroms und des durchschnittlich eingestellten Stroms dargestellt
(prozentualer Wert mit Einstellung 100-200%).
Anmerkung: Der Mindestimpulswert wird nicht vorgegeben, aber berechnet,
in Abhéngigkeit zu den Parametern Zeitfunktion, sodass der durchschnittliche
Stromwert gleich dem eingestellten Stromwert ist.

_ U Die Anzahl der Pulsationen in der Sekunde werden dargestellt (Wert in Hertz
mit Einstellung 0,2-99 Hz).

- arh Das Verhaltnis zwischen Impulsdauer im Vergleich zur Gesamtdauer des
Zyklus wird dargestellt (prozentualer Wert mit Einstellung 10-99%).

Die Paramter, die auf dem Display (Abb. D-5d, E-5d) gedndert und angezeigt
werden konnen, sind insbesondere fiir das WIG-Verfahren:

NN 12 4
ll\!.ll\! l\lsec

I _I- '\ PULSE
I1

«l)x 1. t PULSE

“”l.J*I-s,-\_ . / m_‘/‘\l_end JW\14

i [ ltz

— BAL

- 't1 Dauer Gasvorstromung des Schutzgases vor dem Beginn des
Schwei3vorgangs (Einstellung 0-10 Sekunden).

- Anfangsstrom, der Uber eine festgelegte Zeit bei 2T und fiur die Zeit
beibehalten wird, solange der Knopf bei 4T (Einstellung in Ampere) gedriickt
wird.

- t-s’_Anfangsrampenzeit des Stroms vom Wert |_ bis zu |, bei OFF ist keine Rampe
vorhanden (Einstellung 0,1-10 Sekunden).
Anmerkung: Die Parameter | und T_koénnen auch durch Pedalfernsteuerung
gedndert werden. Die Elnstellung ist in diesem Fall jedoch vor dem Aufruf des
Befehls vorzunehmen.

- m Hauptschweil3strom (Ausgangsstrom in Ampere).

11

- —L In der PULSIERTEN Betriebsart und bei Bi-Level wird das Verhaltnis zwischen
Hochstwert des Impulsstroms und des Hauptstroms dargestellt (prozentualer
Wert mit Einstellung 1-200%).

_ U Pulsationsfrequenz oder Parameter, der die Gesamtdauer, in der der Strom
auf zwei vorgegebenen Stufen pulsiert, einstellt. AuBerdem wird fiir die Modelle
AC/DC bei WIG AC die Wiederholungsfrequenz fiir die gesamte Stromwelle
dargestellt (positiv und negativ, Einstellung in Hertz).

- B b Prozentualer Ausgleich in der PULSIERTEN Betriebsart (AC/DC) ist das
Verhdltnis zwischen dem Zeitraum, in der sich der Strom auf der hochsten Stufe
befindet und des Gesamtzeitraums der Pulsation. Fiir die Modelle AC/DC bei WIG
AC stellt er zudem das Verhaltnis zwischen dem Zeitraum mit positivem Strom
und dem Zeitraum mit negativem Strom dar.

S Endrampenzeit des Stroms vom Wert |, bis zu |,, bei OFF ist keine Rampe
vorhanden (Einstellung 0,1-10 Sekunden).

lend

A Endstrom bei 2T ist der Stromwert zum Erléschen des Lichtbogens nach der
Endrampe, wenn der Zeitraum der Rampe gréBer als Null ist. Bei 4T wird der Strom
nach der Endrampe fiir die gesamte Dauer beibehalten, in der der Brennerknopf
gledrﬂckt bleibt (Einstellung in Ampere).

- 't2 Dauer Gasnachstromung des Schutzgases ab dem Stoppen des
Schwei3vorgangs (Einstellung 0-10 Sekunden).

53" Vorheizenergie, falls vorgesehen, nur bei den Modellen AC/DC bei WIG AC,
reguliert sie das Vorheizen der Elektrode, um den Start zu unterstiitzen. Bei OFF
findet kein Vorheizen statt (Einstellung mm im Verhdltnis zum eingesetzten
Elektrodendurchmesser).

Sonstige Anzeigesymbole auf dem Display:

- aarm Hinweis-/Alarmanzeige tritt normalerweise mit einem auf dem Display
angegebenen Code auf. Lenkt die Aufmerksamkeit auf eine mogliche Stérung/
automatischen Schutz, der bei der Schweiflmaschine aktiv ist.

- Thermoschutz in Verbindung mit acarm und einem Code auf dem Display,
Hinweis, dass die innere Erwdarmungsgrenze erreicht wurde.

- Aktiver Ausgang, gibt das Vorhandensein von Spannung bei den
Ausgangsbuchsen der Schweimaschine an.

- -Z Fernbedienung, die die Verbindung und die aktive Steuerung der externen
Befehle oder beim Brenner anzeigt.

Is,

- Positionszeiger, bei 4T mit J_\' unter einem vorgegebenen Wert, gibt er die
Einstellung eines Mindestanfangsstroms an, der den SchweiBllichtbogen mit
gedrlcktem Knopf sichtbar macht. Dies ermdglicht eine prazise Wahl des
Ausgangspunkts der SchweiBung (wenn der Anfangsstrom Uber einer
bestimmten Grenze eingestellt wird, deaktiviert sich die Funktion automatisch).

- PRG Wenn vorgesehen, wird zusammen mit der Displayanzeige der aktiven JOB-
Nummer das ausgewahlte Programm angegeben, dessen Parameter angezeigt,
gedndert und gespeichert werden konnen.

O

- SAVE Bei Aktivierung wird das laufende Speichern des Schwei3programms, wie
vorgegeben, angezeigt.

- Wenn vorgesehen, wird das Management des Kiihlaggregats (G.R.A.) fiir
kompatible Brenner angezeigt. Die Einstellung wird durchgefiihrt, indem die
SchweiBmaschine mit den gleichzeitig gedriickten Knopfen 5a und 5c
eingeschaltet wird und dabei durch Drehen des Reglers 5¢,ON” (G.R.A. aktiviert)



oder OFF (G.R.A. deaktiviert) ausgewahlt wird. Das Speichern der Auswahl erfolgt
durch ein weiteres Driicken des Knopfs 5c.

- (Default Werkseinstellung der Parameter gibt an, dass alle Parameter auf einen
vorgegebenen Wert fiir einen breiten Einsatz eingestellt wurden. Der Anwender
kann den Hauptstrom m_ nach Belieben einstellen, ohne die anderen

automatischen Einstellungen zu verandern.

Resetverfahren DEFAULT

Diese Bedingung kann jederzeit erneut aktiviert werden. Hierzu die
SchweiBmaschine aus- und einschalten, und zwar durch Driicken des Knopfs des
Multifunktionsreglers (Abb. D und E-5c¢).

5e. Knopf LOAD .
Wenn vorgesehen (Abb. E), wird der Ubergang vom Verwaltungsmenu der vorab
festgelegten oder gespeicherten Schweil3programme (JOB) ermdglicht. Auswahl
Uber Multifunktionsregler 5c.

5f. Knopf SAVE oder GASTEST
Wenn vorgesehen, normalerweise durch kurzes Driicken, erfolgt der GASTEST.
Dabei wird der Gasaustritt vom Kreislauf fur ungefdhr 10 Sekunden aktiviert
(Reinigung Rohrleitungen, Einstellung Durchsatz). Innerhalb des Menus ermdglicht
JOB hingegen das Verlassen ohne Speichern (kurzes Driicken) oder alternativ
hierzu, das Speichern der aktiven Einstellungen (ldngeres Driicken).

Auf dem alphanumerischen Display angezeigte Servicemeldungen (Abb. D- 5d,

E-5d):

-AL.1 : DerThermoschutz des Primarkreises hat ausgel6st (falls vorgesehen).
-AL.2 : DerThermoschutz des Sekundérkreises hat ausgeldst.

-AL.3 : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.
-AL.4 : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.
-AL.8 : Hilfsspannung auBerhalb des zuldssigen Bereichs.

-AL.9 : Fehlfunktion des Kiihlaggregats (falls vorgesehen).

-AL.13 : Interne Kommunikation offline (falls vorgesehen).

-AL.20 : Der Sensor der Temperaturiiberwachung hat ausgelst (falls vorgesehen).
-AL.28 : Uberwachung Einschaltdauer hat ausgelst.

-AL.30 : Uberstromschutz hat ausgeldst.

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Beim Ausschalten istes normal, das fiir einen kurzen Moment der Unterspannungsschutz
auslost.

5.INSTALLATION
ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICHVON FACHKUNDIGEM PERSONAL
DURCHGEFUHRT WERDEN.
5.1 HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDS (Abb. Q)

Die SchweiBmaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen (falls vorgesehen).

5.1.1 Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange (Abb. F)
5.1.2 Zusammenbau Schweilkabel-Elektrodenzange (Abb. G)

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, da8 der Ein- und Austritt der

Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls vorhanden); stellen

Sie gleichzeitig sicher, daB3 keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a.

angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum mussen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.
ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfihigen Oberflache aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der

5.3 NETZANSCHLUSS

Maschine zu verhindern.

- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gibereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlielich mit einem Speisesystem verbunden werden,
das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt mussen folgende Differenzialschaltertypen benutzt
werden:

-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;

-Typ B ( ) fir dreiphasige Maschinen.

- Umden Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der SchweiBmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Fir die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die SchweiSmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat
der Installierende oder der Betreiber zu priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden
darf (befragen Sie hierzu unter Umstanden den Betreiber des Verteilernetzes).

5.3.1 Stecker und Buchse
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen
oder Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu3 muf8 mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind die
empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwéhlen
sind nach dem von der Schweimaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.
ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES .
ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN WERDEN,
IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.
In Tabelle (TAB. 1) sind flir den jeweiligen maximal abgegebenen Schweif3strom der
Schweiflmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefihrt (in mm?).

5.4.1 WIG-Schweif3en
Anschluss Brenner
- Das Strom fiihrende Kabel in den zugehorigen Schnellanschluss (-) einfiigen. Den
5-poligen Stecker (Brennerknopf) an die entsprechende Buchse anschlieBen. Den
Gasschlauch des Brenners mit dem entsprechenden Anschlussstlick verbinden.
Anschluss SchweiB3stromriickleitungskabel
- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werksttick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlief3en.
Anschluss an die Gasflasche
- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Hierzu dazwischen ein
spezielles Reduzierstiick einfligen, das als Zubehor erhéltlich ist (wenn Argongas genutzt
wird).
Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.
Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil geffnet wird.
Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) geméaf den Richtwerten einstellen, welche
die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (TAB. 2). Eine mogliche Nachregelung der
ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweilens immer mit der Ringmutter
des Druckminderers vorgenommen werden. Die Leitungen und Verbindungsstticke auf
Dichtigkeit prifen.
ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieBen.

5.4.2 MMA-Schweissen

Fast alle umhiliten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden
werden, nur sauerumhdillte Elektroden mit dem Minuspul (-).

AnschluB3 Schweilkabel mit Elektrodenhalter

Das Schweif3kabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u mhdllten
Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.

AnschluB Schwei3strom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und zwar
so nah wie moglich an der Schweinaht.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der Schweilkabel so tief es geht in die Schnellanschlisse (falls
vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls
Uberhitzen sich die Stecker, verschleien vorzeitig und biien an Wirkung ein.

- Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schweil3strom-Ruickleitungskabels metallische Strukturen
zu verwenden, die nicht zum Werkstlick gehéren; dadurch wird die Sicherheit
beeintrachtigt und mdoglicherweise nicht zufriedenstellende Schweilergebnisse
hervorgebracht.

6. SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Beim WIG-Schweif3en handelt es sich um ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
erzeugte Warme nutzt. Dieser Lichtbogen wird zwischen einer nicht abschmelzenden
Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick geziindet und aufrechterhalten. Gehalten wird
die Wolfram-Elektrode von einem Brenner, der geeignet ist, den Schwei3strom auf die
Elektrode zu ubertragen und die Elektrode selbst sowie das Schwei3bad durch einen
von der Keramikdise abgegebenen Inertgasstrom (normalerweise Argon: Ar 99,5%) vor
atmospharischer Oxidation zu schiitzen (ABB. H).

Fur ein gutes SchweiBergebnis ist es unabdingbar, den korrekten Elektrodendurchmesser
mit genau dem empfohlenen Schweif3strom zu verwenden (siehe Tabelle TAB. 5).

Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser Wert kann
bei EckschweilSungen 8 mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrdnder. Bei diinnwandigen,
sachgerecht préparierten Werkstiicken (bis etwa 1 mm Dicke) ist kein Zusatzwerkstoff
erforderlich (Abb. I).

Bei groBeren Starken sind Schwei8stdbe mit sachgerechtem Durchmesser erforderlich,
die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander miissen
sachgerecht prapariert werden (Abb. L). Damit die SchweiBung gelingt, ist es sinnvoll, dass
die Werkstoffe sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Losungsmitteln
und anderen Stoffen sind.

6.1.1 HF- und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem Werksttick
von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator erzeugt wird.
Diese Art der Zindung hat den Vorteil, da8 keine Wolframeinschliisse das Schwei3bad
verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuBerdem ist die einfache Ziindung in
allen Schweilllagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Anndherung der Elektrodenspitze an das Werkstick (2-3 mm) den Brennerknopf
driicken. Die Ziindung des von den HF-Impulsen tbertragenen Lichtbogens abwarten,
nach der Ziindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden und entlang der Schwei3naht
vorgehen.

Falls Schwierigkeiten mit der Ziindung des Lichtbogens auftreten, obwohl sichergestellt
ist, daB8 Gas zugefuihrt wird und obwohl die HF-Entladungen sichtbar sind, setzen Sie
die Elektrode nicht zu lange der HF-Wirkung aus, sondern priifen Sie, ob die Oberflache
unbeschadigt und wie die Spitze beschaffen ist. Bei Bedarf die Elektrode mit der
Schleifscheibe abrichten. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit der vorgegebenen
Abstiegskennlinie auf Null.

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolframelektrode vom
Werkstlick entfernt. Diese Art der Ziindung verursacht weniger Stérungen durch elektrische
Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den Elektrodenverschlei3 auf
ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen. Den Brennerknopf
ganz durchdriicken und die Elektrode mit einigen Augenblicken Verzégerung um 2-3 mm
anheben, bis der Lichtbogen geziindet ist. Die Schweimaschine gibt anfanglich einen
Strom | ... Nach einigen Momenten wird der eingestellte SchweiBstrom bereitgestellt. Am
Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

6.1.2 WIG DC-Schweiflen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum Schwei3en samtlicher niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstahle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer Legierungen.
Zum WIG DC-SchweiBen mit Elektrodenanschlu am Pol (-) wird grundsétzlich eine
Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2% Ceriumanteil
(grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muf axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, sieche ABB. M;
achten Sie darauf, daB die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung des Lichtbogens
zu verhindern. Es ist wichtig, da3 in Langsrichtung der Elektrode geschliffen wird. Die
Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitat und Verschleil wiederholt in regelmaBigen
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Abstanden nachzuschleifen. Geschliffen werden mufB auch, wenn sie versehentlich
verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet wurde.

6.1.3 WIG AC SCHWEISSEN (falls vorgesehen)

Diese Verfahrensart ermdglicht das Schweien von Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberfliche ein schiitzendes und isolierendes Oxid bilden.
Durch Umkehrung der Polaritat des Schwei3stroms kann die oberflachliche Oxidschicht
,durchbrochen” werden. Dies erfolgt tiber das sogenannte ,ionische Sandstrahlen”.

Der Strom ist wechselhaft positiv (I+) und negativ (I-) am zu schweiBenden Werkstuick.

Mit der Zeit (I-) wird das Oxid von der Oberfliche (,Reinigung” oder ,Entzundern”)
entfernt und die Bildung eines Bads wird ermdglicht. Mit der Zeit (I+) erfolgt die hochste
Warmezufuhr zum Werkstiick und die SchweiBung wird erméglicht.

Die Moglichkeit den Parameter Balance in AC zu andern, ermdglicht das Einwirken auf die
Zeiten jeder Polaritat.

Hohere positive Balance-Werte ermdglichen eine schnellere Schwei3ung, ein hoheres
Eindringen, einen kompakteren Lichtbogen, ein abgegrenzteres Schweilbad und ein
begrenztes Aufheizen der Elektrode. Niedrigere negative Werte ermdéglichen eine groBere
Reinigung des Werkstticks. Wenn eine zu niedrigerer Balance-Wert verwendet wird, so fiihrt
das zu einem Ausbreiten des Lichtbogens und des desoxidierten Bereichs, eine Uberhitzung
der Elektrode mit nachfolgender Bildung eines Kreises an der Spitze und eines Abbaus der
Zindungsleichtigkeit und der Richtungsempfindlichkeit des Lichtbogens.

Wenn ein zu hoher Balance-Wert verwendet wird, so bringt das ein ,schmutziges”
SchweiBbad mit dunklen Einschliissen mit sich.

Die Abbildung (Abb. N) fasst die Effekte der Anderung der Parameter beim AC-Schweif3en
zusammen.

6.1.4 Vorgehensweise

- Den Schweil3strom mit dem Regler auf den gewtlinschten Wert einstellen. Wéhrend des
Schweil3ens gegebenenfalls an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag anpassen.

- Den Brennerknopf driicken. Dabei den korrekten Gasstrom aus dem Brenner Uberpriifen.
Falls notwendig die Gasvorstromungs- und die Gasnachstromungszeit einstellen.
Diese Zeiten werden anhand der Betriebsbedingungen eingestellt, insbesondere die
Verzégerung der Gasnachstromungszeit muss so eingestellt sein, dass es mdglich
ist, am Ende der SchweiBung die Kihlung der Elektrode und des Schweibads zu
ermdglichen, ohne dass sie mit der Umgebung in Kontakt kommen (Oxidationen und
Verunreinigungen).

WIG-Betriebsart mit 2T-Sequenz:

- Durch Durchdriicken des Brennerknopfs (PT) wird der Lichtbogen mit dem Strom |,
geziindet.

Nachfolgend wird der Strom gemdB der Funktion ANFANGSRAMPE bis zum
Schweif3stromwert erhoht.

- ZumUnterbrechen der Schwei8ung den Brennerknopfloslassen. Hierzu den stufenweisen
Stromabbruch (wenn die Funktion ENDRAMPE eingegeben ist) oder das sofortige
Erléschen des Lichtbogens mit der nachfolgenden Gasnachstromung verwenden.

WIG-Betriebsart mit 4T-Sequenz (Abb. O):

- Durch das erste Driicken des Knopfs wird der Lichtbogen mit dem Strom |_gezlindet. Beim
Loslassen des Knopfs verdandert sich der Strom je nach der Funktion ANFANGSRAMPE bis
zu dem Schweif3stromwert. Dieser Wert wird auch bei losgelassenem Knopf beibehalten.
Wenn der Knopf erneut gedriickt wird, verringert sich der Strom je nach der Funktion
ENDRAMPEbiszul_ .. Dieser Wert wird bis zum Loslassen des Knopfs beibehalten, der den
Schweif3zyklus durch Beginn der Gasnachstromung beendet. Sollte hingegen wéhrend
der Funktion ENDRAMPE der Knopf losgelassen werden, endet der Schweil3zyklus sofort
und die Gasnachstromung beginnt.

WIG-Betriebsart mit 4T- und BI-LEVEL-Sequenz (Abb. O):

- Durch das erste Driicken des Knopfs wird der Lichtbogen mit dem Strom |_gezindet.
Beim Loslassen des Knopfs erhoht sich der Strom je nach der Funktion ANFANGSRAMPE
bis zu dem Schweistromwert. Dieser Wert wird auch bei losgelassenem Knopf
beibehalten. Bei jedem nachfolgendem Driicken des Knopfs (die Zeit, die zwischen
Driicken und Loslassen verstreicht, muss kurz sein) andert sich der Strom zwischen dem
beim Parameter BI-LEVEL eingestellten Wert |, und dem Wert des Hauptstroms I,

- Durch Driicken des Knopfs lber einen langeren Zeitraum verringert sich der Strom je
nach der Funktion ENDRAMPE bis zu |_ .. Dieser Wert wird bis zum Loslassen des Knopfs
beibehalten, der den Schwei3zyklus durch Beginn der Gasnachstromung beendet.
Sollte hingegen wéahrend der Funktion ENDRAMPE der Knopf losgelassen werden, endet
der Schweif3zyklus sofort und die Gasnachstromung beginnt.

Modus WIG SPOT und WIG THIN SPOT:

- Die Schweiflung erfolgt bei gedriickt gehaltenem Brennerknopf bis zum Erreichen der
voreingestellten Zeit (Spot-Zeit).

6.2 MMA SCHWEISSEN

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller tiber die Art der Elektrode, die
richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.

- Der Schweil3strom wird in Abhangigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

@ Elektrodendurch Schwei3strom (A)
(mm) Min. Max.

1.6 25 50
2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Beachten Sie, da3 bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere Stromwerte
fur SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweifen in der Vertikale oder
Uiber dem Kopf ver wendet werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schwei3naht werden nicht nur von der gewéhlten
Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen Schweiparametern wie der
Lichtbogenlénge, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und, dem Durchmesser und der Giite
der Elektroden (Elektroden werden am besten in den entsprechenden Packungen oder
Behdltern aufbewahrt, wo sie vor Feuchtigkeit geschiitzt sind).

- Die Schweieigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches Verhalten)
der Schweimaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder lber die
Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

- Bitte beachten Sie, da3 hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen héheren Einbrand
hervorrufen und das Schweifen in jeder Lage typischerweise mit basischen Elektroden
ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen weicheren Lichtbogen ohne
Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit Rutilelektroden.

- Die Schweimaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI STICK
ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daf8 die Elektrode mit dem
Werkstlick verklebt.

6.2.1 Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze auf dem

Werkstlick so, als ob Sie ein Ziindholz anziinden. Das ist die korrekte Art, den Bogen zu

zlinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick herum, da sonst der

Mantel der Elektrode beschadigt werden kénnte und damit das Entziinden des Bogens

erschwert wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der

dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstiick entfernt. Halten Sie nun diesen

Abstand so konstant wie mdglich wahrend des Schweillens ein. Beachten Sie, dal3 der

Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad betragen soll.

- Am Ende der Schweifnaht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurtick, um den Krater zu fillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
SchweiBbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT - ABB. P).

7.WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE  SCHWEISSMASCHINE  AUSGESCHALTET UND VOM
7.1 PLANMASSIGE WARTUNG

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten moaglichst nicht auf hei3e Teile gelegt werden, weil
das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

Es ist regelméafig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.

Verbinden Sie sorgfiltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewéhlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung und
damit zusammenhdngende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und daraufhin
zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse, Elektrode,
Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG . )
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND
NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.
VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine unter
Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem
Kontakt mit spannungsfithrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
Kontakt mit Bewegungselementen.
- InregelméBigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem Staubgehalt
in der Umgebung abhangen, muss das Innere der Schweif3maschine inspiziert werden.
Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer sehr weichen Biirste und
geeigneten Losemitteln zu entfernen.
Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen und ob
die Kabelisolierungen unversehrt sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiSmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.
Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter Schweimaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschlisse und Verkabelungen
wiederin den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor blindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschliisse des Priméartrafos von den Niederspannungsanschlissen
der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehduse wieder
zu schlieen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE

PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES

BEACHTEN:

- Der Schweif3strom muf8 an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaf3t

werden.

Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn dem

nicht soist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o

Steckdose, Sicherungen etc.). .

- Das Symbol, das die Auslésung des Thermoschutzes fiir Uber- oder Unterspannung oder
Kurzschluss anzeigt, darf nicht aufleuchten.

- Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist; im
Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die nattirliche Abkiihlung der Maschine
warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, bleibt
die SchweiBmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall muss
man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine
Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge verwendet werden.
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MPOMbBILWIEHHOIO 1 MPO®ECCMOHAJIbBHOIO NCMOJIb30OBAHUA.

Mp B om A TeKCTe WCNOoNb3yeTcA TEPMUH BapOYHbIN
annapat”.

P )

1. OBLLAAl TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPY YTOBOW CBAPKE

Pa6ouuii fomkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM ¢ 6e30nacHbIM NCMOJIb30BaHNEM CBAPOYHOTO
annapata U 03HaKOMJIEH C PMCKaMM, CBA3aHHbIMM C NPOLIECCOM AYroBOil CBapKm, ¢
COOTBETCTBYIOWMMI HOPMaMM 3aLLUTbI M aBapUNHBIMMN CUTyaLUAMMN.

(Cm. Takxke ctaHpapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue anA AyroBoil cBapku. Yacrtb 9:
YcTaHoBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

/N

- U36eraTb HeNOCpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C J1eKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKu, Tak

KaK B OTCYTCTBUM Harpy3Km Hang nog, )e reHepaTopoMm, Bo3pacTaet u
MOXeT 6bITb onacHo.
- OTcoe, Tb BUNKY OT 3NeKTPUYECKOil ceTu nepes npoBeaeHNemM nio6bix

paboT no coeanHeHMIo Kabenei cBapKu, MeponpuATUii No NpoBepKe 1 PEMOHTY.

- BblKnioyaTb cBapoYHblii annapat 1 OTCOeANHATb NUTaHNe Nepej TeM, Kak 3aMeHNTb
WU3HOLLEHHbIE AileTany CBapoyHoOli ropenKu.

- BbINONHNTD 3/IEKTPMYECKYI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [eliCTBYIOWMM

AaTeNIbCTBOM U NpaBuIamMn TeXHUKK 6e3onacHocTh.

- CoefVHATb CBapPOYHYI0 MAalUMHY TONMbKO C CeTbi0 MUTAHWUA C HelTpanbHbIM
NPOBOAHNKOM, coep c3asem

- Y6epuTbCA, YTO po3eTKa ceTu np o coepy c3a 3aWmThbl.

- He nonb3oBatbcA annapaTom B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELLEHNAX, U He Npou3BoauTe
CcBapKy nop foxaem.

- He nonb3oBatbca Kabenem ¢ NoBpeXXA€HHOIN N30AALMEil NN C NJIOXUM KOHTaKTOM
B COeANHEHUNAX.

- Ecnin ycTaHOBNeH 6NOK KUAKOCTHOTO OXNaXKAeHWs, BO BpemMA 3ano/iHeHusa
CBapoYHbIil annapar AoKeH 6bITb BbIKNIOUYEH U OTKNIOYEH OT CETU NUTAHUA.

Ve VAV/N

- He npoBoaunTb cBapo4HbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax, KoTopble
copiepXanu KugKmne nam ra3oo6pasHble roproune BelecTsa.

- He npoBoanTb cBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, YnCcTKa KOTOpbIX NpoBoAunacb
XJiopocoepKalmmn pacTBopuTenAMu Win no6 T OT yKa X BelecTs.

- He npoBoanTb cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBjieHueMm.

- Y6upartb c pabouero mecra Bce ropioune matepmnanbl (Hanpumep, aepeso, 6ymary,
TPANKA 1 T.4.).

- O6ecneuynTb [AOCTaTOYHYI0 BEHTUNALMIO paboyero Mecta WAM MNONb30BaTbhCA
cneyuanbHbIMM  BbITAXKKaMN  ANA  yAaneHua fAbima, o6pasyioweroca B

(R

EMF

AOIQICISIRIW

SNEKTPOMATHUTHDIE MOJIA MOTYT BbiTb OMACHDbI

INeKTPNYECKMNIA TOK, NpoTeKalowuii Yepes nio6oii NPOBOAHMK, CO3AaeT NoKalNbHble
aneKTpomarHuTHble nona (3MI). CBapouHbIii TOK co3aaet SMIT BOKpyr cBapo4Hol
uenu n cBapoYHOro annapara.

INeKTPOMarHuTHbIE NONA MOTYT MellaTb paboTe HEKOTOPbIX MeANLINHCKNX YCTPOCTB
(Hanpumep, 3NeKTPOKapAMOCTMMYNATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTalINYecKuX NpoTesos u Ap.).

Heo6xoanmo npeanpuHATbL HapneXalmne Mmepbi NPEAOCTOPOKHOCTI MO OTHOLLEHNIO
K Nosib30BaTeNAM 3TUX YCTpoiicTB. Hanpumep, 3anpeTtnte um npubnmkaTtbca K 30He
NCNonb30BaHUA CBapOYHOro annapaTta WAM NpoBeAUTe UHANBUAYANbHYIO OLEHKY
PVCKOB ANA CBapLINKOB.

JTOT CBapoOYHbIi annapaT COOTBETCTBYET TPe6GOBaAHUAM TEXHMUYECKMX CTaHAApPTOB
ANA  M3fenuii, NpeAHa3sHaYeHHbIX WCKNIOYUTENbHO ANA  UCMONb30BaHNA B
NpoOMbIWEHHON cpefle N B npodeccuoHanbHbiX UenAax. He rapaHTupyerca
COOTBETCTBUE TPe60BaHMAM O NpeAe/ibHOM BO3AEeliCTBUMN N1eKTPOMarHMTHbIX nonei
Ha niofieli B 6bITOBbIX YCI0BUAX.

Bce onepaTtopbl 0MKHbI cCOGNI0AATH NEepevnc/IeHHbIe HKe NpaBuia, YTo6bl cBecT K
MuHumMmymy Bosgeicteme MM ceapoyHon Lenu:

- pacnonoXute cBapouHble Kabenu B6nMsuM Apyr ot apyra. Mo Bo3moxHOCTM
cKpenuTe X KnemnKoui neHTon;

cnepuTe 3a Tem, YTOGbI Balla rofioBa 1 TY/I0BULLE HAXOAWIOCh KaK MOXHO Alanblue
OT CBapOYHOM Lenu;

KaTeropuyeckn 3anpewjaerca o6opaumsaTb
MeTannM4yeckux npeAMeToB UNN Tena;

He BbINONHANTe CBapKy, HAXOAACb BHYTPU CBapo4HOl Lenu;

cnepuTe 3a TeM, 4To6bl 06a CBapOUHbIX Kabensa HaxoANNNCb C OAHOI CTOPOHDI TeNa;
- nogKnounTe Kabenb Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapMBaeMoii AeTanun Kak
MOXHO 6nmxKe K y coep,

He ocylecTBAAlTe CBapKy pAAOM CO CBapO'-IHbIM annaparom;

BCe omnepaTtopbl [O/MKHbI coGniofaTh Tpebyemoe MUHMManbHOe paccToAHME,
yKa3saHHoe B INCTKe AaHHbIx IMIT;

pacctoAaHne ot nuctoyHuka SMI B Touke, 3a npegenamu Kotopoli BospencTBuMe
cocTaBnifAeT meHee 20% OT MUHUMabHOTO AOMYCTUMOro 3HaueHnsa: d = 35 cm (1/N/
PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

o\

- O6opypoBaHue Knacca A:
3TOT cBapoOYHbIii annapart yAoBNeTBOpAeT TEXHUYECKOMY CTaHAApTy usgenusa ana

Kabenun

cBapou4Hble BOKpYr

npouecce cBapku pagom c ayroi. Heo6xoammo cuctemaTmyecku NpoBepsATb
BO3JeicTBNE AbIMOB CBapKM, B 3aBMCUMOCTI OT WX COCTaBa, KOHUEHTpauum un
NPOAOCMKUTENbHOCTN BO3AENCTBUA.

- Usberante Harpesauvm 6annoHa pa3NMYHbIMU NCTOYHNKAMU Tenna, B TOM Yucie n
nyyamu (ecnm ncnonb3syercsa).

WOLO®

- ObecneybTe  [OKHYIO  D/IEKTPMYECKYI0  U3ONALMIO  MeXAY ropenkoii,
o6pabaTbiBaemoii fAeTanblo N 3a3eMNEHHbIMA MeTa/UINYeCcKUMMN feTanamu,
KOTopble MOryT HaxoAUTbLCA NO6nM30cTY (B paguyce flocAraemocTu).
Kak npaBuno, 3To MoXHo o6ecneuynTb, UCMONb3ys NepuyaTku, 06yBb, roNOBHbIE
y6opbl 1 ofexay, NpeAycMOTpeHHble /A 3TUX Leneil U NOCPefCTBOM
WUCMNONIb30BaHNA N30NALMOHHBIX NOACTABOK NN KOBPUKOB.
- Bcerpa  3awmwainTe rmasa, UCNoOAb3yA  COOTBeTCTBYylowme  GpunbTpbi,
cooTBeTcTBylOWMe Tpe6oBaHuam craHgaptoB UNI EN 169 wnu UNI EN 379,

NCNoJib3c WCK/IOYUTENbHO B ﬂpOMblLﬂHeHHOﬁI cpepe B ﬂp0¢eCCMOHaﬂbeIX
uyenax. He rapaHTnpyeTca CcoOTBeTCTBMEe TpeﬁOBaHVIFIM BHEKTPOMBI'HIIITHOIﬁ
COBMECTMMOCTMN B GbITOBbIX MOMELLEHUAX U B MOMELYEHUNAX, NMPAMO COeNHEHHDIX C
SNEKTPOCEeTbIO HU3KOro HanpAXeHus, nopatowell nuTaHue B 6bITOBble MOMELYEHNA.

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOXKHOCTU

OMEPALIUU CBAPKU:

- B MOMeLeHNN C BbICOKMM PNCKOM 3N1eKTPUYECKOro paspaaa

- B MOrpaHNYHbIX 30HaX

- NPV HaNMYUKN BO3ropaeMbiX U B3pbiBYaTbIX MaTepunanos.
HEOBXOMIMO, uTo6Gbl “OTBETCTBEHHbI 3KCNepT” npeABapUTENIbHO OLeHUN
PUCK 1 pa6oTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM APYrUX NUL, YMEIOWmX
AeNCcTBOBaTb B CUTYaLuu TPEBOrU.
HEOBXOAUMO wuncnonb3oBaTb TeXHMYECKUWe CpPeAcTBa 3aluTbl, OMMCaHHble B
paspgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapTta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue ans AyroBoin
c YacTb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”.

YCTaHOBNEHHble Ha MacKax WM KackaX, COOTBETCTBYIOWMX Tpe6e
craHgaprta UNI EN 175.
Wcnonb3yiiTe cneumnanbHylo 3alMTHYI0 OrHECTONKYIO ofieXKAy (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHuAm ctaHaapta UNIEN 11611) n cBapouHblie nepyaTku (COOTBETCTBYIOWME
Tpe6oBaHnam ctaHgapta UNI EN 12477), cnega 3a Tem, uto6bl 3nugepmmc He
noasepranca 6bl BO3AeNCTBMIO YyNbTpadroneToBbix U MHPpaKpacHbIX nyueii,
u3iyyaembix Ayroil; HeO6X0AMMO TaKXKe 3aLUTUTD NioAei, HaXoaALWMNXCA B6N3N
CBapOYHOI1 AYrK, NCNOMNb3YyA HeoTpaXalowe SKpaHbl UK TEHTbI.

- YpoBeHnb wyma: Ecnn Bcnepcteue Bbl 0co6 ) WHTEHC i cBapKu
eXxefiHeBHbI ypoOBeHb BO3/elicTBUA Ha pa6oTHuKoB (LEPd) paBeH unm np T

HEOBXOJJ,I/IMO 3anpeTuTb CBapKy, KorAaa CBapouHbIli annapaTt uiau nopjatouee
YCTPONCTBO NPOBOJIOKN NOAAEPXKMNBalOTCA pa6ouyum (Hanpum. NocpeAcTBOM
pemHen).

HEOBXOAMMO 3anpeTutb cBapKy, Korga pa6oumii npunofgHAT Haj nonom, sa
WCKNIOYeHNeM cily4aeB, Koraa ucnonb3yloTca nnatopmbl 6esonacHocTu.
HANPAXXEHUE MEXXAY AEPXKATENAMUN SNEKTPOAOB WU FTOPEJIKAMM: pa6otas
C HeCKONbKNMM CBapOYHbIMM annapaTtaMun Ha OAHOIN AileTann Win Ha COeANHEHHbIX
MEKTPUYECKN pAeTanAx BC Ha T pay onacHol cymmbl “xonocroro”

85 aBb(A), Heo6XxoAMMO UCMONb30BaTh MHANBUAYaNIbHbIE CPefCTBa 3aWuThi (Tab6. 1).

Hanp MeXxay ABYMA PpasfMuyHbIMN fAepXaTeNnsamMn 3neKTPoAoB Unu
ropefnkamu, 40 3Ha4YeHUA, MOrylLero B ABa pa3a NPeBbICMTb AONYCTUMbII Npeaen.
KBanuunumpoBaHHomy cneuymanucty Heo6xoaumo nopyuuTb npubGopHoe
n3mepeHue ANA BbIAABNEHUA PUCKOB U Bbi6GOpa MOAXOAAWMX CPEeACTB 3aluTbl
cornacHo pasgeny 7.9. ctraHpapta "EN 60974-9: O6opypnoBaHue pnsa Ayrosovi
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M mcnonb3oBaHmne”.

Wcnonb3oBaTb cBapoUHbIil annapaT AO/MKeH OANH PaGoTHUK.

OnepaTtop AOMKeH OTCOeAMHNTb OT MallMHbl Kabenb c AepxaTenem snekTpoaa
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nocne 3aBepuieHna ceapku MMA.

Heo6xoanmo orpaHu4MTL AOCTYN MOCTOPOHHUX NUL, K 30He BOKPYr CBapoO4YHOro
annapara. Ero 3anpeuyaetca octaBnaTb 6e3 npucmorpa.

Hencnonb3syembie ropenki AomKHbI 0CTaBaTbCA B COOTBETCTBYIOLUX FHe3ax.

OCTATOYHbIE PUCKN
OMNPOKUADbIBAHUE: pasmectute CBapoOuYHbili anmapaT Ha FOPU3OHTaNbHOM
NMOBEPXHOCTM C TrpPy30NOAbEMHOCTbIO, COOTBETCTBYIOWlEll Macce annapata, B
MPOTMBHOM cny4ae (Hanpumep, eCN NON HaK/IOHHbIN, HEPOBHbIN U T.A.) UMeeTca
OMacHOCTb ONPOKUAbIBaHUA.

3anpeujaerca nog Tb T y, Ha KOTOPYI0 YCTaHOBJIEH CBapOYHbIil annapar u
610K oxnaxkaeHus (ecnv oH umeercsa).

HEMNPABWUJIbHOE UCMOJIb3OBAHUE: onacHo ncnonb3oBaTb CBapoO4HbIil annapar
AnA no6bix BMAOB paboT, oTAMYaOWMXCA OT NpeAyCcMOTPeHHbIX (Hanpumep,
pasMopa)nBaHne BOAONPOBOAHbLIX TPY6).

OMACHOCTb MOJIYYEHUA OXKOroB

HekoTopble 4acTn cBapo4HOro annapata (ropenka, 3neKTpogoaepartenb) u
npuneraowye y4actkum MoryT focturatb Temneparypbl Bbile 65°C: Heo6xoanmo
WUCMoNb30BaTh NOAXOAALLYIO 3aLUTHYIO OfieXAY.

Mocne cBapKn No3BoNbTe fileTanm OCTbITh, NpeXae YeM ee KacaTbca!

HEMPABWUJIbHOE NCMNOJIb3OBAHUE: ogHOBpeMeHHOEe NCNoNb30BaHNE CBapoOYHOro
annaparta HecKoJIbKUMU paboTHUKaM1 ABNAETCA ONacHbIM.

NEPEMELLLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsite 6anioH npu
noMOLYM NOAXOAAWMX NPUHAANEKHOCTel, 4YTo6Gbl M36exaTb ero cnyyvaiiHoOro
napeHuns (ecnu oH ncnonb3yertcs).

3anpelyeHo nop Tb CBap i annapar 3a pyuKy.

YCJI0BUA OKPYKAIOLLEV CPE[bI (EN 60974-1)

- Ucnonb3yiite cBapoYHblil annapat TO/IbKO B C/ieAyIolMX YC/IOBUAX OKpYyXKatowei

cpepbl:

* TemnepaTtypa okpy»atoweii cpeabl ot -10°C go 40°C;

* OTHOCUTeNbHasA BIaXXHOCTb BO3/lyXa He [10/lKHa npeBbiwaTtb 50% npu 40°C;

* OTHOCUTENbHasA BIaXXHOCTb BO3JlyXa He [J0/lKHa npesbiwaTtb 90% npu 20°C;

o OKpyXalowWwmin BO3AyX He AOMKEH cofepXaTb MbUIM, KWUCIOT, rasos, efKnx
BeWeCcTBNT. A.

XPAHEHUE

- PacnonoxwuTe cBapouHblii annapaT U NpUHaANeKHOCTU K Hemy (B ynakoBke unu 6e3
Hee) B 3aKpbITOM MOMeLLeHNN.

- Temneparypa Bo3fyxa AomXKHa 6bITb B Auana3oHe ot -20°C go 55°C.

Ecnn annapar ocHalleH cMcTemoli BOAAHOrO oOXna nT paTypa Bo3ayxa

onyckaerca Hmke O0°C: ucnonb3yiite XuAKNA aHTMPPM3, peKoMeHAyeMbiil

N3roToBUTENIEM, WM MOJIHOCTbIO OMOPOXHUTE FMAPaBANYECKUNii KOHTYpP n 6aK ¢

XKUAKOCTbIO.

Bcerpa ncnonb3yiite Hagnexawme cpefcTBa ANA 3alUTbl annapata oT BAaru, rpasmu

1 Koppo3um.

mmm YTUIN3AUMA

He yTunusupyiite 3TOT cBapouHblii annapaTt BmecTe C OGbIYHbIMU GbITOBbIMM
0oTX0AaMM MO UCTEYEHUU CPOKa ero cnyx6bl.

B o6A3aHHOCTM nonb3oBaTeNid BXOAWT [AOCTaBKa 3TOro 3NeKTpUYecKoro
o6opyaoBaHUA B MYHKT c60pa OTXOAOB, CMeLVanusvpyoWMiAca Ha yTuansaymn
1 nepepaboTKe 3/1eKTpUYECKOro o60pyAoBaHNA NN B MarasuH, B KOTOpom 6bino
npuo6peTteHo usp STtono. KacaeTcA TONbKO yTuAmnsauum o6opyaosaHmna
Ha TeppuTtopum EBponeiickoro Cotoza (WEEE).

2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

STOT CBapOYHbIN annapar ABMAETCA UCTOYHUKOM TOKa, NPeAyCMOTPEHHbIM AnA AYroBoOii
CBapKy, B OCOBEHHOCTM 3TW amnapaTbl MpefHasHauyeHbl AnA ceapkm TIG (AC/DC) ¢
nogkurom ayrun HF vnnm LIFT n ceapkn MMA ¢ ncnonb3oBaHnem sneKTpofoB C MOKPbITVEM
(pyTVNOBBIM, KMC/TOTHBIM, LLENOYHbIM).

Mpw ncnonb3oBaHuy nepemeHHoro Toka TIG AC noaxoAwT ANA CBapKW antoMUHUA 1N ero
cnnaeos (AlSi, AIMg), a npu ncnonb3oBaHMM NOCcToAHHOro Toka TIG DC — anis cBapKu cTanu
(yrnepoaucTo, HepxaBeloLLeil, HU3KONerMpoBaHHON 1 BbICOKONErVPOBaHHOM) U TAXKeNbIX
MeTannoB (Mefu, HUKenNA, TUTaHa, a TakXke UX CMIaBoB).

Ocobble xapakTepuctvku 3toro (MHBEPTOPHOIO) cBapouHoro amnapata, Takue Kak
BbICOKasA CKOPOCTb M TOYHOCTb PEryNMPOBKM, O06GecneurBaloT BENMNKOMENHOe KayecTBO
CBapKu.

PerynupoBka BXOAHOW NNHUW MUTaHUA C WUCMONb30BaHUEM «UHBEPTOPHOWM» CUCTEMbI
MO3BOJIAET He TONbKO CYLLECTBEHHO YMEHbLWUTb 06beM TpaHcPOpMaTopa, HO TaKxKe U
BbINPAMAAIOLWErO PeakTUBHOIO COMPOTUBEHUA, MO3BONIAA W3roTOBUTb Ype3BblyaliHO
KOMMAKTHbI CBAPOYHbIN annapar, Kak C TOUKW 3peHns rabapmToB, Tak U Beca, TeM CaMbiM
obecrneyms ero MaHeBPEHHOCTb U MPOCTOTY TPAHCMOPTUPOBKN.

2.2 MNMABHbIE XAPAKTEPUCTUKHN

TIG

- PerynnpoBka nepemMeHHOro/noCcToAHHOrO TOKa 1 XapakTepucTUYeCcKrx napameTpos.

- Momxwr ayrn HF/LIFT.

- PaboTa B HEMpepbIBHOM/MMMNYJIbCHOM PeXUMe.

- Bblbop pexuma 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- lMopknioueHve v HacTpolika y3na BofaHoro oxnaxaeHusa G.R.A. (Tonbko ana mopenei
R.A).

MMA

- PerynupoBka Toka, Arc Force n Hot Start.

- 3awwTa ot npununandua Anti-Stick.

- Pabota B HEMpPepbIBHOM/VIMMNYNbCHOM peXUME NPU CpefHEM 3HAuYeHUn
npeAycMoTPeHoO).

- Yctporictso VRD.

(ecnn

MPOYEE

- OtobparkeHue Ha Ancnnee BbIGPAHHbIX MaPaMETPOB 1 PEXMMOB.

- BO3MOXHOCTb COXPaHATb 1 BbI3biBaTb MHANBYAYaNbHbIE Nporpammbl (JOB).

- lMpocToe BoccTaHOBEHWe 3aBOACKMX HacTpoek (DEFAULT) v ynpolleHHbIn pexum no
ymonuanuto (EASY).

3ALUUTHBIE MPUCMOCOBJIEHUA
- TepmocTaTuyeckas 3awura.

- 3awuTa OT HEMpaBWIBHOTO HAMPAXKEHWA MUTAHUA (CIVWIKOM BbICOKOE WAN HU3KOe
HanpsXeHne NUTaHuA).

- 3awwuTa oT ClyYalHbIX KOPOTKUX 3aMblKaHWii 13-3a CONPUKOCHOBEHMA FOPESKM 1 MaCcChl.

- 3awwTa ot npununanua Anti-Stick (MMA).

- 3awwuTa oT Neperpesa WanM HeROCTaTOUHOTO AABEHNA B KOHTYPE BOAAHOMO OXNaXAEHUA
ropenku (Tonbko ana mogenein R.A.).

2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUCMOCOBJIEHUA

- PaznunuHble mogenu ropenok TIG.

- Komnnekt ana ceapkun MMA.

- KomnneKT pacxofHblX MaTepranos pasaivyHoro Tuna.

- Camo3aTeMHAIOWAACA MacKa: C GUKCMPOBaHHbBIM U PerynnpyemMmbiM GUILTPOM.
- PyuHble 1 nepanbHble ANCTAHLUMOHHbIE NYNbTbI.

- lMepexonHuK Ansa 6annoHa c aproHoM.

- la3oBoe coeAviHeHMe ¥ ra3oBas TPpyOKa AnA NOAKIoUEHNA K 6annoHy.
- PepyKTop faBfieHVsA C MAHOMETPOM.

- Y3en BOAAHOrO OXNaXAeHUA.

- OxnaxpawoLasn XnaKocTb.

- Pa3Hble pelueHVsA KOP3WH.

3. TEXHUWYECKUE JAHHbIE
3.1 TABJINYKA C TEXHUYECKUMU OAHHbIMU
OCHOBHbIe AaHHbIE, Kacalowmecsa NCNoNb30BaHNA U XapaKTEPUCTVK CBAPOYHOro annapara
npuBefeHbl Ha TabnnuKe TEXHUYECKUX [JaHHbIX, X 3HaUYeHVEe NOACHEHO HIXKe:
5 B Puc.A
1- EBPOTMENCKUW ctaHpapT o 6e30MacHOCTM U KOHCTPYKLMUW annapaToB Ans AyroBoin
CBapKu.
2- HaumeHoBaHVe 1 aapec N3roToBUTENA.
3- HasBaHue mogenu.
4- CvMBON BHYTPEHHe KOHCTPYKLIMM CBapOYHOro annapara.
5- CvmBON NpeayCcMOTPEHHOrO TUMa CBapKu.
6- CumBON S : 0O3HayaeT, 4To onepaLuyt No CBapke MOTyT ObiTb BbIMOSHEHbI B YCNOBUAX
NOBbLIWEHHOV  OMAaCHOCTV MOPaXKEHUA 3NEeKTPUYECKUM TOKOM (Hanpumep, B
HernocpenCTBeHHON 6IM30CTN OT KPYMHbIX METANNINYECKNX KOHCTPYKLWIA).
CMMBON NIMHUW NUTAHNA:
1~ : ofHoda3HOe HanpPsXKeHVe NepeMeHHOro ToKa;
3~ : TpexdasHoe HanpsXXeHne nepemMeHHOro Toka.
8- CreneHb 3awuTbl KOpMyca.
9- XapaKTepuUCTUKW IMHUN NMUTaHNA:
- U, : HanpsieHne nepemeHHOro Toka 1 4acToTa NUTaHWs CBAapOYHOro annapara
(ponyck +10%).
= L ax - MakcUManbHbiii Tok, noTpebnsemblil OT CeTu.
- | o : PdEKTUBHBIN TOK NUTaHNA.
10- XapaKTepucTUKM CBapOYHOW Lienu:
- U, : MaKcuMarnbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpysku (CBapoyHas Liernb Pa3soMKHyTa).
- IJUz : TOK 1 COOTBeTCTBYyIOLIEE HOPMANIM30BAaHHOE HaMpsXeHne, KoTopble MOryT
nojaBaTbCA CBaPOYHbIM annapaTom BO BpeMs CBapKu.
X: Pabounii UMKN: yKa3blBaeT BPeMs, B TeUEeHVe KOTOPOro CBapOUHbIii annapaTt MoXeT
nofaBaTb yKa3aHHYI0 BENMYMHY TOKa (Ta Xe KonoHHa). OTHOleHMe BbipaxaeTca B
NPOLIEHTax Ha OCHOBaHMK 10-MUHYTHOTO UrKna (Hanpumep, 60% = 6 MUHYT paboTbl,
4 MVUHYTbI NOKOSA, 1 Tak fJanee).
B cnyyae npesblleHnA pabounx napameTpoB (yKasaHHbIX Ha Tabnuuke Aans
TemnepaTypbl OKpyxatowein cpefpl 40°C) cpabaTbiBAlOT YCTPONCTBA TEPMUNYECKOW
3aLuThl (CBAPOYHbI annapaTt OCTaeTCA B peXkrmMe OXunfaHnsA, Moka TemnepaTypa He
BEPHETCA B JOMYCTUMbI A1ana3oH).
A/V-A/V : O603HayaeT AnanasoH perysmpoBKU CBAPOYHOTO TOKa (MUHMMANbHbIN U
MaKCMarnbHbliA) NPV COOTBETCTBYIOLEM HaNPXKeHUN AyTu.
11- CepuiiiHbI HOMEP CBapOYHOro annaparta (HeobxoguMOo AN MONyUYEeHUs TEXHUYECKON
nomoLyy, 3aKasa 3anacHblx YacTei, onpejeneHna NPOUCXoXAeHNA N3Aenns).
12- ——}-:HomuHan npegoxpaHuTesnei 3ameaneHHOro AeiiCTBUA, KOTopble HE06XOANMO
YCTaHOBWTb AN1A 3aLWTbI IMHUN.
13- CMBOJIbI, OTHOCALYMECA K MpaBuaaM 6e30MacHOCTY, 3HaueHMe KOTOPbIX OMMCaHO B
pasgene 1 «O6Lan TexHWKa 6e30MacHOCTY NPK AYTroBOM CBapKe».

~N
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Mpumeyanue: Mprmep WAEHTUGUKALMOHHON TabNUUKN ABNAETCA yKasaTeNlbHbIM ANnA
06bACHEHUA 3HAYEHWA CYMBOJIOB U LIGP: TOUHbIE 3HAUYEHUA TEXHUYECKMX AaHHbIX BaLlero
annaparta npusefeHbl Ha ero Tabnmuke.

3.2 NPOYUE TEXHWYECKME AAHHDBIE

- CBAPOYHbI AMMAPAT: cm. Tabnuuy (TAB. 1).

- CPEAHUN PACXO[ CBAPOYHOTO IA3A: cm. Tabnuuy (TAB. 2).
- TOPEJIKA: cm. Tabnuuy (TAB. 3).

- AEPXATEJIb SJIEKTPOAA: cm. Tabnuuy (TAB. 4).

Bec cBapouHoro annapara yka3aH B Tabnuue (TAB. 1).

4. ONNCAHUE CBAPOYHbIX AMMAPATOB

4.1 BJIOK-CXEMA

OCHOBHbIMM YaCTAMM CBapPOYHOrO annapaTta ABMAIOTCA CUIOBble MOAYNIN W OpraHbl
yMNpaBieHrA, CMOHTUPOBaHHblE Ha MeyaTHbIX MyiaTax, 06ecrneynBalLNX MaKCUMasbHY0
HaJIeXXHOCTb U TPeOYIOLLMX MUHMaTbHOE TeXoBCyKIBaHNe.

JTOT CBapOYHbIA anmapaT ynpaBnAeTcA MWKPOMPOLIECCOPOM, KOTOPbIVi Mo3BonAeT
ycTaHaBiMBaThb 6OMblIOE KOJMYECTBO MapameTpoB, YTOObI 06ecneunTb ONTUMasbHYIO
CBapKy B /I0ObIX YCNOBUAX W Ha Bcex MaTepuanax. OfHako, 4Tobbl B MOSHON Mepe
1CMONb30BaTh €ro  XapakTepuUCTUKK, HeOOXOAMMO 3HaTb €ro  3KCrlyaTaLMOHHble
BO3MOXHOCTU.

OnwucaHue (puc. B)

1-  BXoA NMMHWUM NUTaHUA, BbINPAMASIOWMI Y3 1 CrNaXMBaoLLye KOHAEHCATOPbI.

2- TpaH3uCTOpHbI nepekmoyalowmin  mocT (IGBT) 1 reHepaTtopbl; npeobpasyloT
BbINPAM/IEHHOE NIVHEHOE Hanps>KeHe B BbICOKOYACTOTHOE NepemMeHHOe HanpsKeHune
1 perynvpyoT MOLWHOCTb B COOTBETCTBUM C TOKOM/HanpsikeHnem BblGpaHHOro MeToaa
CBapKu.

3-  BbICOKOUYACTOTHbIN TpaHChOpMaTOp; NepBuYHas 06MOTKa NUTaeTcA Npeobpa3oBaHHbIM
HanpsXeHWeM OT 2 6/10Ka; OH NpPefAHa3HaYeH 1A PEryNIMpPOBKY HaNPSKEHNA 1 TOKa
COrNacHo 3HaYeHUAM, HEOOXOAMMbIM 1A AYTOBOW CBAPKW, @ TAKXKe AJ1A rafibBaHNYECKOM
N301ALMM CBAaPOYHOI LLenu OT IMHMMN NMUTAHUA.

4- BTOPMWUYHBIN BHINPAMAAIOWMIA MOCT CO CMAXUBAIOWUMY KaTyLWKaMi UHAYKTUBHOCTY;
npeo6pasyeT nepemMeHHOe HamnpsXeHWe/TOK C BTOPUYHON OOBMOTKM B MOCTOAHHOE
HanpAXeHVe/ToK C 04eHb HU3KO MynbcaLyen.

5- TpaH3uctopHbiit 3aTBOp (IGBT) 1 npriBoAbl; NPeobpasyeT BbIXOAHOW TOK BTOPUYHOM
06OMOTKM 13 NOCTOAHHOTO B NepeMeHHbli AnsA cBapkm TIG AC (ecnv npesycMOTPEeHO).

6- YnpaBnswowas 1 perynmpytowan 3neKTPOHUKA; MOMEHTANIbHO U3MepSeT 3HauyeHue
CBApPOYHOrO TOKA ¥ CPaBHMBAET €ro CO 3HaueHWEeM, YCTAHOBJIEHHbIM OMepPaToOpPOM;
MOAyNVpyeT  ynpaBnAlowWwmne WMNyNbCbl reHepatopoB IGBT, ocylecTBRAOWMX
perynupoBky.

7- Jloruka ynpaBneHua paboToi CBapOYHOro annapara: yCTaHaBAMBaEeT LMK/bl CBApKW,
ynpasnaeT NpYBOAaMU, KOHTPONMPYET CMCTeMbl 6€30MacHOCTU.

8- TMaHenb HaCTPOWKMN 1 OTOOpaXkeHUA Pabounx NapameTpPoOB 1 PEXNMOB.

9- TeHepaTtop nogxwura HF.
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10- SnekTpoKanaH 3awuTHoro rasa EV.
11- OxnaxpgaoLwmii BEHTUNATOP CBaPOYHOTO annapara.
12- inctaHUMOHHaA HacTpoiiKa.

4.2 YCTPOWCTBA YNPABJIEHUA, PETY/INPOBKA U COEAVUHEHUA

4.2.1 3apHAaA naHenb (puc. C)
1- aBHbIN BbiKNoYaTens O/OFF -
2- Kabenb nutaHua (2 KoHTakTa + 3emna (opHodasHbIn)),

(TpexdasHbii)).

3- CoepnvHeHvie ANnA NOAKIOUYEHNA ra30Bo TPYOKM (pefyKTop AaBneHNUs 6annoHa).

4- BcnomoraTenbHbli  npefoxpaHutens G.R.A., cM. anekTpuueckyt cxemy
npepycMoTpeH).

5- CoepuHWTeNb y3ia BOAAHOTO OXNaXXAEHNA BOAbI (€CNM NpesyCcMOTPEHO).

I/ON.

6- CoepuHuTenb ans NynbTOB ANCTAHUNOHHOIO yrpas/ieHNA:
I'Ipm nomowy 14-KOHTaKTHOrO COeAUHUTENA K 3afHel 4actu CBApOYHOro annapata
MOXHO MOAKMIOUNTb 2 PasfvyHbIX TUMOB MyNbTOB ANCTAHLMOHHOIO yrpaBneHus. Bce
yCTpOIhCTBa pPacno3HarTCA aBTOMaTUYeCKN 1 NO3BONAKT perynnpoBatb cneagywuime

napameTpbl:

(3 KOHTaKkTa + 3emns

(ecnn

[AncTaHunoHHaA neaanb ynpasjieHua:

3HayeHMe TOKa onpepenAeTca MNOJNIoXKeHnemM nefanuv. KpOME TOro, B pexume
2-31anHoro TIG, HagaBnvBaHWe Ha nepanb No3BonsaeT 3anycTnTb annapata BMeCTo
HaXaTnAa KHOMKN ropenkun (ecnn I'Ipel:lyCMOTpEHO).

- JAMCTaHLMOHHDIN nynbT ynpaBjieHNA ¢ ABYMA NOTeHLUomMeTpamu:

NnepBbli  MOTEHLMOMETP pPerynupyeT rnaBHbll TOoK. BTopol noTeHumomeTp
perynvpyeT Apyroii napameTp, KOTOPbI 3aBUCUT OT akKTUBM3MPOBAHHOIO pexnma
cBapku. lpy nNoBOpOTe 3TOrO MOTEHLUMOMETPA OTOBpaXKaeTca W3MeHSEeMbIi
napameTp (KOTOpbIi 60sblUe HENb3A PETYNMPOBaTb C MOMOLYbIO PYYKM Ha NaHenw).
Bropoi noteHunometp perynupyet: ARC FORCE, ecnu BknioyeH pexum MMA, n
3ABEPLUAIOLLAA KPUBAS, ecnu BkntoueH pexum TIG.

4.2.2 NepepnHana naHenb (puc. D, E)
1- TonoxuTtenbHbli 6bICTPOAENCTBYIOWMIA 3aXKMM (+) ANA NOACOEANHEHNA CBaPOYHOIO

Kabens.

2- OTpuvuaTenbHbI GbICTPOAENCTBYIOWMIA 3aXKUM (-) ANA NOACOEAVHEHNA CBAapPOYHOrO

Kabens.

3- CoeauHuUTENb ANsA NOAKMIOYEHUS Kabens ynpasneHys ropesku.

4- CoeavHWTeNb ANA NOAKIIIOYEHNA ra3oBom Tpy6kmn ropenku TIG.

5- TMaHenb ynpasnexus:

5a. lnaBHaA KHoNKa HaCTpOﬁKM npouecca cBapKu.

« Kopotkoe HaxkaTtne (MPOLIECC):
- [?—: CcBapKa NOKpbITbiM anekTpogom (MMA).

cBapka TIG ¢ BbICOKOYACTOTHbIM BO36YyxaeHnem pyru (TIG HF).
LIFT
- [*_ cBapka TIG c Bo36yxaeHunem gyrv kacaHuem (TIG LIFT).

DC===

- B pexume TIG 0603HauaeT cBapKy NocTosiHHbIM TokoM (DC).

- B pexume TIG o603HauyaeT cBapKy nepemeHHbIM Tokom (AC), ecnm oHa
npeaycMoTpeHa.

« AnutenbHoe Haxkatue (JOB):

- Ecnmn ato npepycmoTpeHo (puc. D), no3Bonset ynpasBnaTb npegonpeneneHHbIM1
W COXPaHEHHBbIMM MPOrpaMMamy CBapKW: MEHIO Bbl30Ba W COXPaHEHWs.
Bbi6op ¢ nomoLLbio MHOrOdYHKLMOHANbHOW pPyYKm 5¢. Bbixon 6e3 coxpaHeHwus
KOPOTKMM HaxxaTnem.

5b. KHonka Bbi6opa pabouero pexuma.

« Kopotkoe HaxkaTtue (PEXXUM):

CBapKa HAUYMHAETCA NPV HaXXaTun KHOMKN ropesniku 1 3aBepLlaeTca npu
OTNYyCKaHUWN KHOMKN ropesikn.
T

CBapKa HaYMHAETCA MPU Ha)XaTUM U OTNYCKaHUW KHOMKW Tropenku wn
3aBepLIaeTcA TONbKO TOrga, Korga KHomMka ropesikv noBTOPHO HaXMMaeTcAa u
oTnycKaeTcA.

T

cBapKa HaumMHaeTCA NPU HaXaTuy 1 OTMYCKaHWK KHOMKK ropenku. Mpu
KaX[0M KOPOTKOM HaXKaT/OTNyCKaHUV TOK NePeKo4aeTca C yCTaHOBEHHOTO
3HayeHuA M— Ha 3HaueHue —m 1 HaobopoT. CBapKa npekpalyaetca npu

HaXXaTnun n yaepXnBaHnm B Te4€HUN yCTaHOBJIEHHOTO BPEMEHN.

Nno3BONAET OCyLecTBAATb ToueyHylo cBapky (0,1-10 c), ynpaenas
[ANVTENbHOCTbLIO CBAPKM Ha Ancnnee (Myratowmnii 3HauokK).

Nno3BosIAET oCywWecTBAATb ObicTpyto (0,01-0,09 €) ToueuHylo CBapKy,
ynpaBnAa MTeNbHOCTbIO CBapPKM Ha Ancrnee (Myralowmnii 3HauokK).

« AnutenbHoe HaxkaTtue (PULSE):

PULSE

Mg pexvime TIG obecneumnBaeT MynbcaLyio TOKa Ha 2 YPOBHAX A1l CBAPKM C
MOHWXXEHHbIM  TEMIONPUTOKOM ANA  TOHKUX MaTepuanoB C YCTaHOBKOW
XapaKTePUCTUYECKIX NapaMeTpoB _L "

PUL‘;E p p p n lﬂnﬂ‘ BAL

Mg pexvme MMA obecneunBaeT nynbcaumio TOKa CO CPeHNM 3HaYeHneM
[J1A YNPOLIEHNA BEPTUKANbHOW CBApPKM C YCTaHOBKOW XapaKTepUCTUYECKMX

napameTpoB m_’ —m’ Jlﬂﬂa u BAL

EASY
PULSE
M\ B pexume TIG obecneuviBaeT Mynbcauuio TOKA ANA CBAPKU TOHKUX
MaTepuranoB C aBTOMATNYECKOI HACTPOMKON XapaKTePUCTUUYECKIX NapamMeTpoB

n 1A nNpeaBapuTesibHO 3aaHHble 3Ha4YeHNA B 3aBUCMMOCTU OT
L IR, A7 MPeASaP A

YCTAHOBJIEHHOIO TOKa n
12

5¢. MHorodyHKL anA BpaljaloLanca pyyka ¢ KHOMKOM.

B 3aBucumoctn ot AOCTYMHbIX HACTPOEK U PeXnmoB, MO3BOSAET Bbl6paTb n
HACTPOUTb COOTBETCTBYKOLLME NapamMeTpbl, OTO6pa)Kaﬂ 3HayeHue Ha gucnnee.
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B yactHocTh, gnAa npouyecca MMA n
cnepyiowe napametpbi (puc. D-5d, E-5d):

gER:
[AY N JAY \
-
staar | /B rORGe
L PULSE
/M\11
VRD i In.".n'lz N — g

— — £ [ —

Tb 1 OTOGpaXKaTb Ha gucnnee

VRD

- nofKnoyeHne/oTkNoYeHne ycTpoinctea «Voltage Reduction Device» gns
6e30MacHoro Hayana paboTbl, UCMOMNb3yA HU3KOe HampsXXeHNe.

HOT
- START LauanbHas neperpyska no TOKy AN ONTWMM3aLW NOmKNra CBapOUHO
ayru (perynuposka 0-100%).

ARC
FORCE nuamnueckas neperpyska no Toky Ans ONTUMW3aLMM MNABHOCTY CBapKIA 1
npefoTBpaLleHna NpuannaHna anekTpoga (perynmposka 0-100%).

- ﬂ- MaBHbIA CBAPOYHBIV TOK, B OObIYHOM PEXUME WSIN B UMMYSIbCHOM peXrme
— 3TO CpefHee 3HaueHne ToKa, KOTOpoe Heo6XOAUMO NOALEPKMBATb (BbIXOLHON
TOK B amrnepax).

I1
—L B pexume PULSE MMA npepfctaBnseTr cobON COOTHOLIEHWE MeXay
MaKCUMarbHbIM 3HaYeHWeM WMMYSIbCHOTO TOKa W YCTaHOB/EHHbIM CPeAHVM
3HaueHVeM ToKa (MPOoLeHTHOe 3HayeHue ¢ perynmposkor 100-200%).
MprMeyaHmne: MMHUMaNbHOE 3HaYeHNe UMMY/bCa He 3aJlaeTcs, a PacCUnTbIBaeTCA
a paccumMTbIBAETCA MO OTHOLUEHUIO K MapameTpam Kak QyHKLWA BPeMeH Tak,
4TO6bI CPefHUIA TOK Obl paBeH 3aaHHOMY.
 dur COOTBETCTBYET KOJIMYECTBY UMMY/bCOB B CEKYHAY (3HaueHWe B repuax c
perynuposkori 0,2-99 'y).
- BAL NPeAcTaBnAeT  OTHOWEHWEe ANWUTENbHOCTY  UMMNynbca K obuei
NPOAOIMKUTENBHOCTU LKA (3HaYeHne B MpOLeHTax npu perynuposaHum 10-
99%).

B yacTtHocTH, Ana npouecca TIG MOXKHO U3MeHATb 1 OTo6GpaxkaTb Ha gucnnee
cnepyiowme napametpbi (puc. D-5d, E-5d):

'\l' '\l‘ '/' o T4
i N 1\1353

R

EASY
Uz IsM\ t_’_/ 5] _\t_enh PI.ILSE
¥ zi‘ Tend /VH\

|t1 I

— BAL

ltz

't1 BpeMA NpefBapuUTeNibHOI NOAaUM 3aLUTHOTO ra3a (pre-gas) nepe Hayanom
cBapkKu (perynuposka 0-10 cekyHf).
- HayasnbHbI TOKY, B 2-3TallHOM pexume yfepXuBaeMblil B TeueHue
$VKCMPOBaHHOTO BPEMEHM, a B 4-3TarMHOM PeXuMe BpeMeHU, COOTBETCTBYIOLEM
YAEPKUBAHMIO KHOMKM B HAXKaTOM COCTOAHUM (PerynnpoBKa B amrnepax).

- ti’_p,nl/lTem:HOCTb HaUanNbHOrO SIMHeNHOrO N3MEeHEeHNs TOKa OT 3Hauenna | o,
B c/lyyae yctaHoBKM Ha OFF KpuBas He ucnonb3yetca (perynuposka 0,1-10
CeKyHp).

MPUMEYAHME : napameTpsl |, n T, MOXHO N3MEHATb TaKxe Npy NoMoLyy neaanu
IUCTaHLMOHHOTO ynpaBneva, HO PerynnpoBKy B 3TOM Criyuae Heobxoarmo
OCyLIeCTBUTb Nepef UCMONb30BaHNEM 3TOW GYHKLMN.

- ﬂ- rNaBHbI CBAaPOYHBI TOK (BbIXOAHOW TOK B amnepax).

I1

- —L B VIMMNYJIbCHOM u Bi-Level pexume npepctaBnaeT coboii COOTHOLEHne
MeXAy MaKCAMaNbHbIM 3HAYeHVEeM WMMYNbCHOTO TOKa U [NIaBHOTO ToKa
(npoueHTHOe 3HaueHue ¢ perynmpokon 1-200%).

 dur YacToTa UMMY/bCOB MM NMapameTp, KOTOpPbI perynvpyet obliee Bpems, B
TeyeHie KOTOPOTo TOK NyNbCMPYeT MeXAy ABYMA YCTaHOBNEHHbIMI YPOBHAMMU, a
Takxe, ana mopenenn AC/DC B pexume TIG AC, npefctaBnsfeT coboi yactoty
NOBTOPEHNA BCEW BOJHbI TOKa  (MONOXWTENbHOW W OTpULLATENbHOW,
perynupoBaHue B repLax).

- B h npoueHT BbipaBHMBaHuA, B UMIMYJIbCHOM (AC/DC) pexxnme cooTBeTCTBYET
COOTHOLLEHUIO BPEMeHU, KOTOPOEe TOK HaXOAWUTCA Ha Gornee BbICOKOM YPOBHE, U
obujero neproga nmnysnbca, Kpome Toro ansa mopenein AC/DC B pexume TIG AC
COOTBETCTBYET ~COOTHOLWIEHUIO  AJINTENIbHOCTM  MONIOXKWTENIBHOTO  TOKa U
LJIUTENbHOCTY OTPULIATENIbHOTO TOKa.

e ANUTENbHOCTb 3aBePLUIAIOLIEro SIMHENHOrO N3MeHeHUA TOKa OT 3HaueHus |,
pol, ., Bcnyyae yctaHoBkmM Ha OFF kpuBas He ncnonb3syetcs (perynuposka 0,1-10
cekyHp).

Tend

- KOHEUHbI TOK, B 2-3TallHOM peXxume COOTBETCTBYeT 3HAaueHMIo ToKa
BbIK/IIOUEHUA AYrY MOCse 3aBepLUaloLLero JIMHEHOro M3MEHeHVs ToKa, ecnn
LJIUTENbHOCTb  3TOFO  M3MEHeHWs 6onblie Hyns, B 4-3TanMHOM pexume
COOTBETCTBYET TOKY, KOTOPbIN yAEPKMBAETCA NOC/e 3aBepLUaloLiero MHENHOro
M3MEeHEHUA TOKa BCe BpeMs, MOKa KHOMKa rOpesiki OCTaeTcA B HaXaToM
cocToaHm (perynupoBka B amnepax).

'12 BPeMsA MOoAauM 3alyMTHOro rasa nocse npekpalleHna cBapku (post-gas)
(perynupoBka 0-10 cekyHg).

A SHeprua npeBapuUTeNbHOrO HarpeBa, eCiv OH NPeAyCMOTPEH, TONbKO ANA
mopenein AC/DC B pexume TIG AC, perynumpyeT npeaBapuTeNbHbIi Harpes



SneKTpofa ANA YNpoleHus Havana ceapku. B cnyuae yctaHoBkm Ha OFF,
npefBapuUTENbHbIN HarpeB He OCyLLecTBAETCA (HACTPOiKa MM B 3aBUCUMOCTM OT
[IMameTpa NCronb3yemoro 351eKTpoaa).

Mpoune nidpopmar Ha gucnnee:

ALARM MpeaynpexaeHne o curHane Tpesoru, 06bIYHO OAHOBPEMEHHO C 3TUM Ha
ancnnee OTO6pa)KaeTCﬂ KopA, 06pau.|aET BHUMaHMe Ha BO3MOXHble Henonagku/
ABTOMATNYECKYHO 3aLlnTy, cpa60TaBmy|0 B CBapO4YHOM annapare.

Tennosas 3al1Ta, OGHOBPEMEHHO C STUM Ha AMCriee OTOOPaXKAETCA ALARM U
KOf, yKa3blBaeT Ha AOCTMXKEHMe NpeaebHO BHYTPEHHE TemnepaTypbl.

AKTVBHbIV BbIXOA, YKasblBaeT Ha Hafnume HanpAXeHnA B BbIXOL4HbIX rHe34ax
CBAapOYHOro annapara.

AONCTaHUMOHHOE yrnpaBJieHne, yKasblBaeT Ha MOAK/II0YEeHME N aKTUBHOe
COCTOAHME BHeELUHero yCTpOﬁCTBa ynpaBneHusa WnnM OpraHoB ynpasfieHnA B

ropernke.
¥\

- @- yKa3saTe/lb MONoXeHWA, B 4-3TarnHOM pexume ¢ HVXe NpefBapuUTeNbHO
YCTaHOBNEHHOIO 3HaUYeHVA YKa3blBaeT Ha YCTaHOBKY MUHVIMasIbHOrO HauyasibHOro
TOKa, NPU KOTOPOM ObpasyeTcA CBapoYHas Ayra NMpPU HaxaTuM KHOMKW. 3To
Nno3BOSIAET TOYHO BbIOPATb TOUKY Hauasna CBapKU (ecny HauanbHbIA TOK
npeBblLIAET onpefenieHHbI npeen, pyHKLUA aBTOMATUYECKK OTK/I0YaeTcA).

- PRG ecn NpefycMOTPEHO, B COYETaHUM C yKa3aHMeM Ha Aucriee Homepa
aKTuBHoro JOB yKa3blBaeT BbIOpaHHYI0 NporpaMmy, napameTpbl KOTOPOI MOXHO
NpPOCMaTPUBaTh, U3MEHATb N COXPaHATD.

E B aKTBHOM COCTOAHUN YKa3biBaeT Ha COXpaHeHWe Nporpammbl CBapKn B
YCTaHOB/IEHHOM Bufe.

- ecnIn NPeAyCMOTPEHO, YKa3blBaeT Ha yrNpaBieHve Y3JIOM OXNaxAeHunsA
(G.R.A.) ana coBMecTMMbIX ropenok. Hactporika BbIMOMHAETCA MyTeM BKIIIOUYEHNA
CBapPOYHOrO annaparta OfHOBPEMEHHbIM HaXaT/ieM KHOMOK 5a 1 5C 1 NOBOPOTOM
pyukm 5¢ B nonoxeHne «ON» (G.R.A. aktnBmposaH) nnu «OFF» (G.R.A. oTKnioueH).
CoxpaHeHue Bbi6opa MOBTOPHbIM HaXKaTeM KHOMKM 5¢.

- (Defauit 3aBoACKMe HaCTpOVIKVI, yKa3blBaeT Ha TO, 4YTO BCe MNapameTpbl
YCTAHOB/IEHblI HA 3Ha4YeHMA NO YMONYaHUIO, NpurogHole AOnA 6onblUMHCTBA
cnyJaes. Monb3oBaTtenb MoOXeT CBOGO,E[HO YCTaHOBUTb rNaBHbIN TOK m, He

M3MeHAS NpoYe aBTOMaTUYeCKINe HaCTPONKM.

NPOLUEAYPA YCTAHOBKU 3HAYEHUI MO YMONMYAHUIO

3TN yCIOBUA MOXHO B JIIOOOM MOMEHT BOCCTaHOBWTb, BbIKIIOUMB U BK/IOUMB
CBApPOYHbIA amnapat, YAepXWBas HaxaToll KHOMKY MHOrodyHKLMOHaNbHOM
pyukm (puc. D n E-5¢).

5e. Knonka LOAD
ecn 3To npepycmoTpeHo (puc. E), mosponsaeT OTKpbITb MeHIO ynpaBneHus
npeponpeaeneHHbIMI U coxpaHeHHbiMn (JOB) mporpammamu cBapku. Bei6op ¢
MOMOLLIbI0 MHOTOQYHKLMOHANbHOMN PyUKM 5C.
5f. KHonka SAVE unun GAS TEST
ecn 3TO MpPefyCcMOTPEHO, OObIYHO KOPOTKUM HaxaTueMm BbimosnHAeTcAa GAS
TEST, akTBMpYyA BbIMYCK rasa M3 KOHTypa npumepHo Ha 10 cekyHp (mpopyBka
Tpy6, perynmpoBka pacxopa). B cBoo ouepeab, B MeHio JOB no3Bonser BbiiTh
6e3 coxpaHeHUs (KOpPOTKOe HaxaTue), NGO COXPaHWUTb aKTUBHbIE HACTPOWKM
(nnuTenbHoe HaxaTtue).

Mpumep cepBUCHBIX cOOGLIEHNUI,
p,m:nnee (puc. D-5d, E-5d):

oTob6pa)kaembix Ha OGyKBeHHO-uudppoBOM

-AL.1 : cpabaTbiBaHVWe  TeMjoBOW  3aWuUTbl  MEPBMYHOTO  KOHTypa  (ecnu
npeaycMoTpeH).

-AL.2 : cpabaTblBaHVe TEMNOBON 3aLLMTbl BTOPUYHOTO KOHTYpPA.

-AL.3 : cpabaTbiBaHVe 3alWTbl OT C/IMLIKOM BbICOKOrO HAampsXeHUA Ha NHUK
nuTaHmA.

-AL.4 : cpabaTbiBaHVe 3alUMTbl OT C/MLIKOM HUW3KOTO HamnpsXeHWA Ha NHUK
nuTaHmA.

-AL.8 BCMOMOraTesibHoe HanpsAXeHe BbILIO 3a AOMYCTMbIN JnanasoH.

-AL.9 HeuncnpaBHOCTb OXNaxaatoLLero y3na (ecnv npefycMoTpeH).

-AL.13 : BHyTpeHHAA CBA3b NpepBaHa (ecnun npegycmoTpeHa).

-AL.20 : cpabaTbiBaHVie jaTuMKa KOHTPOMA TemnepaTypbl (€C/M MPeayCMOTPEH).

-AL.28 : cpabaTbiBaHMe CUCTEMbI KOHTPONA OTHOLWEHWA NepepbiBOB pabouero
pexuma.

-AL.30 : cpabaTbiBaHvie 3aLuUTbl OT NeperpysKm rno ToKy.

Bo3o6HoBneHve pa60TbI OCYyLLeCTBIAETCA aBTOMATNYeCKN nocse yCTpaHeHNA NpUYnHbl
BO3HVWKHOBEHWA CUTHana Tpesorun.

Mpun BbiKNOUYEHNN ABNAETCA HOPMasbHbIM, YTO Ha HECKOJSIbKO CeKyHA Cpa6aTblBaeT
3alnTa OT C/INWKOM HU3KOIro HanpAKeHuA.

5.YCTAHOBKA

BHUMAHME! BbINOJIHUTD BCE OMEPALMXA NO YCTAHOBKE W
SNIEKTPUMECKOE COEAMHEHME CO CBAPOYHbIM  AMMAPATOM,
OTKNOYEHHbIM U OTCOEANHEHHbIM OT CETU MUTAHUA.

SNEKTPUMECKUE COEQUHEHUA AOMKHbI BbINOJIHATbCA TOJIbKO OMbITHbIM U
KBAJIMONLIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

5.1 OCHACTKA (puc. Q)
PacnakyiiTe cBapOUHbIil annapat, cobepuTte OTAeNbHbIE YaCTy, COAEPXKaLYMeca B yrakoBKe
(ecnn 370 NpepyCcMOTPEHO).

5.1.1 C6opka Bo3BpaTHOro Kabens-3axuma (puc. F)
5.1.2 C60pKa cBapo4YHOro Kabens-gepxarens sanekrpopa (puc. G)

5.2 PacnonoxeHune annaparta

Pacrnionaraiite anmapaT Tak, YToOGbl He MepPeKpbiBaTb MPUTOK M OTTOK OXNaXKAaloLero
BO3AyXa K annapaty (MpuHyAuTeNnbHasA BEHTUAALMA NPU MOMOLYU BEHTUIATOPA): CleauTe
TaKXe 3a TeMm, YTOObl He MPOWCXOAMIO BCACbiBaHWE MPOBOAALLEN MblN, KOPPO3MBHbIX
napos, Bnaru n T. A.

Bokpyr cBapoyHOro annapata ciefyeT 0CcTaBUTb CBO6OAHOE NPOCTPAHCTBO MUHMMYM 250

MM.

BHUMAHMUE! YcTaHOBMTbL CBapoO4HbIil annapaT Ha MIOCKYI0 NMOBEPXHOCTb C

' COOTBETCTBYIOWEl TPYy30MOAbEMHOCTbIO, YTOGbI U36exaTb OMacHbIX
- C

NAn onpc

5.3 MOACOEQNHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA
- lNepepn nopcoepviHeHMeM annapaTa K 3NeKTPUYECKOl CeTu, MPOoBepbTe COOTBETCTBUE
HaNpPsXEHVA U YacTOTbl CETU B MeCTe YCTAHOBKM TEXHUYECKMM XapaKTepUCTMKam,
npuBefeHHbIM Ha Tabnmyke annapara.

- CBapouHblii anmapaTt AOMKEeH COEeAMHATbCA TOMbKO C CUCTEMOW MUTAHUA C HYNEBbIM
NPOBOAHUKOM, MOACOEAVHEHHBIM K 3a3eM/IeHUIO.

- [ns obecneyeHns 3alnTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa UCNoNb3oBaTh AnddepeHuranbHbie
BbIK/IlOYaTeNu Tna:
- Tun A( ) BN ofHOdA3HbIX MALLVH;

) BNA TpexdasHbIX MaLLH.

- Yr1obbl 0becneunTtb cooTBeTCTBME TpebGoBaHuAM cTaHgapTa EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbI annapaT pekoMeHAyeTCcA MOACOeAMHATb TONbKO K TakMM TOuKaM ceTn
NMTaHVA, UMMNeJaHC KOTOPbIX HUXe:

Zmax =0.230 Om (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Om (3P+T 400V)

- CBapoyHbIii annapat He COOTBETCTBYeT TpeboBaHuAM cTaHaapTa IEC/EN 61000-3-12.
Mpu nopcoennHeHNN CBapPOYHOTrO annapaTa K ObITOBOW 31eKTPOCETH, MOHTaXHWK 1n
nonb3oBaTeNib 0653aH y6eANTbCS, UTO K Hell MOXKHO MOACOEANHATL CBapPOUHble annapaTbl
(B crlyyae HeOOGXOAMMOCTM CBSXMTECb C MpeACTaBUTENIEM KOMMaHuy, 3aBedyloLllen
pacnpepenuTeNnbHON CeTbio).

- Tun B (

5.3.1 BUNNIKA U PO3ETKA

COeauHNTb Kabenb NWUTAHWA CO CTaHZAPTHOW BWMKOW (2rmontoca + 3asemneHvie (1-~)),
(3nonmioca + 3asemneHue (3~)), PacCYMTaHHON Ha MOTPe6nAeMblii anmnapaTtom TOK.
Heob6xoarmo nofKkntouaTb K CTaHAAPTHOW CETEBOMN po3eTKe, 060PpyAOBaHHON NIABKAM MK
aBTOMATUYECKVM NpefoxXpaHuTenem; crneynanbHas 3a3emnsiowas Knemma JomkHa ObiTb
coeAuHeHa C 3a3eMNALUM NPOBOAHUKOM (eNnTo-3eN1eHOoro LBeTa) SIMHUM nutaHnAa. B
Tabnuue (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HaYEHKA B aMnepax, PeKOMeHAyeMble AN NPeAoXpaHnTenei
NHWK 3aMefIEHHOTO  [eiCTBUA, BbIOPaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMMHANbHOrO TOKa,
BblpabaTbiBAEMOro CBapOYHbIM annapaToM, 1 HOMUHANBHOTO HAaNPAXEHUA NUTaHUA.

BHUMAHUE! Heco6niop yKa X npaBun  CylWeCcTBEHHO
CHIKaeT 3¢ peKTNBHOCTDL 3NeKTPOo3alunThbl, npenycmo-rpeuuoﬁ
nsrorosutenem (knacc l) u moxeT npusecTu K cep P

y
(Hanp., aneKTpnYecKuii WOK) 1 HAHECEHUIO MaTepuanbHOro yuep6a (Hanp., nomapy)

5.4 COEQUHEHUE KOHTYPA CBAPKU
BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK BbINOJIHATb COEAVWHEHUA, NMPOBEPUTD,
YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTKNOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU
MUTAHUA.

B Tabnuue (TAB. 1) umeloTcA 3HaueHNs, peKoMeHayeMble AnsA Kabenen cBapku (B Mm?) B

COOTBETCTBME C MAaKCUMMasibHbIM TOKOM CBapOYHOTO annapara.

5.4.1 CeapkaTIG
MopcoeanHeHne ropenku
- BcTaBbTe TOKONpPOBOAAWMI Kabenb B COOTBETCTBYIOLMIA ObICTPOAENCTBYIOLMIA 3aXKNM
(-). MopcoeanHNTe NATUKOHTaKTHbIA pa3bemM (KHOMKa ropesikv) K COOTBETCTBYOLLEMY
pasbemy. MoacoenunHNUTe ra3oByto TPYOKY ropenki K COOTBETCTBYOLEMY GUTUHTY.
MNoacoepnHeHne BO3BpaTHOro Kabensa cBapoyHOro Toka
- Kabenb nopcoefuHAETCA K CBapuBaeMOW AeTanu UAN K MEeTannMuyeckoMy cCTeHay, Ha
KOTOPOM PacnonoXeHa feTallb, Kak MOXHO 6Xe K MecTy CBapKu.
70T Kabesnb NOACOEAVHAETCA K 3aXK1MY, 0603HaUEHHOMY CUMBOJIOM (+).
Coep cra 6 ™M
MpuKpyTUTe peayKTop [AaBNeHWA K ra3oBOMYy O6anfoHy, WCMOMb3ya CrneuuanbHbIi
NepexoAHUK, BKIOUEHHbI B KOMMEKTaUuio (B Cllyyae UCNofib30BaHUA aproHa).
MopcoepnHnTe BXoAHyl TpyGy rasa K pefykTopy U 3aTAHUTE 3aXKMM, BXOAALMA B
KOMMNeKTaumio.
Mepep Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynmpyolee KonbLo pesyKTopa
[aBneHusa.
OTKpoWiTe KnanaH 6annoHa 1 oTperynvpyinTe KONMYecTBO MofaBaemoro rasa (n/muH)
COrNacHO peKkoMeHAYEeMbIM SKCMyaTaLVIOHHbIM JaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB. 2); B cnyyae
HeobXoAMMOCTY Mofady rasa MOXHO OTPErynMpoBaTb BO BPeMA CBApKMU MpuU NMomoLm
Konblia pefyKTopa AasneHus. NposepbTe repMeTUYHOCTL TPY6 1 COEAVHEHWIA.
BHMMAHME! Mocne 3aBepuieHna pa6oTbl Bcerga 3akpbiBaiiTe KnanaH rasoBoro
6annoHa.

5.4.2 OMEPALIU CBAPKU NP NOCTOAHHOM TOKE

MouTn BCe 3NeKTPoAbl C MOKPLITMEM COEAVHAIOTCA C MOSIOKUTENbHBIM MOMOCOM (+)
reHepaTopa; 3a WCK/IIOYEHUEM SNEKTPOAOB C KUCIOTHbIM MOKPBITYEM, COEAVNHAEMbIX C
oTpuLaTeNbHbIM NOMOCOM (-).

CoepnHeHNe Kabena cBapKu AepKaTens sneKkrpoaa

Ha KoHLe vMeeTcs cneumanbHbIi 3aXKNM, KOTOPbIV HYXXeH AJ1A 3aKPyurBaHUA OTKPbITON
yacTu anekTpoaa.

3T0T Kabenb HeO6XOANMO COeANHUTD C 3aXKMMOM, 0603HAUEHHbBIM CYIMBOJIOM (+).
CoepnHeHne Kabensa Bo3BpaTa TOKa CBapKmn

CoeAMHAETCA CO CBApMBAEMOW AETaNblO MK C META/NINYECKVM CTOSIOM, Ha KOTOPOM OHa
NEXUT, KaK MOXXHO GIV>Ke K BbINOIHAEMOMY CBapHOMY COeIUHEHNIO.

70T Kabenb HEO6XOANMO COENHUTD C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHbBIM CUMBOJIOM ().

PeKomeHAaqmw.
3aKpyTuTb O KOHL@ COeAuHUTENV Kabenei CBapku B ObICTPbIX COeAUHEHMAX (ecnu
MMetoTCA), AnA obecrneyeHns XOPOLLEro 31eKTPUYECKOrO KOHTAKTa; B MPOTUBHOM Cllyyae
NPou30NAeT Neperpes camuix CoeUHUTENeN C UX NOC/eAYIOLMM ObICTPbIM U3HOCOM 1
notepeii 3¢p$eKTUBHOCTA.

- Wcnonb3oBaTb Kak MOXHO 6onee KOPOTKMe Kabenn cBapKu .

- W3beraTb MoNb30BaTbCA METAIMUECKUMU  CTPYKTypamu, He OTHOCALMMUCA K
obpabaTbiBaeMol fAeTanu, BMecTo Kabena Bo3BpaTa TOKa CBapKW; 3TO MOXeET OblTb
ornacHo AnA 6e30nacHOCTY 1 AaTb NIOXMe pe3ynbTaTbl NPU CBapKe.

6. CBAPKA: ONMMCAHVE PABOYEV NMPOLIEAYPbI

6.1 CBAPKATIG

Mpu ceapke TIG ucnonbsyeTca Tenno, co3faBaeMoe 3neKTpUYeckon Ayron, KoTopas
BO30YXK[aeTcA W MNOAAEPKMBAETCA Mexay HennaBkum (BONbGpamoBbIM) SNeKTPOJOM
N cBapuBaemoll peTanblo. BonbdpamoBbIi INEKTPOA YAEPKMBAETCA B  ropeske,
npeAHa3HauYeHHo AnA NoAayn CBapoOYHOro TOKa 1 3aly1Tbl SNeKTPOAA U CBaPOYHOI BaHHbI
oT aTMOCHEpPHOro OKUCNEHNSA, NOJaBan MHEPTHbIN ras (Kak npaBuno, ncnonbsyerca 99,5%
aproH) KOTopbI NOCTyMaeT U3 kepamuyeckoro conna (puc. H).

[ina obecneyeHna XxOpOLWEro KayecTBa CBAapPKM BaXHO WCMOMb30BaTb 3INEKTPOA
NpaBUIbHOIO MaMeTpa 1 peKoMeHAyemylo Cuny Toka, cM. Tabnuuy (TAB. 5).

HopmanbHbIN BbICTYN 31eKTpofa M3 KepamMynyeckoro cornsa CocTaBfifeT 2-3 MM 1 MOXeT
[OCTUraTb 8 MM Npy CBapKe Nop yriom.

CBapKa OCyLecTBNAETCA NOCPEACTBOM CrManBaHUA KPOMOK COeAnHeHUsA. [na AOMKHbIM
06pa3omM NofroToBNEHHbIX TOHKKX AeTanen (Npubn. 4o 1 Mm) He TpebyeTca npunoii (puc. ).
Ecnu TonwyHa maTepurana npesbllwaeT ykazaHHOe 3HayeHne, HeobXoAVMO UCNONb30BaTbh
CTEPXHU COOTBETCTBYIOLLErO AVaMETPa, MetoLLMe TOT e COCTaB, YTo 1 6a30Bblii MaTepwvan,
KpOMe TOro, Heo6XOAVMO MPaBUIbHO MOATOTOBUTL KPOMKM (puc. L). ina obecneyexus
XOPOLUEro KayecTsa CBapKu AeTanu JOMKHbI ObiTb AOMKHBIM 06Pa3oM OUNLLEHbI 1 HA HUX
He [O/MKHO 6bITb OKMCHK, Macna, X1pa, pacTBopuTenein n ap.
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6.1.1 Bo36yxpaenue HF n LIFT

Bo36yxpenue HF :

Bo36yxpeHune 3neKTpuyeckon Ayrn MpOUCXOAWT 6e3 KOHTaKTa Mexgy BoSbGpamoBbiM
3M1EKTPOAOM W CBapviBaemMoi [eTanblo, MOCPEACTBOM OAHOW WCKpPbl, FeHepupyemoii
YCTPONCTBOM C BbICOKOI Y4acCTOTON. ITO cnocob Bo36YKAEHNA HE NPVBOANT K BKIIOUEHNAM
BoNbdpama B pacniaB CBapKK, a TAKXKE He CNOCOBCTBYET N3HOCY ANeKTpoAa 1 obecrneyriBaet
NPOCTOW NMyCK B I06OM MONOXEHUN CBAPKU.

MNpouenypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnan3vB K AeTann HAaKOHeYHVK 3nekTpoga (2-3 mm),
nopoxaatb Bo3byxaeHvs Ayru, nepefaBaemoii nmnynbcamum HF v, npn Bo36yxgeHHOM
nyre, 06pa3oBaTh pacnniaB Ha feTany 1 NPOJOKaTb CBAPKY BLOJb LIBA.

ECnu BO3HWUKHYT TPYAHOCTY Npw BO30YKAEHWM JyTW, Aaxe ecniy 6bino NPoBepeHo Hannume
rasa, n BupHol paspagbl HF, He nbiTaTbca pgonro nopgepratb anekTpon Aenctemio HF, Ho
NpoBepuTb NMOBEPXHOCTHYIO LIeNOCTHOCTb U GpOPMYy HaKOHEUYHUKa, Npy HeobXxoammocTu,
3aTOuMB €ero Ha WwindoBanbHOM Aucke. Mo 3aBeplieHMn UMKfia TOK aHHYnMpyeTca C
3a/laHHOW Pammoi cnyckKa.

Bos6yxneHue LIFT:

BKntoueHne 3neKTpUYecKon Ayrn MPOUCXOAWT, OTAANAA BOAbGPAMOBbLIA 3NEKTPoa OT
CBapVIBaeMOW ieTanu. STOT PeXnm BO36YXAeHUA BbI3bIBa€T MEHbLLE 3MEeKTPOU3ITyYatoLnx
Nomex 1 CBOAMUT K MUHUMYM BK/TIOUYEHUA BOMIbGpama 1 U3HALLMBaHWE 3NeKTposa.
MNpouenypa:

MoMecTUTb HaKOHEeUYHUK 3NeKTPoAa Ha AeTanb, OKasbiBas NErkun Haxum. [o KoHua
HaXaTb Ha KHOMKY FrOpenikn 1 NMOAHATb 3NMEKTPOA Ha 2-3 MM C HECKONIbKVMU CEeKyHAaMU
ono3aaHus, JOOMBLLINCH TaKMM 06pa3om Bo3bykaeHUA Ayrv. CBapouHblii anmnapat B Hauane
NPOU3BOANT TOK |, CMYCTA HECKOMbKO ceKyH,qv6y,qu nofaH 3afaHHbI TOoK cBapku. Mo
OKOHYaHUV LKA TOK OTK/IOYAETCA, NO 3alaHHOW pamne Crnycka.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC nogxoguT Aana io6oil  YyrnepoancToil  HU3KONErupoBaHHON W”
BbICOKOJIETIPOBAHHOM CTanu 1 AnA TAXENbIX METaNIOB: MeAM, HVKeNs, TUTaHa 1 X CNaBoB.
[ina cBapkmn TIG DC anekTpoaom Ha nontoce (-) 06bluHO MPUMEHAETCA 3NeKTPog C 2 % Topus
(nonoca KpacHoro LiBeTa) unwv 3nekTpog ¢ 2 % Lepus (nonoca ceporo LiBeTa).

Heobxoanmo 3aTounTb BONbGPAMOBBIN SMEKTPOL MO OCM Ha WAM$OBANbHOM [UCKE,
cmoTpy PUC. M, 4To6bl HaKOHEUYHWK Oblil COBEPLUEHHO KOHLIEHTPUYECKNM, BO n3bexaHne
OTKNOHEHWI Ayrn. HeobxoAMMO BbIMOMHUTL WNWPOBaHME B HaMPaBIEHUN ANVHbI
3neKTpoAa. 3Ta onepauua JOMKHA NePUOANYECKN NOBTOPATLCA, B 3aBUCUMOCTM OT peXimMa
pPaboTbl U CTENEHM U3HOCA SNEKTPOJA UM KOTAA OH ObiNl ClyyaiiHO 3arpA3HeH, OKUCIEH Un
MCMOMNb30BancA HeMpaBubHO.

6.1.3 CBapka TIG AC (ecnn npegycmoTpeHa)

3TOT TMN npouecca Mo3BONIAET CBapUBaTb Takue MeTajbl, Kak alloMWUHUIA W MarHum,
KOTOpble 06pasyloT Ha CBOE MOBEPXHOCTW 3aLUMTHBIN U30NAMPYOLWMIA oKcKA. V3meHas
NoNAPHOCTb CBAPOYHOTO TOKa, MOXHO «pa3pylunTb» MOBEPXHOCTHbIN CNON OKcmaa
6narofapsa MexaH13My, Ha3bIBaEMOMY «MOHHOW NeCKOCTPYNHON 06PaboTKOA».

Tok nooyepeAHO NONOXUTENbHbIN (I4+) 1 oTpuLaTenbHbIN (I-) Ha cBapUBaemon fetanu.

B TeyeHne BpemeHn (I-) okcup ypanaetca ¢ MOBEPXHOCTU («OUMCTKa» UK «TpaBfieHne»),
no3BosnisAfA 0bpa3oBaTbCA BaHHe. B TeueHne BpemeHy (I+) obecneyrBaeTca MakCUManbHbii
TEMNIONPUTOK K 3aroToBKe, 0becrneynBasn CBapKy.

BO3MOXHOCTb M3MEHeHVA napameTpa 6anaHCMPOBKM MEPEMEHHOro ToKa Mo3BonAeT
perynupoBaTb ANUTENbHOCTb KaXAol NONAPHOCTY.

Bonee BbicOKMe NONOXUTENbHbIE 3HAYEHKA GanaHCMPOBKIM obecneunBatoT 6onee GbICTPYO
CBapKy, lyyLuee nponnasneHne, 6onee KOHLEHTPUPOBaHHYIO Aiyry, Gonee y3Kyio CBapoUHyto
BaHHYy 1 OrpaHWYeHHbli HarpesB 3nekTpofa. MeHbluve oTpuuaTeNbHble 3HauyeHuA
No3BOJIAIOT Jlyylle OYUCTUTb u3fdenve. Mcnonb3oBaHne CAMULLIKOM HU3KOTO 3HauyeHus
6anaHCpPOBKM NMPUBOANT K YBEJIMUYEHWIO iyr1 1 BOCCTaHAB/IMBAEMOMY YUacTKy, Meperpesy
3NeKTPOAA C MocneayoLLyiM 06pa3oBaHMeM LWapPa Ha KOHLE 1 3aTPYAHUTENbHOMY NOMXKNTY
1 KOHTPONIO HanpaBieHna ayru.

Mcnonb3oBaHre CMWKOM 6GONbLIOrO 3HaueHUA GanaHCMPOBKU NMPUBOAWT K «TPA3HOM»
CBaPOYHO BaHHEe C TEMHbIMU BKNIOUEHNAMM.

Ha pucyHke (puc. N) 0606LieHO BIUAHVE M3MEHEHWA NaPaMeTPOB NPU CBaPKe NepeMEHHbIM
TOKOM.

6.1.4 MNpouepypa
- OTperynupyiiTe 3HauyeHMe CBapOYHOrO TOKa MpPW MOMOWM PYYKW; B Clyyae
HeOOXOAMMOCTY HACTPOWTe 3TO 3HAuYeHWe BO BPeEMA CBapku [fiA obecrneuyeHus
Heo6XOAMMOTO TEMONPUTOKA.

- HaXmute KHOMKY ropenku, NpoBepuB MNPaBWIbHOCTb MOAAuM rasa W3 TOpenku;
oTKanunobpyiiTe, NpU HEOOXOAMMOCTH, BpPemsA NpeABapUTENbHON W [OMNONHUTENbHON
nojauu rasa; 3To BpemMa [O/MKHO ObiTb OTPEryNMpoBaHoO B COOTBETCTBUW C pabounmm
YCNOBUAMM, B YaCTHOCTY, 3aJilepKKa [OMOSIHWTENIbHOWM nojaun rasa [o/kHa ObiTb
TaKoW, YTOObI B KOHLIE CBAaPKM MO3BONWTb OXNaAnTb 3NeKTPOA 1 BaHHY 6e3 KOHTaKTa C
aTMocdepoit (AnA NPeAOTBPALLEHNA OKNCNIEHNA 1 3aTPASHEHNA).

Pexkum TIG ¢ 2-3TanHoi NocnefA0BaTeNbHOCTbIO:

- MNpwy HaxaTuy o ynopa KHonkw ropenku (P.T.) ocywwecTBAAETCA NOAXKNAT Ayry Npu ToKe | .
3aTem TOK yBenuumBaeTca B cooTBeTcTBuM C dyHKuven HAUYAJIbHOW KPUBOW /:Lo
3HaUY€eHVA CBaPOYHOTO TOKa.

- YT06bl NpepBaTb CBapKy, OTMYCTUTE KHOMKY FOPesik1, YTO NMPUBEAET K NocTeneHHoMy
npeKpaLyeHnio noaaum Toka (ecnm BknoveHa ¢pyHkuma 3ABEPLUAIOLLEN KPVBOW) nnu K
HeMeAneHHOMY ralleHwIo AT C nocieayioLel AONOMHUTENbHON NoAaveli rasa.

Pexum TIG c 4-3TanHoi nocnefgoBaTenbHoOCTbIO (puc. 0):

- pu nepBoM HaXaTWM KHOMKU OCYLLECTBAAETCA MO@XKUr ayru npu Toke |. Mpu
OTMYCKaHUM KHOMKM TOK U3MEHSAETCA B COOTBeTCTBMN C dyHKumen HAYATIbHON KPUBOM
[0 3HaUYEHMA CBAPOYHOrO TOKa; 3TO 3HaueHWe COXpaHAeTCA [axe MpK OTNyCKaHun
KHOMKW. [Py NOBTOPHOM HaXaTum KHOMKY TOK YMEHbILAETCA B COOTBETCTBIN C GyHKLMein
3ABEPLUAIOLLEV KPUBOW go |, . 3To 3HaueHne coxpaHsaeTca Ao Tex nop, noka He bypet
OTMyleHa KHOMKa, YTO 3aBepllaeT LUMKN CBapKM, 3anyckasa AOMONHUTENbHYI0 noaady
rasa. B cBoto ouepefib, €Ciiv KHOMKy OTNycCTUTb BO BpemaA ¢yHKumu 3ABEPLLIAIOLLEN
KPMBOWI, umkn cBapKn HeMeasIeHHO 3aBepLUMTCA U HAYHETCA AOMONHWUTENbHAA nofjaya
rasa.

Pexum TIG c 4-3TanHoii nocnefgoBaTenbHocTbio n BI-LEVEL (puc. O):

- [Mpu nepeom HaxaTny KHOMKM OCYLIeCTBAETCA Nofur Ayri npu Toke | . Mpu otnyckaHum
KHOMKN TOK YBENMUYMBAETCA B COOTBETCTBUM C GyHKUMEn HAYATBHOW KPVBOW no
3HaUYEHVA CBAPOYHOrO TOKa; 3TO 3HaUYEHVe COXPAHACTCA AaXKe MPK OTMYCKAHNN KHOMKM.
Mpy KaXXgom nocnefytoLLeM HaxxaTun KHOMKY (BpeMa Mexzy HaxKaTMeM U OTrycKaHnem
[IOJKHO ObITb KOPOTKMM) TOK OyAeT M3MeHATbCA MeXAy 3HauyeHueM, 3afaHHbIM B
napametpe BI-LEVEL | , 1 OCHOBHbIM 3HaueHnem Toka | .

- MNpy ygepxaHUM KHOMKM B HaXaTOM COCTOAHWUM B TeYeHUe ASMTENIbHOTO BPeMeHu
TOK YMEHbILIAeTcs B COOTBeTCTBUN C dyHKumein 3ABEPLLUAIOLLEN KPUBOW ao | g OTO
3HaueHVe COXpaHAETCA [JO Tex Nop, MoKa He GyAeT oTnylleHa KHOMKa, YTo 3aBepmaeT
LIMKN CBapKW, 3amycKas AOMONHUTENbHYIO Nofauyy rasa. ; ;
B cBOIO OUepenb, e KHOMKY OTnycTUTb BO Bpems ¢GpyHKummn 3ABEPLLAIOLLEV KPUBOW,
LIMKN CBapKM HEMeAIEHHO 3aBEPLUNTCA N HaUHETCA JOMONIHUTENbHaA Nojaya rasa.

Pexxum TIG SPOT n TIG THIN SPOT:

- CBapKa OCYLLEeCTB/IAETCA HaXaTeM U yAePKMBAHVEM KHOMKM FrOpenku Ao AOCTMXEHNA
YCTaHOBJIEHHOO BPeMeHU (ANNTENBbHOCTb TOYEYHO CBapKM).

6.2 OMEPALI CBAPKWU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

- PexkomeHfyem Bceraa uMtaTb MHCTPYKLMIO MPOV3BOAUTENA SNEKTPOMOB, Tak Kak B HeWl
yKasaHbl 1 MOMAPHOCTb MOACOEAVHEHUA U ONTUMaNbHbIA TOK CBapKU ANA [JaHHbIX
3/1eKTPOJOB.

- Tok cBapku AO/MmkeH BbIOMPaTbCA B 3aBUCMMOCTM OT [MaMeTpa 3NeKTpoAa W Tuna
BbINOJHAEMbIX CBaPOUHbIX PaboT. Hike npuBoanTCA Tabnuua oMnyCTMbIX TOKOB CBapKi
B 3aBMCVIMOCTY OT ANAMeTPa 3/1eKTPO0B:

Tok cBapku, (A)
@ AnameTp 3nekTpoaa (Mm)

Mu. Mak.

1.6 25 50

2 40 80

2.5 60 110

3.2 80 160

4 120 200

150 280

6 200 350

- [oMHUTe, YTO MexaHMuYecKne XapaKTepUCTVKU CBAPOYHOrO LWBa 3aBUCAT He TONbKO
OT BeINYMHbI BbIGPAHHOTO TOKa CBapKW, HO 1 APYrvX NapameTpoB CBapKM, TakUX Kak
[MaMeTp 1 KauyecTBO 3NeKTPOAOB.

- MexaHnyeckme  XxapakTepUCTUKM  CBAapOYHOrO  LUBa  OMNPEeAenAlTcsa,  MOMUMO
VHTEHCVMBHOCTM BbIOPAHHOTO TOKa, APYrMMU MapameTpamyi CBapKu: [AIVHON Ayry,
CKOPOCTbIO U MONOXEHWEM BbIMOSIHEHWA, AMAMETPOM 1 KayeCTBOM 3eKTPOAOB
(ANA nyulein COXPaHHOCTW XPaHWTb SNeKTPofbl B 3alMLIEHHOM OT Bnarm mecrte, B
creymanbHbIX yNakoBKax UNu KOHTeHepax).

- XapaKTepuCTMKM CBapKM 3aBUCAT Takxe oT BenuuuHbl CUJIbl OYIU (anHamunyeckoe
noBefleHne) CBapOYHOro annapata. JTOT MapameTp 3aAaeTcA Ha NaHenu uau npuw
NOMOLLY AUCTaHLMOHHOTO YNpaBneHuns, C 2 NOTeHLOMETPaMU.

- CnepyeT 3aMeTuTb, 4TO BblcOKMe 3HaueHua CUTTbI IYTU patoT 6onbluee NPOHNKHOBEHVE U
No3BOJIAIOT NPOBOANTL CBAPKY B JIIOOOM NMONOKEHNMN 0ObIYHO LENOYHbIMY N1eKTpoAaMK,
a Huskme 3HauyeHuna CUJbl IYTW patot 6onee nnaBHyto ayry u 6e3 6pbi3r, 06blYHO
C pyTunoBbiMM 3nekTpopamu. CBapouHbIi annapaTt [AOMOSHUTENbHO 060pPYyAOBaH
yctponcteamut HOT START n ANTI STICK, o6ecneunBatowyimy Nerkuin nyck n otTcyTcTame
NpUKNenBaHNA dNeKTPoAa K AeTanu.

6.2.1 BbinonHeHune

- [fepxa macky MEPE[ JINLIOM, npvKoCHWTECb K MeCTy CBapKU KOHLOM 3NeKTPopAa,
[IBUXKEHME BaLLeln PyKN AOSIKHO ObITb MOXOXe Ha TO, KaK/M Bbl 3aXuraete Cnnyky. 310 1
eCTb NPaBWSIbHbIN METOA 3aXK1TraHNA Jyru.

BHuMaHMe: He cTyumTe 3neKTpoAoM MO [eTanu, Tak Kak 3TO MOXeT MNpuBecTu K
NOBPEXAEHMIO NOKPbITUA 1 3aTPYAHUT 3aXKUraHve ayru.

- Kak TonbKko MoABWTCA dnekTpuyeckan Ayra, NomnbiTanTecb yaepKunBaTb paccToaHne Ao
WBa paBHbIM AVAMETPY UCMOMb3yemMoro neKTpoaa. B npouecce cBapku yaepxusaite
3TO PacCTOAHME NOCTOAHHO ANA NOJYYEHNUA PaBHOMEPHOTO LWBa. [TOMHUTE, UTO HAaKNOH
OCV 3NeKTPOAA B HanpaBieHUN ABUXKEHWA AOMKEH COCTaBNATb okono 20-30 rpaaycos.

- 3aKaHuvBasA LIOB, OTBEAWTE SNEKTPOA HEMHOIO Ha3af, Mo OTHOLLEHWIO K HanpaBieHuio
CBapKu, YTOObI 3aNONHUICA CBAPOYHbIN KpaTep, a 3aTeM pe3Ko NOAHUMUTE SNEKTPOS 13
pacnnaBa ana ucyesHoBeHua fyru (MapameTpbl CBapPOUHbIX WBOB - Puc. P).

7.TEX OBCNNYXKUBAHUE .
BHUMAHUE! NEPER NMPOBEAEHWEM OMEPALIMA TEXOBC/YKUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKJ/TIO4YEH N OTCOEAUHEH OT
7.1 NJIAHOBOE TEXOBCNTY>KUBAHUE

CETU NMNUTAHUA.
ONMEPALIUU NMJIAHOBOIO TEXOBC/YKUBAHUA BbIMNOJIHAIOTCA OMEPATOPOM.

7141 ropem(a
He ocTaBnsiTe ropenky nnu eé kabenb Ha ropAYKx NPeAMeTax, 3To MOXeT NPUBECTU K
pacnnaBneHvio U3oNALUN 1 CAeNaeT ropenky 1 Kabenb HEMPUrofHbIMM K paboTe.

- PerynapHo npoBepsaiiTe KpenneHune Tpy6 1 NaTpyOKoB NoAaum rasa.

- AKKYpaTHO COeIMHUTb 3a)X1M, 3aKpyUnBatOLNIA SNEKTPOA, WNMHAENDb, HECYLLMIA 3aXKNM,
C [AVaMeTPOM 3NeKTPofa, BbiOpPaHHbIM TaK. YTobbl M3bexaTb neperpesa, MIOXOro
pacnpepeneHna rasa u COOTBETCTBYIOLLEN NIOXON PaboTbl.

- [NpoBepATb, MMHMMYM pa3 B A€Hb, CTEMEeHb U3HOCA 1 NPaBUIbHOCTb MOHTa)a KOHLIEBbIX
yacTeii ropeniku: conna, ANeKTPoAa, AepKaTena 3neKTpopa, rasoBoro Anddysopa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCJ/IYKUBAHUE [OJIXXHO OCYLIECTBIATLCA TOJIbKO

OMbITHbIM  UIN  KBAJIMOULWUPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU

OBJIACTU NEPCOHAJIOM COIMMACHO NOJIOXXEHUAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/

EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOrAA HE CHMMAWTE MAHE/Ib U HE NMPOBOOUTE

A HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMNAPATA, HE OTCOEAUHUB

MPEABAPUTEJNIbHO BUIKY OT JIEKTPUYECKOM CETU.

BbinonHeHne npPoOBepOK NOA HanpsKeHUeM MOoXeT np ™ K cep

3NeKTPOTPaBMaM, Tak Kak BO3MOXXE€H HenocpeACTBEHHDII KOHTAKT C TOKOBeAYLMMNA

yacTAMM annapaTta W/uaM NOBPeXAEHUAM BCNeACTBME KOHTaKTa C 4acTamu B

ABIDKEHUN.

- [NeproanyecKy C YaCTOTOW, 3aBUCALLEV OT UCMOMb30BAHMA U HANIMYKA NbIN OKPY>KatoLen
Cpepbl, CeAyeT NPoBepATb BHYTPEHHIOK YacTb annapaTa CBapKu ANA yAANEHWA Mbinu,
OTK/A[blBAOWENCA HA SNEKTPOHHBIX MiaTax, Npu MOMOLM OYEHb MATKON LEeTKW Un
crneumanbHbiX pacTBOpUTENeil.

- [poBepnTb NMPW OUMCTKE, UTO SNEKTPUYECKME COEAVHEHMA XOPOLLO 3aKpyyeHbl U Ha
KabenenpoBofKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUA N3ONALMNN.

- Tocne oKoHYaHMA onepaumny TEXOOCNYXKBAHUA BEPHMTE NaHeNn annapaTta Ha MecTo 1

XOPOLUO 3aKPYTUTE BCE KPENeXHble BUHTDI.

HviKoraa He NpoBoAwTe CBAPKY NP OTKPbITOM MaLUWHE.

- locne BbIMONHEHNUA TEXOBCNYXMBAHUA WAN PEMOHTa MOACOEAMHUTE 06pPaTHO
coefiMHeHUsA 1 Kabenu Tak, Kak OHU Gblnn NOACOEAVHEHbI N3HAYanNbHO, CefAs 3a Tem,
4ToGbl OHW HE COMpYUKacanncb C MOABWKHBIMY YacTAMY WK YacTAMY, TemnepaTtypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUUTENbHO MOBbLICUTHCSA. 3aKpPEenuTe BCe NPOBOAA CTAXKAaMK, BEPHYB
MX B MepBOHAYabHbIN BUA, CNeAA 3a TeM, YTObbl COEAMHEHUA MEPBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpsKeHus 6binn Obl JOMKHBIM O6PA3OM OTAENEHbl OT COeAUHEHWUN
BTOPVYHOW OGMOTKIM HU3KOTO HaMpsiXXeHNs.

[11A 3aKPbITUA METANNIOKOHCTPYKLMI YCTaHOBUTE 06PATHO BCE Faiku U BUHTDI.
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8. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

B cnyyasx HeyposneTsopuTenbHoi paboTbl annapata, nepen MPOBEAEHVEM

CUCTEMATUYECKOW TPOBEPKW W obpalueHuem B CEpPBUCHbIA LEHTP, MpoBepbTe

cnefyollee:

- Y6eanTbCca CO CCbIIKOI Ha rpafyMpoBaHHyIo B aMmrepax LKasy, COOTBETCTBYeT AraMeTpy
U TMMY NCMOJb3YeMOro SeKTPoaa.

- Y6eanTbCA, UTO OCHOBHOI BbIK/OUaTe/b BKJIIOYEH U FOPWUT COOTBETCTBYIOLIAA Slamma.
Ecnmn 3To He Tak, TO HanpsKeHWe CceTy He AOXOAMT A0 amnapata, MO3TOMy MpoBepbTe
NVHWIO NUTaHUA (Kabenb, BUNKY U/ PO3eTKY, NpefoXPaHnTeNb U T. A.).

- He roput 3Hauok cpabaTbiBaHVA TePMO3aluTbl, 3aLWUTbl OT CJIUIIKOM BbICOKOTO UAn
HW3KOTO HaMpPAXXeHUA UK 3aLMTbl OT KOPOTKOTO 3aMbIKaHUA.

- [InA oTAenbHbIX PEXMMOB CBapPKU HEOOXOAUMO CObMoAaTh HOMUHANbBHBIN BPEMEHHOM
pexum, T. e. Aenatb NepepbiBbl B paboTe AnA OXNaxpaeHuA annapata. B cnyvasx
cpabaTbiBaHUA TepMO3alLMTbl MOAOKANTE, NMOKa anmnapaT He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM
06pa3om, 1 NpoBepbLTE COCTOAHME BEHTUIATOPA.

- poBepuTb HanpsXeHWe NMHWUWU: eCNi 3HaYeHVe CAVLWKOM BbICOKOE WU CIULLKOM

HW3KOe, CBapOYHbIN annapat 0CTaeTcs 3a0I0KMPOBaHHBIM.

Y6eanTbCA, UTO Ha BbIXOAE annapata HET KOPOTKOTO 3aMblKaHWA, B CJlyYae ero Hanmuus,

yCTpaHuTe ero.

- lpoBepuTb KayectBO 1 MNPaBUIbHOCTb COEAUHEHWIA CBapOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTY 3aXIM Kabens Maccbl JOMKeH ObiTb COEAVHEH C AeTanblo, 6€3 HanoXeHna
n3onmpytoLlero matepuana (Hanpumep, KPacok).

- 3aLMTHBbIN ra3 BOSKEH ObITb NPaBMIbHO MOAOHBPAH MO TUMY U NPOLEHTHOMY CreLManbHbIX
ynakoBKax Wi KoHTelHepax). coaepanuio (AproH 99.5%).
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA PREVISTAS
PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina de
solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as
relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalagao e uso”).

AN

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao em vazio fornecida pela
magquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacoes de verificacao e de reparacdo devem
ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da rede de
alimentacao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuarainstalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéo e acidentes
em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacao
com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra de
protecao.

- Néo utilizar a maquina de solda em ambientes timidos ou molhados ou com chuva.

- Néo utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Na presenca de uma unidade de arrefecimento com liquido, as operagdes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentagéao.

VAV

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulagcées que contenham ou que
contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira, papel,
panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de equipamentos capazes de
eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico paraa avaliacao dos limites a exposigéo das fumagas de solda em fungéao
da sua composigdo, concentragao e duragao da prépria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

PCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relacdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).
Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN 169 ou
UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de prote¢des ou
cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operagdes de dura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o
uso de equipamentos de protecao individual adequados (Tab. 1).

L OO

EMEF

SIAIEE

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor
do circuito de soldadura e do préprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por
ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses metalicas, etc.).

1d

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecédo relativamente aos portadores
destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacdao do aparelho de
soldar ou avaliacao do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto para o uso exclusivo
em ambiente industrial com finalidade profissional. Nao é assegurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicao humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao
minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando possivel;
manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldadura a objetos metalicos ou ao corpo;

néo soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préximo
possivel da jungdo em execucéao;

nao soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas exigidas, tal como
indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicdo é inferior a 20% do
valor minimo permitido: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto para o
uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida
a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos
e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de baixa tensao que
alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um "Responsavel qualificado” e executadas
sempre na presenca de outras pessoas instruidas para interven¢ées em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos em 7.10; A.8; A.10 da
norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e
uso”.
- DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador de fio
for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéo, salvo eventual uso
de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais maquinas
de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se
gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos
ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medicao instrumental para
estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecao adequada como
indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalagdo e uso”.
A utilizacdo do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.
O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo depois de
terminada a soldadura MMA.
A érea ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas. Para
além disso, esta nao deve ser deixada sem vigilancia.
As tochas que néo sdao usadas devem ser recolocadas no préprio alojamento.

A RISCOS RESIDUAIS

- CAPOTAMENTO: colocar o aparelho de soldar sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (por ex., pavimentos inclinados,
irregulares etc.) existe perigo de capotamento.

E proibida a elevagdo do conjunto do carro com aparelho de soldar e grupo de
arrefecimento (se presente).

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar para fins diferentes dos
previstos (por ex. descongelamento de tubos da rede hidrica).

RISCO DE QUEIMADURAS
Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinca porta-elétrodo) e areas
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adjacentes podem atingir temperaturas superiores a 65 °C: deve ser usado vestuario
de protecao apropriado.
Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é perigosa a utilizagdo do aparelho de soldar por mais do que um
operador em simultaneo.

DESLOCAGAO DO APARELHO DE SOLDAR: fixar sempre a botija com os meios
adequados para impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a pega como meio de suspenséo do aparelho de soldar.

CONDICOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢ées ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;
« O ar circundante deve estar isento de p9, acidos, gas ou substancias corrosivas,
etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocar a maquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A temperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com liquido e
a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo sugerido pelo
fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o depésito do liquido.
Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da
sujidade e da corrosao.

mmm ELIMINAGAO

Néao eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos domésticos no final
do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico nos pontos de recolha
destinados a eliminacao e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicdao refere-se apenas a eliminacdo de
equipamentos elétricos no territério da Uniao Europeia (REEE).

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGCAO

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura em arco, realizado
especificamente para a soldadura TIG (AC / DC) com ignigdo HF ou LIFT e soldadura MMA de
elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

Em corrente alternada TIG AC, é possivel soldar o aluminio e as suas ligas (AlSi, AIMg)
enquanto em corrente continua TIG DC os acos (de carbono, inoxidaveis, de baixa liga e alta
liga) e metais pesados (cobre, niquel, titanio e as respetivas ligas).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), como alta velocidade e
precisao da regulagao, conferem excelentes qualidades de soldadura.

A regulagdo com sistema "inverter" na entrada da linha de alimentacao determina
igualmente uma redugéo dréstica de volume quer do transformador quer da reactancia
de nivelamento, permitindo a constru¢do de um aparelho de soldar de volume e peso
extremamente reduzidos, exaltando as suas caracteristicas de manobrabilidade e facilidade
de transporte.

2.2 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

TIG

- Regulagao corrente AC/DC e parametros caracteristicos.

- Ignicao HF/LIFT.

- Funcionamento continuo/pulsado.

- Selecdo modos 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Ligagdo e configuragdo do grupo de arrefecimento a 4gua G.R.A. (apenas versoes R.A.).

MMA

- Regulagao de corrente, Arc Force e Hot Start.

- Protegéo anti-stick.

- Funcionamento continuo/pulsado de valor médio (se previsto).
- Dispositivo VRD.

OUTROS

- Visualizagdo no ecra dos parametros e modos selecionados.

- Possibilidade de memorizar e abrir programas personalizados (JOB).

- Abertura facilitada dos parametros de fabrica (DEFAULT) e modo simplificado predefinido
(EASY).

PROTEGOES

- Protegédo termoestética

- Protegéo contra as tensdes anormais (tensao de alimentacdo muito alta ou muito baixa).

- Protegéo contra os curtos-circuitos acidentais devidos a contacto entre tocha e massa.

- Protegéo anti-stick (MMA).

- Protegéo para sobreaquecimento ou pressao insuficiente do circuito de arrefecimento de
4gua da tocha (apenas versdes R.A.).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Tochas TIG de vérios modelos.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de consumiveis de varios tipos.

- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
- Comandos a distancia manual e pedal.

- Adaptador de botija de argénio.

- Uniao de gas e tubo de gas para ligagdo a botija.
- Redutor de pressdo com mandmetro.

- Grupo de arrefecimento a dgua.

- Liquido refrigerante.

- Carrinhos em varias solugdes.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do aparelho de soldar sao resumidos

na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e o fabrico de maquinas para soldadura
em arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna do aparelho de soldar.

5- Simbolo do procedimento de soldadura previsto.

6- Simbolo S : indica que podem ser executadas operag¢des de soldadura num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (por ex., em estreita proximidade de grandes

massas metalicas).
7- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~: tensdo alternada monofésica;
3~:tensdo alternada trifasico.
8- Grau de protecédo do invélucro.
9- Dados caracteristicos da linha de alimentacdo:
- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentacdo do aparelho de soldar (limites
admitidos + 10%).
- | s : Corrente méxima absorvida pela linha.
- 1, Corrente efetiva de alimentacao.
10- Desempenho do circuito de soldadura:
- U_:tensao maxima em vazio (circuito de soldadura aberto).
- /U, : Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser fornecidas pelo
aparelho de soldar durante a soldadura.
X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual o aparelho de soldar
pode fornecer a corrente correspondente (mesma coluna). Exprime-se em %, com
base num ciclo de 10 minutos (por ex., 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
paragem, e por ai em diante).
Caso os fatores de utilizacao (de placa, relativos a 40 °C de temperatura ambiente)
sejam superados, determinar-se-a a intervencdo da protecdo térmica (o aparelho de
soldar permanece em standby até que a sua temperatura volte aos limites admitidos).
- A/V-A/V : Indica a gama de regulagdo da corrente de soldadura (minimo - méaximo) a
tensédo correspondente de arco.
11- Numero de série para identificacdo do aparelho de soldar (indispenséavel para assisténcia
técnica, pedido de pegas sobresselentes, pesquisa de origem do produto).
12- ——3-:Valor dos fusiveis de acionamento retardado a instalar para protecao da linha.
13- Simbolos relativos a normas de seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1
"Seguranca geral para a soldadura em arco".

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da méaquina de solda em seu poder devem ser
detectados diretamente na placa da propria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela (TAB. 1).

- CONSUMO MEDIO GAS DE SOLDADURA: ver tabela (TAB. 2).
- TOCHA: ver tabela (TAB. 3).

- PINCA PORTA-ELETRODO: ver tabela (TAB. 4).

0 peso do aparelho de soldar esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DOS APARELHOS DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA DE BLOCOS

O aparelho de soldar é constituido essencialmente por médulos de poténcia e de controlo
realizados em circuitos impressos e otimizados para obter a maxima fiabilidade e reduzida
manutencao.

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite configurar um
elevado numero de parametros para permitir uma soldadura ideal em qualquer condi¢édo
e em qualquer material. No entanto, para aproveitar ao maximo as suas caracteristicas, é
necessario conhecer as suas possibilidades operativas.

Descrigéo (Fig. B)

1- Entrada dalinha de alimentacéo, grupo de retificagao e condensadores de nivelamento.

2- Ponte de comutagdo de transistores (IGBT) e condutores; comuta a tensdo de linha
retificada em tensao alternada de alta frequéncia e efetua a regulagéo da poténcia de
acordo com a corrente/tensao de soldadura necessaria.

3- Transformador de alta frequéncia; o enrolamento primario é alimentada com a tenséo
convertida pelo bloco 2; este tem como fungdo adaptar a tensdao e corrente aos
valores necessarios para o processo de soldadura por arco e, a0 mesmo tempo, isolar
galvanicamente o circuito de soldadura da linha de alimentacéo.

4- Ponte de retificacdo secundéria com indutancia de nivelamento; comuta a tenséo/
corrente alternada fornecida pelo enrolamento secunddrio em corrente/tensao
continua com ondulagdo muito baixa.

5- Ponte de comutagdo de transistores (IGBT) e condutores; transforma a corrente de saida
para o secundario de DC para AC para a soldadura TIG AC (se previsto).

6- Eletrénica de controlo e regulagao; controla instantaneamente o valor da corrente de
soldadura e compara-o com o valor configurado pelo operador; modula os impulsos de
comando dos condutores dos IGBT que efetuam a regulagao.

7- Loégica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os ciclos de
soldadura, controla os atuadores, supervisiona os sistemas de seguranca.

8- Painel de configuracao e visualizagdo dos parametros e dos modos de funcionamento.

9- Gerador de ignigdo HF.

10- Eletrovaélvula para protegao EV.

11- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12- Regulagao a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Painel traseiro (Fig. C)
1- Interruptor geral O/OFF - I/ON.
2- Cabo de alimentagéo (2P + T (Monofésico)), (3P + T (Trifasico)).
3- Uniao para ligagdo do tubo de gas (redutor de pressdo da botija).
4- Fusivel auxiliar do G.R.A. em relagdo ao esquema elétrico (se previsto).
5- Conector para grupo de arrefecimento a 4gua (se previsto).
6- Conector para comandos a distancia:
No aparelho de soldar, é possivel aplicar, através do respetivo conector de 14 polos
presente na parte traseira, 2 tipos diferentes de comando a distancia. Cada dispositivo é
reconhecido automaticamente e permite regular os seguintes parametros:
- Comando a distancia com pedal:
o valor da corrente é determinado pela posicao do pedal. Além disso, em modo TIG
2T, a pressao do pedal funciona como comando de start para a maquina em vez do
botao tocha (se previsto).
Comando a distancia com dois potenciometros:
o primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo potenciémetro
regula outro parametro que depende do modo de soldadura ativo. Ao rodar este
potencidmetro, é visualizado o parametro que se esta a alterar (que ja ndo pode ser
controlado com o manipulo do painel). O significado do segundo potenciémetro é:
ARC FORCE se estiver em modo MMA e RAMPA FINAL se estiver em modo TIG.

4.2.2 Painel dianteiro (Fig. D, E)

- Tomada répida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
2- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
3- Conector para ligacdo do cabo de comando da tocha.
4- Unido para ligagao do tubo de gas da tocha TIG.
5- Painel de comandos:

5a. Botdo de configuracao principal do processo de soldadura.
« Presséao breve (PROCESSO):

F

- == soldadura por elétrodo revestido (MMA).

& soldaduraTIG com ignicao do arco de alta frequéncia (TIG HF).
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] lLIiT#

=t=Jsoldadura TIG com ignicao do arco comecando com contacto (TIG HF).

- [DD:] em modalidade TIG indica a soldadura em corrente continua (DC).
- em modalidade TIG indica a soldadura em corrente alternada (AC), se
previsto.

Pressao prolongada (JOB):

- Onde previsto (Fig. D) permite a gestdo dos programas de soldadura
predefinidos ou guardados: menu de abrir e guardar. Selecdo através do
manipulo multifuncional 5¢c. Saida sem guardar com pressao breve.

5b. Botéo selecao do modo de funcionamento.

Pressao breve (MODE):
2T

- : a soldadura comeca pressionando o botao tocha e termina quando se
solta o botao.
4T

- : a soldadura comeca pressionando e soltando o botéo tocha e termina
apenas quando o botéo tocha é carregado e soltado uma segunda vez.
4T

: a soldadura comeca pressionando e soltando o botdo tocha. Ao
pressionar/soltar o botdo brevemente, a corrente passa do valor configurado
m_ ao valor |I1 e vice-versa. A soldadura termina quando o botdo é

pressionado por um tempo longo preestabelecido.

permite a execucao de soldaduras por pontos (0,1-10s) com controlo do
po de duragao da soldadura no visor (icone intermitente).

permite a execugao de soldaduras por pontos breves (0,01-0,09s) com
controlo do tempo de duracdo da soldadura no visor (icone intermitente).

Pressao prolongada (PULSE):

PULSE

M1 em TG permite a pulsacdo da corrente em 2 niveis para uma soldadura

com reduzido aporte térmico em espessuras finas com configuracdo dos
arametros caracteristicos H . e

I")ULSE —L Hz ~ BAL

M1 em MMA permite a pulsacao da corrente em valor médio para facilitar a

soldadura em vertical com configuracdo dos parametros caracteristicos JE\.'

E’ I'nnn“l € BAL

PULSE
/M\11 em TIG permite a pulsacdo da corrente para a soldadura de espessuras
finas com configuracdo automatica para os valores predefinidos dos parametros

caracteristicos e em funcéo da corrente configurada.
T U, © S o N SR

5c. Manipulo multifuncional com botéo e rotacao.
Em relacéo as configuracdes e modos predefinidos permite a selecéo e a regulagao
dos parametros relativos visualizando o valor definido no visor.

Em particular para o processo MMA, os parametros modificaveis e visualizaveis
no visor (Fig. D-5d, E-5d) sdo:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARG
. stART | /T FORCE
e

Ly PULSE
i —IJL"'IP \ [W\1y
VRD I Hz —
— — I -
VRD

habilitagdo/desabilitacdo dispositivo “Voltage Reduction Device” para o
inicio em seguranca em baixa tensao.

HOT
START sobrecarga de corrente inicial para otimizar a ignicao do arco de soldadura
(regulacao 0-100%).

ARC
FORCE sobrecarga de corrente dindmica para otimizar a fluidez da soldadura e
evitar a colagem (regulacao 0-100%).

Ja- corrente principal de soldadura em modo simples ou em modo pulsado é o
valor de corrente média que se pretende manter (corrente de saida em amperes).

11
—L no modo PULSE MMA representa a relagao entre o valor maximo da corrente
deimpulso e a corrente média configurada (valor em percentagem com regulacéo
100-200%).
Nota: o valor minimo do impulso ndo é configurado mas sim calculado, em
relacao aos parametros em funcdo do tempo, de modo que a corrente média seja
igual a definida.

" representa o nimero de pulsacdes por segundo (valor em Hertz com
regulacao 0.2-99Hz).

ahr representa a relagdo entre a duracéo do impulso e a duragao total do ciclo
(valor em percentagem com regulagdo 10-99%).
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Em particular para o processo TIG, os parametros modificaveis e visualizaveis
no visor (Fig. D-5d, E-5d) séo:

'\l' '\l. '/' o T4
TR '\lgg

—\._em, ;ﬁ‘;‘fs'e
j'\.end

— BAL

e

't1 tempo pré-gas de fluxo do gés de protecdo antes do inicio da soldadura
(regulagao 0-10 segundos).

Is,
J_\' corrente inicial mantida por um tempo fixo em 2T e por um tempo igual a
manutencao do botao pressionado em 4T (regulagao em amperes).

t-sl_ tempo de rampa inicial da corrente do valor I a |, em OFF rampa nao
presente (regulacdo 0,1-10 segundos).

N.B. : 0s parametros | e T podem ser modificados também com comando remoto
de pedal; a regulagao, no entanto, deve ser efetuada antes de ativar o proprio
comando.

m— corrente principal de soldadura (corrente de saida em amperes).

11
—L no modo PULSADO e Bi-Level representa a relagao entre o valor médximo da
corrente de impulso e a corrente principal (valor em percentagem com regulacdo
1-200%).

llIum“frequéncia de pulsacéo, ou seja, parametro que regula o tempo total em que
a corrente pulsa nos dois niveis configurados e, além disso, para os modelos AC/
DC em TIG AC, representa a frequéncia de repeticdo de toda a onda de corrente
(positiva e negativa, regulacdo em Hertz).

ah percentagem de balanceamento, em modo PULSADO (AC/DC) é a relagao
entre o tempo em que a corrente esta no nivel mais alto e o periodo total de
pulsacao, e além disso, para os modelos AC/DC em TIG AC, representa a relagdo
entre o tempo com corrente positiva e o tempo com corrente negativa.

tempo de rampa final da corrente do valor |, a I, , em OFF rampa nao
presente (regulagao 0,1-10 segundos).
lend
corrente final, em 2T é o valor de corrente de desligamento do arco apds a
rampa final se o tempo de rampa for superior a zero, em 4T é a corrente mantida
ap6s a rampa final por todo o tempo em que o botdo tocha permanece
plressionado (regulagao em amperes).

lt2 tempo pos-gas de fluxo do gas de protecdo a partir da interrupcéo da
soldadura (regulacdo 0-10 segundos).

"s3%" energia de preaquecimento se previsto, apenas para os modelos AC/DC em
TIG AC, regula o preaquecimento do elétrodo para facilitar o inicio. Em OFF
preaquecimento nédo presente (configuraggo mm em relagdo ao diametro do
elétrodo utilizado).

Outros icones indicativos presentes no visor:

ALARM aviso de sinalizagao/alarme, em geral associado ao cédigo indicado no visor,
chama a atencdo para uma possivel anomalia/protecdo automatica ativa no
aparelho de soldar.

protecao térmica, associada a atarm € codigo no visor, aviso de condicao
alcance dos limites de aquecimento interno.

@ saida ativa, indica a presenca de tensdao nas tomadas de saida do aparelho
de soldar.

-z comando a distancia, indica a ligacdo e controlo ativo dos comandos

externos ou em tocha.

apontador de posicdo, em 4T com inferior a um valor predefinido
indica a configuracdo de uma corrente inicial minima que torna visivel o arco de
soldadura com o botao pressionado. Isto permite escolher com precisao o ponto
inicial da soldadura (se a corrente inicial for configurada para além de um certo
limite, a funcao é automaticamente desabilitada).

PRG se previsto, combinado com a indicagao no visor do nimero de JOB ativo,
indica o programa selecionado cujos pardmetros devem ser visualizados,
modificados e guardados.

T
sAvE quando ativo indica que o programa de soldadura configurado esté a ser
guardado.

se previsto, indica gestdo do grupo de arrefecimento (G.R.A.) para tochas
compativeis. A configuracao é efetuada ligando o aparelho de soldar com os
botdes 5a e 5c pressionados em simultdneo e selecionando com rotacdo do
manipulo 5¢ “ON” (G.R.A. ativado) ou OFF (G.R.A. desabilitado). Para guardar a
escolha, pressionar novamente o botédo 5c.

Default parametros de fabrica, indica a configuragdo de todos os parametros a
um valor predefinido atil para uma ampla operatividade. O utilizador pode
configurar como pretender a corrente principal m_ sem alterar as outras

configuragdes automaticas.

Procedimento de reset DEFAULT

E possivel reativar esta condicdo a qualquer momento, desligando e acendendo
o aparelho de soldar com o botdo do manipulo multifuncional (Fig. D e E-5¢)
pressionado.

5e. Botdao LOAD

se previsto (Fig. E) permite a passagem ao menu de gestdo dos programas
de soldadura predefinidos ou guardados (JOB). Selecdo através do manipulo
multifuncional 5c.



5f. Botdo SAVE ou GAS TEST
Se previsto, em geral com pressdo breve, executa o GAS TEST ativando a saida
do gés do circuito durante cerca de 10 segundos (purga de tubos, regulagdo de
caudal). Dentro do menu JOB, permite a saida sem guardar (pressao breve) ou, em
alternativa, guardar as configuracées ativas (pressao prolongada).

Mensagens de servico indicativas no visor alfanumérico (Fig. D-5d, E-5d):

-AL.1 : intervencdo da protecdo térmica do circuito primario (se previsto).
-AL.2 : intervencdo da protecdo térmica do circuito secundario.

-AL.3 : intervencdo da protecao devido a sobretenséo da linha de alimentagao.
-AL.4 : intervencdo da protecdo devido a subtensao da linha de alimentacéo.
-AL.8 : tensao auxiliar fora de limite.

-AL.9 : falhado grupo de arrefecimento (se previsto).

-AL.13 : comunicacdo interna offline (se previsto).

- AL.20 : intervencao do sensor de monitorizacao de temperatura (se previsto).
-AL.28 : intervencao de monitorizacao da relagdo de intermiténcia.

-AL.30 : intervencao de protecao devido a sobre corrente.

O restabelecimento é automatico quando é eliminada a causa do alarme.
Ao desligar, é normal que surja por alguns instantes a intervengao de protecao por
subtensao.

5.INSTALACAO _ 3 . .
ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E LIGACOES

A ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL

ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 EQUIPAMENTO (Fig. Q)

Desembalar o aparelho de soldar, efetuar a montagem das partes soltas contidas na
embalagem (se previstas).

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinga (Fig. F)
5.1.2 Montagem do cabo de soldadura-pinc¢a de suporte elétrodo (Fig. G)

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da méaquina de solda de modo que ndo haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento (circulagao
forcada através do ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que nao sejam
aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

A\

5.3 LIGAGCAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados da placa da maquina de
solda correspondam a tenséo e freqliéncia de rede disponiveis no local de instalagao.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacao com
condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais do
tipo:

-Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

-Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a
ligacdo do aparelho de soldar nos pontos de interligacao da rede de alimentacdo que
apresentam uma impedancia menor de di:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentacao publica, o instalador ou o utilizador séo
responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se necessério,
consultar o gestor da rede de distribuicdo).

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de capacidade
adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

5.3.1 Plugue e tomada
Ligar ao cabo de alimentacdo um plugue normalizado, (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) com
capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-
verde) da linha de alimentacéo. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em
amperes dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentacao.
ATENCAO! A falta de observacao das regras acima citadas torna ineficiente o
A sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com conseqiientes
graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as coisas (ex.
incéndio).

5.4 LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM B
ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGACOES VERIFICAR QUE A
A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO.
A Tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em mm?)
de acordo com a corrente méaxima distribuida pela maquina de solda.

5.4.1 SoldaduraTIG
Ligacao da tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-). Ligar o conector de cinco polos
(botdo tocha) a respetiva tomada. Acoplar o tubo de gas da tocha a unido apropriada.
Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura
- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado,
0 mais préximo possivel da junta em execugao.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+).
Ligacao a garrafa de gas
- Aparafusar o redutor de pressdo a valvula da garrafa de gés interpondo a reducéo
apropriada fornecida como acessorio, (quando for utilizado gas Argon).
Ligar o tubo de entrada do gés no redutor e apertar a abragadeira fornecida.
Afrouxar o anel de regulagéo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I//min.) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 2); eventuais ajustes do fluxo de gas poderdo ser executados durante
a soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a vedacao de
tubagens e conexdes.
ATENCAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.4.2 SOLDAGEM MMA
Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo positivo (+) do gerador;
excepcionalmente ao pdlo negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.

Ligagao do cabo de soldagem pinca-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do eletrodo.
Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+).

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metélica onde esta apoiada, o mais
proximo possivel da junta que esta sendo executada.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-).

Recomendacées:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rapidos (se presentes),
para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera superaquecimentos
dos préprios conectores com a relativa deterioracdo dos mesmos e a perda de eficiéncia.
Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em usinagem, em
substituicao do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso para a
seguranca e dar resultados insatisfatorios para a soldagem

6. SOLDADURA: DESCRIgi\O DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURATIG

A soldadura TIG é um procedimento de soldadura que desfruta do calor produzido pelo
arco elétrico que é desencadeado, e mantido, entre um elétrodo infusivel (Tungsténio)
e a peca a soldar. O elétrodo de Tungsténio é suportado por uma tocha adequada para
transmitir a corrente de soldadura e proteger o elétrodo e o banho de soldadura da
oxidagdo atmosférica através de um fluxo de gés inerte (normalmente Argon: Ar 99,5%) que
sai do bico ceramico (Fig. H).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato de elétrodo com a corrente
recomendada, ver tabela (TAB. 5).

A projecao normal do elétrodo pelo bico cerdmico é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm para
soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusao das abas da jungéo. Para espessuras finas preparadas
adequadamente (até aprox. T mm) ndo é preciso material de aporte (Fig. I).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composicao do material
base e com diametro adequado, com preparagao especifica das abas (Fig. L). Para um bom
resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente limpas e sem
oxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a peca a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de alta
frequéncia. Esse sistema de desencadeamento ndo causa nem inclusdes de tungsténio no
banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque facil em todas as
posicoes de soldadura.

Procedimento

Carregar o botado da tocha aproximando a peca a ponta do eléctrodo (2-3 mm), esperar
o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco aceso, formar o
banho de fusao na peca e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter verificado a
presenca de gds e as descargas HF estao visiveis, ndo insistir por muito tempo ao submeter
o eléctrodo a acgdo do HF, mas verificar a sua integridade superficial e o formato da ponta,
eventualmente rectificando-a no rebolo. No fim do ciclo a corrente se anula com a rampa
de descida configurada.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado afastando o eléctrodo de tungsténio da peca
a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferéncias electro-radiadas e
reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.

Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com pressdo leve. Carregar a fundo o botdo da
tocha e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com algum tempo de atraso, obtendo assim o
desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma corrente | .,
depois de alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura configurada. No fim do
ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os acos de carbono de baixa-liga e alta-liga e aos
metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao pdlo (-) é geralmente usado o eléctrodo com
2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).

E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. M, tomando
o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E
importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento do eléctrodo. Essa operagao
deverad ser repetida periodicamente em funcao do uso e do desgaste do eléctrodo
ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado nao
correctamente.

6.1.3 Soldadura TIG AC (se prevista)

Este tipo de processo permite soldar metais como o aluminio e o magnésio, que formam
a sua superficie um 6xido protetor e isolante. Ao inverter a polaridade da corrente de
soldadura, consegue-se “romper” a camada superficial de 6xido através de um mecanismo
chamado “jateamento iénico”.

A corrente é alternativamente positiva (I+) e negativa (I-) na peca a soldar.

Durante o tempo (I-) o éxido é removido da superficie (“limpeza” ou “decapagem”),
permitindo a formagao do banho. Durante o tempo (I+) ocorre o maximo aporte térmico a
peca, permitindo a soldadura.

A possibilidade de alterar o parametro balance em AC permitir agir nos tempos de duragdo
de cada polaridade.

Maiores valores positivos de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior
penetracdo, arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito, e aquecimento
limitado do elétrodo. Menores valores negativos permitem uma maior limpeza da peca.
Usar um valor de balance demasiado baixo implica um alargamento do arco e da parte
desoxidada, um sobreaquecimento do elétrodo com consequente formagao de uma esfera
na ponta e degradacao da facilidade de ignigdo e da direcionalidade do arco.

Usar um valor excessivo de balance implica um banho de soldadura “sujo” com incrustagdes
escuras.

A figura (Fig. N) resume os efeitos de variagao dos parametros de soldadura AC.

6.1.4 Procedimento

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; durante a
soldadura adaptar a corrente ao aporte térmico real.

- Pressionar o botdo tocha verificando o fluxo correto do gas da tocha; calibrar, se
necessario, o tempo de pré-gas e de pds-gds; estes tempos devem ser regulados em
fungdo das condi¢ées operativas, em especial o atraso do pds-gas deve permitir, no final
da soldadura, o arrefecimento do elétrodo e do banho sem que entrem em contacto com
a atmosfera (oxidagdes e contaminagoes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- Pressionando até ao fundo o botdo tocha (PT.) é produzida a igni¢do do arco com uma
corrente .

Posteriormente, a corrente aumenta de acordo com a fun¢ao RAMPA INICIAL até ao valor
da corrente de soldadura.
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- Para interromper a soldadura, soltar o botdo de tocha dando lugar ao anulamento
gradual da corrente (se inserida a funcao RAMPA FINAL) ou a extin¢ao imediata do arco
com subsequente pds-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T (Fig. O):

- Ao pressionar o botao pela primeira vez, é produzida a ignicao do arco com uma corrente
I.. Ao soltar o botdo, a corrente varia conforme a funcdo RAMPA INICIAL até ao valor

a corrente de soldadura; este valor é mantido mesmo com o botdo ndo pressionado.
Quando se pressiona novamente o botéo, a corrente diminui de acordo com a fungao
RAMPA FINAL até |_ . . Este Gltimo é mantido até se soltar o botéo, que termina o ciclo de
soldadura, iniciando o periodo de pds-gas. Pelo contrério, se durante a funcao RAMPA
FINAL se soltar o botao, o ciclo de soldadura termina imediatamente e comega o periodo
de pds-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T e BI-LEVEL (Fig. O):

- Ao pressionar o botao pela primeira vez, é produzida a ignicao do arco com uma corrente
I.. Ao soltar o botéo, a corrente aumenta conforme a funcao RAMPA INICIAL até ao valor

a corrente de soldadura; este valor é mantido mesmo com o botdo ndo pressionado.
Seguidamente, cada vez que o botao for pressionado (o tempo que decorre entre a
pressao e libertagao deve ser curto), a corrente ira variar entre o valor configurado no
parametro BI-LEVEL |, e o valor da corrente principal |,.

- Mantendo pressionado o botao por um tempo prolongado, a corrente diminui de acordo
com a funcao RAMPA FINAL até |, . Este Gltimo é mantido até se soltar o botao, que
termina o ciclo de soldadura, iniciando o periodo de pds-gas.

Pelo contrério, se durante a funcao RAMPA FINAL se soltar o botéo, o ciclo de soldadura
termina imediatamente e comeca o periodo de pds-gas.

Modo TIG SPOT e TIG THIN SPOT:

- A soldadura é realizada mantendo carregado o botao tocha até alcancar o tempo pré-
configurado (tempo de spot).

6.2 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indica¢oes do fabricante relacionadas na
confeccdo dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do eléctrodo e
a relativa corrente optimal.

- A corrente de soldagem deve ser regulada em funcéo do didmetro do eléctrodo utilizado
e ao tipo de jungao que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes utilizaveis
segundo os varios didametros dos eléctrodos:

Corrente de soldagem (A)
@ Eléctrodo (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Tenha presente que em paridade do diametro do eléctrodo, valores elevados de corrente
serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para soldagens em
vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posicdo de execucdo, diametro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservacdo guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados recipientes).

- Ascaracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE (comportamento
dinamico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser configurado pelo painel , ou
pode ser configurado com o controlo a distancia com 2 potenciometros.

- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragdo e permitem
a soldadura em qualquer posicéo tipicamente com eléctrodos bdésicos , valores baixos
de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados tipicamente com
eléctrodos rutilios.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT START e ANTI STICK que
garantem arranques faceis e auséncia de colagem do eléctrodo a pega.

6.2.1 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo na
peca que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um palito de
fosforo; este é o melhor método para accionar o arco.

ATENCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste jeito se corre o risco de
danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.

- Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da peca, equivalente
ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia o mais constante possivel
durante a execugdo da soldadura; lembre-se que a inclinagéo do eléctrodo na direccéo
de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No final do cordao de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente pra tras
em respeito a direc¢do de avance, para cima da cratera para efetuar o preenchimento, e
entdo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter o desligamento
do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG. P).

7. MANUTENGAO i .
ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENGAO,

A VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENCAO ORDINARIA .
AS OPERACOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.

7.1.1 Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusao dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagao e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinca para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com o
didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

7.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS

EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO

ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.
ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E

A ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar
choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensao e/ou
lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em funcdo da utilizacdo e do
conteudo de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho de soldar e
remover a poeira depositada nas placas electrénicas com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens nao
apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os
parafusos de fixagao.

Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a méquina de solda
aberta.

Depois de ter efetuado a manutencdo ou a reparagao restaurar as conexoes e as fiagoes
como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem em contato com
partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente, tomando o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tenséo
daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS .

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES SISTEMATICAS

OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura seja adequada ao didametro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

Com o interruptor geral em "ON" a ldampada relativa deve acender-se; em caso contrario

o defeito esta na linha de alimentagao (fios, tomada fixa ou mével, fusiveis, etc...).

Nao estd aceso o icone que indica a intervencdo da seguranga térmica de sobre ou

subtensdo ou de curto-circuito.

Assegurar-se de haver observado a relacdo de intermiténcia nominal; em caso de

intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,

controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tenséao de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a maquina
de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder a
eliminagdo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo
que a pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais
isolantes (por ex: vernizes).

- 0O gés de protecgdo usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN VOOR HET
INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van de
lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

AN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning geleverd
door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is van het
voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men de
versleten elementen van de toorts vervangt.

- Deelektrischeinstallatieuitvoerenvolgensdevoorzieneongevallenpreventienormen
en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met een
neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen gebruiken.

- Bij een koeleenheid met vloeistof moet het vullen worden uitgevoerd met het
lasapparaat uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

VAV

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier, vodden,
enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de afvoer van
de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische benadering nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in functie van hun
samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

0LO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en eventuele
metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die aangeraakt
kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik van
isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI EN

379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNIEN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 11611)
en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt
blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd
door middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik van
geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).
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ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN

Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke elektrische
en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de buurt van het
lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetische velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,
ademhalingsapparatuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van dit

soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied van het
lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor exclusief gebruik
in een industriéle omgeving voor professionele doeleinden. De naleving van de
basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische
velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, om de blootstelling
aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te beperken:

- de laskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband als dat mogelijk
is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht
mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste mini
aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%
van de toegestane minimumwaarde is: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

fctand.

in acht , zoals

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een "Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn
voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven staat,
behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men werkt met
meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch verbonden
stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een waarde
die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden. Bovendien
mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden teruggeplaatst.

A RESTRISICO'S

- OMVALLEN: plaats het lasapparaat op een horizontaal oppervlak dat het gewicht
van het apparaat kan dragen; als dat niet het geval is (bijv. hellende of ongelijke
vloeren enz.) kan het lasapparaat omvallen.

- Het is verboden om het samenstel van de wagen met het lasapparaat en de
koelgroep (indien aanwezig) te heffen.

- ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat te gebruiken voor
andere bewerkingen dan de aangegeven (bijv. het ontdooien van waterleidingen).
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GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder) en omringende
gebieden kunnen temperaturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet geschikte
beschermende kleding worden gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!

ONEIGENLIK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan één
bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles (als die wordt gebruikt)
altijd met geschikte middelen zodat deze niet onverhoopt kan vallen.

Het is verboden om het lasapparaat op te hangen aan de handgreep.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:
« omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.
OPSLAG
- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.
- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.
Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur
lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak
het hydraulische circuit en de vioeistoftank helemaal leeg.
Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen
vocht, vuil en corrosie.

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale
huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrische apparatuur af
te geven bij de aangewezen inzamelpunten voor het verwijderen en recyclen van
elektrisch materiaal of om contact op te nemen met de winkel waar het product is
gekocht. Deze bepaling heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur
op het grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, die specifiek vervaardigd is voor TIG-
lassen (AC/DC) met HF- of LIFT-ontsteking en voor MMA-lassen van beklede elektroden
(rutiel, zuur, basisch).

Met wisselstroom TIG AC is het mogelijk om aluminium en aluminiumlegeringen (AISi,
AIMg) te lassen, terwijl met gelijkstroom TIG DC staalsoorten (koolstofstaal, roestvrij staal,
laag- en hooggelegeerd staal) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en hun legeringen)
kunnen worden gelast.

De kenmerken en specificaties van dit lasapparaat (INVERTER) zoals hoge snelheid en
afstelprecisie, geven het apparaat uitstekende laskwaliteiten.

De regeling met "inverter"-systeem aan de ingang van de voedingslijn zorgt verder
voor een drastische verlaging van het volume, zowel van de transformator als van de
nivelleringsreactor, waardoor er een zeer compact lasapparaat met een laag gewicht kan
worden geconstrueerd dat zeer goed hanteerbaar en verplaatsbaar is.

2.2 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

TIG

- Regeling stroom AC/DC en kenmerkende parameters.

- HF/LIFT-ontsteking.

- Continue/pulserende werking.

- Selectie modi 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Verbinding en instelling waterkoelgroep G.R.A. (alleen R.A.-versies).

MMA

- Regeling stroom, Arc Force en Hot Start.

- Anti-stickbeveiliging.

- Continue/pulserende werking met gemiddelde waarde (als dat voorzien is).
- VRD-apparaat.

OVERIGE

- Weergave op het display van de geselecteerde parameters en modi.

- Mogelijkheid om persoonlijke programma's op te slaan en op te roepen (JOB).

- Vereenvoudigd oproepen van de fabrieksparameters (DEFAULT) en van de
voorgedefinieerde vereenvoudigde modus (EASY).

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging

- Beveiliging tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag).

- Beveiliging tegen onbedoelde kortsluiting door contact tussen toorts en massa.

- Anti-stickbeveiliging (MMA).

- Beveiliging tegen overtemperatuur of onvoldoende druk van het waterkoelcircuit van de
toorts (alleen versies R.A.).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Verschillende modellen TIG-toortsen.

- Kit MMA-lassen.

- Kit met verschillende types consumptiematerialen.

- Automatisch donkerkleurend masker: met vast of regelbaar filter.
- Handmatige afstandsbediening en pedaal.

- Adapter Argon-gasfles.

- Gasaansluiting en gasslang voor verbinding met de gasfles.
- Drukverlager met manometer.

- Waterkoelgroep.

- Koelvloeistof.

- Wagens met verschillende mogelijkheden.

3.TECHNISCHE GEGEVENS
3.1 SERIEPLAATJE
De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van het lasapparaat staan
aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis:
Fig.A
1- EUROPESE standaard voor de veiligheid en de constructie van machines voor
booglassen.
2- Naam en adres van de constructeur.
3- Naam van het model.
4- Symbool van de interne constructie van het lasapparaat.

5- Symbool van de gebruikte lasprocedure.

6- Symbool S: geeft aan dat er laswerkzaamheden kunnen worden uitgevoerd in een
omgeving met verhoogd risico voor elektrische schokken (bijv. in de buurt van grote
metalen massa's).

- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfasige wisselspanning;
3~ : driefasige wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van de behuizing.

9- Kenmerkende gegevens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van het lasapparaat (toegestane limieten
+10%).

= |, 1nax : Maximale stroom die door de lijn wordt verbruikt.

- 1,  : Effectieve voedingsstroom.

10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximale nullastspanning (lascircuit open).

- L/U, : Stroom en bijbehorende genormaliseerde spanning die door het lasapparaat
tijdens het lassen kunnen worden afgegeven.

- X : Inschakelduur: geeft de tijd aan waarin het lasapparaat de bijbehorende stroom
kan afgeven (zelfde kolom). Dit wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10
minuten (bijv. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze, enz.).

Als de gebruiksfactoren (nominaal bij 40°C omgeving) worden overschreden, wordt
de thermische beveiliging ingeschakeld (het lasapparaat blijft in stand-by totdat de
temperatuur weer binnen de toegestane limieten is).

- A/V-A/V : Geeft het afstelbereik van de lasstroom aan (minimum- maximum) op de
bijbehorende spanning van de boog.

11- Serienummer voor de identificatie van het lasapparaat (onmisbaar voor technische

assistentie, aanvraag van reserveonderdelen, traceren van de productoorsprong).

12- ——}- : Waarde van de zekeringen met vertraagde werking te voorzien voor de

bescherming van de lijn.

13- Symbolen die verwijzen naar veiligheidsnormen. De betekenis hiervan staat

aangegeven in hoofdstuk 1 "Algemene veiligheid voor booglassen".

~N

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van de
technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASAPPARAAT: zie tabel (TAB. 1).

- GEMIDDELD VERBRUIK LASGAS: zie tabel (TAB. 2).

- TOORTS: zie tabel (TAB. 3).

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel (TAB. 4).

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB. 1).

4.BESCHRUVING VAN DE LASAPPARATEN

4.1 BLOKSCHEMA

Het lasapparaat bestaat in essentie uit vermogens- en besturingsmodules op printplaten,
geoptimaliseerd om maximale betrouwbaarheid en een beperkt onderhoud te verkrijgen.
Dit lasapparaat wordt bestuurd door een microprocessor waarmee een groot aantal
parameters kan worden ingesteld om optimaal te kunnen lassen in alle omstandigheden
en op alle materialen. Om optimaal van de functies gebruik te kunnen maken, is het echter
wel nodig om de operationele mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving (Afb. B)

1- Ingang voedingslijn, gelijkrichtergroep en condensatoren voor nivellering.

2- Brug schakeltransistors (IGBT) en drivers; schakelt de gelijkgerichte lijnspanning om in
wisselstroom met hoge frequentie en regelt het vermogen in functie van de gevraagde
lasstroom/-spanning.

3- Transformator met hoge frequentie; de primaire wikkeling wordt gevoed met de
spanning die is omgezet van blok 2; deze heeft de functie spanning en stroom aan te
passen aan de waarden die nodig zijn voor de booglasprocedure en tegelijkertijd om
het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Secundaire brug gelijkrichter met nivellerings-inductantie; zet de aan de secundaire
wikkeling geleverde wisselspanning / wisselstroom om in gelijkspanning / gelijkstroom
met zeer lage rimpel.

5- Brug schakeltransistors (IGBT) en drivers; trasformeert de uitgangsstroom op de
secundaire brug van DC in AC voor TIG AC-lassen (als dat voorzien is).

6- Stuur-en regelelektronica; regelt onmiddellijk de waarde van de lasstroom en vergelijkt
deze met de door de bediener ingestelde waarde; moduleert de commando-impulsen
van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren.

7- Besturingslogica van het lasapparaat: stelt de lascycli in, bestuurt de actuatoren, houdt
toezicht op de beveiligingssystemen.

8- Paneel voor het instellen en bekijken van de parameters en de functioneringsmodi.

9- Generator HF-ontsteking.

10- Elektromagnetische klep beschermgas EV.

11- Ventilator voor koeling van het lasapparaat.

12- Afstandsbediening.

4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
4.2.1 Achterpaneel (Afb. C)
1- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.
2- Voedingskabel (2P + aarde (eenfasig)), (3P + aarde (driefasig)).
3- Koppeling voor aansluiting gasslang (drukregelaar gasfles).
4- Hulpzekering van de G.R.A. met verwijzing naar het schakelschema (als dat is voorzien).
5- Connector voor waterkoelgroep (als die is voorzien).
6- Connector voor afstandsbediening:
Op het lasapparaat kunnen met de speciale 14-polige connector op de achterkant, 2
verschillende types afstandsbedieningen worden aangesloten. leder apparaat wordt
automatisch herkend en kan de volgende parameters regelen:
- Afstandsbediening met pedaal:
de stroomwaarde wordt bepaald door de positie van het pedaal. In de modus TIG 2T
werkt het indrukken van het pedaal bovendien als startopdracht voor het apparaat in
plaats van de toortstoets (indien voorzien).
Afstandsbediening met twee potentiometers:
de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer regelt
een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodus. Door een potentiometer
te draaien, wordt de parameter weergegeven die wordt veranderd (die niet meer
regelbaar is met de knop van het paneel). De betekenis van de tweede potentiometer
is: ARC FORCE in de modus MMA en STROOMAFNAMETLD in de modus TIG.

4.2.2Voorpaneel (Afb. D, E)

- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
2- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
3- Connector voor aansluiting stuurkabel toorts.

4- Aansluiting voor verbinding gasslang van de TIG-toorts.
5- Bedieningspaneel:
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5a. Toets voor hoofdafstelling van het lasproces.

« Kort drukken (PROCES):

- [?—: lassen met beklede elektrode (MMA).

TIG-lassen met start van de boog met hoge frequentie (TIG HF).

] lLIiT#

=LZJTIG-lassen met start van de boog bij contact(TIG LIFT).

- = in de TIG-modus geeft het lassen aan met gelijkstroom (DC).
- in de TIG-modus geeft het lassen aan met wisselstroom (AC), indien
voorzien.

« Lang drukken (JOB):
- Waar dat voorzien is (Afb. D) kunnen de vooraf gedefinieerde of opgeslagen
lasprogramma's worden beheerd: menu voor oproepen en opslaan. Selectie via
multifunctionele knop 5c. Afsluiten zonder opslaan door kort drukken.

5b. Knop voor selectie van de werkingsmodus.

« Kort drukken (MODUS):

- JL het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de
toets wordt losgelaten.

4T
- het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en
eindigt pas wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten.

Ji-Leve 5 het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij
iedere maal indrukken/loslaten gaat de stroom van de ingestelde waarde JE\.

11
naar de waarde —L en omgekeerd. Het lassen eindigt wanneer de toets lang
wordt ingedrukt gedurende een vooraf ingestelde tijd.

Met 536 kunnen puntlassen worden uitgevoerd (0,1-10 s) met controle van de
duur van de las op het display (knipperend pictogram).

THIN
- Met 5% kunnen korte puntlassen worden uitgevoerd (0,01-0,09 s) met
controle van de duur van de las op het display (knipperend pictogram).

« Lang drukken (PULSE):
PULSE

- Met ™\I'kan inTIG de stroom worden gepulseerd op 2 niveaus voor lassen met
minder warmte op dunne materialen door het instellen van de kenmerkende

arameters entg..
: PULSE n —h Uil
Met "™\I' kan in MMA de stroom worden gepulseerd met gemiddelde waarde
om verticaal lassen te vergemakkelijken door het instellen van de kenmerkende

parameters m_, _m Jne, e S

EASY
PULSE
Met /M\11 kan in TIG de stroom worden gepulseerd voor het lassen van dunne
materialen met automatische instelling op vooraf ingestelde waarden van de
kenmerkende parameters en afhankelijk van de ingestelde
P TR . ©" S ) 9

JG;LSUOOHI

5c. Multifunctionele knop, met indrukken en draaien.

Met deze knop kunnen de beschikbare parameters en modi worden geselecteerd
en afgesteld door de ingestelde waarde op het display weer te geven.

Specifiek voor het MMA-proces zijn de parameters die kunnen worden
gewijzigd en die op het display kunnen worden weergegeven (Afb. D-5d,

E-5d):
gER:
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VRD inschakelen/uitschakelen van het apparaat "Voltage Reduction Device" om
veilig te starten met laagspanning.

HOT
START start-overstroom om de ontsteking van de lasboog te optimaliseren
(instelling 0-100%).

ARC
FORCE dynamische overstroom om de vloeiendheid van het lassen te optimaliseren
en te voorkomen dat de elektrode vastplakt (instelling 0-100%).

Ja- hoofd-lasstroom in eenvoudige modus of in gepulseerde modus is de
gemiddelde stroomwaarde die behouden moet blijven (uitgangsstroom in
ampére).

11
- —L in de modus PULSE MMA geeft de relatie weer tussen de maximumwaarde
van de stroom van de puls en de ingestelde gemiddelde stroom (waarde in
percentage met instelling 100-200%).
Let op: de minimumwaarde van de puls wordt niet ingesteld, maar zo berekend,
in relatie tot tijdsafhankelijke parameters, dat de gemiddelde stroom gelijk is aan
de ingestelde.

U geeft het aantal pulsen per seconde weer (waarde in Hertz met instelling
0,2-99 Hz).

ahr geeft de relatie weer tussen duur van de puls ten opzichte van de totale duur
van cyclus (waarde in percentage met instelling 10-99%).
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Specifiek voor het TIG-proces zijn de parameters die kunnen worden gewijzigd
en die op het display kunnen worden weergegeven (Afb. D-5d, E-5d):
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- Bt1 pre-gastijd voor beschermgasuitstroom voordat het lassen start (instelling
0-10 seconden).

1
- ﬂ beginstroom wordt gedurende een vaste tijd in 2T gehouden en gedurende
de tijd dat de toets ingedrukt wordt gehouden in 4T (instelling in Ampere).

- E’_ stroomoplooptljd van de waarde | tot |,, in OFF is de stroomoploop niet
aanwezig (instelling 0,1-10 seconden).
N.B.:de parameters| enT kunnen ook worden veranderd met afstandsbediening
met pedaal. De |nste1||ng moet echter worden uitgevoerd voordat de opdracht
zelf wordt geactiveerd.

ﬂ- hoofd-lasstroom (uitgangsstroom in Ampere).

11
- —L in de PULS-modus en Bi-Level geeft de relatie weer tussen de
maximumwaarde van de stroom van de puls en de hoofdstroom (waarde in
percentage met instelling 1-200%).

" pulsfrequentie ofwel parameter die de totale tijd regelt dat de stroom op de
twee ingestelde niveaus pulseert en bovendien geeft dit voor de modellen AC/DC
in TIG AC de herhalingsfrequentie weer van de hele stroomgolf (positief en
negatief, instelling in Hertz).

- BAL h percentage balans, is in de PULS-modus (AC/DC) de verhouding tussen de
tijd dat de stroom op het hoogste niveau is en de totale pulsperiode, voor de
modellen AC/DCin TIG AC geeft het de verhouding weer tussen tijd met positieve
stroom en tijd met negatieve stroom.

- e stroomafnametud van de waarde |, tot |, in OFF is de stroomoploop niet

aanwezig (instelling 0,1-10 seconden).

Tend
A eindstroom, in 2T is de waarde van de uitschakelstroom de boog na de
stroomafnametijd als de afnametijd langer is dan nul; in 4T is dit de stroom die
wordt behouden na de stroomafnametijd gedurende de hele tijd dat de
tE)ortstoets ingedrukt wordt gehouden (instelling in Ampére).

|12 post-gastijd voor beschermgasuitstroom vanaf het stoppen met lassen
(instelling 0-10 seconden).

- "5 voorverwarmingsenergie, indien voorzien, alleen voor de modellen AC/DC
in TIG AC, regelt de voorverwarming van de elektrode om de start te
vergemakkelijken. In OFF is de voorverwarming niet aanwezig (instelling mm in
relatie tot diameter van de gebruikte elektrode).

Andere indicatieve pictogrammen op het display:

- aarm waarschuwing/alarm, gewoonlijk samen met de code op het display, wijst
op de mogelijke storing/automatische beveiliging die actief is op het lasapparaat.

- thermische beveiliging, samen met awarw en code op het display,
waarschuwing dat de interne verwarmingslimieten zijn bereikt.

@-> uitgang actief, geeft de aanwezigheid van spanning aan in de
uitgangscontacten van het lasapparaat.

- besturing op afstand, geeft aan dat de afstandsbediening van de externe
opdrachten of in de toorts is aangesloten en actief is.

Is,

positie-aanwijzer, in 4T met J_\ lager dan een vastgestelde waarde geeft
dit de instelling aan van een minimale beginstroom die de lasboog zichtbaar
maakt met de toets ingedrukt. Hiermee kan het beginpunt voor het lassen
nauwkeurig worden gekozen (als de beginstroom boven een bepaalde limiet
wordt ingesteld, wordt de functie automatisch uitgeschakeld).
- PRG indien voorzien, geeft, in combinatie met weergave op het display van het
actieve JOB-nummer, het geselecteerde programma aan waarvan de parameters
kunnen worden weergegeven, gewijzigd en opgeslagen.

save als dit actief is, geeft het aan dat het lasprogramma zoals dat is ingesteld
wordt opgeslagen.

indien voorzien, geeft beheer aan van de koelgroep (G.R.A.) voor
compatibele toortsen. Dit wordt ingesteld door het lasapparaat in te schakelen
met de toetsen 5a en 5c¢ tegelijkertijd ingedrukt en door de knop te draaien 5c¢
“"AAN" (G.R.A. ingeschakeld) of “UIT" (G.R.A. uitgeschakeld) te selecteren. De keuze
wordt opgeslagen door nogmaals op toets 5c¢ te drukken.

- (Default fabrieksparameters, geeft de instelling aan van alle parameters op een
vooraf ingestelde waarde voor een breed gebruik. De gebruiker kan de
hoofdstroom naar wens instellen M zonder de andere automatische

instellingen te veranderen.

STANDAARD resetPROCEDURE

Op elk gewenst moment kan die toestand opnieuw worden geactiveerd door het
lasapparaat uit en weer aan te zetten door de toets van de multifunctionele knop
(Afb. D en E-5¢) in te drukken.

5e. Toets LOAD

indien voorzien (Afb. E) kan met deze toets het menu voor het beheren van de
vooraf ingestelde of opgeslagen lasprogramma’s (JOB) worden geopend. Selectie
via multifunctionele knop 5c.



5f. Toets SAVE of GAS TEST
indien voorzien, in het algemeen door kort drukken, wordt hiermee de GAS TEST
uitgevoerd, waarbij de uitgang van het gas uit het circuit ongeveer 10 seconden
wordt geactiveerd (leidingen schoonspoelen, debiet instellen). In het menu JOB is
het mogelijk af te sluiten zonder op te slaan (kort drukken) of anders om de active
instellingen op te slaan (lang drukken).

Indicatieve servicemeldingen op het alfanumerieke display (Afb. D-5d, E-5d):

-AL.1 : inschakeling van de thermische beveiliging van het primaire circuit (indien
voorzien).

-AL.2 : inschakeling van de thermische beveiliging van het secundaire circuit.

-AL.3 : inschakeling van de overspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

-AL.4 : inschakeling van de onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn.

-AL.8 : hulpspanning buiten bereik.

-AL.9 : storing van de koelgroep (indien voorzien).

-AL.13 : interne communicatie offline (indien voorzien).

-AL.20 : inschakeling van de temperatuurbewakingssensor (indien voorzien).

-AL.28 : inschakeling bewaking inschakelduur.

-AL.30 : inschakeling overstroombeveiliging.

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Het is normaal dat bij het uitschakelen enkele seconden de inschakeling van de
onderspanningsbeveiliging verschijnt.

5. INSTALLATIE
OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
A AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN
DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 VOORBEREIDING (Afb. Q)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten (indien
voorzien).

5.1.1 Montage retourkabel-klem (Afb. F)
5.1.2 Montage laskabel-elektrodehouder(Afb. G)

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE
De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal oppervlak met een
A adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of
5.3 AANSLUITING OP HET NET

gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie van
het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met een
neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Omde bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen, differentiaalschakelaars
gebruiken van het type:

-Type A ( ) voor eenfase machines;

-Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt aangeraden
het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet met een
impedantie van minder dan:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.3.1 Stekker en contact
Een genormaliseerde stekker, (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~) met een adequaat vermogen
met de voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel (TAB.
1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde zekeringen van de lijn
gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de
nominale voedingsspanning.
OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
A de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de
dingen (vb. brand).

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT
OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT, MOET
A MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis van de
maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.4.1TIG-lassen

De toorts aansluiten

- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-). Sluit de vijfpolige
connector (toortstoets) aan op het contact. Sluit de gasslang van de toorts aan op de
verbinding.

Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.
Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+).

Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met het speciale als accessoire

geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas wordt gebruikt).

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje vast.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.

Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min) volgens de indicatieve

gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 2); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom

kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager. Controleer

of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.4.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+) van
de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure bekleding.
Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de
elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het steunt,
zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de snapmofverbindingen
(indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te garanderen; zoniet zullen er zich
verhittingen van de connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en
verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 TIG-LASSEN

TIG-lassen is een lasprocedure die gebruik maakt van de warmte die wordt geproduceerd
door de elektrische boog die wordt gestart, en behouden, tussen een niet-afsmeltende
elektrode (wolfraam) en het te lassen werkstuk. De wolfraamelektrode wordt ondersteund
door een speciale toorts die er de lasstroom op kan overbrengen en de elektrode zelf en
het smeltbad kan beschermen tegen atmosferische oxidatie door middel van een inert gas
(gewoonlijk Argon: Ar 99,5%) dat uit het keramische mondstuk komt (Afb. H).

Om goed te lassen, moet een elektrode met de juiste diameter met de aanbevolen stroom
worden gebruikt, zie tabel (TAB. 5).

Gewoonlijk steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm worden
bij lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne gedeelten
die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal nodig (Afb. I).
Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die
de juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (Afb. L). Voor een
goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van
roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

6.1.1 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de elektrode
van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door een inrichting met
hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies van tungsteen in het
lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een gemakkelijk vertrek in alle
standen van het lassen.

Procedure:

De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk brengen (2
- 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de impulsen HF en, met
een ontstoken boog, het smeltbad vormen op het stuk en tewerk gaan langs de koppeling.
Ingeval men moeilijkheden ondervindt bij de ontsteking van de boog ondanks het feit dat
de aanwezigheid van gas gegarandeerd is en dat de ontladingen HF zichtbaar zijn, moet
men niet lang aandringen op het onderwerpen van de elektrode aan de werking van de HF,
maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervan verifiéren, door ze eventueel
naar de slijpsteen te brengen. Op het einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd
met een ingestelde helling van daling.

Ontsteking LIFT :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tungsteen te
verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder elektrisch
uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van tungsteen en de
slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom |, ..., einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met een
ingestelde helling van daling.

6.1.2TIG DC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en hooggeleerde
koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en bijhorende legeringen.
Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode met
2% Torium (rood gekleurde strook) gebruikt of de elektrode met 2% Cerium (grijs gekleurde
strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG. M, en
ervoor zorgen dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de boog te
voorkomen. Het is van belang het slijpen uit te voeren in de richting van de lengte van de
elektrode, Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie van het gebruik en de
slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild, geoxideerd of niet correct
gebruikt wordt.

6.1.3 TIG AC-lassen(indien voorzien)

Met dit type proces kunnen metalen worden gelast als aluminium en magnesium, die
een beschermende en isolerende oxidehuid op hun oppervlak vormen. Door de polariteit
van de lasstroom om te keren, kan de oxidehuid op het oppervlak worden “doorbroken”
via een mechanisme dat de reinigende werking van de boog wordt genoemd (waarbij de
oxidehuid wordt “gebombardeerd” met positieve gas-ionen).

De stroom is afwisselend positief (I+) en negatief (I-) op het te lassen werkstuk.

Tijdens de tijd (I-) wordt de oxide van het oppervlak verwijderd (“reiniging” of “beitsen”)
genoemd, wat ervoor zorgt dat het smeltbad kan worden gevormd. Tijdens de tijd (I+) vindt
de maximale warmtetoevoer naar het werkstuk plaats, wat lassen mogelijk maakt.

De mogelijkheid om de parameter balance in AC te veranderen, zorgt ervoor dat de tijden
van de duur van iedere polariteit kunnen worden aangepast.

Hogere positieve balance-waarden maken sneller lassen, meer penetratie, een meer
geconcentreerde boog, smaller smeltbad mogelijk en beperken de verhitting van de
elektrode. Lagere negatieve waarden maken een schoner werkstuk mogelijk. Het gebruik
van een te lage balance-waarde geeft een verbreding van de boog en het gedeoxideerde
deel, een oververhitting van de elektrode met bijbehorende vorming van een bol op de
punt en meer moeite bij de ontsteking en de richting van de boog.

Het gebruik van een te hoge balance-waarde geeft een “vuil” smeltbad met donkere
ingesloten deeltjes erin.

De afbeelding (Afb. N) vat de effecten van de verandering van de parameters bij AC-lassen
samen.

6.1.4 Werkwijze
- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop. Pas de stroom tijdens het
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lassen eventueel aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

- Druk op de toortstoets en controleer of het gas goed uit de toorts stroomt; ijk, indien
nodig, de tijd van pre-gas en post-gas; deze tijden moeten worden geregeld afhankelijk
van de bedrijfsomstandigheden, in het bijzonder moet de vertraging van het post-gas
zo zijn dat na het lassen de elektrode en het smeltbad kunnen afkoelen zonder dat ze in
contact komen met de atmosfeer (oxidatie en contaminatie).

TIG-modus met 2T-sequentie:

- Door de toortstoets (PT.) helemaal in te drukken, wordt de boog ontstoken met een |-
stroom.

Vervolgens neemt de stroom toe volgens de functie STROOMOPLOOPTIID tot aan de
waarde van de lasstroom.

- Om het lassen te onderbreken, moet de toortstoets worden losgelaten zodat de stroom
geleidelijk afneemt (als de functie STROOMAFNAMETIJD) of zodat de boog onmiddellijk
wordt uitgeschakeld met post-gas daarna.

TIG-modus met 4T-sequentie (Afb. O):

- Met de eerste druk op de toets, wordt de boog ontstoken met een I-stroom.
Wanneer de toets wordt losgelaten, verandert de stroom afhankelijk van de functie
STROOMOPLOOPTIJD tot aan de waarde van de lasstroom; die waarde wordt ook
behouden wanneer de toets wordt losgelaten. Wanneer de toets opnieuw wordt
ingedrukt, neemt de stroom af afhankelijk van de functie STROOMAFNAMETIJD
af tot |, . Deze laatste waarde wordt behouden totdat de toets wordt losgelaten
waarmee de lascyclus eindigt en de post-gasperiode start. Als echter tijdens de functie
STROOMAFNAMETIID de toets wordt losgelaten, eindigt de lascyclus onmiddellijk en
begint de post-gasperiode.

TIG-modus met 4T- en BI- LEVEL-sequentie (Afb. O):

- Met de eerste druk op de toets, wordt de boog ontstoken met een I-stroom.
Wanneer de toets wordt losgelaten, neemt de stroom toe afhankelijk van de functie
STROOMOPLOOPTIJD tot aan de waarde van de lasstroom; die waarde wordt ook
behouden wanneer de toets wordt losgelaten. Bij iedere volgende druk op de toets (de
tijd tussen indrukken en loslaten moet kort zijn), verandert de stroom tussen de waarde
die is ingesteld in parameter BI-LEVEL |, en de waarde van de hoofdstroom |,

- Als de toets lang ingedrukt wordt gehouden, neemt de stroom af afhanﬁelijk van de
functie STROOMAFNAMETLID af tot |, . Deze laatste waarde wordt behouden totdat de
toets wordt losgelaten waarmee de lascyclus eindigt en de post-gasperiode start.

Als echter tijdens de functie STROOMAFNAMETIID de toets wordt losgelaten, eindigt de
lascyclus onmiddellijk en begint de post gas gasperiode.

Modus TIG SPOT en TIG THIN SPOT:

- Het lassen wordt uitgevoerd door de toorts-toets ingedrukt te houden totdat de vooraf
ingestelde tijd is bereikt (spot-tijd).

6.2 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in ieder
geval worden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode en het
gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende stroomwaarden
voor de gebruikte elektrodendiktes:

Lasstroom (A)
@ Elektrode (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet alleen
door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters van het lassen
zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de elektroden uit de
buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van de lasmachine hangen ook af van de waarde van ARC-FORCE
(dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld worden vanop het
paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.

- Men merkt hierbij op dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie geven
en het lassen mogelijk maken in gelijk welke stand typisch met basische elektroden; lage
waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder spatten mogelijk typisch met
rutiel elektroden. De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen HOT START en
ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van vastlijmen van de elektrode
aan het stuk garanderen.

6.2.1 Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen stuk
bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de meest
correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid bestaat dat u de
bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de
gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze afstand
zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de elektrode in de
beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- Opheteindvandelasnaad, de puntvan de elektrode, ten opzichte van de beweegrichting,
een weinig terugtrekken tot boven het kratertje, om deze te vullen, vervolgens de
elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te onderbreken (VOORBEELDEN VAN
LASNADEN - FIG. P)

7.ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET
MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
7.1 GEWOON ONDERHOUD

IS VAN HET VOEDINGSNET.
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN DOOR DE
OPERATOR.

7.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts snel
buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de

diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte verspreiding
van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND

UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED

VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN

60974-4.

OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT EN

A NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE

LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET

VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de lasmachine

kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact

met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks
contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de aanwezigheid
van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren en met een heel
zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen dat zich heeft afgezet
op de elektronische kaarten.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of de
bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet in contact
komen met componenten in beweging of met componenten die hoge temperaturen
kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten
dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge spanning goed gescheiden
zijn van die van de secundaire transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT VOEREN OF DE

HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

- De lasstroom geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON’, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet het
geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de netvoeding
(kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Of het pictogram dat de inschakeling van de thermische beveiliging voor over- of
onderstroom of de kortsluiting aangeeft niet brandt.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te koelen.
Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het geval
zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het stuk
is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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ZYFTKOANHTEZ ME INBEPTEP lA XYTKOAAHZH TIG KAl MMA MOY MPOBAEMONTAI
TA BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: Z1o Keipevo mov akoAouBsi Oa xpnaoipomolgital 0 6po¢ “cUYKOAANTHG".

1.FENIKH AZOAAEIA TA TH ZYTKOAAHZH TO=0Y

O XEIPIOTIG TIPETTEL VA Eival EMAPKWE EVNHEPWHEVOG TAVW GTNV AcPaAln Xprion Tou
GUYKOAANTH KAl MANPOPOPNHEVOG WG POG TOUG KIVEUVoug mou oxeti{ovral pe Tig
Sadikacieg cUYKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA pETpa MpooTaciag Kal emépfaong o
TIEPIMTWON €KTAKTOU KIvEUVou.

(Kavte avagopd kat 6Tov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokevég yia OuyKOAAnon té&ou.
Mépog 9: Eykatactaon kat xprion”).

- ATTOQEUYETE AUECEC EMAPEC ME TO KUKAWHA OUYKOAAnon¢. H tdon oe avoikto
KUKAWHO IOV TapEXETAl MO TO GUYKOAANTH) O£ OpLONEVEG OUVONKEG pITopEi va givat
emKivéuvn.

- H o0vdeon Twv KaAwdiwv ouYKOAANONG, Ot evépyeleg EMAAOgUONG KAl EMOKEVNG
TIPETEL VO EKTEAOUVTAL IE TO GUYKOAANTH) 6BNOTO Kat amoouvdepévo and To Siktvo
TpoYodoaciag.

- IBROTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéoTe Tov amd To SikTuo Tpoodoaciag mpwv
AVTIKOTACTHOETE TURpata Aoyw @Bopac.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKN) EYKATAGTAGH CUHPWVA HE TOUG IOXUOVTEG VOHOUG Kat
KOVOVIGHOUG.

- O ouYKOMNTIG TIpEMEL va OUVSEETAL AMMOKAEIOTKA O OUOTNHA TPOPOodoasiag pe
YEIWHEVO OUSETEPO aywyo.

- BeBaiwBeite 6Tt n mpila Tpoodooiag eivat cwotd ocuvdedepévn otn yeiwon
mpooTtaociag.

- Mn Xpnotporolgite To GUYKOAANTH) O£ Uypd mepIBaAAovTa 1 Katw amd Bpoxn.

- Av n QYUKTIKA Hovada XpnolpoTOolEl UYPO, Ol EVEPYEIEC YEUIOHATOG MPEésl va
EKTEAOUVTOL IE CUOKEVH) GUYKOAANONG 6BNOTH Kat amoouvdedepévn anod to Siktuo
TpoPodoaciag.

VAV

- Mnv ouykoAAsite o€ Soxeia 1} CWANVWOELG TTOU TEPIEXOLV ) IOV TIEPIEiXaV EVPAEKTA
vypa n aépia mpoidvra.

- Amo@evyete va epyaleote o UAIKA ou Kabapiotnkav pe xAwpouxa Stalvtika iy
KOVT( O€ MOPOLOIEG OVUTIEG.

- Mnv ouykoAAsite o€ Soyeia umé migon.

- ATTHOKPUVETE Ao TV MEPIOXN Epyaciag OAEG TIG EVPAEKTEG ovoigg (m.X. VMo, XapTi,
mavia KAm.)

- E€ao@alilete Tnv katdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1} péca KATAAANAa yia va agaipoivv
TOUG Kanmvoug GUYKOAANon¢ kovta oto 16&o. Eivar amapaitnto va Aappavete umopn
HE CUCTNHATIKOTNTA Ta Opla €KOEGNG OTOUG KATIVOUG GUYKOAANGNG O cuvaptnon
NG oUVOEONG, CUYKEVTPWONG Kal TNG S1dpKelag Tng idiag tng ékBeong.

0LO0®

- Yi00eteite pia KatdAAnAn NAEKTPIK) HOVWON GE OXEon HE TN AAGUMA, TO UAIKO
UMIO Katepyacia Kat eVOEXOHEVA YEIWHEVA METAANKA péPn TomoBeTnpéva KovTda
(mpootta).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSHHATA, KAAUpHA KE@aAloU Kat
€vdUpata mou mpofBAémovTal yid To OKOTIO auTo Kal HEoW TNG XPROoNG Samédwv Kat
HOVWTIKWV TAMNTWV.

- Mpootatevete mavra ta pdatia pe Ta £181ka @iltpa avramokpivopeva o UNI EN 169
1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw o€ PAoKEG 1} Kpavn avramokpivopeva oe UNI EN
175.

XPNOIHOTIOLEITE EISIKA TPOCTATEVUTIKA EVEUPATA KATA TNG PWTIAC (AVTATOKPIVOHEVA
og UNI EN 11611) kot yavtia ouykoAAnong (avramokpivopeva o€ UNI EN 12477)
amo@evyovTag va eKOETeTe TNV EMSEPUIda OTIC UTTEPIWSELC Kat UTTEPUBPEG OKTIVEG
mov mapdyovtal amé to 16§o. H mpootacia mpémel va emekteiveTal Kat € GAAa
TIPOCWTA KOVTA GTO TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY 1} PN AVTAKAAVAGTIKWY KOUPTIVWV.

- Oopufotnta: Av e§aitiag €18IKA EVTOVWV EVEPYEIDV OUYKOAANONG Stamotwvetat
Hia npepnotla otadun atopki ékBeong (LEPd) ion 1 avwtepn twv 85 dB(A), givan
UTIOXPEWTIKN N XP1ioN KATAAANAWV pEGWV atopikng mpootaciag (M. 1).

™)
A

EMF %

SAFE

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNA

To NAEKTPIKO pEVNA TTOV S1AVUEL VAV OTIOLOSHITOTE AYWYO MPOKAAE( TOTMKA NAEKTPIKA

Kat payvntika nedia (EMF). To pevpa cuykoAAnong dnpiovpyei éva nedio EMF yupw

and 1o KUKAwpa 6UYKOAANONG Kat amod Tnv idla GUCKEUR GUYKOAANONG.

Ta nAeKTpopayvnTiKa media pmopouv va mapéUPBouv PE OPICHEVEG LATPIKEG CUOKEVEC

(yia mapadetypa Bnpatod6TeC, AVAMVEVOTIKEG CUOKEVEC, METANNIKEG TTPOBECEIG KATL).
Mpénet va Aapavovral KATAAANAA TTPOANTITIKA HETPA GE OXEON HE ATOUA TTOU PEPOUV
autou Tou gidoug cuokevéc. Na mapadsiypa amayopeVeTe TNV €i008o aTnV meploxn
XPNONG TNG GUOKEUNG 1} A§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TOU TIPOEPXETAL OTOUG
GUYKOAANTEG.

AUTH} N GUOKEVUN GUYKOAANONG IKAVOTOLE( TI TEXVIKEG AMAITOEI TIPOIGVTOG yia
Xpron amokA&loTiKy o€ BlopnXaviké mepiBallov yia emayyeApATIKO GKomd. Agv
gyyvdtal n avriotolyia ota BAcikd 6pla OXETIKA pE TV £KOgon Tou avOpwmov ota
NAEKTPORAYVNTIKA TESia O OIKIAKO MEPIBAANOV.

‘O\o! Ol XEIPIOTEG IPEMEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUG KAVOVEG, WOTE VA EAATTWOOUV
070 eNdy1oTo TV £éKBeoN oTa MeSia amé To KUKAWHA GUYKOAANGNG:

- mAnoalete pera Toug Ta MeSia CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PE AUTOKOAANTH
Tawia étav givat Suvardv,

Slatnpeite KePAAl Kat KOPHO 600 TO SuvaTOV MO MAKPUA aMd TO KUKAwHa
OUYKOAANONG,

HNV TUAiyovtal moté Ta KaAwdia GUYKOAANONG YUPpw amd METANAIKA AVTIKEINEVA 1) TO
GWHA,

HNV OUYKOAAEITE HE TO CWHA AVALESA 6TO KUKAWHA GUYKOAARONG,

Sratnpeite appotepa ta KAAWSIA GUYKOAANONG OTO i510 HEPOG TOU CWHATOC,
OuVSéeTe TO KOAWSIO EMOTPOPNG PEVHATOG CUYKOAANONG OTO KOMUATI UAIKOU
IOV TIPEMEL VA GUYKOAANOEi 600 To Suvatév mo KovTd 6To onpeio cUVSeoNHG LUTTO
eKTéleon,

HNV OUYKOMAEITE KOVTA OTN OUGKEUK OUYKOAANONG,

OMo1 o1 XEIPIoTEC Oa TIPETTEL VA TNPOUV TIC EAAXIOTEG AMOGTAGEIG OTTWE UTOSEIKVUETAL
oo Seltio otoixeiwv EMF,

andotaon and nny EMF og onpeio mépav Tou omoiou n ék0eon €ival KATWTEPN TOV
20% TNnG eAaxioTNG emrpenopevng TipnG: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T
400V).

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUt N GUYKOAANTIKN] UNXAVI] IKAVOTOLE( TIC AMAITOEIG TOU TEXVIKOU GTAPVTAVT
TIPOIOVTOG YIa AMTOKAEIOTIK XPH 0N O£ BlopunXaviko mepIBAAAov Kat yia ETAyYEAHATIKO
OKOTIO. A€V EYYUATAL N AVTATIOKPIOHN 0TNV NAEKTPOHUAYVNTIKI) CUHBATOTNTA OE OIKIOKO
mepIBallov Kat 61ToV UTTAPYXEL APEST 0UVSEDN G SiKTUO TpoPodoaciag XapnAng Taong
TIOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.

EMI NAEON NMPO®YAAZEIX
Ol ENEPTEIEX ZYTKOAAHIHX:
- og mepiBaiov pe avnpévo kivéuvo nAektpoAniag;
- OE IEPIOPLIOUEVOUG XWPOUG;
- OE TAPOUGCLA EVPAEKTWV 1] EKPNKTIKWV UAWV.
MPEMNEl mponyoupévwe va ekTipnBolv amé évav "Texviké YmevBuvo” Kat va
EKTEAOUVTAL TAVTA TMAPOUGia GAAWV aTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TIPOC TIG
eNMePBACEIC OE IEPIMTTWON AUECOU KIvEUVOU.
MPENEI va vioBeTovvTal TA TEXVIKA HéCA TPOOTACIAG TTOV MEPIypagovTal oTo 7.10;
A.8; A.10 Tou Kavoviopol "EN 60974-9: Tuokevég yia suyKOAAnon té§ov. Mépog 9:
Eykatdotaon kat xpion".
MPENEI va amayopgVeTal n GUYKOAANGN O6TavV O GUYKOAANTAG i} O TPOPodotng
cUpparog otnpileral amd To XeIpioTh (Mm.X. Sia pécou IpAvIWY).
NPENEI va amayopevetal n cUYKOAANGN av o XiploTig BpiokeTal avuPpwpévog o
oxéon e 1o Samedo, EKTOG av Xxpnaoipomolovvral e18ika dameda acpaleiag.
TAZIH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMMEZ: katd tnv gpyacia pe
TIEPIOCOTEPOUG CUYKOAANTEG TIAVW OTO i80 KOMUATL 1) OF MEPICOOTEPA KOMMUATIA
ouvdedepéva nAeKTPIKA, uITopei va SnpiovpynOsi éva emkivdéuvo aOpoiopa Tacewv
£V KEVW avAapeoa o€ Suo S1a@opeTikég BATEIG NAEKTPOSiwv 1 AGUMEG, O TIHK OV
HMOPEi va PTACGEL WG TO SUTAG TOU EMTPATEPEVOU Opiov.
Eival avaykaio évag memelpapévog CUVTOVIOTHG Va EKTENECEL TN HETPNON pE Opyava
Wote va Kabopioel av unmdpyxel Kivéuvog Kat va pmopei va uioBetioel KatdAAnia
HETpA TIPOCTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU KavoviopoU "EN 60974-9:
TUOKEVEG yia OUYKOAANGn To§ou. Mépog 9: Eykatdotaon kat xprion”
H Xpfion TNG OUOKEVNG GUYKOAANONG TIPETIEL VA TIEPLOPILETAl OTO OUYKEKPINEVO
XEPLOTH.
O XeploTC Mpénel va amoouvdéel amd tn pnxavi to KaAwdio pe tn Aafida
nAekTpodiov apov £xel OAOKANPWOEL T GUYKOAAnGn MMA.
H meploxn yUpw amoé Tn CUGKEUN GUYKOAANONG MPEMEL va gival amayopevpévn o
Tpita mpoowmna. H idia emiong dev mpémel va pével a@uAakTn.
Ot AGpumeg mou S€v XpNnGIHOTTOI0UVTAL TIPETIEL VA EMAVATOMOOETOUVTAN GTNV UTTOSOXT
TouG.

A YMNOAEIMOMENOI KINAYNOI

- ANATPOIMH: TommoOeT|0TE TN OUCKEVK) GUYKOAANONG MAvw o€ opi{ovTia EmM@Avela
KatdAAnAng ikavotntag yia 1o Bapog tne. e avtifetn nepintwon (my. KekKAipéva
daneda, avwpala KAL) undp)el 0 Kivéuvog avatpomig.
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- A mayopeVeTal | avUPwaon TOU GUVOAOU KAPOTOl HE GUOKEUN OUYKOAANONG Kat
PUKTIKN povada (oTav umapyxet).

- AKATAAAHAH XPHZIH: givar emkivéuvn n Xpron Tt GUYKOAANTIKG GUCKEUNG
Yla onotadnmote Katepyacia SlaQopeTik andé tnv mpoPAenopevn (my. emaywpa
SWARVWV USPIKOU SiKTUOUL).

KINAYNOX EFTKAYMATQN

Opiopéva pépn TNG CUOKEUNG OUYKOAANong (Aaupma, Bacn nAektpodiouv) kat
KOVTIVEG TTEPIOXEG MITOPOUV VA PTAGOUV G€ OEPUOKPATIEC AVWTEPES TWV 65°C: givan
anapaitnTo va (popdte KATAAANAA TPOCTATEVTIKA EviUpata.

A@NVETE VO KPUWGOEL TO UAIKO TTOU HOALG GUYKOAAGATE TIPIV TO ayyi§eTe!

AKATAAAHAH XPHZH: gival emkivduvn n Xprion tTng cUGKeUi¢ OUYKOAAnGNG amd
TIEPLOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZIH THI XYIKEYHX ZYFKOAAHIHZI: o@alilete mavra tn @uaAn pe
KatdAAnlAa péca wote va epmodifovral Tuxaieg mMTwaoelg (av xpnoponoteitat).

Anayopevetar n xpfion ¢ XepolaPi¢ w¢ péco aviPpwong TG GUCKEUNG
GUYKOAAnONG.

ZYNOHKEZ NMEPIBAANONTOZ (EN 60974-1)
- XPNOIHOMOIEITE T GUYKOAANTIKI) GUOKEUN HOVO OTIG aKkOAovBeg mepiBallovTikég
OUVONKEG:
« Beppokpacia mepiBallovrog petadv -10°C kai 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa Ox1 avwteEn Tou 50% o€ 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa Ox1 avwteEn Tov 90% o€ 20°C,
« O aépag oto yopw mepiBdallov dev mpémel va mepEXel oKovn, oféa, aépla n
SlaBpwTIkéG OVTiEG, KA.

AMNOOHKEYZH

- TomoBetote T pnxavy Kat ta €§aptipatd g (He N Xwpic cuokevacia) ot
KAE10TOUG XWPOUG.

- H Beppokpacia mepiBallovrog npémel va mepithappaverat peragu -20°C kau 55°C.

Ie mepimTwon pnxaviig mov mpoBAEmel YUKTIKN povada pe vypd Kat Ogppokpaciag

nePIPBAANOVTOG KATWTEPN TOu 0°C: XPNOIHOMOINGTE TO AVTIPUKTIKG UYpo mou

CUVIOTATAL ATTO TOV KATACKEVAOTH 1| A8€1A0TE EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA Kat T

Se§apev Tou vypou.

Xpnoiwpomnoteite mavra KatdAAnAa HETPA yid va TTPOCTATEVETE TN UNXAVH Amé TV

vypagcia, amo Ti¢ akabapaoieg kai amoé tn eopad.

mmmm AIAGEZH AMOPPIMMATQN

Mnv S10XeTEVETE AUTI) TN GUYKOAANTIKI) GUOKEVN ME TA
07O TEAOG TOU XPrOIHOV KUKAOU {wN¢ TnG.

Eivalt otnv €uBlvn Tou XpHOTN N S10XETEUGN AUTHG TNG NAEKTPOVIKAG OGUOKEVNG
ota €181KA onueia MEPICUANOYIG Kal AVAKUKAWONG TWV NAEKTPIKWV GUCKEUWV 1,
ameuBuvOEiTe 0TO KATACTNHA OTIOU AYOPACTNKE To MPoiov. AuTh n odnyia apopa
HOVO TN S10XETEVUON CUOKEVWY 0To £8agog Tn; Evpwnaikn¢ Evwong (AHHE).

(1 OIKIOKA Ta

PP

2. EIZATQrH KAI TENIKH NMEPIFPAOH

2.1 EIZArQrH

AuTti n ouokeur] CUYKOAANONG €ival pia 1mnyr peUPATOG Yia T CUYKOANon To&ou, 18ika
Kataokevaopévn yia tn ouykoAnon TIG (AC / DC) pe epmUpeupa HF A LIFT kat ouykdAAnon
MMA emkalvppévwy nAektpodiwv (pouTiAiou, 6§Ivwy, BacIKWV).

Y€ evaAaooopevo peupa TIG AC Umopeite va GUYKONNOETE TO AAOUMIVIO Kal Ta KPAPATA
Tou (AlSi, AIMg) eviy og ouvexég pevpa TIG DC toug xaAuBeg (GvBpaka, avo&eidwToug,
XapnAou Kat uPnAov KpduaTog) Kat Ta Baptd PETANAA (XAAKAG, VIKENO, TITAVIO KAl KpApaTd
TOUQ).

Ta €181Kd XapaKTNPIOTIKA QUTAG TNG OUOKEURG OUYKOMNnong (INVERTER), omwg uynin
TaxuTNTa Kat akpifeta puBuiong, mpoodidouv e€alpeTikéC amoddaoelg 0Tn GUYKOAANON.

H pUBuion pe ovotnua “inverter” otnv €i00d0 TNG YPauUng Tpo@odoaciag cuvendyetal pia
SpacTIK ENATTWON OYKOU TOCO TOU UETAOKNMATIOTH 00 TnG avtidpaong loomédwong
EMTPEMOVTAC TNV KATAOKEUN HIAG CUOKEURG OYKOU Kal BAPOUG eEQIPETIKA TIEPIOPIOUEVWV
Kat a§lomolwvTag TNV EVXPNOTIA KAl TNV EUKONA HETAQOPAC.

2.2 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

TIG

- PUBuion pevpatog AC/DC Kal XApAKTNPIOTIKWY TTOPAUETPWV.

- Eumopeupa HF/LIFT.

- Aertoupyia CuVEXAG/TTAAUIK.

- Emdoyn tponwv 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- JUvdeon Kat puBuon YUuKTIKAG povadag vepol W.M.N. (pévo ekSoxég W.N.).

MMA

- PUBuion pevpartog, Arc Force kat Hot Start.

- Mpootacia amod to KOANnua (anti-stick).

- Aertoupyia ouvexN¢/MaAUIKA og péon Tiun (av mpoBAémetal).
- Xuokeun VRD.

AAAEZ AEITOYPTIEX

- Epg@dvion otnv 066vn mapapéTpwy Kat EMAEYUEVWY TPOTIWV.

- Auvatotnta amoBRKeuong Katl avakAnong §0TOUIKEVHEVWY TIPOYPAUMATWY (JOB).

- Amlomoinuévn avakAnon Twv mapauétpwy epyootaciou (DEFAULT) kat mpokaBoplopévn
amomotnpévn Sadikaoia (EASY).

MPOXTAZIEX

- ©gPUOCTATIKA TTPOCTACIA

- MNpootacia Katd Twv avipaiwy Tacewv (Téon Tpo@odoaiag moAD UPnAR fi TOAD XapnAR).

- MpooTtacia Katd Twv TUXaiwv BPOXUKUKAWHATWY OPEINOHEVWY O€ EMAPH HETAEY Aapmag
Kal CWHATOG,.

- Mpootaoia anti-stick (MMA).

- Mpootacia and umepBépuavon 1 avemapKn Teon TOU YUKTIKOU KUKAWUATOG VEPOU TNG
Aapmag (uovo ekdoxég WN.).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

- Napmeg TIG S10pOpwv HOVTENWV.

- Kit ouykOAnong MMA.

- Kit avaA@o1pwy LKWV S1a@OpwV EISWV.

- Mdoka autopatng okiaong: pe otabepo f pubuildpevo @iltpo.
- XelpokivnTol XEIpIopoi €€ AMOOTACEWG Kol TIEVTAA.

- TpooapuooTtig LAANG Apyov.

- JUVOEOUOC agpiou Kat CWAVa agpiou yia cUVEEDN OTN QLAAN.
- MewTtnpag mieong pe HAVOUETPO.

- WUKTIKA povada pe vepo.

- YukTiké vypod.

- Kapotola og diagopa €idn.

3.TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
3.1 NMINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
Ta KUPLa XAPAKTNPIOTIKA OXETIKA HE TN XProN Kal TIG armoSOCELG TNG CUOKEUNG OUYKOANONG
ouvoyifovtal oTnV MVaKiSa XapakTnEIoTIKWY PE TNV akdAoudn évvola:
E.A
1- EYPQMAIKOZ Kavoviopog ava@opdg yia Tnv ac@AAELa Kal TNV KATACKEUH UnxavnUaTwy
yla 6UYKOANoN té&ou.
2- 'Ovopa kat 51ebBuvon ToU KATAOKEVAOTH.
3- 'Ovopa Tou HovTENOU.
4- YUpPOMNO ECWTEPIKAG KATAOKEVG TNG CUOKEUG CUYKOAANONG.
5- Z0pPolo mpoPAemopevng dtadikaaiog cuyKOAANoNG.
6- ZUpPBoAo S : Seixvel OTIL UTOPOUV va EKTEAESTOUV EVEPYELEG CUYKOANONG O€ TIEPIBANNOV
avénuévou kivduvou nAektpomAnéiag (m.x. ToAU KovTd o€ PeydAa HETANIKE owpaTa).
- ZOpBoAo ypappng tpogodoaiag:
1~ : eVaANACOGOHEV HOVOQACIKH TAON,
3~ : evaANAOOOUEVN TPIPACIKT TACN.
8- BaBudg mpootaciag mepIBApATOC.
9- XapaKTnploTiké dedouéva TG Ypappng tpogodoaiag:

- U, : EvaMaocoopevn tdon kat ouxvétnta Tpogodociag GUoKeunG ouykOAANoNg
(amodektd opla +10%).

= L o - MéyloTo pelpa mou amoppo@dtal ano tn Ypappn.

- |, o : Mpaypatiké pevpa tpopodoaiag.

10- ATTOgéO&lC TOU KUKAWHATOG GUYKOAANONG:

- U, : uéylotn tdon aveu @opTiou (KUKAWHA GUYKOAANONG avoIKTO).

- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pedpa Kat avtioTolxn Taon mou Umopouv va mapayovTal ano
TN OUOKELH CUYKOAANONG KATA T GUYKOAANON.

- X : Ixéon Sialeimovoag Asrtoupyiag: Seixvel To XpOVO KATA TOV OTOi0 N CUOKEULR
OUYKOAANONG MMOPE( va TTapdyel To avtioTolxo pevpa (idta otAAn). Ekppaletat o€ %,
Bdoel evdg kukhou 10 min (.. 60% = 6 AemTd £pyaciag, 4 AemTd 0TAONG, K.0.K.).

Y& mepimtwon mou ol Mapdyovieg xpnong (mvakidag, avagepopevol oe 40°C
mepIBarovToq) EemepacTtoly, Ba mapéuPel n Beppikn mpootacia (N CUOKEUN HéVEL O
stand-by péxpt n Beppokpacia va emavéNbel ota amodektda dpia ).

- A/V-A/V : Agixvel TNV KANiHoKa pUBUIONG TOU PEVPATOC CUYKOAANONG (eAdxIoTO -
UEYLOTO) OTNV avTioTolxN TAoN TOEou.

11- ApIOPOG UNTPWOUL yia TNV TAUTION TNG CUCKEURG CUYKOANONG (ATapaitnToq yla TEXVIKN
umooTAPIEN, {ATNON AVTAAAKTIKWY, avalTtnon MPoéAEUonG TTPOIOVTOG).

12- —= : T ao@aleiv THENG KabBuoTtepnuévng evepyormoinong mou TPETEL va
mpoBAe@Bei yla TNV mpootacia TG ypappig.

13- Z0pPola avagepdpeva o KAVOVEG AoPANEIG N €Vvola TWV OTIoIWV avaypda@eTal 0To

KEPANALO 1 “TeVIKR aOPANELQ Yla TN CUYKOANON TOEOL".

~N

Inueiwon: To avagepduevo mapadelypa Tng TAUMENAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACIAg Twv
oupBOAwY Kal Twv Yneeiwv. Ot akpIPEIG TIHEC TWV TEXVIKWY OTOIKEIWV TOU CUYKOANNTH
otnv katoxry oag mpémnel va SlaBactouv kateuBeiav oTov TeXVIKO Tivaka Tou iSlou Tou
OUYKOMNTH.

3.2 ANNA TEXNIKA TOIXEIA

- LYZKEYH ZYTKOAAHIHX: BAéne mivaka (MIN. 1).

- MEZH KATANANQXH AEPIOY XYTKOAAHIHX: BAéne mivaka (MIN. 2).

- NAMMA: BAéne mivaka (MIN. 3).

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéne mivaka (MIN. 4).

To Bapog TNG CUCKEVI G CUYKOAANONG avaypdgetat otov mivaka 1 (MIN. 1).

4.MNEPIFPA®H ZYZKEYQN ZYTKOAAHZIHEZ

4.1 ZXEAIATPAMMA XZE MIMAOK

H ouokeur) OUYKOANNONG OTTOTEAEITAL OUCIACTIKA OMO HOVASEC 10XVOG Kal €AEyxOu
KATAOKEVAOHEVEG OE TUMWHEVA KUKAWHATA KAl BENTIWHEVEG VIO va EMTUYXAVETAL PHEYIOTN
alomoTia kat pelwpévn cuvtripnon.

AUTH N CUOKEUK CUYKOANONG ENEYXETAL LE MIKPOETIECEPYAOTH TIOU EMITPEMEL TN PUBUION
uyYnAov aptBuoL MAaPAPETPWY Yia BENTIOTN OUYKOANGON OE ONEC TIG CUVONKEG Kal O KAOE
UAIKO. Eival amapaitnto Opwe, yia va eKUETOANEVESTE TMANPWG TA XAPAKTNPIOTIKA TG, va
YVWPIlETE TIG AeITOUPYIKEG SUVATOTNTEG TNG.

Neprypaen (Ek. B)

1- Eioodo¢ ypappn tpo@odoaiag, avopBwTIKA Hovada Kat CUMITUKVWTEG IOOTTESWONG.

2- Tépupa switching pe Tpaviiotopeg (IGBT) Kal vipdiBepg MeTaTpémel TV Tdon
avopBwuévNG YPAUUNG O eVOAAOOOUEVN TAON UYNARG OUXVOTNTAG Kal EKTENEL TN
pPUBUION TNG LOXVOG 08 oLVAPTNON HE {NTOVUEVO PEVUA/TACT CUYKOAANONG.

3-  Metaoxnuatiotig UYNARG CUXVOTNTAG, TO TTPWTEVOV TINVIO TPOYOSOTEITaL PE TNV TAon
TTOU ETATPETETAL ATd TO UIMAOK 2, AUTO XPelddeTal Yia va pooappolel Tdon Kal pevpa
OTIG AmaPaiTNTES TIMEG yia TN Stadikaoia GUYKOAANONG UE TOEO KAl TAUTOXPOVA HOVWVEL
YoABaviKd To KOKAWHA CUYKOAANONG amd T Ypauur Tpogodoaiag.

4- Aeutepevovoa  yépupa avépbwong pE  EMaywyr  LOOTESWONG,  METATPEMEL
£VAAAOOONEVO PEVHA / TAGN TIOU TTPOUNBEeVETAL ATTO TO SEUTEPEVOV TINVIO OE CUVEXEG
pevpa / Taon oAU XapnAig Stakupavong.

5- Tépupa switching pe tpaviotopeg (IGBT) Kat VIpAiBepg, LETATPEMEL TO PeVpA ££650U
oto deutepevov amod DC og AC yia ) cuykoMnon TIG AC (av mpofAémetau).

6- HAEKTPOVIKO CUOTNMA ENEYXOU Kal PUBUIONG, EAEYXEL OTIYHLAIA TNV TIUF TOU PEVHATOG
OUYKOMNONG Kal TNV OUYKPIVEL PE TNV TP TIOU PUBMIOTNKE amd To XEIPIOTH,
TPOoApPUOLel TOUG TAAHOUG ENEYXOU TwV VIPAIBEPS Twv IGBT mou ektelolv Tn puBUION.

7- Noyikr) ENéyXOU TNG AEITOUPYIAG TNG CUOKEURG OUYKOANONG, PUBUI(el TOuG KUKAOUG
GUYKOMNNONG, ENEYXEL TOUG EVEPYOTTOINTEG, EMOEWPEL TA CUCTAUATA ACPANELAC.

8- Mivakag pUBUIONE KAl ELPAVIONE TWV TTAPARETPWY KAl TWV TPOTIWV AEITOUPYIAG.

9- Tevvhtpla epmupevpatog HF.

10- HA\ektpoPaABida aepiou mpootaciag EV.

11- Avepiotipag YUENG cUOKELNG GUYKOANONG.

12- PUBION €€ AMOOTACEWG,.

4.2 LYXTHMATA EAEFXOY, PYOMIZHXZ KAI ZYNAEZHX

4.2.1 Onio6io¢ mivakag (Eik. C)

1- Tevikog Stakomtng O/OFF - 1/ON.

2-  Kahwdio tpogodoaiag (2 + I (Movopaoikod)), (3M + I (Tplpaciko)).

3-  J0vSeopoC yla 6UVEEDN CWArVa agpiou (LElWTHPAC TTHiEONS GIAANG).

4-  BonOntikn acedAela tng Y.M.N. avapopd o€ NAeKTPIKO oxedIdypappa (av umdpyxer).

5-  TUVOEOUOG Yl YUKTIKK povada vepou (av umdpyel).

6- ZUVOEOPOG yla XelpIopoUG €€ amooTAoew :
Mmopeite va TomoBeTACETE 0TN CUOKEUT] CUYKOANONG, Héow €181KoV ouvdéopou 14
TIOAWV TTOU UTTAPXEL OTO TTIOW HEPOG, 2 SIAPOPETIKA €idN XEIPIOHOU €€ AMOCTACEWG.
KdBe xelplopog avayvwpiletal autopata Kat emTpEnel T pUBUION Twv akdAouBwv
TTAPAUETPWV:
- XeIpIopoG €€ aMOOTAGEWG PE MEVTAA:

n TR pevpatog kabopiletal amd Tn Béon tou mevtdA. e tpdmo TIG 2T, emiong, n

Tiieon Tou MEVTAN evepYel WG XEIPIOUOG OTAPT YIa TN Unxavr) otn B6€on Tou MARKTpoU

Aaumag (av mpoPAénetat).

'EAeyX0G £§ AMOGTACEWG MUE SUO TTOTEVOIONETPA:

TO TIPWTO TIOTEVOIOUETPO puBUilel To KUplo pelpa. To SeUTEPO TMOTEVOIOUETPO

puBiCel pia GAAN mapdueTpo mou e€aptdatal and Tov evepyd TPOTO GUYKOAANONG.
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MeploTpéPovTag TO TIOTEVOIOUETPO aUTO  ep@avieTal n  TAPAMPETPOG  TIOU
Tpomomoleital (mou Sev eNéyxeTal TMa He To SIOKOTTN Tou mivaka). H évvola Tou
Seutepou motevolopeTpou givat: ARC FORCE av og Tpdmo MMA kat TEAIKH KAIMAKA
av og Tpomo TIG.

4.2.2 MnpooTivog mivakag (Ewk. D, E)

1-
2-
3-
4-
5-

Tayumpila OeTikn (+) yia oUuvdeon kahwdiou CUYKOAANONG.

Tayumpila apvntikn (-) yla ouvdeon kadwdiou cuykOAANonG.

FUvdeopog yla ouvdeon kalwdiou eEAéyxou Aapmag.

TUvdeopog yla ouvdeon cwArva agpiou Tng Adumag TIG.

Mivakag xelptopwv:

5a. MARKTpo KUPLag PUOMIONG TNG S1adikaciag cuykOAAnonG.
« ZOvtopn migon (AIAAIKAZIA):

- [?—: OUYKOMNON pe emevEeSupévo nAekTpddio (MMA).

OUYKOAMNoN TIG pe epmupeupa Tou To€ou Pe udnAr cuxvétnta (TIG HF).
LIFT
- [*— oUYKOMNoN TIG pe epmipeupa Tou T6ou Eekivivtag pe ema@n (TIG LIFT).

- = o€ Tpomo TIG Seixvel Tn oUYKOAANON o€ ouvexEg pevpa (DQ).
- o€ Tpomo TIG Seixvel TN ouyKOAANoN o€ evalacoopevo pevpa (AC), av
TpoBAEnETaL.

« Mapaterapévn nicon (JOB):

- 'Omou mpoPAémetan (Eik. D) emtpénel tn Siaxeipion twv mpokaboplopévwy
N amoBnKEVPEVWY  TIPOYPOUUATWY OCUYKOANNONG: HEVOU avakAnong Kat
amoBrikevong. Emioyn péow Siakomtn moAamAwv Aertoupyiwv 5c. ‘E§odog
XWPI¢ va amoOnKeVOETE e OUVTOMN TTiEDN.

5b. MARKTpO eMAOYIG TOV TPATOU AgtTOUPYIaAG.
« ZOvtopn mison (MODE):
2T

- n ouykOAAnon apxicet méfovtag To MARKTPO AAUTTAG KAt TEAEWWVEL OTAV TO
TARKTPO ameAeuBepwveTal.

4T
- n ouykoAnon apyiel méfovtag kal ameAeuBepwvovTag To TARKTPO
Adumag Kal TEAEIVEL LOVO 0Tav To MARKTPo Adumag méleTatkatameAeuBepwveTal
uia Sevtepn popa.
4T

BiLovel 1 OUYKOANON apxiCel méfovtag Kal ameAeuBEPWVOVTAG TO TANKTPO
Aapmac. Xe kdBe olvtoun mieon/ameNeuBépwon To PeVHA TIEPVAEL OO TNV
puBUIlOUEVN TIUA m_ oTNVTIUA —m Kal avTioTpo@a. H UyKOAANON TEAELWVEL

dtav 1o MARKTPO MECETAL VI TTPOKABOPIoUEVO PEYANO XPOVO.

EMTPEMEL TNV EKTENEON TIOVTAPIOUATWY (0.1-105) pE ENEYXO TNG XPOVIKNAG
S1apKeLag TG cUYKOAANONG otnv 006vn (avaBoofnvopevn eikdva).
THIN

ETTPETEL TNV EKTENEOT CUVTOHWY TTOVTAPIOHATWY (0,01 -0,095s) pe ENeyxo
™G XPOVIKAG SIAPKEIAG TNG OUYKOAANoNG otnv o08dvn (avaBoofnvopevn
£IKOVQ).

» Mapatetapévn micon (PULSE):
PULSE
- MngeTig ETTPEMEL TOV nq)\pé oL psL’)quoq o€ 2 gminmeda yia oUYKOMNNoN e
HEWHEVN BEPUIKN E10QOPG OE WIKPG TIAXN HE PUBHION TWV XAPAKTNPICTIKGY
TIOPAUETPWY Kat
PULSE n —h Ul
- M\ g MMA EMTPEMEL TOV TOAMO TOU PeVUATOG Of péon Tiuf ya va
SleukoNOveTal N KAOeTn OUYKONANON HE PUBUION TWV XAPAKTNPIOTIKWV
ncxpcxpé‘rpwvm_, |I1 IR, <O -
PULE
M\11 og TIG emTpémel TOV MAAUO TOU PEVHATOG YIA TN OUYKOANON AEMTWV
TIOXWV HE QUTOHATN PUBUION OE TTPOKABOPICHEVEG TIHEG TWV XAPAKTNPIOTIKWY
TIOPAUETPWY —m, JIR, <ot Lo O€ ouvapTnON pe TO pubuiouévo M— pepa.

5c. NepoTpo@Pikog  S1akOmMTNG MOAAMAWVY  AEITOUPYIWV ME TARKTPO  Kat
MEPIOTPOPN.
Y€ oxéon pe Tig mpokaBoplopéveg pubpicel Kal Stadikaoieg emTpémnel TNV emAoyn
Kaltn pUBUION TWV OXETIKWY MAPAETPWY ep@avifovtag Tnv pubulduevn Tipn oTnv
06ovn.

Eidika yia Siadikacia MMA ol TpOmOTIOGIpEG Kat ERPAVI{ONEVES TIAPALETPOL
otnv 08dvn (Eik. D-5d, E-5d) givau:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T FORCE
AN
H I.".".I.IHZ o
RDI —

— — £ [J—

_

VRD gvepyomoinon/anevepyornoinon cuokeunc “Voltage Reduction Device” yia
a0@ar EKKIVNON € XapnAn Téon.

HOT
START goxikd UMEQEDHA Yia BENTIOTOTIOINGN EUMUPEVUATOC TOEOU GUYKOAANONG
(pUBUION 0-100%).

ARC
- FORCE Suyauikéd umép pelpa yia BEATIOTOMOINGN PEUCTOTNTAC TNG CUYKOAANONC
Kal amo@uyr) KOAAHATOG Tou NAeKTpodiou (puBuion 0-100%).

Ja- KUPLO PEVHA CUYKONNONG OE amA\O TPATIO 1} O€ TTAAUIKO TPATIO €ival ) péon
TIUR peVHATOC Tou BéAoupe va Slatnpricoupe (pevpa e€6dou oe Ampere).

11
- —L og 1pomo PULSE MMA avTimpoowTeVEeL TN OXEON AVARESO OTN MEYIOTN TIUA
TOU PEUUATOG TTAAMOU Kal TO HECO PuBUIoHEVO pelua (moocooTidia TIMA ME
pUBHIoN 100-200%).
Inueiwon: n eAdxiotn Tipn maApwong dev mpoadiopiletau ald umohoyiletal, o€
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OX€ON HE TIG TAPAUETPOUG OLVAPTNON TOU XPOVOU, HE TPOTIO WOTE TO MECO PEUUA
va gival ioo pe To mpoadiopt{dpevo.

- IS AVTITPOOWTIEVEL TOV APIOUO TAAUWY 0TO SeUTEPONENTO (TIPN o€ Hertz pe
pUBUION 0.2-99Hz).

- B b QAVTITPOOWTTEVEL TN OXEON OVAUECA O€ SIAPKEIN TTAAUWONG KAl GUVOAIKN
S1apKeLa Tou KUKAOU (TocooTiaia Tiun pe puBuIon 10-99%).

Ei8ika ya 81ad ia TIG ot Tpc NOIpEG Kat Eppavi{OpEVEC TapApETPOL
otnv 006vn (Ewk. D-5d, E-5d) giva:

NTNITIZD 5,
W ll\l ll\l l\lféj

sUr I\ tsf / e _\t_end . dPm.se
 — n ltz

— BAL

't1 XPOVOG TTPO-AEPIOU EKPOIG TOU AEPIOU TIPOCTACIAG TIPIV TNV €KKivNoN TNG
ouyKOAMNoNG (pUBuion 0-10 SeutepdAemTa).

a

- apxIkO pevpa dlatnpolpevo yia otabepd xpdvo o€ 2T Kal yia Xpovo 0o e
™ Slatpnon meopévou MARKTpou o€ 4T (pUBuion oe Ampere).

- E’_ )(povoc apxikiG kAipakag pevpatog and T | oe |, og OFF khipaka pn
mapovoa (puBuion 0.1-10 SeutepdAemnTa).
MPOZOXH : ot mapdapetpot |, kat T, propolv va Tpononomeouv aKOMa Kal He
XEIPIOPO HE TTEVTAM €€ QAMOCTACEWC, n PUBUION OUWC TIPETIEL VAl EKTEAEOTEL TPV
evepyomolnBei o {510¢ XEIPIOHOC.

2\ (p10 pevpa ouyKOANoNG (pevpa e€680u o Ampere).

11

- —L og Tpémo MAAMIKO kat Bi-Level avtimpoowmevel Tn oxéon avapeoa otn
UEYIOTN TIUA TOU PEVMATOG TOAROU Kal TO KUPla PEVHA (TocooTidia TIMA HE
pUBUION 1-200%).

- IS ouxvoeTnTa MAAPWoNG dnA. MAPAPETPOG ToU PUBIlEl TO CUVOAIKO XPOVO
omou To pevpa éxel maApoug ota duo pubuiopéva emimeda Kkat €miong, ya Ta
povtéha AC/DC oe TIG AC, avTimpoowmelel TN ouxvoTNTA €MAVAANYNG Tou
0AOKANPOU KUPATOG PEVMATOC (BeTIKS Kat apvnTIKS, pUBUION o€ Hertz).

- B mooooto e€looppomnnong, o tpomo NMAAMIKO (AC/DC) sivar n oxéon
avdpeoa oTo Xpdvo OTToU To PEUA Eival 0TO UYNAGTEPO EMMMESO Kal T CUVOAIKN
mepiodo maApwong kat emiong, yia ta povtéAa AC/DC o TIG AC, avTimpoowevel
TN OX€0N AVAUESA O XPOVO UE BETIKO PEVHA KAl XPOVO HE ApVNTIKO PEUUAL.

s XP6vog Tehikrg KAilakag pedpatog ané T I, ot |
mapovoa (puBuion 0.1-10 SeutepdAemnTa).

og OFF kAipaka pn

end T

ITend
- TENKO peVpa, o€ 2T gival n Tiuf pevpatog ofnoipatog Tou Te§ou peTd TV
TENKR KAipaka av o Xpévog KApakag gival avitepog and undéy, oe 4T gival To
pevpa oL SlaTnPEiTal HETA TNV TENIKN KAIMOKA Yla OAO TO XpAVO TToU TO MARKTPO
)\.dpnac, pévelmeopévo (puOuion oe Ampere).

|12 XPOVOC HETA-aEpiov EKPONG TOU agpiou mpooTtaciag EeKvWwvTag amod
OTACN OUYKOANONG (pUBLIoN 0-10 SeutepOAenTa).

"5 gvépyela mpoBEppavong av mpoPAémetal, Hovo yia ta povtéha AC/DC oe TIG
AC, pubuilel Tnv mpobEéppuavon Tou NAektpodiou yia va SIEUKOAUVETAL N EKKivnon.
e OFF mpoBéppavon pn mapovoa (pUBHIOn Mmm ot Oxéon He OIANETPO
Xpnoipomolovupevou nhektpodiou).

ANAeC emE§NYNHATIKEG EIKOVEG 0TV 006VN:

- aarM €1d0moinon orjpavong/ouvayeppou, YeViKd o€ ouvduaoud pe Tov KwSIKO
mou Seixvel N 00OV, EPIOTA TNV TTPOCOXH WG TIPOC MOAVH AVWHANI/AUTOHATN
TIPOCTACIA TIOU €ival EVEPYH OTN CUOKEUT OUYKOAANONG.

Bepuikiy MpooTacia, oe ouvdUAOHO HE ALARM Kal KWSIKG oTtnv 0Bdvn,
npogidonoinon unmépBaong opiou ECWTEPIKNAG BEpuavong.

£€080¢ evepyn, Seixvel Tnv mapouaoia tdong oTig mpileg eE680u TNG CUOKEUNG
OUYKOAMNONG.
- XEIPIOPOG €€ amooTdoewg, Oeixvel evepyd €leyxo Kal oUvEEon Twv
£EWTEPIKWV XEIPIOUWV i} 0TN Adpma.

Is,

Seiktng Béong, o€ 4T pe J_\' XaunAOTePn amd mpokaboplopévn Tiur Seixvel
TO OETAPIOHA EVOG OPXIKOU ENAXIOTOU PEVHATOC TTOU KaBIoTA opatd To Té0
OUYKOAMNNONG HE TIIECUEVO TARKTPO. AUTO €MITPETEL TNV aKPIBr €mAoyn Tou
apXIKOU ONUEIOU OUYKOANONG (av To apxIKO pevpa pubuiletal mépa amd éva
kaBopIopévo Oplo auTr N AeIToupyia amevepyoroleital autdpaTa).
- PRG omou mpoBAémneTal, o€ cuVSUACHO UE TNV €VEEIEn oTnv 006vVN Tou evepyou
apBuou JOB, Seixvel To emAeyuévo mPOypaAPHA Ol TTAPEUETPOL TOU OTOoiou
umopoulv va gpgavifovTal, TPomomolovvTal Kat amodnkevovtal.
CJ
vg av evepyd Seixvel amoBKeELON TOU TPEXOVTOG TPOYPAUHATOG GUYKOAANONG
OMw¢ puBUIoTNKE.

- émou mpoPAémetal, Seixvel Slaxeipion TNG YUKTIKAG povadag (Y.M.N,) yia
oupPatég Aumeg. H puBuion ekteheital avaovTag Tn CUOKEUR GUYKOANNONG HE
Ta TMAAKTPA 5a Kal 5C Teopéva Tautdxpova Kal MAEYOVTAG PE TIEPIOTPOPN
Stakdmtn 5¢ “ON” (Y.M.N. evepyomoinpévn) rj OFF (W.M.N. evepyomoinpévn). H
amoBiKeLVON TNG EMAOYNG PE TTEQATEPW TI{EDN TIARKTPOU 5¢C.

- (Default TIOPAMETPOL EPYOOTACIOU, SEIXVEL TO CETAPIOUA OAWV TWV TIAPAUETPWY
o€ pla TpokaBoplopévn TR XPNOIUN yia gupeia Asrtoupyikdtnta. O XprRotng
umopei va puBuioel kat’ embupia To KUpLO pevpa M XWPIG va aANOIWOEL TIG

UTTONOITTEG AUTOUATEG PUBUICELC.



AIAAIKAZIAa81kacia reset DEFAULT

Eivat Suvatdv va evepyomoinBei ek véou o€ omoladAMOTE OTIyUr AUTO TO KABESTWG
ofrivovtag kat avafovTag T CUCKEUT) CUYKOANNONG LE TO TTARKTPO Tou S1aKomTn
moMam\@v Aertoupytwv (Eik. D kat E-5¢) meopévo.

5e. MAfktpo LOAD
omou mpoPAémetatl (Eik. E) emtpémel va mepdoete oto pevou Slaxeiplong Twv
TIPOKAOOPIoHEVWY 1 ATTOONKEVUEVWV TIPOYPAUUATWY CUYKOANoNG (JOB). Emhoyr
péow SLOKATTN TOANATTAWV AEITOUPYIWV 5¢C.

5f. Pulsante SAVE j GAS TEST
omou mPoBAEMETaL, YEVIKA PE oUVTOUN TTiEoN, eKTeNel To GAS TEST evepyomolwvtag
v €€080 Tou agpiou amd To KUKAwpA yia mepimou 10 Seutepolenta (adelaoua
owANVWoewy, puBuion porg). AlaPopeTikd, péca oto pevou JOB, emTpémel TV
£€€080 ywpi¢ amobrikeuon (ouvtopn mieon) 1 evaMAKTIKA Tnv amobrikevon Twv
EVEPYWV pubuicewv (mapatetapévn mieon).

EvSEIKTIKA TPOEISOMOINTIKA pnVvUpata otnv aA@api®untikr 086vn (Ek. D, E-5d):

-AL.1 : mapépPaon OepupikA¢ TPOOTACIAE TOU TPWTAPXIKOU KUKAWHATOG (av
mpoBAéneTa).

-AL.2 : mapépPaon BepIKig TPooTaciag Tou SEUTEPEVOVTOG KUKAWHATOG.

-AL.3 : mapépfaon mpootaciag yla Umép TAon TG ypaupig tpogodoaiag.

-AL4 : mapépPaon mpoaotaciag yla ummod Tdon TG YPauung tpogodoaiag.

-AL.8 : Bondntikn tdon extog mediou.

-AL.9 : Suolerroupyia YPUKTIKAG Hovadag (av mpoBAémeTar).

-AL.13 : eowtepikn eidomoinon offline (av mpoBAémnetan).

-AL.20 : mapéuPaon oévoopa mapakolouBnong Beppokpaciag (av mpofAémetal).

-AL.28 : mapépfaon mapakohouBnong oxEong SIAKOTITOPEVNG AEITOVPYIAC.

-AL.30 : mapépfaon mpootaciag umép PEVUATOC.

H amokatdotaon gival autopatn 6tav mavel N altia Tou GuUVAYEPHOU.
Katd to opnotpo givat puololoyikr n epeavion yia Aiya Seutepolenta tng mapépBaong
mpootaciag umod TAoNG.

5. EFKATALITAIH
MNPOZMPOZOXH! EKTEAEXTE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ EFTKATAXTAZHZ KAI TIZ
HAEKTPIKEXZ XZYNAEZEIZ ME TO IZYFTKOAAHTH AMNOAYTQX ZIBHXITO KAl
AMOXYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAl
MEMNEIPAMENO MPOXQMIKO.

5.1 TONMOOGETHZH (Ek. Q)
ATTOOUOKEVUAOTE TN CUOKELT OUYKOANONG, EKTENECTE TN CUVAPHOAOYNON TWV HEUOVWUEVWV
TUNUATWV TTOU TIEPIEKOVTAL OTN CUOKEVaaia (av pofAémovTal).

5.1.1 Zuvappoléynon kaAwdio emotponc-Adauma (Ewk. F)
5.1.2 Zuvappoloynon kaAdwdio cuykoAAnonc-AaBida nAektpodiov (Eik. G)

5.2TOMNOGETHZH TOY LYTKOAAHTH
EvtomioTe Tov 1émo Tomof£Tnong Tou GUYKOANTH WOTE VA NV UTTAPXOULV EUMOSIa O€ OXEon
ue 1o dvolypa €106dou kat €€660u Tou aépa Yuéng (e§avaykaopévn KukAogopia péow
QVEULOTHPA, av uTTapxel). BeBaiwBeite Tautdxpova 6Tl Sev avavoppoPouvTal EMAYWYIKES
OKOVEG, SlaBpwTIKoi aTuOi, Lypacia KAT..
Aatnpeite TouAdxIoTov 250mm eAeUOEPOU XWPOU YUPW Ao TO GUYKOANNTH.
MPOXOXH! TomoBetrioTe To GUYKOAANTAN o€ opi{ovTio emimedo kKaTaAANANg
IKavVOTNTAG POG TOo BAPOG WOTE va amogeuxBouv To avamodoyupicpa 1
5.3 XYNAEXH ITO AIKTYO

EMKUVOUVEC HETAKIVIOELG.

- Mpiv exteNéoete omoladnMOTe NAEKTPIKN ouvdeon, BeBaiwbeite OTI Ta oToIKEID TTOU
avaypagovTal OToV TEXVIKO TivaKa TOU OUYKOAMNTH avTioTolXoUv oTnv Tdon Kat
ouxvoeTnTa Tou SIKTUoU TTou SiatiBevTal oTov TOTO EYKATAGTAONG.

- O OUYKONNTAG TIPEMEL va OUVOEDEl amOKAEIOTIKA O éva ouotnua TPo@odooiag pe
YEIWUEVO aywyo ouSéTepou.

- Ta va e§a0@aNoETE TNV TPOOTACIA ATO TNV EUUEDT EMTAPH, XPNOIHOTIOLEITE S1aPOPIKOUG
SIaKOTITEC OTIWG:

-Tomou A ( ) Yl HOVO@AOIKA UnXavApata,

-Tomou B ( ) Y10 TPIPACIKA pnyavipata.

- Ta va kavomolouvtatl ot épot tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdtal n
oUVEEDN TNG CUYKOMNTIKAG pnXavig ota onueia dtagmagng tou Siktvou Tpopodoaiag
ToU TTapouactd{ouv oUVOETN avTioTaon KATWTePn anod:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- H ouykoA\NTIKA pnxavr} 8ev euminTel ota mpooovTa Tou Kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av n idla ouvdeBei oe dnudoto Siktuo Tpopodoaiageival otnv uBUVN TOu TEXVIKOU
™G €yKATAoTaoNG fj Tou XPrioTn va eMaANBeVOEL OTL N CUYKOANNTIKY) HNXAV) UMOPE( va
ouvdeBei (av avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TNV LTTNPEGIa TAPOXNG TOu SIKTUOU Slavounc).

5.3.1 PEYMATOAHTHE KAI MPIZA:
OUVOEOTE 0TO KAAWSI0 TPOYOoS00iag évav KaVOVIKOTIOINUEVO PEUMATOAATTN (2P + PE) (1~);
(3P + PE) (3~) Kat@d\\nAng kavotnTag kat mpodiabéote pia mpila Siktuou epodlaopévn pe
AOPANELEG KAl QUTOHATO SIOKOTTTN. To €181k TepUaTiKO yeiwong mpémel va ouvSebei oTov
aywyo yeiwong (Kitpivo-mpdotvo) g ypapung tpogodociac. O mivakag (MIN.1) avaeépel
TIC TIHEG TWV KOBUOTEPNUEVWY AOPOAEIWV O ampere Tou cupPoulelovtal Bdoel Tou
AVWTATOU OVOHACTIKOU PEVHATOC TIOU TIAPEXETAL ATTO TO GUYKOAMNTH Kal TNG OVOUAOTIKNAG
Tdong tpopodoaiag.
MPOXOXH! H pn Tipnon Twv mapamdvw Kavovwv Kadiotd avamoTeAaopatiko
T0 oUOTNHA acPalgiag mov MPoBAEMETAL AMO TOV KATAGKEVAOTH (Katnyopia
1) pe emak6AovBou¢ cofapoug KivdUvoug yia aropa (mim.X. nAektpomAngia)
Kat avTIKEipeva (m.x. mupkaytd).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOXZOXH! MPIN EKTEAEXTE TIX AKONOYOEZ ZYNAEXEIXZ BEBAIQOEITE OTIO
ZYTKOAAHTHEZ EINAI ZBHEZTOX KAl AMOZYNAEAEMENOX AMO TO AIKTYO
TPOOOAOZIAE.

O Nivakag (MIN. 1) avagépel Ti§ TIREG TTou cupBoulevovTal yia Ta KAAWSIA CUYKOAANONG (O€
mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEUUATOG TTOU TIAPEXETAL OTTO TO GUYKOAANTH).

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG

TUvdeon Aapumag

- Ewodyete 10 KaOAWSI0 peUUATOG OTOV €16IKO TAXUOUVOEOUO (-). ZUuVOEDTE TO OUVOEOHO
mévte MOAwV (MAAKTPO Adpmag) otnv &bk mpila. Tuvdéote To OWAva agpiov NG
Aaumag otov €181k OUVOECHO.

TUvdeon KaAwdiou EMOTPOPIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG

- Mpénel va ouvdebei oto LAIKG UMO Katepyaoia | 0TO PETOANKO TAyko Omou autd
AKOUUTTAEL, GO0V TO SuVATAV TTIO KOVTA 0TN OUVOECN UTIO EKTENEDN.
AuTo To Kahwdio Tpémel va ouvdeDei oTov akpoSEKTN pe CUUPBONO (+).

TUvdeon otn PIAAn agpiov

- Bidwote To peiwtnpa mieong otn BaiBida TG GLEANG agpiou TOMOBETWVTAG AVAUEST TNV
€181k mpooappoyn mou mpounBeveTal wg e§dptnua (dtav xpnotpomnoleitat aépto Apyod).
TUvS£0TE TO CWARVA EI0GS0U TOU OEPIOU OTO HEIWTHPA KAl OQANIOTE TNV TpopnOgudpevn
Awpida.

Naokdpete To SakTUNO PLBUIONG TOU PElWTAPA Tieong Tptv avoifete T BaAida Tng
PLAANG.

Avoifte T @IAAN Kal pubuioTe TNV moootnTa agpiou (I/min) cUMPWVA pE Ta EVOEIKTIKA
SeSopéva xpnong, PAéme mivaka (MIN. 2), evéexdueveg S10pOWOEIC TNG EKPOIG agpiou
UITOPOUV Va EKTEAECTOUV Kal KATA TN SIAPKELA TG OUYKOAANONG EVEPYWVTAG TTAVTA OTO
SAKTUAIO TOU pelwTHpa TieoNnG. EAéyETE TO KPATNHA CWANVWOEWY KAl CUVEETEWV.
MPOXOXH! K\eivere mavra tn BaABida Tng @iaAng agpiov oo TEAOG TNG EPyaciag.

5.4.2 YTKOAAHZIH MMA

Sxedov oha ta emevdedupéva nAekTpddia cuvdéovtal oTo BETIKO OO (+) TNG YEVVATPLAG.
E€aipeTika otov apvnTikd oMo (-) yia nAektpddia emevdedupéva pe 0.

TUvdeon kaAwdiov ouykoAAnon¢ Aafidac-Baong nAektpodiov

DOépvel 010 TepUATIKO €vav €18IKO akpoSEKTN Tou o@alilel To EOKEMAOTO PEPOG TOU
nAektpodiou.

AuTO 1o KAAWSI0 CUVSEETAL OTOV OKPOSEKTN LE TO CUPBOANO (+).

TUvdeon KaAwSiov eMOTPOPIG PEUHATOC GUYKOAANGNG

Suvdéetal 0To PETANO TTPOC CUYKOAANON 1} OTO METAMIKO Tdyko émou otnpiletal, 6oo
yivetat mo Kovtd oto onueio oUvdeong umo eme€epyacia. AUTO To KAAWSI0 CUVSEETAL OTOV
AKPOSEKTN UE TO CUMPBONO (-).

TuoTAoEIG:

- NeploTpéPte péxpt To BAaBog Toug ouvSEopoug Twv KaAwWSiwvV GUYKOANNONG OTIG TaxEES
mpileg (av umApYoLV) yla va eEA0QONICETE IO TENEIQ NAEKTPIKN EMAQN. Z€ avTiBeTn
nepintwon Ba nuioupyBouv unepBepudvoelg Twy iSlwv Twv cuvdéouwv P ypriyopn
®Bopd TOUG Kal AMWAELX ATTOTEAECUATIKOTNTAG.

- Xpnoipormoleite KAAWSIA CUYKOANONG G0 TO SUVATOV UIKPOTEPOU HAKOUG.

- ATIOQEVYETE VA XPNONUOTIOIEITE UETAANKA HEPN TTOU €V AVIKOUV OTO KOUMATL TTPOG
OUYKOMNON, WG QVTIKATACTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPNG TOU PEUMATOG GUYKOANNONG.
AuTO umopei va gival emKiveuvo yla TNV ao@AAEld Kal va SWOEL U (KAvoToInTIKA
AMOTEAECHATA YIA T GUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHZH: MEPITPA®H AIAAIKAZIAX

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

H ouykdAnon TIG eival pa Sladikacia cuyKOANONG Tou eKUETANMEVETAL TN BgppoTnTa
ToU TIaPdyeTal amd 1o NAEKTPIKO TOEo Mou Snuovpyeital, Kal Slatnpeital, avapeoa oe
£va ATNKTO NAEKTPOSI0 (BOAQPAWUIO) Kal 0TO UANIKO TTPOG GUYKOAMNON. To nAektpddio
BoAgpapiov otnpiletatl og pia KATAAANAn Aduma mou tou YeTadidel To peUA CUYKOANNONG
Kal TPooTATEVEL TO {510 NAeKTPOSI0 Kat To BUBICHA GUYKOAANCNG A6 TNV ATUOCQALPIKN
o&eidwon péow porg adpavoug agpiou (kavovika Apyd: Ar 99.5%) mou Byaivel amod to
KEPAUIKO OTOMIO (EIK. H).

Ma kahd amoTtéAecpa oUYKOANONG Eival avayKaio va XpnoIUOTIOLEITalL N OWOoTH SIGUETPOG
nAektpodiou pe To evoedelypévo pevpa, BAéme mivaka (MIN. 5).

H kavovikr mpog€oxr Tou kepapkoU nAektpodiou gival 2-3 mm Kat pumopei va ¢tdoet éwg 8
MM yla YWVIOKEG GUYKOANNOELG.

H ouykOA\non mpaypatomoleiTal pEow TG THENG TwV AKPwV TNG 6UVSEONC. Ma AemTd mayn
KAataMnAa mpoeTolpacpéva (péxpt Tmm mep.) Sev xpetaletal UNKO mpoaBrkng (Ek. ).

Ma peyoAUtepa mayn eivat avaykaieg Bépyeg oUYKOMNAOEWS Slag ouvBeong pe To UNIKO
Katepyaoiag kat KATAANANG SIapETpou, He 81K TTPOETOIHATIN TwV KpwV (EIK. L). Ma KaAd
AMOTENECHA CUYKOANNONG, €ival amapaitnTo ta Tepdyia VAIKoU va givat amoAiTwg kaBapd
Kat xwpic o&eidlo, éNata, ykpdoa, SIaAUTIKA KATT.

6.1.1 EumOpevpa HF kat LIFT

EpnVpevpa HF :

To epmUpevpa TOU NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal Xwpic TNV emagr) HeTagy nAektpodiou
BoAppapiov kat PéTalou pog cLYKOAANON, Héow piag omiBag mapayduevng améd évav
HUNXaVIOHO LPNARG ouxvoTntag. O Tpomog autdg eumupevpatog dev ouvendyetal ouTe
EVOWHATWOELS BOAPPaApiov 0To Pmdvio ouYKOAANONG, oute PBopA Tou nAekTpodiou Kat
TIPOCPEPEL €va EVKONO EeKivna o€ ONEG TIG OE0EIC CUYKOAANONG.

Awadikaoia:

Miéote 1o MARKTPO Adumag mMANctalovTag 0To HETANO TNV alyur Tou nAekTpodiou (2 - 3mm),
QVAUEVETE TO EUTUPEV A TOU TOEOU TTou peTadidetal amd Toug maApoug HF kal, pe avappévo
160, OXNUATIOTE TO UMAVIO THENG OTO HETAANO KOl CUVEXIOTE KATA TO MKOG TNG oUVOEDNG.
Y€ MEPIMTWON TTOU CUVAVTHOETE SUOKOAIEG OTO eUMUpeLpA TOEOU, Tapd OTI BeBaiwoate TV
TIapoUsia agpiou Kal gival EMPaveic ot ekkevWoelg HF, unv empévete moAb 6To va UTTOBANETE
70 nAektpodio otn §pdon Tou HF, ald emaAnBevoTe TNV EMPAVEIOKH AKEQAIOTNTA KAl TN
Slap6PPWON TNG Al G EVEEXOUEVWG {WwNPEVOVTAG TNV LE AKOVIOUA, XTO TEAOG TOU KUKAOU
TO pevpa pndevietal pe pubpiopévn KAipaka kabddou.

Epmopevpa LIFT :

To epmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal amopakpuvovtag To NAeKTPodio BoAgpapiou
and 1o METAANO TTPOG CUYKOANON. AUTOC O TPOTIOG EUTTUPEVMATOC TTPOKAAED ANYOTEPES
NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXAOELG KAl ENATTWVEL OTO EAGXIOTO TIG EVOWHATWOELG BOAPpapiov
Kat tn @Bopd Tou nhektpodiou.

Awadikaoia:

AKOUUTTAOTE TNV alxur) Tou nAektpodiou oTo pETAMO, pe ehappd migon. Miéote Babid
TO TARKTPO AJUMOG KAl ONKWOTE TO NAEKTPOSIO KATA 2-3mm PE pIKpR KabBuotépnon,
ETMTUYXAVOVTAG £TOL TO EUMUPELHA TOU TOEOoU. O CUYKOANTHG apXIKA TTapAyEL éva peupa
e META 16 Aiyo Ba mapdxBei To puBliopévo pela GUYKOANONG. ZT0 TEAOG Tou KUKAOU
TO pevpa pndeviletal pe Tn pubuiopévn KAipaka kabodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykoMnon TIG DC givat kKatdAnAn yla 6Aoug Toug avBpakoUXoug XAAUBES xapNAWY Kat
VYNAWV KpapdTtwy Kat Ta Baptd HETAANG, XOAKO, VIKENO, TITAVIO Kal KpAUATA TOUG.

MNa ™ ouykoMnon og TIG DC pe nAektpddlo otov MONO (-) XPNOIMOTIOIEITAL YEVIKA
NAeKTPOS10 PE 2% Oopiou (Tavia XpWHATIOMEVN KOKKIVN) 1} TO NAEKTPOSI0 pe 2% Kepiou
(Tawvia xpwHatiopévn ykpt).

Eivat avaykaio va akovioete afovikd To nhektpddlo Bolgpapiou, PAéne k. FIG. M,
TIPOCEXOVTAG WOTE N AIXUN va Eival EVTEAWG OPOKEVTPN Yl VA QMOPEVYOVTAL EKTPOTTEG
TO&0U. To aKOVIOUA TIPETTEL VA EKTEAEITAL KATA TO MAKOG TOU NAeKTpodiou. AuTh n evépyela
Ba emavalapPavetal meplodikd og cuvdptnon TNE XProNG Kat TG POopdg Tou nhektpodiou
1 6tav 1o 610 KNNSWONKe ampoPAenTa, 0&e18WONKE 1) Sev xpnopomotOnKe cwoTd.

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC (av mpoBAémetar)

Auto 1o €idog Sladikaoiag emTpémel T OUYKOMNON HETAMwWY Omwg aloupivio i
Hayviolo mou oxnUatiCouv oTnV EM@AVELD TOUG €Va TIPOOTATEVUTIKO Kal MOVWTIKS o&eiblo.
AVTIOTPEPOVTAG TNV TTOMKOTNTA TOU PEUHATOG CUYKOAANONG EMITUYXAVETAL TO “OTTACIHO" TOU
EMPAVEIAKOU OTPWHATOG 0&EISIOU HEOW PNXAVIOHOU TTou ovouddeTal “lovikn appoBoAd”.
To pevpa gival evaANakTIka BeTikd (1+) Kat apvnTikd (I-) 0T0 UAIKS TTpog GUYKOAANON.

Katda 1o xpovo (I-) to o&eiblo apaipeital and v emeaveia (“kabaplopds” i “viekamal”)
EMTPEMOVTAG TO OXNUATIONO Tou Bubiopatog. Katd 1o xpdvo (I+) yivetat n peyautepn
OePUIKN EL0POPA OTO UNIKO EMITPEMOVTAG TN GUYKOAANON.

H Sduvatotnta petatpomic Tng mapapétpou balance oe AC emTpémel HETATPOTEG OTN
XPOVIKN S1dpKela KABE TONKOTNTAG.

MeyalUTepeg OeTikéG TIMEG balance emTpémouv ypnyopdtepn GUYKOAANON, HEYOAUTEPN
Sieioduon, Mo ouykevTpwuévo TEEo, 0TeEVOTEPO BUBIOUA CUYKOAANONG, KAl TIEPIOPIOHEVN
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Béppavon tou nhektpodiou. MIKPOTEPECG TIMEG EMTPEMOUV PEYOAUTEPN KABaplOTNTA TOU
UAIKoU. H xprion moAU xaunAng Tipng balance ouvendyetat Sievpuvon tou 160U Kal Tou
anoeldwpévou TURuatog, umepBépuavon nhektpodiou pe emakoAoubo oxXNUATIOHO
oeaipag otnv atxpn Kat anwAela TG EUKONAG EUMTUPEVHATOC KAl TNG KATELBUVTIKATNTAG
Tou TO&0oU.

H xprion umepPolikii¢ Tiung balance ocuvendyetat BuBiopa cuykdOAANONG “BpWHIKO” UE
oKoupa gykAgiopata.

H eikéva (Eik. N) ouvoyilel Tic ouvémeleg HETABOANG TWV TAPAPETPWY O CUYKOMNon AC.

6.1.4 Aiadikacia

- PuBpioTte To pevpa cuykOANONG 0TV EMBOUUNTH TR péow Tou SlakomTn. Mpooapudote
evEEXOUEVWG TO PEUUA KATA T GUYKOAANGON OTNV TIPAYHATIK avaykaia OgpuIKn E10¢Q0opd.

- MéoTe To MAAKTPO AAPTAg EAEYXOVTAG TN OWOTH POX) TOU agpiou amd Tn Adapma. PubuioTe,
av anmapaitnTo, To XPOVO TIPO-agPiou Kal UETA agpiou. Autoi ol xpovol pubpilovtal
avdloya e Tig ouVONKeG Aertoupyiag, 161KA N KaBUOTEPNON TOU PETA OEPIOU TIPETEL VA
€[Vl TETOLO WOTE VOl EMTPETEL 0TO TENOG CUYKOANNONG, TNV YUEN Tou nAekTpodiou kat Tou
Bubiouatog xwpic va épyovTal o€ eMaen He TNV atudo@alpa (0EEISWOELG Kal LONUVOELS).

Tpomog TIG pe Stadoxn 2T:

- Mélovtag péxpt téppa to MARKTPo Adumag (P.T.) mpaypaTomolETal To EUmUpeupa TOE0U He
pedpal.
3TN OUVEXELD TO PEVA auEAveTal cUMPWVA Pe Tn ouvapTtnon APXIKH KAIMAKA péxpt tnv
TIUN TOU PEVHATOC GUYKOAANONG.

- Ta va S1akOYETE T CUYKOAANON ameAeUOEPWOTE TO TARKTPO TNG AGUITAG AKUPWVOVTAG
otadlakd 1o pevpa (av evepyororiOnke n Aerroupyia TEAIKH KAIMAKA) i ofrjvovtag
Aueoa 1o 160 pe emakdAoubo PETaEPLO.

Tpomog TIG pe Stadoxn 4T (Eik. O):

- H mpwtn mieon Tou MARKTPOU TTPOKAAEL TO EUMUPEUUA TOu TOEOU pE pevpa |. ZTnv
ameAeVOEPWON TOU TTANKTPOU TO PEUUA METABANETAL CUPPWVA HE T CUVAPTNON APXIKH
KAIMAKA péxpt tTnv Tigr peuaTog cuykoMnone. H Tipn autr Satnpeitat akopa Kat pe
ameAeuBepwpévo MANkTpo. Otav méCeTal To MARKTPO TO PEUUA EAATTWVETAL CUPPWVA LE
n cuvdptnon TEAIKH KAIMAKA péxpt |, . AuTé To Teheutaio Siatnpeital MeGHEVO HEXPL
NV ameAeuBépwan Tou TARKTPOU TTOU OAOKANPWVEL TOV KUKAO GUYKOAANONG apyxilovtag
v mepiodo peTd agpiou. AlaQopeTika, av katd tn ouvdptnon TEAIKH KAIMAKA
ameAeuOePWVETAL TO TARKTPO, O KUKAOG OUYKOAMNONG TEAEWWVEL dueca Kat apyilel n
mepiodog peTagpiou.

Tpomog TIG pe Stadoxn 4T ko Bl- LEVEL (Eik. O):

- H mpwtn mieon tou MARKTPOU TTPOKAAEl TO EUMUpPeUUa Tou TOEOU pE pevpa |. ZTnv
ameAeuBépwaon Tou TARKTPOU To PeUUa avavetal cupewva Pe Tn ouvdptnon APXIKH
KAIMAKA péxpt TNV Tign peuaTog cuykoAnone. H Tipn autr Siatnpeitat akopa Kat pe
ameAeVOEPWHEVO TMANKTPO. € KAOE EMOPEVN THEON TOU MARKTPOU (0 XpOVOG HETAEU TTieon
Kal ameAevOEépwaon MPEMeL va gival GUVTOHOG) T PeUUA Ba peTaBANBEel avapeoa oTnv Tipn
TPoGSlopIopEVN 0TV TAPAUETPO BI-LEVEL |, kat Ty Tipn Kupiou pevpatog L,

- AloTnpwvtag MECUEVO TO TARKTPO yid TIAPATETAREVO XPOVO TO PEUHA EAATTWVETAL
oUp@wva pe T ouvaptnon TEAIKH KAIMAKA péxpt |, . Auté to teleutaio Siatnpeital
TMEOHEVO MEXPL TNV OTTEAEUBEPWON TOU TIARKTPOU TIOU OAOKANPWVEL TOV KUKAO
ouykdAMnong apxifovtag Tnv mepiodo PETA agpiou.

Al0opeTIKa, av katd tn cuvdptnon TEAIKH KAIMAKA ameleuBepwvetal To TARKTPO, O
KUKAOG OUYKOMNONG TEAELWDVEL ApETA Kat ap)ilel n TTepioSog petagpiou.

Tpomog TIG SPOT kot TIG THIN SPOT:

- H ouykdA\non yivetal Slatnpwvtag meopévo To MARKTPO AAUTag HEXPL va @TACEL 0ToV
mpopuBUIOUEVO XPOVO (XpOVOC Spot).

6.2 ZYTKOAAHZH MMA

- Eival amapaitnto, og kAOe MePIMTWOoN, va avatpéXeTe oTIC eVOEIEEIC TOU KATAOKELAOTH
TTOU AVAPEPOVTAL TAVW OTN CUCKEUACIA TWV XPNOIUOTTOIOUHEVWY NAEKTPOS{WV Ot OTTOolES
Seixvouv TN owoTH TOMKOTNTA TOU NAEKTPOSIOU Kal TO OXETIKO BENTIOTO pevpa.

- To pedpa ouykOMnong mpémel va pubuiletat oe oxéon pe T SldueTpo TOU
XPNOILOTIOIOVUHEVOU NAEKTPOSIOU Kal HE TOV TUTIO TOU apHoU TToU DENETE Va EKTENEOETE.
EvOelkTikG Ta XpnotgomoloUpeva pevpata yia Tig Siapopec Slapétpoug nAektpodiou
eivat:

@ HAektp65t0 (mm) : PgOpa ouyk6AAnong (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Na éxete um\oynv oag 6T yia iSieg SlapéTpoug nAekTpodiou Ba xpnaotpomolovvTal NPNAEG
TIHEG PELUATOG YIa 0PI{OVTIEC GUYKONNOTELG, EVW) Y10 CUYKONMAOELG KABETEG i) MAVw amd
TO KEPAAL Ba TTPETTEL VA XPNOILOTTOIOUVTAL THO XAMNAEG TIMEG PEVUATOG,

- Ta MNXaVIKA XapakTNEIoTIKA TNG oUVEEonG OUYKOANong kabopilovtal, mépa amod tnv
eMAeypéVn évTaon PeLUATOG, MO TIG ANEG TTAPAUETPOUG GUYKOANNONG OTTWG URKOG
60U, TaxuTNTa Kal Béon ekTéNeonc, SIGUETPO Kal TTOIOTNTA TwWV NAekTpoSiwv (yla T
OWOTH CUVTHPNON TTPOCTATEVETE TA NAEKTPOSIA ammd TNV Lypacia Ue €iSIKEG CUOKEVATIEG
1 ONKeQ).

- Ta XOpOKTNPEIOTIKA TNG OUYKOANoNG eaptwvtal kat amd tnv T tou ARC-FORCE
(Suvapikn CLPTEPIPOPA) TNG CUYKOANNTIKAG UNnXavhc. H mapdpetpog autr pubuiletat
armo Tov TVaKa, 1 pUBLICETAL PE XEIPIOHO EE ATTOOTACEWC 2 TTOTEVOIOUETPWV.

- Mapatnpriote 6Tt UPNAEG TIpEG ARC-FORCE mpoodiSouv peyalutepn Sieioduon kat
EMTPEMOUV TN OUYKOMNON oe omowadnmote Béon ouviBwe pe Pacikd nhektpodia,
XapNA€G Tipég ARC-FORCE emitpémouv éva To€o Mo HaAaKO Kal Xwpig MTCIAEG cuvriBwg
He NAekTPOS1a pouTiAiou.

H ouykoMNTIKr pnxavi givat emiong epodiaopévn pe ouotripata HOT START kat ANTI
STICK mou gyyuwvtal EUKONEG EKKIVATELG Kal eUmodifouv To KOMNUa Tou nAektpodiou
OTO METANNO.

6.2.1 Aladikacia ouyk6AAnongG:

- Kpatwvtag t pdoka MMPOZTA XTO MPOZQMO, tpiete TNV AKpEn TOU NAEKTPOSIOU MAVW
OTO KOUUATL TTOU TTPOKELTAL VA CUYKOAMAOETE EKTEAWVTAG Mia Kivnon oav va avaparte éva
EUNGKL- AUTA gival n o owoTr uEBoSOC yia va epmupevpatilete To TOE0.

MPOZOXH: MHN XTYTIATE 10 NAeKTPAS10 OTO KOPUATL- UTTAPXEL KiVEUVOG VO KATACTREPETE
™V emMKAALYN KABIoTWVTAG SUCKOAN TNV EUTIPEVUATION TOU TOEOU.

- MOAG eumupevpatiotei 10 1080, Mpoomnabeite va Slatnpeite pla améotacn and To
KOMMATL, 1oo80vapn HE TN SIAUETPO TOU XPNOIHOTIOIOVUHEVOU NAeKTpoSiou Kal va
Slatnpeite autrv TNV amdéotacn éco 1o duvatdv mo otabepr) Katd tn SidpKela TNG
EKTENEONG TNG OUYKOAANONG: va BupdoTe 6Tt n KAion Tou nAekTpodiov KATA TN Yopd Tou
TIPOXWPNHATOG TIPEMEL va givat Tepimou 20-30 Babuwv.

- 210 TENOG TNG PAPIG CUYKOANNONG, PEPETE TNV AKPN TOU NAeKTPoSiou eAappd mpog Ta
miiow o€ oxéon pe T S1EVBNVON TOU TTPOXWPHHATOC, TTAVW ATTO TOV KPATHPA YIA VO KAVETE
TO YEMIONQ, EMOPEVWE AVOCNKWVETE TAXEWS TO NAEKTPOSIO ATTO TO TNYMEVO PETANO yla
va enmtuyxavete 1o oprotpo tou 16€ou (MOPOEX THX PAOHX XYTKOAAHZHY - Eik. P).

7.ZYNTHPHZH

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAl AMOXYNAEAEMNEOX AMO TO AIKTYO
TPOOOAOZIAE.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ XZYNTHPHIHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Aapna

- Mnv akoupmdte tn AApma Kat To KaAwdio ¢ og Bgppd Koppdatia. Autd Ba pmopoloe
va TIPoKaAéoel TNV TAEN TWV HOVWTIKWY LAIKWV BETOVTAg Ypriyopad T CUOKEUN €KTOG
Aerropuyiag.

ENéyxeTe mEPLOSIKA TO KPATNHA TNG OWARVWONG KAl TwV CUVSECEWV agpiou.

ZeuyapwoTe MPOOEKTIKA Aduma o@dhiong nAektpodiou, Took AAapmag pe tn SidpeTpo
Tou NAektpodiou EMAEYHEVN WOTE VA AmOPEVYoVTal UTTEPOEPUAVOELG, Kakh Stadoon Tou
agpiou kat oxeTikr SuoAeitoupyia.

ENéyXeTE, TOUNAXIOTOV Hia @OPA TNV NUéPa, TV Katdotaon ¢Bopdg Kal Tn owoTh
OUVOPHOAGYNON TWV TEPUOTIKWV HEPWV TNG AAUTAC OTOHIO, NnAekTpddio, Aapida,
o@dhiopa nhektpodiou, Stavopéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHIH

Ol ENEPTEIEX EKTAKTHX YNTHPHXIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA

AMO NPOZQMIKO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO

TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPOXOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE
XTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHX EINAI ZBHZTOZ KAl
AMOXYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPOOOAOXIAE.

EvSexopevol éheyyol e NAEKTPIKN TAGH OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH pmopouv

va npokaAégouv cofapn nAektpomAngia amé aueon emagn pe pépn VNG Tdon Ka/n

TPAUHATA OPEINOUEVA OE AUECT) EMAPN HE OpyaAva GE Kivnon.

- Neplodikd kal mAvVIWG avaloya PE TN ouxvoeTNTa XPHong n tn moodtnta okdvng Tou
TEPIBANOVTOG, EMOEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG CUYKOAANTIKAG UNXAVAG KAl APAIPECTE
TN oKOvVN Tou TOTOBETAONKE OTIC NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG e TTOAU palakid Bouptoa n
KaTtdMnAa StohuTika

- Mg Vv eukaipia ENEYXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OQAMOMEVEG Kal Ta

kapm\apiopata dev mapouctalouv BAEREG 0N pévwon.

310 TENOG QUTWV TWV €EVEPYEIWV &avaTomoBeTAOTE TIC TAGKEG TOU GUYKONNTH

o@ahifovtag péxpl To Téppa TI¢ Bideg oTepéwong.

ATO@QEVYETE AMOAUTWG VA EKTEAEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE AVOIXTO GUYKOAANTH.

A@oU eKTENéOATE TN OLUVTAPNON 1 TNV EMIOKEUN), AMTOKATAOTAOTE TIG CUVSETELG Kal TA

Kapm\apiopata 6mw¢ ATav 0TnV apyr TPOCEXOVTAG WOTE AUTd va unv épBouv ot emaen

UE PéPN TTOU KIVOUVTAL f} TIOU UITOPOUV VA OTACOUV O UYNAEG BepoKpacie. AEOTE PE TIG

Awpideg OAoUG Toug aywyoug dMwG oTnv apxIKn Sidta&n mpooéxovtag va diatnpnBouv

AMOAITWG HOVWHEVEG Ol CUVOETEIC TIPWTEVOVTOG O€ UYNAR TAon amod TIG SeUTEPEVOVTEG

0€ XapnAn Taon.

Xpnolpomolote OAe¢ TG auBevtikég podéleg kat Bidec yia va avakAeioete TV

KOTOOKEUN.

8. WAZIMO BAABHZ

SE MEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHE AEITOYPIIAY THX MHXANHZ, KAl

MPIN NA KANETE MIO ZYZTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA ANEYOYNGOHTE ZE ENA AIKO MAZ

KENTPO EZYMHPETHZHX EAEMXETE AN:

- To pedpa OUYKOANANONG eival KAtdMnlo yia T OSIAUETPO KAl Tov TUMO TOU
XPNOIUomoloUpEVOU NAekTpoSiou.

- Me 10 yevIko S1akomTtn o «ON» ) OXeTIKN Adumagivat avappévn- og avtifetn mepimtwon

n BAABN ouviBwc BpiokeTal 0N ypaupn TPo@odotnong  pevpatog (kaAwdia, mpila

Kat/ 1} @ioa, a0QAAELES, KATL.).

Aev gival avappévn n €lkova 1o eISOTOLEL yia TV eMépPacn TG BEPUIKAG ao@ANELag

UTTEP 1} UTTO TAONG 1Y BPAXUKUKAWHATOG.

- BeBawwBeite 611 mapakoloubrioate T Oxéon OvOUACTIKAG SIGAEWYNS O TEPIMTWon
eméuPaong tng BEPUOOTATIKAG TPOOTACIAG AVAMEVATE TN QUOIKH PUEN TNG CUOKEUNG,
£MaAnBeVoaTe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTAPA.

- ENéy€te TNV TAON TNG YPAUUAG: AV N TIpA €ivat umepBoNKA uPnAn 1 XAUNAR 0 GUYKOANTAG
TIOPOEVEL UTTAOKAPIOUEVOG.

- ENéy€ate 6T Sev eppaviletal KAmolo BPaxuKUKAWHA Katd TNV €080 TNG OUOKEUNG:
0’ auTH TN MEPIMTWON TTPOREITE OTOV ATMOKAEIGUO TOU ATTPOOTTTOU.

- Ot OUVEEDEIC TOU KUKAWHOTOG GUYKOAANONG €XOuv Yivel owoTd, e8Ik av n Aafida
Tou KoAwdiou padag ival mPAypatt cuVOESEPEVN OTO KOMUATL Kal Xw Pig mapepPBoAn
HOVWTIKWY UNIKWV (.. Bepvikia).

- To aéplo TnG MPOOTACIACG TTOU XPNOIUOTIOIE(TE Eival OWOTS Kal 0T owaoTh muodTnTa.
(Argon 99.5%).
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG S| MMA DESTINATE UZULUI
INDUSTRIAL S| PROFESIONAL.
Observatie: in textul care urmeazi se va utiliza termenul »aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de
protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc.
Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile trebuie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de a
inlocui componentele pistoletului de sudura predlspuse la uzura.

- Reallza,l instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor la
prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folosm cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul oprlt si deconectat de la reteaua de alimentare.

I VANN

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe reaplente sub presiune.

- Indepartatl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn, hartie,
carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa elimine
gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare sistematica
pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia
lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de cdldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utlllzeaza)

PCLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet piesa in lucru si fata de alte
parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte, masti
si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare
izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epidermei la
razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la
alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a
perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

L OO
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CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice
si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata
apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic potinterfera cu anumite dispozitive medicale (de exemplu
stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).
Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa protejeze persoanele
care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se va interzice accesul in zona in care este
folosit aparatul de sudura sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care

sunt supusi sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind produsele destinate
utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza conformitatea
cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum
expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru
este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau
in jurul corpului;

nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil
de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;
distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care expunerea este mai mica
de 20% din valoarea minima permisa: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Aparat de clasa A:
Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este a5|gurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii in
caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exempluy, prin intermediul unor curele).
TREBUIE sé fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata de sol, in afara de
cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se lucreaza cu
mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe piese conectate
electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi
sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa poata lua
masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma,, EN 60974-
9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.
Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod dupa
ce s-a terminat sudura MMA.
Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu trebuie
lasata nesupravegheata.
Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

- RISCURI REZIDUALE
RASTURNARE: amplasati aparatul de sudura pe o suprafata orizontala cu o
capacitate portanta adecvata masei; in caz contrar (de exemplu podele inclinate, cu
neregularitati, etc.) exista pericol de rasturnare.

Este Este interzisa ridicarea ansamblului constituit din caruciorul cu aparat de
sudura si grupul de racire (daca este prezent).

FOLOSIRE NECORESPUNZATOARE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura
pentru orice lucrare diferita de cea prevazuta (ex. dezghetarea tevilor retelei
hidrice).

RISC DE ARSURI
Unele parti ale aparatului de sudura (pistoletul, clestele port-electrod) precum si
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zonele adiacente, pot atinge temperaturi de peste 65 °C: este necesara purtarea de
haine de protectie adecvate.
Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de mai mult
de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de gaz cu
mijloace corespunzatoare, care sa previna caderile accidentale (daca este folosita).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)
- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise mai jos:
- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;
« In atmosfera ambientala nu trebuie sa fie prezente praf, acizi, gaze sau substante
corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Temperatura ambiental trebuie si fie cuprmsa intre -20 °C si 55 °C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid sila o temperatura a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producitor sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

intreprlndetl intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

mmmm ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul duratei
de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a elimina acest echipament electric la punctele autorizate
de colectare si reciclare echipamente electrice, sau la magazinul de la care a fost
cumparat produsul. Aceasta prevedere se refera doar la eliminarea echipamentelor
pe teritoriul Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudurad este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, special conceput
pentru sudura TIG (AC / DC) cu amorsare HF sau LIFT si sudura MMA cu electrozi inveliti
(rutilici, acizi, bazici).

In curent alternativ TIG AC este posibila sudarea aluminiului si aliajelor acestuia (AlSi, AIMg)
n timp ce in curent continuu TIG DC, sudarea otelurilor (cu carbon, inoxidabile, slab aliate si
puternic aliate) si a metalelor grele (cupru, nichel, titaniu si aliajele acestora).
Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTOR), cum ar fi viteza si precizia
reglajelor, fac posibile suduri de o calitate deosebita.

Reglarea cu sistem ,invertor” la intrarea liniei de alimentare permite totodata o reducere
semnificativa a volumului, atat a transformatorului, cat si a reactantei de dispersie si prin
urmare fabricarea unui aparat de sudura avand un volum si o greutate extrem de reduse,
care se traduc in manevrabilitate si transportare facila.

2.2 CARACTERISTICI PRINCIPALE

TIG

- Reglare curent AC/DC si parametri caracteristici.

- Amorsare HF/LIFT.

- Functionare continua/pulsata.

- Selectare moduri 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Conectare si setare grup de rdcire cu apa G.R.A. (doar versiunile R.A.).

MMA

- Reglare curent, Arc Force si Hot Start.

- Protectie anti-stick.

- Functionare continua/pulsata la valoare medie (dacd este prevazutad).
- Dispozitiv VRD.

ALTELE

- Afisare pe ecran a parametrilor si modurilor selectate.

- Posibilitatea de e memora si accesa programe personalizate (JOB).

- Accesare facila a parametrilor de fabrica (DEFAULT) si a modalitatii simplificate (EASY).

PROTECTII

- Protectie termostatica

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea
scazuta).

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale cauzate de contactul dintre pistolet si
masa.

- Protectie anti-stick (MMA).

- Protectie la supratemperatura sau presiune insuficienta a circuitului de racire cu apa a
pistoletului de sudurd (Doar versiunea R.A.).

2.3 ACCESORII LA CERERE

- Pistolete TIG, diverse modele.

- Kit sudura MMA.

- Kit consumabile, diverse tipuri.

- Masca heliomata: cu filtru fix sau reglabil.
- Comenzi la distantd manuale si cu pedala.
- Adaptor butelie Argon.

- Racord gaz si tub gaz pentru legarea la butelie.
- Reductor de presiune cu manometru.

- Grup rdcire cu apa.

- Agent refrigerant.

- Diverse solutii de céruciore.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA DATE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placuta de identificare, avand urmatoarea semnificatie:

Fig.A

1- Standardul EUROPEAN de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura
cuarc.

2- Numele si adresa fabricantului.

3- Numele modelului.

4- Simbol reprezentand structura interna a aparatului de sudura.

5- Simbol reprezentand procedura de sudura preconizata.

6- Simbolul S: arata ca se pot efectua operatiuni de sudura intr-un mediu cu risc ridicat de
electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase metalice).

7- Simbolul liniei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazata;

3~:tensiune alternativa trifazata.
8- Gradul de protectie al carcasei.
9- Date caracteristice ale liniei de alimentare:

- U, Tensiune alternativa si frecventa de alimentare a generatorului (limite admise
+10%).

- |, 2 Curent maxim absorbit de linie.

- I Curentul efectiv de alimentare.

10- Caracteristici circuit de suduri:

- U_: Tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- L,/U,: Curentul si tensiunea aferentd normalizata care pot fi debitate de aparatul de
sudara in tlmpul functionarii.

- X: Raport de |nterm|ten;a indica perioada in care aparatul de sudurd poate debita
curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in %, pe baza unui ciclu de 10
min (de ex. 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de repaus; s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depdsi parametrii de utilizare (parametrii din fabricd, raportati
la 0 temperatura ambientala de 40 °C) intervine protectia termicd (aparatul de sudura
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- A/V-A/V: Indicd gama de reglare a curentului de sudurd (minimum si maximum) la
tensiunea arcului aferenta.

11- Numadr de identificare al aparatului de sudura (indispensabil pentru asistentd tehnics,
solicitare piese de schimb, identificarea originii produsului).

12- f/——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectia liniei.

13- Simboluri care se referd la normele de siguranta, a caror semnificatie este descrisa in
capitolul 1,Siguranta generala pentru sudura cu arc"

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudurd achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul (TAB. 1).

- CONSUM MEDIU DE GAZ DE SUDURA: vezi tabelul (TAB. 2).

- PISTOLET: a se vedea tabelul (TAB. 3).

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul (TAB. 4).

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATELOR DE SUDURA

4.1 SCHEMA iN BLOCURI

Aparatul este format din module de putere si de control realizate pe circuite imprimate si
optimizate pentru a garanta cel mai inalt nivel de fiabilitate posibil si o mentenanta redusa.
Acest aparat de sudurd este controlat de un microprocesor, care permite setarea unui
numar ridicat de parametri, pentru a obtine o sudurd optima in orice conditii si cu orice
material. Pentru o utilizare la capacitate deplina, este necesara cunoasterea caracteristicilor
de operare.

Descriere (Fig. B)

1- Intrare linie de alimentare, grup redresor si condensatori de nivelare.

2- Punte in comutatie realizatd cu tranzistoare (IGBT) si drivere; comutd tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de
curentul/tensiunea de sudura necesara.

3- Transformator de inaltd frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la valorile
necesare operatiei de sudurd cu arc si, in acelasi timp, de a izola galvanic circuitul de
sudurd fata de reteaua de alimentare.

4- Punte de redresare secundara cu inductanta de nivelare; comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat de bobinajul secundar in curent / tensiune continua cu ondulatie
foarte redusa.

5- Punte switching cu tranzistori (IGBT) si drivere; transforma curentul de iesire secundar
din DCin AC pentru sudura TIG AC (daca este prevazuta).

6- Unitate electronicd de control si reglare; controleaza instantaneu valoarea curentului de
sudurd fata de cea setata de operator; moduleazd impulsurile de comanda ale driverelor
IGBT care executa reglarea.

7- Unitate logica de control functionare aparat de sudura: seteaza ciclurile de sudura,
comanda actuatorii, supervizeaza sistemele de siguranta.

8- Panou de reglare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

9- Generator amorsare HF.

10- Electrovalva gaz protectie EV.

11- Ventilator de racire a aparatului de sudura.

12- Reglare la distanta.

4.2. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE
4.2.1 Panoul posterior (Fig. C)
1- Intrerupator general O/OFF - I/ON.
2- Cablu de alimentare (2P + 1 (Monofazat)), (3P + I (Trifazat)).
3- Racord pentru conectarea tubului de gaz (reductor presiune butelie).
4~ Siguranta auxiliard G.R.A. conform schemei electrice (daca este prevazuta).
5- Conector pentru grup racire apa (daca este prevazut).
6- Conector pentru comenzi la distanta:
La aparatul de sudura se pot aplica, prin intermediul conectorului special cu 14 poli
aflat in partea din spate, 2 tipuri diferite de comenzi la distantd. Fiecare dispozitiv este
recunoscut automat si permite reglarea urmatorilor parametri:
- Comanda la distanta cu pedala:
valoarea curentului este determinatd de pozitia pedalei. Totodata, in modul TIG 2T,
apasarea pedalei actioneazd ca o comanda de start pentru aparat in locul butonului
pistoletului (daca este prevazut).
Comanda la distanta cu doua potentiometre:
primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru regleaza
un alt parametru care depinde de modul de sudura activ. Prin rotirea acestui
potentiometru este afisat parametrul care se modifica (care nu mai poate fi controlat
cu butonul panoului). Semnificatia celui de-al doilea potentiometru este: ARC FORCE
dacé este in modul MMA si RAMPA FINALA daca este in modul TIG.

4.2.2 Panoul anterior (Fig. D, E)

Prizé rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
2— Prizé rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
3- Conector pentru conectare cablu comanda pistolet.
4- Racord pentru conectarea tevii de gaz a pistoletului TIG.
5- Panou de comenzi:

5a. Buton setare principala a procesului de sudura.

» Apasare scurta (PROCESS):

F

- | sudura cu electrod invelit (MMA).

HF . . N . .
—= sudura TIG cu amorsarea arcului la inalta frecventa (TIG HF).
LIFT

- |2= sudura TIG cu amorsarea arcului pornind in contact (TIG LIFT).
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e/, . - R .
- in modalitatea TIG indica sudura in curent continuu (DC).

- in modalitatea TIG indica sudura in curent alternativ (AC), dacd este prevazut.

« Apasare lunga (JOB):
- Unde este cazul (Fig. D), permite gestionarea programelor de sudura predefinite
sau salvate: meniu de accesare si salvare. Sectiune transversald rotita de reglaj
multifunctionald 5c. lesire fara salvare prin apasare scurta.

5b. Buton selectare mod de functionare.

« Apasare scurta (MODE):
2

sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se
elibereaza butonul pistoletului.

sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului si se
termind numai cand se apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara.
4T

il sudura incepe prin apdsarea si eliberarea butonului pistoletului. La fiecare
apasare/eliberare scurtd curentul trece de la valoarea reglatd m_ la valoarea

11
—L si invers. Sudura este finalizatd atunci cand butonul este apasat pentru un
imp lung, cu durata prestabilita.

permite executarea unor punctari scurte (0.1-10s) cu controlul duratei
sudurii pe display (pictograma intermitenta).

permite executarea unor punctari scurte (0.01-0.09s) cu controlul duratei
sudurii pe display (pictograma intermitenta).

Apasare lunga (PULSE):

PULSE

MninTiG permite pulsarea curentului pe 2 niveluri, pentru o sudura cu aport
termic redus, executatd pe grosimi redus si cu setarea unor parametri
caracteristici JIN. |arq:r

PULSE 'ﬂ' —L

M1 iy MMA perite pulsarea curentului la o valoare medie, pentru a facilita
sudura pe verticala, cu setarea unor parametri caracteristici m_, |I1,l|'u'u'!‘z si

BAL

PULSE
M\11 in TIG permite pulsarea curentului pentru sudura pe grosimi reduse, cu
stabilirea automata a valorilor predefinite ale parametrilor caracteristici —|11,

JUIE. Si BAT b in functie de curentul 412\ setat.

5c. Rotita de reglaj multifunctionala cu buton si rotatie.

In functie de setarile si modurile alese, permite selectarea si reglarea parametrilor
respectivi, afisand valoarea aleasa pe display.

In mod special pentru procesul MMA, parametrii care pot fi modificati si
vizualizati pe display (Fig. D-5d, E-5d) sunt:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T\ FORCE
! PULSE
Jur [W\1y
H Hz
VRD I —

— — £ [J—

VRD

- activarea/dezactivarea dispozitivului “Voltage Reduction Device” pentru
pornirea in conditii de sigurantd cu joasa tensiune.

HOT
START gpracurent initial pentru optimizarea amorsérii arcului de suduri (ajustare
0-100%).

ARC
- FORCE s pracurent dinamic pentru optimizarea fluiditatii sudurii si evitarea lipirii
electrodului (ajustare 0-100%).

Ja- curent principal de sudura in modalitatea simpla sau in cea pulsata si
valoarea medie de curent care se doreste a fi mentinuta (curent de iesire in
Amperi).

11

- —L in modalitatea PULSE MMA reprezinta raportul dintre valoarea maxima a
curentului impulsului si curentul mediu setat (valoare procentuald cu ajustare
100-200%).
Nota: valoarea minima a impulsului nu este setats, ci este calculata in functie de
parametri de timp, astfel incat curentul mediu sa fie egal cu cel setat.

- U reprezintd numarul de pulsatii pe secundd (valoare in Hertz con ajustare 0.2-
99Hz).

ahr reprezinta raportul dintre durata impulsului raportata la durata totald a
ciclului (valoare procentuala cu ajustare 10-99%).

In mod special pentru procesul TIG, parametrii care pot fi modificati si
vizualizati pe display (Fig. D-5d, E-5d) sunt:

'\l' '\l' '/' o, T
TR '\Uggi

— BAL —
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- 't1 timp pre-gaz de eflux al gazului de protectie inainte de pornirea sudurii
(reglare 0-10 secunde).

- curent initial mentinut pentru un timp fix in 2T si pentru un timp egal cu
mentinerea butonului apasat, in 4T (ajustare in Amperi).

- E’_ timp de rampa initiald a curentului de la valoarea |_ la I, , in OFF rampa
absenta (ajustare 0.1-10 secunde)
N.B. : Parametrii |_si T_pot fi modificati si cu comanda la distanta cu pedald, dar
ajustarea trebuie $3 fie efectuats inainte de a activa comanda.

- ﬂ- curent principal de sudura (curent de iesire in Amperi).

11
- —L in modalitatea PULSAT si Bi-Level, reprezintd raportul dintre valoarea
maxima a curentului impulsului si curentul principal (valoare procentuald cu
ajustare 1-200%).

- IS frecventa de pulsare, adica parametrul care regleaza timpul total in care
curentul pulseazé pe cele doud niveluri setate, iar pentru modelele AC/DC in TIG
AC, reprezinta frecventa de repetare a intregii unde de curent (pozitiva si negativa,
ajustare in Hertz).

- BAL h procent echilibrare, in mod PULSAT (AC/DC), este raportul dintre timpul in
care curentul este la cel mai inalt nivel si perioada totala de pulsare, iar pentru
modelele AC/DC in TIG AC, reprezintd raportul dintre timpul cu curent pozitiv si
timpul cu curent negativ.

- e timp de rampa finala a curentului de la valoarea |, . (ajustare 0.1-10
secunde).

ITend
- curent final, in 2T este valoarea curentului de stingere a arcului dupa rampa
finala daca timpul de rampa este mai mare decat zero, in 4T este curentul mentinut
dupa rampa finala pentru tot timpul in care butonul pistoletului ramane apasat
(e.ljustare in Amperi).

|12 timp post-gaz de eflux al gazului de protectie inainte de oprirea sudurii
(ajustare 0-10 secunde).

“#:1" energia de preincalzire, dacé este prevazuta, doar pentru modelele AC/DCin
TIG AC, regleaza preincalzirea electrodului pentru a usura pornirea. In OFF,
preincélzire absenta (setare in mm, in raport cu diametrul electrodului folosit).

Alte pictograme indicative prezente pe display:

aLaRM aviz de semnalizare/alarma, in general combinat cu codul indicat pe display,
atrage atentia asupra unei potentiale anomalii/protectii automate active in
aparatul de sudura.

protectie termicd, combinat cu aarm si cod pe display, aviz de conditie
atingere a limitelor de incélzire interna.

- @-> iesire activa, indica prezenta tensiunii in prizele de iesire ale aparatului de
sudura.

- -Z comanda la distantd, indica conexiunea si controlul activ al comenzilor
externe sau la pistolet.

Is,

@ cursor de pozitie, in 4T cu J_\' inferior fatd de o valoare predefinitd, indica
setarea unui curent initial minim care face vizibil arcul de sudurd cu butonul
apdsat. Acest lucru va permite sd alegeti cu precizie punctul de pornire al sudurii
(dacé curentul initial este setat peste o anumita limita, functia se dezactiveaza
automat).

PRG _ . i L - ) P

- acd este prevazut, in combinatie cu indicarea pe display a numarului de
JOB activ, indica programul selectat ai carui parametri pot fi vizualizati, modificati
si salvati.

save daca este activ, indica salvarea in curs a programului de sudura cu setérile
alese.

dacd este prevazut, indica gestionarea grupului de racire (G.R.A.) pentru

pistoletele compatibile. Setarea se efectueaza prin pornirea aparatului de sudura
cu butoanele 5a si 5¢c apasate concomitent si prin selectarea de la rotita de reglaj
5c a pozitiilor ,ON” (G.R.A. activat) sau OFF (G.R.A. dezactivat). Salvarea preferintei
printr-o noua apasare a butonului 5c.

- (Default parametri din fabrica, indica setarea tuturor parametrilor la o valoare
predefinita utila pentru o ampla operativitate. Utilizatorul poate regla dupd cum
doreste curentul principal m—féré a modifica celelalte setari automate.

Procedura de resetare DEFAULT

Aceasta conditie poate fi reactivata in orice moment prin oprirea si pornirea
aparatului de sudura cu butonul rotitei de reglaj multifunctionale (FIG. D si E-5C)
apdsat.

5e. Buton LOAD
daca este prevazut (Fig. E), permite trecerea la meniul de gestionare a programelor
de sudurad predefinite sau salvate (JOB). Sectiune transversala rotitd de reglaj
multifunctionald 5c.

5f. Buton SAVE sau GAS TEST
daca este prevazut si in general printr-o apdsare usoara, executd comanda GAS TEST,
activand iesirea gazului din circuit timp de circa 10 secunde (curatare tuburi, ajustare
debit). In schimb, in cadrul meniului JOB, permite iesirea fara salvare (apasare scurta)
sau, alternativ, salvarea setarilor active (apasare lunga).

Mesaje de alarma informative pe displayul digital (Fig. D-5d, E-5d):

-AL.1 : interventia protectiei termice a circuitului primar (daca este prevazut).
-AL.2 : interventia protectiei termice a circuitului secundar.

-AL.3 : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare.
-AL.4 : interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de alimentare.

-AL.8 : tensiune auxiliard in afara intervalului.

-AL.9 : functionare necorespunzatoare grup de racire (dacd este prevazut).
-AL.13 : comunicare interna offline (daca este prevazuta).

- AL.20 : interventie senzor monitorizare temperatura (daca este prevazut).
-AL.28 : interventie monitorizare raport de intermitenta.

-AL.30 : interventie protectie supracurent.

Restabilirea este automatd la incetarea cauzei alarmei.



La oprire, este normal sé apara timp de cadteva momente alarma de interventie protectie
subtensiune.

5.INSTALARE
ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI CONECTARE A
A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT SI DECONECTAT
DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.
5.1 PREGATIRE (Fig. Q)
Dezambalati aparatul de sudura, montati partile detasate din ambalaj (dacd sunt prevazute).

5.1.1 Asamblare cablu de intoarcere-cleste (Fig. F)
5.1.2 Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod (Fig. G)

5.2 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA
Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sé nu existe vreun obstacol in
fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare fortata prin intermediul
ventilatorului daca existd); in acelasi timp asigurati-vé ca nu se aspira praf, aburi corosivi,
umiditate, etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

f ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata plana corespunzatoare

pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau
5.3 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

deplasarile periculoase ale aparatului.

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa de
retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a aparatului de
sudurd.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor
de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de

tipul:
-Tipul A ( ) pentru masini monofaza;
-Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se recomanda
conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de alimentare care
prezintd o impedanta mai mica de:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Aparatul de sudurd nu corespunde cerintelor normei [EC/EN 61000-3-12.

Dacé acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sd verifice dacd aparatul de sudurd poate fi conectat (daca este necesar, consultati
societatea de distributie).

5.3.1 Stecar si priza
Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~)
si corespunzator curentului indicat si asigurati o prizd de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul
de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1) indica valorile
recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in baza curentului nominal
maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
A nefunctlonarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de
ex. incendiu).

5.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS, ASIGURATI-
A VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SIDECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in baza
curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.4.1 SuduraTIG

Conectarea pistoletului

- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-). Introduceti conectorul cu
cinci poli (buton pistolet) in priza prevdzutd in acest scop. Conectati tubul de gaz al
pistoletului la racordul prevazut in acest scop.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de imbinarea executata.
Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarea la butelia de gaz

- Insurubati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductia aflata

in dotare ca accesoriu (cand se foloseste gaz Argon).

Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.

Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min), conform datelor orientative de

folosire, a se vedea tabelul (TAB. 2); eventuale ajustari ale fluxului de gaz pot fi efectuate in

timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune. Verificati etanseitatea

tevilorsia racordurilor.

ATENTIEI Inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.4.2 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului; electrozii
care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numai la polul negativ

().

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capdt cu o clema speciald care serveste la apucarea pdrtii neacoperite
a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteazd la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai aproape
posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si
pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul cablului de
masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru masurile de siguranta

si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 SUDURATIG

Sudura TIG este un procedeu de sudura care utilizeaza caldura produsa de arcul electric ce
este amorsat si mentinut intre un electrod ne-fuzibil (Tungsten) si piesa de sudat. Electrodul
de Tungsten este sustinut de un pistolet adecvat pentru a transmite curentul de sudura si
a proteja electrodul si baia de sudura de oxidarea atmosferica prin intermediul unui flux de
gaz inert (in mod normal Argon: Ar 99.5%) care iese din duza ceramica (Fig. H).

Pentru o sudura de calitate, este indispensabila folosirea diametrului exact al electrodului cu
curentul recomandat, a se vedea tabelul (TAB. 5).

In mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramica este de 2-3 mm si poate
atinge 8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzdtor (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. I).

Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a materialului
de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregétirea adecvata a marginilor (FIG. L). Pentru
a obtine o sudura reusita, se recomanda ca piesele sa fie curatate cu grija pentru a elimina
oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

6.1.1 Aprindere HF si LIFT

Aprindere HF:

Aprinderea arcului electric are loc fara un contact intre electrodul de Tungsten si piesa de
sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de inalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten in baia
de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile de sudura.
Procedeu:

Apasati pe butonul pistoletului de sudurd, apropiind varful electrodului de piesa de sudat
(2-3 mm); asteptai aprinderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins, formati baia de
sudare pe piesd, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

In cazul in care apar dificultéti la aprinderea arcului, chiar dacé se constata prezenta gazului
si sunt vizibile descarcarile HF, nu insistati prea mult sa supuneti electrodul la actiunea
impulsurilor HF, ci verificati integritatea de la suprafata si conformatia varfului, eventual
reascutindu-l la polizor. La terminarea ciclului de sudura, curentul se stinge prin setarea
rampei de reducere a curentului.

Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa de
sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai putine dereglari electro-iradiante si
reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesa, apasand usor. Apasati complet butonul pistoletului
de sudura si ridicati electrodul la 2-3 mm cu cateva secunde de intarziere, obtindnd astfel
aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja initial un curent | .; dupd cateva secunde se
va transmite curentul de sudura setat. La terminarea ciclului de sudura, curentul se stinge
prin setarea rampei de reducere a curentului.

6.1.2 Sudura TIG CC

Sudura TIG CC este prevdzuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt aliate si
pentru metalele grele, cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudurain TIG CC cu electrodul la polul (-) se foloseste de obicei electrodul cu 2% Toriu
(banda colorata rosie) sau electrodul cu 2% Ceriu (banda colorata gri).

Este necesar sa se ascutd axial varful electrodului de Tungsten la polizor, asa cum este
prezentat in FIG. M, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devieri ale
arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului in sensul lungimii
acestuia. Aceastd operatie se va repeta periodic in functie de folosirea si uzura electrodului,
sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit in mod incorect.

6.1.3 Sudura TIG AC (daca este prevazuta)

Acest tip de proces permite sudarea unor metale precum aluminiul si magneziul, care
formeaza la suprafata un oxid protectiv si izolant. Prin inversarea polaritétii curentului de
sudurd, se reuseste ,ruperea” stratului superficial de oxid, printr-un mecanism cunoscut sub
numele de ,sablare ionicd”.

Curentul este alternativ pozitiv (I+) si negativ (I-) pe piesa sudata.

Pe durata (I-) oxidul este indepartat de pe suprafata (“curatare” sau “decapare”) permitand
formarea baii de sudurd. Pe durata (I+) aportul termic la piesa este maxim, permitand
realizarea sudurii.

Posibilitatea de a varia parametrul balance in AC, permite ajustarea timpilor pentru fiecare
polaritate.

Valori pozitive de balance mai crescute permit o sudura mai rapida si o penetrare mai buna,
un arc mai concentrat, o baie de sudurd mai ingusta si o incalzire mai redusa a electrodului.
Mai putine valori negative, permit o curatare mai buna a piesei. Folosirea unei valori de
balance prea scazuta duce la largirea arcului si a zonei curdtate de oxid, o supraincalzire a
electrodului care dezvolta astfel o sfera in varf, o amorsare mai dificila si o directionalitate
mai imprecisa a arcului.

Folosirea unei valori excesive de balance are ca rezultat o baie de sudura ,murdard’, cu
incluziuni inchise la culoare.

Figura (Fig. N) prezinta sintetic efectele varierii parametrilor de sudura AC.

6 1.4 Procedeu
- Reglati curentul de sudurd la valoarea dorita cu ajutorul butonului; adaptati-l, eventual, in
timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Apasati butonul pistoletului verificand corectitudinea fluxului de gaz din pistolet;
calibrati, daca este cazul, timpul de pre-gaz si post-gaz; acesti timpi sunt reglati in functie
de conditiile de lucru. Cu precadere, intarzierea post-gaz trebuie sa aiba o valoare care
sa permite racirea electrodului si a baii la finalizarea sudurii, fara ca acestea sa intre in
contact cu atmosfera (oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apasand complet butonul pistoletului (PT.) se amorseaza arcul cu un curent ..

Ulterior, curentul va creste conform functiei RAMPA INITIALA, pans la valoarea curentului
de sudura.

- Pentru a intrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, pentru a anula gradual curentul
(daca este activa functia RAMPA FINALA) sau pentru a stinge imediat arcul cu post-gaz
ulterior.

Mod TIG cu secventa 4T (Fig. 0):

- Prima apasare a butonului amorseaza arcul cu un curent |, Dupd eliberarea butonului,
curentul va varia conform functiei RAMPA INITIALA, pana la valoarea curentului de
sudurd; valoarea respectiva este mentinuta si cu buton eliberat. Cand se apasa din
nou butonul, curentul va scidea conform funct|E| RAMPA FINALA pans la | g - Aceastd
din urma valoare va fi mentinuta pana la eliberarea butonului, care |ntreru_pe ciclul de
sudura prin inceperea perloadel de post-gaz. Daca in tlmpul functiei RAMPA FINALA se
elibereaza butonul, ciclul de sudura se incheie imediat si incepe penoada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T si BI-LEVEL (Fig 0):

- Prima apasare a butonului amorseaza arcul cu un curent | Dupad eliberarea butonului,
curentul va creste conform functiei RAMPA INITIALA, pana la valoarea curentului de
sudurs; valoarea respectiva este mentinutd si cu buton eliberat. La fiecare apasare
ulterioara a butonului (timpul scurs intre apésarea si eliberarea butonului trebuie sa
fie scurt), curentul va varia intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL I, si valoarea
curentului prlnC|paI I,

- Mentinand mai mult timp butonul apésat, curentul va scadea conform functiei RAMPA
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FINALA pané la |- Aceastd din urmd valoare va fi mentinuta pana la eliberarea butonului,
care intrerupe ciclul de sudura prin inceperea perloada de post-gaz.
In schimb, daci in tlmpul functiei RAMPA FINALA se elibereazi butonul, ciclul de suduré
se incheie imediat si incepe penoada de post-gaz.

Modul TIG SPOT si TIG THIN SPOT:

- Sudura se face tindnd apasat butonul pistoletului pana la atingerea timpului prestabilit
(timp de spot).

6.2 SUDAREA MMA

- Este necesara respectarea indicatiilor producatorului de pe ambalajul electrozilor utilizati
indicand polaritatea corecta a electrozilor precum si curentul optim de sudare (de obicei
aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

- Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul
de sudurd care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat pentru
diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

Curentul de sudare (A)
@ Electrod (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Deretinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de curent
ridicate pentru suduri pe orizontald, in timp ce pentru suduri pe verticala sau deasupra
capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si pozitia
in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta a
electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau recipientelor
corespunzatoare).

- Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic) a
aparatului de sudurd. Acest parametru este reglabil de la panou, sau este reglabil prin
comanda de la distanta cu 2 potentiometri.

- Retineti ca valorile ridicate de ARC-FORCE ofera o mai buna penetrare si permit sudura in
orice pozitie, tipic pentru electrozii bazici, pe cand valorile joase de ARC-FORCE permit un
arc mai moale si fara scantei, tipic pentru electrozii rutilici.

Aparatul de sudura este in plus dotat cu dispozitive HOT START si ANTI STICK care
garanteaza porniri ugoare si evitarea lipirii electrodului de piesa.

6.2.1 Procedeu

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat, efectuand o
miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai corecta pentru
declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesd; se risca daunarea invelisului electrodului
ingreunand declansarea arcului.

- Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta fata de piesa
egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceastd distanta destul de constant
posibil in timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de avansare
trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

- La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea electrodului inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati electrodul
imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE CORDONULUI DE
SUDURA - FIG. P).

7. INTRETINERE
ATENTIEI INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT sl DECONECTAT DE LA
7.1 INTRETINERE OBISNUITA:

RETEAUA DE ALIMENTARE.
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

7.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
Evitati sa sanlnltl pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde; acest
lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati corespunzator clestele de strdngere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati inainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectd a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a electrodului, difuzorul de
gaz.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE

PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC SI MECANIC, iN

CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

A SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI- VA

CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificiri efectuate sub tensiune in interiorul aparatulul de sudura pot

cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau

leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.

- Verificati interiorul aparatului de sudura periodic sau frecvent, in functie de utilizare si
de gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe
fisele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice si fie stranse bine si cablurile sa
nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura, strangand
bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei restabiliti conexiunile si cablajele cum erau
initial, avand grija ca acestea sd nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele
care pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand
grija sd tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de inaltd tensiune
de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE CORESPUNZATOARE

Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA

UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentlometrulw referitor la scala gradata in
amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON", lampa corespunzatoare sé fie aprinsg; in caz
contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

- Nu este aprinsd pictograma care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, subtensiune sau de scurtcircuit.

- Asigurati-vd ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de sudura;
verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: dacd valoarea acesteia este prea ridicatd sau
prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz inlaturati
dauna corespunzdtoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special verificati
ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectatd la piesa fara sa fie
interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.

Anmairkning: i den text som foljer kommer vi att anvanda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sdkert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om de
respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanning
under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gdllande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Vid forekomst av en vdtskeburen kylenhet ska pafylining goras med svetsmaskinen
avstdangd och bortkopplad fran elnétet.

/3\ [\ [\

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga l6sningsmedel eller i
nérheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsnaalla brandfarliga dmnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anviand er av nagot
hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna i ndarheten av bagen; det dr nédvandigt
med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséttning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekillor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

POCLO®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i ndrheten (tillgéangliga).
Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjédlp och klader som
forutses for anvandningen och genom att anvdanda ramper eller isoleringsmattor.

- Skyddaalltid 5gonen medsarskildafilter som 6verensstimmer med bestammelserna
i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som dr monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.

Anvénd sérskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611) och
svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik att exponera
huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som produceras av baden;

1 pa tomgang fran svetsen kan

skyddet ska dven gédlla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller 6verstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvéanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).
®)
A
EMEF
ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA
Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska och magnetiska falt
De elektromagnetiska fdlten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).
t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anvandningsomrade eller gor en individuell
riskbedomning for svetsare.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
(EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring svetskretsen och sjélva svetsmaskinen.
Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas for personer som bar sadan utrustning. Forbjud
Denna svetsmaskin uppfyller

tekniska produktstandarder for professionell

anvindning i industriella miljéer enbart. Overensstimmelse med de grundliggande
granserna for mansklig exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljé garanteras
inte.

Alla operatorer ska félja reglerna nedan for att minimera exponering for EMF-falt fran
svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.

Huvudet och o6verkroppen ska hdllas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Néar svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska det
goras sa néra den aktuella fogen som mojligt.

Svetsa inte néra svetsmaskinen.

Alla operatorer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-kéllan pa en punkt éver vilken exponeringen ér lagre dn 20%
minsta tillatna vérde: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast &r avsedda
att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som ér direkt
kopplade till ett elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med 6kad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras i nirvaro av andra
personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”.
Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls upp av
operatoren (t.ex. med hjdlp av remmar).
Det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken, férutom
vid en eventuell anviandning av en sékerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om man arbetar
med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade stycken
kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig spanning pa tomgang mellan tva
olika elektrodhallare eller skarbrannare, @nda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfért med den tillatna gréansen.
Det &r nédviandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmaétningen for att
avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvanda skyddsatgarder som &r
lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning.
Del 9: Installation och anvdandning”.
Anviandning av svetsmaskinen ska begrénsas till en enda operator.
Operatoren ska koppla bort kabeln med elektrodklamman fran maskinen nar MMA-
svetsningen har slutforts.
Obehériga personer far inte ha tilltrade till omradet kring svetsmaskinen. Den far
inte heller lamnas obevakad.
Oanvénda bréannare ska placeras pa avsedd forvaringsplats.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: Stéll svetsmaskinen pa en vagrat yta med lamplig barférmaga for dess
vikt, eftersom det annars finns risk for tippning (t.ex. pa lutande eller ojamnt golv
0.5.V.).

Det dr forbjudet att lyfta vagnen tillsammans med svetsmaskin och kylaggregat (i
forekommande fall).

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsmaskinen for nagot annat
an vad den ar avsedd for (t.ex. att tina vattenledningar).

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa av svetsmaskinens delar (brinnare, elektrodhallare) och intilliggande
omraden kan uppna temperaturer dver 65 °C: lamplig skyddsklddsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt om fler dn en operatér anvénder
svetsmaskinen samtidigt.
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- FLYTT AV SVETSMASKINEN: Sékra alltid gasflaskan pa lampligt satt for att forhindra
att den faller av misstag (om den anvénds).

- Det dr forbjudet att anvdanda handtaget for att hanga upp svetsmaskinen.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvindas vid foljande omgivningsforhallanden:
- Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fritande @mnen m.m.

LAGRING

- Stadll maskinen och dess tillbeh6r (med eller utan emballage) inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om maskinen ar forsedd med vitskekylning och omgivningstemperaturen ar lagre én
0 °C ska man anvinda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av tillverkaren eller
tomma ut all vétska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt, smuts
och korrosion.

A

mmmm AVFALLSHANTERING

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess
livslangd.

Det dr anvdndarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken ddr produkten képtes. Denna bestammelse géller endast for
bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Denna svetsmaskin ar en stromkalla for bagsvetsning och har framstallts for TIG-svetsning
(AC / DC) med HF- eller LIFT-aktivering och MMA-svetsning av belagda elektroder (rutila,
sura, basiska).

Med vaxelstrom TIG AC &r det mojligt att svetsa aluminium och dess legeringar (AlSi, AIMg)
och med likstrom TIG DC stal (kolstal, rostfritt, lag- och hoglegerat) och tungmetaller
(koppar, nickel, titan och deras legeringar).

De sarskilda egenskaperna hos denna svetsmaskin (INVERTER) som t.ex. hog hastighet och
precisionsinstallning ger den utmarkta svetsegenskaper.

Den "inverter”-baserade justeringen vid ingangen till kraftledningen tillater dessutom att
minska volymen avsevart pa bade transformatorn och pé utjamningsreaktansen, vilket har
gjort det majligt att tillverka en svetsmaskin med mycket begransad volym och vikt for att
vara latt att hantera och transportera.

2.2 HUVUDEGENSKAPER

TIG

- Installning av AC/DC-strom och egenskapsparametrar.

- HF/LIFT-aktivering.

- Kontinuerlig/pulserad drift.

- Val av ldgena 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Anslutning och instéllning av G.R.A. vattenkylaggregat (endast versioner R.A.).

MMA

- Justering av strom, Arc Force och Hot Start.

- Antistick-skydd.

- Kontinuerlig/pulserad drift med medelvardet (i forekommande fall).
- VRD-anordning.

OVRIGT

- Valda parametrar och ldgen visas pa skarmen.

- Mdjlighet att spara och hamta kundanpassade program (JOB).

- Enkelt att hamta fabriksparametrarna (DEFAULT) och forenklat standardldge (EASY).

SKYDD

- Overhettningsskydd.

- Skydd mot onormal spanning (fér hog eller for lag matningsspanning).

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan brannare och jord.

- Antistick-skydd (MMA).

- Skydd mot dvertemperatur eller otillrdckligt tryck av bréannarens vattenburna kylkrets
(bara versioner R.A.).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- TIG-brénnare av olika modeller.

- Kit for MMA-svetsning.

- Olika typer av forbrukningsartiklar.

- Automatiskt nedbldndande svetsmask: med fast eller justerbart filter.
- Hand- och fotreglage for fijarrstyrning.

- Adapter for argonflaska.

- Gaskoppling och gasslang for gasflaskanslutning.
- Tryckregulator med tryckmétare.

- Vattenkylaggregat.

- Kylvatska.

- Vagnar i olika I6sningar.

3. TEKNISKA DATA

3.1 MARKSKYLT

Vasentliga uppgifter om svetsmaskinens anvdndning och prestanda sammanfattas pa
markskylten med foljande betydelse:

Fig.A
EUROPEISK referensstandard géllande sdkerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3- Modellens namn.
4- Symbol for svetsmaskinens invandiga struktur.
5- Symbol for férutsedd svetsprocess.
6- Symbolen S : Anger att svetsarbeten far lov att géras i omgivningar med stor risk for
elektrisk stot (t.ex. mycket nédra en stor metallmassa).
7- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfasig véxelstrom.
3~ : trefasig vaxelstrom.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens tekniska data:
- U, : Vaxelspéanning och frekvens till svetsmaskinen (tilldten avvikelse +£10%).
- L o s Linjens maximala stromforbrukning.
- |, Faktisk matningsstrém.
10- Svetskretsens prestanda:

1

U, : Max tomgangsspanning (6ppen svetskrets).

- L,/U,:Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan avges av svetsmaskinen

under svetsning.

X : Intermittensforhallande: Anger under hur ldng tid svetsmaskinen kan avge

motsvarande strom (samma kolumn). Detta uttrycks i % baserat pa en cykel pa 10

minuter (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters paus och sa vidare).

Om anvandningsfaktorerna (markvarden, refererar till en omgivningstemperatur pa

40 °C) overskrids kommer 6verhettningsskyddet att utldsa (svetsmaskinen forblir i

standby tills temperaturen sjunker inom tillatna gransvarden).

A/V-A/V : Anger svetsstrommens instdllningsomrade (minimum- maximum) till

motsvarande bagspanning.

11- Serienummer for att identifiera svetsmaskinen (oumbdrligt vid teknisk service,
bestéallning av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).

12- ——3-: Vardet pa de fordrojda sakringarna som ska anvandas for skydd till linjen.

13- Symboler som hanvisar till sékerhetsstandarder vars betydelser forklaras i kapitel 1
"Allménna sakerhetsforeskrifter for bagsvetsning”.

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns hdr ar symbolernas och siffrornas betydelse
indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt pa den skylt som
finns pa sjdlva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA UPPGIFTER

- SVETSMASKIN: Se tabell (TAB. 1).

- GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV SVETSGAS: se tabell (TAB. 2).
- BRANNARE: Se tabell (TAB. 3).

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell (TAB. 4).

Svetsens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSMASKINERNA

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsmaskinen bestar huvudsakligen av kraft- och styrmoduler byggda pa kretskort och
optimerade for maximal tillforlitlighet och minskat underhall.

Denna svetsmaskin styrs av en mikroprocessor som gor det mgjligt att stélla in ett stort
antal parametrar for att mojliggéra optimal svetsning under alla forhéllanden och pa alla
material. For att kunna utnyttja dess egenskaper fullt ut &r det dock nédvéandigt att kanna
till dess driftsmajligheter.

Beskrivning (Fig. B)

1- Ingéng till kraftledning, likriktarenhet och utjamningskondensatorer.

2- Omkopplingsbrygga med transistorer (IGBT) och drivrutiner. Kopplar om den likriktade
linjespanningen till hogfrekvent vaxelspanning och justerar effekten baserat pa begard
svetsstrom/spanning.

3- Hogfrekvent transformator. Den primédra lindningen forses med den spanning som
omvandlats av block 2. Dess funktion &r att anpassa spanningen och strommen till de
varden som ar nodvandiga for bagsvetsprocessen och samtidigt isolera svetskretsen
galvaniskt fran matningsledningen.

4- Sekunddr likriktarbrygga med utjamningsinduktans. Vaxelspanningen/strommen fran
sekundarlindningen omvandlas till likstrom/spanning med mycket lag krusning.

5- Omkopplingsbrygga med transistorer (IGBT) och drivrutiner. Omvandlar
utgangsstrommen vid sekundarlindningen fran likstrom till véxelstrom for TIG AC-
svetsning (i forekommande fall).

6- Elektronisk styr- och justeringsenhet. Kontrollerar svetsstrdommens vdrde momentant
och jamfor det med vérdet som stallts in av operat6ren. Modulerar styrpulserna for de
IGBT-drivrutiner som utfér justeringen.

7- Styrningslogik for svetsmaskinens drift: stéller in svetscyklerna, styr stalldonen,
oOvervakar sakerhetssystemen.

8- Panel for instéllning och visning av parametrar och driftlagen.

9- Genererar HF-aktivering.

10- Magnetventil for skyddsgas EV.

11- Svetsmaskinens kylfldkt.

12- Fjarrjustering.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING
4.2.1 Bakre panel (Fig. C) .
1- Huvudstrémbrytare O/OFF - 1/ON (O/AV - I/PA).
2- Stromkabel (2P + J (enfas)), (3P + J (trefas)).
3- Koppling for anslutning av gasslang (tryckregulator for gasflaska).
4-  Extra sakring for G.R.A. med hanvisning till elschema (pa vissa modeller).
5- Anslutning for vattenkylaggregat (i férekommande fall).
6- Anslutning for fjarrstyrningar:
Det gar att ansluta tva olika typer av fjérrstyrningar pa svetsmaskinen via en 14-polig
kontakt pé baksidan. Varje enhet kdnns automatiskt igen och gor det majligt att justera
féljande parametrar:
- Fjarrstyrningspedal:
Stromvardet faststélls av pedalens lage. I TIG 2T-lage fungerar pedalen dessutom som
startkommando for maskinen istéllet for brannarens knapp (i forekommande fall).
- Fjarrstyrning med tva potentiometrar:
Den forsta potentiometern justerar huvudstrommen. Den andra potentiometern
justerar en annan parameter som beror pa det aktiva svetslaget. Nar man vrider pa
denna potentiometer visas parametern som justeras (som inte langre kan styras med
vredet pa panelen). Betydelsen av den andra potentiometern dr: ARC FORCE om man
ari MMA-ldge och END RAMP om man ar i TIG-lage.

4.2.2 Framre panel (Fig. D, E)

- Positivt snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
2- Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
3- Kontakt for anslutning av brénnarens styrkabel.

4- Koppling for anslutning av TIG-brannarens gasslang.
5- Kontrollpanel:
5a. Knapp for huvudinstallning av svetsprocessen.
« Kortvarigt tryck (PROCESS):

- 7—I:I svetsning med belagd elektrod (MMA).

i TIG-svetsning med hogfrekvensaktivering av bagen (TIG HF).

LIFT#

- |L= TIG-svetsning med kontaktaktivering av bagen (TIG LIFT).

- 57N iTIG-lage anger den svetsning med likstrom (DC).

AC S

- & = iTIG-ldge anger den svetsning med vaxelstrom (AC), pa vissa modeller.

« Langvarigt tryck (JOB):
- | forekommande fall (Fig. D) anvands den for att hantera fordefinierade eller
sparade svetsprogram: meny for att hdmta och spara. Val via multifunktionsvred
5c. Tryck kortvarigt for att Iamna utan att spara.

5b. Knapp for att vilja funktionslage.
« Kortvarigt tryck (MODE):

-57-



2T

svetsningen borjar ndr brannarens knapp trycks in och slutar nar
brannarens knapp slapps.

- svetsningen borjar nér brannarens knapp trycks in och slapps och slutar
inte forran brannarens knapp aterigen trycks in och slépps.

4T
svetsningen borjar nar brannarens knapp trycks in och slapps. Varje gang
man trycker kortvarigt och sldpper knappen andras strommen fran installt
vérde JE\. till vardet |I1 och tvartom. Svetsningen avslutas nér knappen

trycks in under en forinstalld tid.

gor det mojligt att utféra punktsvetsning (0,1-10 s) med kontroll av
svetsningstiden pa skarmen (blinkande ikon).
THIN

*/gor det majligt att utféra korta punktsvetsningar (0,01-0,09 s) med kontroll
av svetsningstiden pa skdarmen (blinkande ikon).

« Langvarigt tryck (PULSE):
PULSE
- M\ T|G kan strémmen pulseras pa 2 nivaer for att minska varmetillférseln vid
svetsning av tunna tjocklekar genom att stélla in egenskapsparametrarna JE\.

U o -

PULSE
M1 MMA kan strémmen pulseras pa medelvérde for att underlatta vertikal
svetsning genom att stélla in egenskapsparametrarna m_, |I1 J., och
BaL LT

EASY

PULSE
M\11 i TIG kan strommen pulseras for svetsning av tunna tjocklekar genom
automatisk installning till fordefinierade varden av egenskapsparametrarna

, och baserat pa den installda strommen .
Tl e o S P J\

5c. Multifunktionsvred med tryckknapp och rotation.

Baserat pa forvalda installningar och lagen tilldter den att valja och justera relevanta
parametrar genom att visa det instéllda vardet pa skarmen.

Till exempel, for MMA-processen kan foljande parametrar dndras och visas pa
skarmen (Fig. D-5d, E-5d):

gEe
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- aktivering/avaktivering av anordningen “Voltage Reduction Device” for
saker start vid 1ag spanning.

HOT
START jnledande dverstrom for att optimera aktivering av svetsbagen (instillning
0-100 %).

ARC
FORCE dynamisk Gverstrom for att optimera svetsflodet och undvika att elektroden
fastnar (instéllning 0-100 %).

Ja- huvudsvetsstrommen i enkelt eller pulsat lige dr det genomsnittliga
stromvarde som ska uppratthallas (utgangsstrom i ampere).

11
—L i PULSE MMA-lage representerar den forhallandet mellan pulsstrommens
maxvarde och den instdllda genomsnittliga strommen (procentvdarde med
instéllning 100-200 %).
Anmark: Det lagsta pulsvdrdet &r inte instdllt, utan berdknas i forhallande till de
tidsberoende parametrarna sa att den genomsnittliga strommen &r lika med den
installda strommen.
- U representerar antalet pulser per sekund (vérde i Hertz med instéllning 0,2-99
Hz).

ahr representerar forhdllandet mellan pulsens langd och den totala cykelns
langd (varde i procent med instéllning 10-99 %).

Till exempel, for TIG-processen kan foljande parametrar d@ndras och visas pa
skarmen (Fig. D-5d, E-5d):
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|t1 tid for forflode av skyddsgas innan svetsningen borjar (instéllning 0-10
sekunder).

- startstrom som bibehdlls under en bestamd tid i 2T och lika lang tid som
knappen halls intryckt i 4T (instéllning i Ampere).

- E’_ strommens inledande ramptid frdn vérdet |_till I, , i AV finns ingen ramp
(instéllning 0,1-10 sekunder).
OBS! : parametrarna |, I, och T kan ocksé dndras med fjdrrstyrd fotkontroll, men
justeringen maste utféras innan kontrollen aktiveras.

- ﬂ- svetsningens huvudstrém (utgangsstrom i Ampere).

11
- —L i ldagena PULSAT och Bi-Level representerar den forhallandet mellan
pulsstrommens maximala varde och huvudstrommen (procentvarde med
installning 1-200 %).

IS pulsfrekvensen, dvs. parameter som justerar den totala tiden under vilken
strommen pulserar pa de tva installda nivderna och som dven, for AC/DC-modeller
i ACTIG, representerar upprepningsfrekvensen for hela stromvagen (positiv och
negativ, instéllning i Hertz).

- B‘Lh balanseringsprocent, i ldaget PULSAT (AC/DC) &r det forhallandet mellan
tiden da strdmmen &r som hogst och den totala pulsperioden och foér AC/DC-
modellerna i TIG AC representerar det forhallandet mellan tiden med positiv
strom och tiden med negativ strém.

- e strommens slutliga ramptid fran vérdet |, till I, , i AV finns ingen ramp
(instdllning 0,1-10 sekunder).

Tend
A slutstrom, i 2T &r det stromvardet for avstangning av bagen efter slutrampen
om ramptiden &r stérre d@n noll, i 4T ar det strommen som bibehalls efter
slutrampen under hela tiden som brannarens knapp halls intryckt (instéllning i
A.mpere).

|12 tid for efterflode av skyddsgas efter att svetsningen har avslutats (instéllning
0-10 sekunder).

"3 forvarmningsenergi, i fsrekommande fall, endast p4 AC/DC-modellerna i TIG
AC, som justerar forvarmning av elektroden for att underlétta start. | AV finns
ingen forvarmning (mm-installning i forhallande till den anvanda elektrodens
diameter).

Andra ikoner som finns pa skdarmen:
- aLarm varning/larm, i allménhet i kombination med koden som anges pa skarmen,

riktar uppmarksamheten till ett fel/automatiskt skydd som kan vara aktivt pa
svetsmaskinen.

@ termiskt skydd, kombinerad med aLarm och koden pa skarmen, varnar om att
de inre uppvarmningsgranserna har uppnatts.

- aktiv utgang, anger att det finns spanning i svetsmaskinens utgangsuttag.

- fidrrkontroll, anger att externa kontroller eller brannarens kontroller ar
anslutna och har aktiv styrning.

Is,

positionsmarkér, i 4T med J-\' lagre an ett fordefinierat varde anger den att
en minimal startstrom ar installd som gor att svetsbagen blir synlig nar knappen
ar nedtryckt. Detta gor det mojligt att vélja svetsningens exakta startpunkt (om
startstrommen stalls in Gver en viss grans avaktiveras funktionen automatiskt).
- PRG i forekommande fall, i kombination med visning pa skdarmen av aktivt JOB-
nummer, visar den det valda programmet vars parametrar kan visas, andras och
sparas.
CJ
SAvE nar den ar aktiv anger den att sparande av svetsprogrammet enligt
instédllningarna pagar.

i forekommande fall, anger den hanteringen av kylaggregatet (G.R.A)) for
kompatibla brannare. Installningen gors genom att sld pa svetsmaskinen med
knapparna 5a och 5c intryckta samt|d|gt och valja "PA" (G.R.A. aktiverad) eller AV
(G.R.A. avaktiverad) genom att vrida pé vredet 5c. Valet sparas genom att trycka pa
knappen 5cigen.

- (Default fabriksparametrar, anger att alla parametrar &r instdllda pa ett
fordefinierat varde som kan anvandas till manga olika omraden. Anvandaren kan
stallain huvudstrommen M pa 6nskat satt utan att andra de andra automatiska

instéllningarna.

Aterstillningsforfarande DEFAULT

Detta tillstand kan ateraktiveras nar som helst genom att stanga av och sla pa
svetsmaskinen med intryckt knapp pa multifunktionsvredet (Fig. D och E-5c).

5e. Knappen LOAD
i forekommande fall (Fig. E), gor det mojligt att véxla till menyn for hantering av
fordefinierade eller sparade svetsprogram (JOB). Val via multifunktionsvred 5c.

5f. Knappen SAVE eller GAS TEST
i forekommande fall, ndr den trycks in kortvarigt utférs ett GASTEST genom
att aktivera kretsens gasutlopp i cirka 10 sekunder (avluftning av rérledningar,
justering av flddeshastighet). | menyn JOB anvands den for att Idmna utan att spara
(kortvarigt tryck) eller for att spara de aktiva installningarna (langvarigt tryck).

Larmmeddelanden pa den alfanumeriska skdarmen (Fig. D-5d, E-5d):
-AL.1  : Huvudkretsens termiska skydd ar utlost (i forekommande fall).
-AL.2 : Overhettningsskyddet pa sekundérkretsen &r utlost.

-AL.3 : Overspanningsskyddet pa matningsledningen ar utlgst.
-AL.4 : Underspanningsskyddet pa matningsledningen ar utlost.
-AL.8 : Extraspanningen dr utanfor omradet.

-AL.9 : Felikylaggregatet (i forekommande fall).

-AL.13 : Intern kommunikation ar urkopplad (i forekommande fall).
-AL.20 : Temperaturdvervakningsgivare har utlst (i forekommande fall).
-AL.28 : Overvakning av Intermittensforhéllandet har utlost.

-AL.30 : Overstromskyddet har utldst.

Aterstallnlngen sker automatiskt nar larmorsaken upphor

Vid avstangning ar det normalt att utlost skydd visas i nagra sekunder.

5. INSTALLATION . .
VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH

A ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET. .

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG OCH

KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 MONTERING (Fig. Q)
Packa upp svetsmaskinen och montera ihop de iséartagna komponenterna som finns i
kartongen (i forekommande fall).
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5.1.1 Montering av aterledarkabel-klamma (Fig. F)
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallare (Fig. G)

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsakra er ocksa om att
elektriskt ledande damm, korrosiv dnga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for dess vikt
for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.3 ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspéanning och -frekvens
som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med en neutral ledare
ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av typen:
-Typ A( ) for enfas maskiner;

-Typ B( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man utfér
anslutningen av svetsen till natspanningens granssnittspunkter som har en impedans
under:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillforselnat, &r det installatérens eller anvéndarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.3.1 Stickpropp och uttag
Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~). av
lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk
brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron). | tabell
(TAB.1) indikeras de rekommenderade vérdena i ampere for linjens fordrojda sakringar,
som valts pa basis av den maximala nominella strom som fordelas av svetsen samt av
elnatets nominella matningsspanning.
VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sidkerhetssystemet som
A konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns
risk for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.4 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade véardena for svetskablarna (i mm?) pa basis av

den maximala strom som férdelas av svetsen.

5.4.1 TIG-svetsning

Anslutning av brénnare

- Séatt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklémman (-). Anslut den fempoliga
kontakten (brannarens knapp) till avsett uttag. Anslut brannarens gasslang till den
avsedda kopplingen.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger p3,
och anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt.
Denna kabel ska anslutas till klimman som har symbolen (+).

Anslutning till gasflaska

- Skruva fast tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att féra in reduceringen som

medfoljer som tillbehor (vid anvandning av Argongas).

Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande klamman.

Lossa tryckregulatorns justeringsring innan gasflaskans ventil 6ppnas.

Oppna gasflaskan och justera gasflodet (I/min) i enlighet med de referensvarden som

galler for tillampningen, se tabellen (TAB. 2). Det gar dven att utfora justeringar pa

gasflodet under svetsningen genom att skruva pa tryckregulatorns ring. Kontrollera

tatheten pa ror och kopplingar.

OBSERVERA! Se till att alltid stinga gasflaskans ventil efter arbetets slut.

5.4.2 MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell klimma som anvands for att lasa fast den nakna delen av
elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pa vilken stycket ar placerat, s&
nara den fog man haller pa att svetsa som magjligt.

Denna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon énda in i snabbkopplingarna (om sadana finns), detta
for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en Gverhettning
av sjélva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir forstérda snabbt och att
svetsens effektivitet minskar.

- Anvand sé korta svetskablar som majligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte &r en del av stycket som bearbetas som
ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna sétta sakerheten pa
spel och ge upphov till otillfredsstallande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV FORFARANDET

6.1 TIG-SVETSNING

TIG-svetsning &dr en svetsmetod som utnyttjar varmen fran den elektriska bagen som
aktiveras, och bibehalls, mellan en icke smaltande elektrod (Tungsten) och detaljen som
ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en brénnare som ar lamplig for att 6verféra
svetsstrommen och skydda sjalva elektroden och svetsbadet fran atmosfarisk oxidering via
ett flode av inert gas (vanligtvis Argon: Ar 99,5 %) som kommer ut fran keramikmunstycket
(Fig. H).

For ett tillfredsstdllande svetsresultat ar det nodvandigt att anvénda korrekt
elektroddiameter och rekommenderad svetsstrom, se tabell (TAB. 5).

Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket &r 2-3 mm och kan uppna 8 mm
for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smaltning av fogens kanter. For tunna detaljer som forberetts pa
lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget tillsatsmaterial (Fig. I).

For tjocka detaljer ar det nédvandigt att anvanda stavar av samma materialsammanséttning

och med lamplig diameter samt forbereda kanterna pa lampligt satt (Fig. L). For ett
tillfredsstallande svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengérs noga och ar fria fran
oxidation, olja, fett, I6sningsmedel osv.

6.1.1 HF- och LIFT-téndning

HF-téandning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden och
stycket som ska svetsas, med hjalp av en gnista som framstalls av en hogfrekvensanordning.
Detta tandningssatt medfor varken inneslutning av tungsten i smaltbadet eller forslitning
av elektroden, och utgor ett enkelt satt att starta i alla olika lagen.

Tillvdgagangssatt:

Néarma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen pa
skdrbrannaren. Vanta tills bagen tands av HF-impulserna, skapa sedan ett smaltbad pa
stycket med bagen ténd, och arbeta er vidare langs svetsfogen.

Om det skulle vara svart att tanda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas och att
HF-urladdningarna &r synliga, ska ni inte insistera for linge med att utsatta elektroden for
HF, utan kontrollera i stéllet om elektrodens yta &@r hel och hur spetsen &r formad. Vassa den
eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stangs strommen av med den sankningsramp
som stallts in.

LIFT-téndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker genom att man avldgsnar tungstenselektroden
fran det stycke som ska svetsas. Detta tandningssatt ger upphov till mindre elektriska
stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och forslitningen av elektroden till
minimum.

Tillvdgagangssatt:

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen pé skéarbrannaren @nda in och lyft
elektroden 2-3 mm med nagot 6gonblicks forsening, varvid bagen tands. Svetsen fordelar
till att bérja med en strém | . . Efter ndgra 6gonblick kommer den svetsstrém som stéllts in
att fordelas. Efter cykelns slut stangs strommen av med den sankningsramp som stallts in.

6.1.2 TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning ar lamplig for alla typer av laglegerat och hoglegerat kolstal och for de
tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvander man sig i allménhet
av en elektrod med 2% torium (r6tt fargat band) eller en elektrod med 2% cerium (gratt
fargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. M, spetsen maste vara
perfekt koncentrisk for att undvika att bagen forskjuts. Det &r viktigt att slipningen sker i
elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna mellanrum
beroende pa anvandningen och pa hur sliten elektroden &r, liksom nar elektroden
oavsiktligen blivit fororenad, oxiderad eller anvand pa ett felaktigt satt.

6.1.3 TIG AC-svetsning ( forekommande fall)

Denna typ av svetsning gor det majligt att svetsa metaller som aluminium och magnesium
som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att vanda pa svetsstrommens
polaritet gardetatt "bryta" oxidskiktet pa ytan genom en mekanism som kallas "jonstralning".
Strommen &r omvaxlande positiv (I+) och negativ (I-) pa detaljen som ska svetsas.

Under tiden (I-) avldgsnas oxiden fran ytan ("rengéring” eller "betning") vilket tillater att
badet kan bildas. Under tiden (I+) tillférs den maximala varmen till detaljen, vilket mojliggor
svetsning.

Mojligheten attvariera balansparameterni AC gor detmojligtatt paverkavaraktighetstiderna
for varje polaritet.

Hogre positiva balansvarden ger snabbare svetsning, storre penetrering, mer koncentrerad
bage, smalare svetsbad och begrdansad uppvarmning av elektroden. Ldgre negativa varden
ger en renare detalj. Anvandning av for laga balansvérden leder till att bagen och den
avoxiderade delen blir bredare, 6verhettning av elektroden med en féljaktig kula pa spetsen
och att bagens enkla aktivering och bagens inriktning dventyras.
Anvéndning av for laga balansvarden leder till "smutsigt”
inneslutningar.

I figuren (fig. N) sammanfattas effekterna av parametervariationer vid AC-svetsning.

svetsbad med morka

6 1.4 Forfarande

Stall in svetsstrommen till dnskat vérde med hjalp av vredet. Justera vid behov under

svetsningen till den faktiska varmetillférseln som kravs.

Tryck pa brénnarens knapp och kontrollera att gasflodet fran brannaren &r korrekt. Justera

vid behov tiderna for gasens forflode och efterflode. Dessa tider ska justeras baserat pa

driftsférhallandena, i synnerhet maste fordrojningen for gasens efterflode vara sadan att

elektroden och badet i slutet av svetsningen kan kylas utan att de kommer i kontakt med
atmosfaren (oxidation och kontaminering).

TIG-lage med sekvens 2T:

- Genom att trycka ned brdnnarens knapp (PT) till dndldget aktiveras bagen med
strommen |.

Darefter okar strommen baserat pa funktionen INLEDANDE RAMP upp till
svetsstromvardet.

- For att avbryta svetsningen slapps brannarens knapp, vilket resulterar i att strommen
stdngs av gradvis (om funktionen SLUTLIG RAMP &r aktiverad) eller att bagen slacks
omedelbart med efterfljande efterflode av gas.

TIG-ldge med sekvens 4T (Fig. 0)

- Nar knappen trycks ned en géang aktiveras bagen med strémmen |.. Nér knappen slapps
varierar strommen enllgt funktionen INLEDANDE RAMP upp till svetsstrdmvardet. Detta
vérde bibehalls dven nar knappen sldpps. Nar knappen trycks in igen sanks strommen
enligt funktionen SLUTLIG RAMP ned till I, . Det sistndmnda vérdet bibehalls tills
knappen slapps, vilket avslutar svetscykeln och startar tiden for efterflode av gas.
Om knappen déaremot slapps under funktionen SLUTLIG RAMP avslutas svetscykeln
omedelbart och tiden for efterflode av gas borjar.

TIG-ldge med sekvens 4T och BI-LEVEL (Fig. O):

- Nar knappen trycks ned en géang aktiveras bagen med strémmen |.. Nér knappen slapps
okar strommen enllgt funktionen INLEDANDE RAMP upp till svetsstrémvardet. Detta
vérde bibehalls dven nér knappen slapps. Varje gang som knappen trycks ned darefter
(tiden mellan tryck och slapp maste vara kort) kommer strémmen att variera mellan
vérdet som stillts in i parametern BI-LEVEL |, och vérdet for huvudstrémmen |

- Om knappen hélls intryckt under en Iangre tid minskar strommen enligt funktionen
SLUTLIG RAMP ned till |, . Det sistndmnda vérdet bibehalls tills knappen slapps, vilket
avslutar svetscykeln och'Startar tiden for efterflode av gas.

Om knappen déaremot slapps under funktionen SLUTLIG RAMP avslutas svetscykeln
omedelbart och tiden for efterflode av gas borjar.

Lage TIG SPOT och TIG THIN SPOT:

- Svetsningen sker genom att halla svetsbrannarens knapp nedtryckt tills den forinstallda
tiden nas (spot-tid).

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatoren foljer anvisningarna pa elektrodférpackningen. Har
anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strom de bér anvéandas.

- Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter och vilken
typ av svetsfog man vill dstadkomma. Nedanstaende tabell visar svetsstrommar for olika
elektroddiametrar:
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Svetsstrom (A)
Elektrod-@ (mm)

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan ldgre strommar skall anvéndas for vertikala svetsfogar eller
svetsning fran undersidan.

Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda strommens intensitet,
pa andra svetsparametrar som bagens ldngd, svetshastighet och position, elektrodernas
diameter och kvalitet (for en korrekt forvaring ska elektroderna placeras skyddade fran
fukt i de tillhérande forpackningarna eller behallarna).

Svetsningens egenskaper beror dven pd svetsens varde for ARC-FORCE (dynamiskt
beteende). Denna parameter kan stéllas in fran panelen, alternativt fran fjarrkontrollen
med 2 potentiometrar.

Observera att hoga varden for ARC-FORCE ger storre penetration och gor det mgjligt att
svetsa i vilken position som helst, i allmdnhet med basiska elektroder. Laga varden for
ARC-FORCE ger en mjukare bage utan stank, vilket ar det vanliga med rutilelektroder.
Svetsen ar dessutom forsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK, som
garanterar en enkel start och forhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

o

.2.1 Svetsning B
Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sla elektrodspetsen mot arbetsstycket som ndr du
tander en tandsticka. Detta ar ratt satt att tdnda svetsbagen.
VARNING: sld inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och forsvara
tandningen.
Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mgjligt nér bagen tands. Detta avstand
ar lika med elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet. Vinkeln mellan
elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader.
For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden fran
smaltan sa att bagen sldcks (SVETSFOGENS UTSEENDE - FIG. P).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL ) . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

7.1.1 Skérbrannare

- Undvik att placera skdrbrénnaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.
Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

Vélj elektrodhallartang och tédnghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen och
foljdaktligen dalig funktion.

Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skdrbrannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de &ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL . . .

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS PERSONAL

MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA

FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD

A FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR

ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre ndr denna dr under spanning kan

ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter under

spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvdandningen och pa
stoftet som omgivningens luft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska korten
ska avldgsnas med hjalp av en mycket mjuk borste eller med lampligt I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt dtdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.

- Efter att underhéllsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag at
skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna och
kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som
de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med hdgspanning
atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING R

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL. KONTAKTA

SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att svetsstrommen &r ratt installd for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren ér tillslagen och att lampan lyser. Om lampan inte
lyser ligger felet i ndtdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sdkringar, mém).

- Att ikonen som signalerar utlosning av skyddet for Gverhettning, Gverspanning,
underspanning eller kortslutning inte ar tand.

- Forsdkra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utloses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att
flakten fungerar.

- Kontrollera ndtspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa &r fallet maste felet
atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda, sarskilt att klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex farg
och lack).

- Attden anvanda skyddsgasen ar av ratt typ (Argon 99.5%) och att den tillférs i ratt mangd.
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MOTOROVE SVAROVACI AGREGATY PRO SVAROVANI TIG A MMA, URCENE PRO
PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz,svafovaci pfistroj”.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpeénému pouziti svafovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu. B
(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti“).

N

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miize byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pfipojeni svafovacich kabell, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte svafovaci ptistroj
a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a zakony pro
zabranéni urazim.

- Svarovaci pFistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svaiovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- V pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni provadét pri
vypnuté svarecce, odpojené od napajeci sité.

VAV

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vyc¢isténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf. dievo, papir, hadry
atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymiim v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju tepla,
véetné sluneé¢niho zareni.

VOLO®

- Zabezpecte vhodnou elektrickou izolaci vici svafovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfipadnym uzemnénym kovovym castem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich koberct.

- Pokazdé si chrainte odi prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI EN

169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech nebo
kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou UNI
EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste
zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu
z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych zavésu.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

L OO

EMEF

SIAIEE

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpiisobuje lokalizovana elektricka
a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud vytvafi pole EMF v okoli svafovaciho
obvodu a samotné svarecky.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterého zdravotnického
vybaveni (napf. pacemakeru, respiratori, kovovych protéz apod.).

Z tohoto divodu je tieba pfijmout nalezita ochranna opatfeni vici nositelim téchto
zafizeni. Napfiklad zakazat jejich ptistup do prostoru pouziti svaiecky nebo provést
vyhodnoceni individualniho rizika pro svarece.

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vici
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruceno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit expozici polim
EMF ze svaiovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné priblizte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte je lepici paskou;
udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych predméti nebo kolem téla;
nesvafrujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svaiovani, co nejblize
k realizovanému spoji;

nesvaiujte v blizkosti svarecky;

vichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20%
minimalni dovolené hodnoty: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

/e

- Zafizeni tfidy A:

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
urceného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim.
Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

A DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiald.
MUSI byt predem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pFitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pripadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsané v 7.10; A.8; A.10 normy
»EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac dratu (napf. pomoci
femend), MUSI byt svafovani zakazano.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpecnostnich plosin.
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci s vice
svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muze dojit k nebezpeénému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi
drzéky elektrod nebo se svaifovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miize dosahnout
dvojnasobku pFipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pfistroji, imz se zjisti, zda
existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim &asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zaftizeni pro obloukové svafovani. Cast
9: Instalace a pouziti”.
Svarecku mize pouzivat jediny operator.
Po ukonceni svafeni MMA musi operator odpojit kabel s drzakem elektrod od stroje.
Vstup nepovolanych osob do prostoru svafecky musi byt zakazan. Kromé toho
nesmi byt ponechavana bez dozoru.
- Nepouzivané svareci pistole je tfeba odlozit do jejich ulozeni.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: umistéte svarecku na vodorovny povrch s nosnosti vhodnou pro jeji
hmotnost; v opacném ptipadé (napf. naklonéna podlaha, nerovna podlaha apod.)
hrozi nebezpeci prevraceni.

Je zakazano zvedat montazni celek voziku se svareckou a chladici jednotkou (je-li
pfitomna).

NEVHODNE POUZITI: Pouziti svarecky k jakémukoli jinému pouziti, nez je spravné
pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN

Nékteré soucasti svarecky (svafovaci pistole, drzak elektrody) a pfrilehlé plochy
mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tieba pouzivat vhodny ochranny odév.
Dfive, nez se dotknete praveé svaieného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITI: Souc¢asné pouziti svarecky vice nez jednim pracovnikem
obsluhy je nebezpecné.
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- PREMISTENI SVARECKY: Tlakovou ldhev (pouziva-li se) vzdy zajistéte vhodnymi
prostiedky uréenymi k zabranéni jejimu nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svarecky.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)
- Pouzivejte svarecku pouze pfi nasledujicich podminkach prostredi:
« teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;
« Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, plyny nebo korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu) do uzavienych
mistnosti.

Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V pfipadé, Ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni a pracuje v prostredi

s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci kapalinu doporu¢enou vyrobcem nebo

uplné vyprazdnéte rozvod kapaliny a zasobnik na kapalinu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied vlhkosti, Spinou a

korozi.

A

mmmm LIKVIDACE

Tuto svafecku nelikvidujte po skonéeni jeji Zivotnosti spolu s béznym domovnim
odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na sbérnych mistech,
uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych zafizeni, nebo obracenim se na obchod,
ve kterém byl vyrobek zakoupen. Toto ustanoveni se tyka vyhradné likvidace zafizeni
na tzemi Evropské unie (RAEE).

2. U\!OD A ZAKLADNI POPIS

2.1UvoD

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena specidlné pro
svafovani TIG (AC/DC) se zapalenim oblouku HF nebo LIFT a pro svarovani MMA obalenych
elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych).

PFi pouziti se stfidavym proudem TIG AC je mozné svafovat hlinik a jeho slitiny (AISi, AIMg),
zatimco pii poufziti s jednosmérnym proudem TIG DC je mozné svafovat oceli (uhlikové,
korozivzdorné, nizkolegované a vysokolegované) a tézké kovy (méd, nikl, titan a jejich
slitiny).

Specifické vlastnosti této svarecky (MENICE), jako napt. vysoka rychlost a presnost regulace,
ji udéluji vynikajici vlastnosti pfi svafovani.

Regulace systému ,ménic¢e” na vstupu napéjeciho vedeni dale piinasi drastické snizeni
objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktan¢niho prvku, coz umoznuje
konstrukci svafecky se znacné nizkou hmotnosti a objemem a naslednym zvysenim
manipulovatelnosti a moznosti prepravy.

2.2 ZAKLADNI VLASTNOSTI

TIG

- Regulace proudu AC/DC a charakteristickych parametrd.

- Zapaleni oblouku typu HF/LIFT.

- Nepfetrzitd/pulzni ¢innost.

- Vybér rezim( 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Pfipojeni a nastaveni jednotky vodniho chlazeni - J.V.CH. (pouze verze V.CH.).

MMA

- Regulace proudu, Arc Force, Hot Start.

- Ochrana proti pfilepeni (Anti-stick).

- Nepfetrzita/pulzni ¢innost s prdmérnou hodnotou (je-li soucasti).
- ZafizeniVRD.

JINE

- Zobrazovani parametr( a vybranych rezim( na displeji.

- Moznost ulozeni do paméti a vyvolani uzivatelsky ptizplsobenych programd (JOB).

- Usnadnéni vyvolani parametrd z vyroby (DEFAULT) a pfednastaveného zjednoduseného
rezimu (EASY).

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo piilis nizké napajeci napéti).

- Ochrana proti ndhodnym zkratim, zplUsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
uzemnénim.

- Ochrana proti prilepeni - anti-stick (MMA).

- Ochrana pro pfipad nadmérné teploty nebo nedostate¢ného tlaku v rozvodu vodniho
chlazeni svarovaci pistole (pouze verze V.CH.).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- RUzné modely svafovacich pistoli TIG.

- Sada pro svafovani MMA.

- Sada spotiebniho materialu rdzného typu.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.
- Dalkové ovladani - manualni nebo prostrednictvim pedalu.
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Spojka a hadice pro plyn slouZici pro pfipojeni k tlakové lahvi.
- Reduktor tlaku s tlakomérem.

- Jednotka vodniho chlazeni.

- Chladici kapalina.

- Voziky v jednotlivych fesenich.

3. TECHNICKE PARAMETRY
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svarecky jsou shrnuty na identifika¢nim stitku a
jejich vyznam je nésledujici:
. Obr.A
1- Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci strojl pro obloukové svarovani.
2- Naézev a adresa vyrobce.
3- Nézev modelu.
4- Symbol vnitini struktury svarecky.
5- Symbol predurc¢eného zptsobu svafovani.
6- Symbol S: poukazuje na moznost provadét Ukony cisténi v prostiedi se zvySenym
rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ :stiidavé tfifazové napéti.
8- Stupen kryti obalu.
9- Technické parametry napdjeciho vedeni:
- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafecky (povolené mezni hodnoty +10%).
- 1 ... Maximalni proud absorbovany vedenim.

- 1, 4 Efektivni napdjeci proud.
10- Viasthosti svafovaciho obvodu:
- U_: maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafrovaci obvod).
- LU, Normal|zovany proud a napéti, které mulze svérecka dodavat béhem svarovani.
: Pomér prerusovani: poukazuje na cas, béhem kterého muze svarecka dodavat
OdeVIdajICI proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje se v % na zékladé desetiminutového
cyklu (napt. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky apod.).
Pri pfekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu tepelné
ochrany (svéafecka zlstane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane
zpét do pfipustného rozmezi).
- A/V-A/V: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu (minimalni -
pii odpovidajicim napéti oblouku.
11-Vyrobni ¢islo pro identifikaci svarecky (nezbytné pro servisni sluzbu, objednéavky
nahradnich dill, vyhledavéani pavodu vyrobku).
12- ——}-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potiebnych k ochrané vedeni.
13- Symboly vztahujici k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1
,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani®.

maximalni)

Poznédmka: Uvedeny priklad stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orientacni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaja vaseho svafovaciho pfistroje musi
byt odecitany piimo z identifika¢niho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVARECKA: viz tabulka (TAB.1).

- PRUMERNA SPOTREBA SVAROVACIHO PLYNU: viz tabulka (TAB. 2).
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka (TAB. 3).

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka (TAB. 4).

Hmotnost svarecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVARECEK

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svarecka je tvofena zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé integrovanych
obvod, optimalizovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a snizené udrzby.

Tato svérecka je fizena mikroprocesorem, ktery umoziiuje nastaveni vysokého poctu
parametrd s cilem umoznit optimalni svafovani ve vSech podminkdch a na kazdém
materidlu. K jejimu pInému vyuZiti je viak tfeba znat jeji provozni moznosti.

Popis (obr. B)

1- Vstup napéajeciho vedeni, jednotka usmérriovace a vyrovnavaci kondenzatory.

2 - Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na stiidavé
napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na pozadovanou
hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

Vysokofrekven¢ni transformator; primarni vinuti je napajeno zménénym napétim,
privadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizplsobit napéti a proud hodnotam potiebnym
pro obloukové svafovani a souc¢asné galvanicky oddélit svafovaci obvod od napéjeciho
vedeni.

Sekundarni usmériiovaci mustek s vyrovnavaci induktanci; prepina stfidavé napéti /
proud dodavany sekunddrnim vinutim na jednosmérny proud / napéti s velmi nizkym
vinénim.

5- Prepinaci mlstek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni vystupni proud sekundarniho
vinuti, potfebny pro svafovani TIG AC (je-li soucasti), z jednosmérného (DC) na stfidavy
(AQ).

6- Kontrolni a regulaém’ elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty svafovaciho

proudu a porovndava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy fizeni
ovladacu IGBT, provadéjicich regulaci.

7 - Ridici obvody ovladajici ¢innost svarecky: slouzi k nastaveni cyklG svafovéni, k ovladani
akenich ¢lent a ke kontrole bezpec¢nostnich systemu

8- Panel pro nastaveni a zobrazovani parametrd a provoznich rezima.

9- Generator zapaleni oblouku HF.

10 -Elektricky ventil plynu chraniciho EV.

11 -Chladici ventilator svarecky.

12 -Dalkové nastaveni.

4.2 KONTROLNI, NASTAVOVACI A SPOJOVACI PRVKY
4.2.1 Zadni panel (obr. C)
1- Hlavni vypina¢ O/OFF - I/ON (O/VYP. - I/ZAP).
2 - Napédjeci kabel (2pdl. + zemn. vodi¢ (jednofazové napajeni)), 3pdl. + zemn. vodi¢
(tfifazové napéjent)).
3- Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku v tlakové lahvi).
4 - Pomocna pojistka J.V.CH. - viz schéma elektrického zapojeni (je-li soucasti).
5- Konektor pro jednotku vodniho chlazeni (je-li soucasti).
6 - Konektor dalkového ovladani:
Prostfednictvim prislusného ctrnactipdlového konektoru umisténého na zadni strané
je mozné aplikovat na svéarecku 2 odlisné druhy dalkového ovlddani. Kazdé zafizeni je
identifikovano automaticky a umoznuje regulaci nasledujicich parametrG:
- Dalkové ovladani prostiednictvim pedalu:
Hodnota proudu je ur¢ovéna polohou pedalu. V rezimu TIG 2T slouZi stlaceni pedélu
také jako povel start pro svarecku namisto tlacitka svafovaci pistole (je-li soucasti).
Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:
Prvni potenciometr slouzi k nastaveni hlavniho proudu. Druhy potenciometr reguluje
dalsi parametr, ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. Pfi otadceni tohoto
potenciometru se zobrazi ménény parametr (ktery jiz tedy neni ovladatelny oto¢nym
ovlddacem na panelu). Vyznam druhého potenciometru je nasledujici: ARC FORCE
v rezimu MMA a ZAVERECNA RAMPA v rezimu TIG.

4.2.2 Pfedni panel (obr. D, E)

- Kladna zésuvka (+), umoznupo rychle pnpo;em svarovaciho kabelu.
2 - Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé ptipojeni svafovaciho kabelu.
3- Konektor pro pfipojeni kabelu jako svarovaci pistole.
4 - Spojka pro pfipojeni plynové hadice svarovaci pistole TIG.
5- Ovladaci panel:

5a. Tlacitko hlavniho nastaveni procesu svafovani.

« Kratké stisknuti (PROCES):

F

- | svafovani s obalenou elektrodou (MMA).

- & svaiovaniTIG s vysokofrekvencnim zapalenim oblouku (TIG HF).
IFT

- |L= svafovani TIG se zapélenim oblouku z doteku (TIG LIFT).
[pc=

- > v rezimu TIG informuje o svafovani stejnosmérnym proudem =

AC T o . . PRV Lo
| v rezimu TIG informuje o svafovani stfidavym proudem ~ (AC), je-li
soucasti.

(DQ).

« Delsi stisknuti (JOB):
- Je-lisoucasti (obr. D), umoznuje spravu predvolenych nebo ulozenych program
svafovani: nabidka vyvolani a uloZeni. Vybér se provadi prostfednictvim
multifunkéniho oto¢ného ovladace 5c. Ukonceni bez ulozeni se provadi kratkym
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stisknutim.

5b. Tlacitko pro vybér provozniho rezimu.

« Kratké stisknuti (MODE):
2T

- svafovani se zahajuje stisknutim tlacitka svarovaci pistole a konci jeho
uvolnénim.

4T
svarovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svarovaci pistole a
kon¢i teprve tehdy, kdyz je tlacitko svarovaci pistole stisknuto a uvolnéno
podruhé.

4T
svafovani bude zahajeno stisknutim a naslednym uvolnénim tlacitka
svarovaci pistole. Pfi kazdém kratkém stisknuti/uvolnéni se prejde od nastavené
hodnot; na hodnotu a opacné. Svafovani bude ukonceno pfi
v R\ mecoe P

stisknuti tlacitka po ur¢enou dlouhou dobu.

moznuje provadéni bodovéni (0,1-10 s) s kontrolou doby trvani svafovani
na displeji (blikajici ikona).

THIN
- umoznuje provadéni kratkych bodovani (0,01-0,09 s) s kontrolou doby
trvani svarovani na displeji (blikajici ikona).

« Delsi stisknuti (PULSE):
PULSE
- My rezimuTIG umoznuje pouziti pulzace proudu na 2 trovnich pro svafovani
s omezenym piinosem tepla na dilech s nizkou tloustkou, a to nastavenim
:ltlz;akterlstlckych parametrun | i, @ £
- M1ty rezimu MMA umoznuje pouziti pulzace proudu se stredné vysokou
hodnotou pro usnadnéni svafovéni ve svislém sméru, a to nastavenim

charakteristickych parametri Jm.’ |I1 i, @ £

EASY
PULSE

MW\11 v rezimu TIG umoznuje pouziti pulzace proudu pro svafovani dild s nizkou

tloustkou, a to automatickym nastavenim predvolenych hodnot

charakteristickych parametrd a v zavislosti na nastaveném
yeh p 1' .

proudu -m-

BAL

5¢. Multifunkéni otoény ovladac s tla¢itkem a otacenim.

V Zzavislosti na urc¢enych nastavenich a rezimech umoziuje vybér a nastaveni
piislusnych parametrd se zobrazenim nastavené hodnoty na displeji.

Pro proces MMA patii k ménitelnym parametriim, zobrazitelnym na displeji
(obr. D-5d, E-5d), tyto parametry:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T FORCE
e
AN
H I.".".I.IHZ o
VRDI —
e I [

VRD

- aktivace/zruseni zafizeni,Voltage Reduction Device” pro bezpec¢né zahajeni
s nizkym napétim.

HOT
- START poc4tecni nadproud pro optimalizaci zapaleni svafovaciho oblouku
(nastaveni 0-100 %).

ARC
FORCE dynamicky nadproud pro optimalizaci plynulosti svafovani a zabranéni
prilepeni elektrody (nastaveni 0-100 %).

- Ja- hlavni svafovaci proud v jednoduchém nebo v pulznim rezimu odpovida
primérné hodnoté, kterd ma byt udrzovana (vystupni proud v ampérech).

11
- —Lv rezimu PULSE MMA predstavuje pomér mezi maximalni hodnotou proudu
impulzu a nastavenym prdmérnym proudem (hodnota v procentech s nastavenim
100-200 %).
Pozndmka: minimalni hodnota impulsu neni nastavena, ale vypoctena, a to
v zavislosti na parametrech casové funkce, aby se primérny proud rovnal
nastavenému.

U predstavuje pocet pulzaci za sekundu (hodnota v hertzech s nastavenim 0,2-
99 Hz).

ahr predstavuje pomér mezi dobou trvani impulzu vzhledem k celkové dobé
cyklu (hodnota v procentech s nastavenim 10-99 %).

Pro proces TIG patii k ménitelnym parametriim, zobrazitelnym na displeji (obr.
D-5d, E-5d), tyto parametry:

NN n/ls i

"_\'."_\'J}'éi
-

7 Ty N,

.h —— ltZ
BAL

|t1 doba predfuku za ucelem odtoku ochranného plynu pred zahajenim
svarovani (nastaveni 0-10 sekund).
¥\

- pocatecni proud, udrZzovany po pevnou dobu v 2T a po dobu udrzovani
tlacitka ve stisknutém stavu ve 4T (nastaveni v ampérech).
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Se.

5f.

L’_ doba pocatecni rampy proudu z hodnoty |, na | ; v rezimu VYP. rampa neni
pfitomna (nastaveni 0,1-10 sekund).

POZN. : parametry | a T lze ménit také prostfednictvim dalkového ovladani
pedélem, avsak nastaveni musi byt provedeno jesté pred aktivaci samotného
ovladaciho pfrikazu.

ﬂ- hlavni svafovaci proud (vystupni proud v ampérech).

11 )
—L v PULZNIM rezimu a v reZzimu Bi-Level pfedstavuje pomér mezi maximalni
hodnotou proudu impulzu a hlavnim proudem (hodnota v procentech s
nastavenim 1-200 %).

- IS frekvence pulzace, tj. parametr, ktery reguluje celkovou dobu, béhem které
proud pulzuje na dvou nastavenych trovnich, a kromé toho u model( AC/DC v
TIG AC predstavuje frekvenci opakovéni celé viny proudu (kladné a zaporné, s
nastavenim v hertzech).

- B b procentualni podil vyvazeni; v PULZNIM rezimu (AC/DC) se jedna o pomér
mezi dobou, kdy se proud nachdzi na nejvyssi trovni, a celkovou dobou pulzace;
u modelt AC/DC v TIG AC predstavuje pomér mezi dobou s kladnym proudem a
dobou se zapornym proudem.
tend

- doba zavérecné rampy proudu z hodnoty |, al__; v rezimu VYP. rampa neni
pfitomna (nastaveni 0,1-10 sekund).

Tend

- zavérecny proud; v 2T se jedna o hodnotu proudu vypnuti oblouku po
zavérecné rampé, kdyz je doba rampy vétsi nez nula, a ve 4T se jedna o proud
udrzovany po zavére¢né rampé po celou dobu, kdy tlacitko svafovaci pistole
Z.Listane stisknuto (nastaveni v ampérech).

|12 doba dofuku za ucelem odtoku ochranného plynu pocinaje zastavenim
svafovani (nastaveni 0-10 sekund).

R energie predehfevu, je-li soucasti; pouze u modeld AC/DC v TIGAC; nastavuje
predehfev elektrody z diivodu snazsiho zahajeni. V rezimu VYP. pfedehiev neni
soucasti (nastaveni mm v zavislosti na priméru pouzité elektrody).

Dalsi ikony, které se nachazeji na displeji:

- ALaRM Oznameni o signalizaci/alarmu; obvykle je spojeno s kédem uvedenym na
displeji a upozornuje na moznou poruchu / automatickou aktivaci ochrany ve
svarecce.

@ signalizace tepelné ochrany; je pfifazena k atarm a kodu na displeji, kterd
predstavuje ozndmeni o stavu dosazeni limitd vnitiniho ohfevu.

- @-> aktivni vystup; informuje o pfitomnosti napéti ve vystupnich zasuvkach
svarecky.

dalkové ovladani; informuje o pfipojeni a aktivni kontrole externich
ovladacich prvkl nebo ovladacich prvkil na svarovaci pistoli.

Is,

ukazatel polohy; ve 4T s J-\' mensi, nez je pfednastavena hodnota,
informuje o nastaveni minimalniho pocate¢niho proudu, ktery umoznuje
viditelnost svareciho oblouku pfi stisknutém tlacitku. To umoziuje presny vybér
bodu zahajeni svafovani (pfi nastaveni pocate¢niho proudu nad urcity limit dojde
automaticky ke zruseni uvedené funkce).
PRG. . .. .. .. - -
- je-li soucasti, pfitazeny k udaji na displeji o aktivnim programu (JOB),
informuje o vybraném programu, jehoz parametry mohou byt zobrazeny,
zménény a ulozeny.
CJ

1 . . . . . s s z e v L7
save kdyz je aktivni, informuje o probihajicim ukladani programu svafovani v
souladu s nastavenim.

je-li soucasti, informuje o spravé chladici jednotky (J.V.CH.) pro
kompatibilni svafovaci pistole. Nastaveni se provadi zapnutim svarecky soucasné
stisknutymi tlacitky 5a a 5¢ a provedenim vybéru ota¢enim oto¢ného ovladace 5¢
LZAP! (aktivovand J.V.CH.) nebo ,VYP! (deaktivovana J.V.CH.). UlozZeni vybraného
nastaveni se provadi stisknutim tlacitka 5c.

- (Default parametry z vyrobniho zavodu - informuje o nastaveni vsech parametrt
na pfednastavenou hodnotu, uzite¢nou pro velky rozsah provozovanych ¢innosti.
Uzivatel mGze dle potfeby nastavit hlavni proud m beze zmény dalsich

automatickych nastaveni.

Postup vynulovani DEFAULT

Tento stav je mozné kdykoli znovu aktivovat vypnutim a zapnutim svérecky, a to
stisknutim tla¢itka multifunkéniho oto¢ného ovladace (obr. D a E-5¢).

Tlacitko LOAD

Je-li soucasti (obr. E), umoziuje pfechod na nabidku pro spravu programu
svarovani, predvolenych nebo ulozenych (JOB). Vybér se provadi prostiednictvim
multifunkéniho oto¢ného ovladace 5c.

Tlacitko SAVE nebo GAS TEST

Je-li soucasti, obvykle pfi kratkém stisknuti provede GAS TEST, v ramci kterého
aktivuje tniky plynu z okruhu na dobu 10 sekund (vyplachnuti potrubi, regulace
pritoku). Uvniti nabidky JOB zase umoziuje ukonceni jejiho zobrazovani bez
ulozeni (kratké stisknuti) nebo ulozeni aktivnich nastaveni (delsi stisknuti).

Provozni hlaseni, zobrazovana na alfanumerickém displeji (obr. D-5d, E-5d):

-AL.1 : aktivace tepelné ochrany primarniho obvodu (je-li sou¢asti).
-AL.2 : aktivace tepelné ochrany sekundarniho obvodu.

-AL.3 : aktivace ochrany nasledkem piepéti napajeciho vedeni.
-AL.4 : aktivace ochrany nasledkem podpéti napajeciho vedeni.
-AL.8 : pomocné napéti se nachazi mimo urc¢eny rozsah.

-AL.9 : nespravna ¢innost chladici jednotky (je-li soucasti).
-AL.13 : interni komunikace offline (je-li soucasti).

- AL. 20 : zdkrok snimace monitorovani teploty (je-li soucasti).

- AL. 28 : zakrok monitorovani zatézovatele.

-AL.30 : zékrok ochrany proti nadproudu

Pfi vypnuti je obvyklym jevem objeveni se zakroku ochrany pod napétim na par sekund.



5.INSTALACE ] , ]
UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
A ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTEM
SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ (obr. Q)
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu (jsou-li
soucasti).

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (obr. F)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (obr. G)

5.2 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho piistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvorG pro

vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostiednictvim ventilatoru - je-li soucasti)

nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni

vypary, vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.
UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch s nosnosti, ktera

A je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho pfevraceni nebo
nebezpeénym pfesuniim.

5.3 PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, kterd je k dispozici v misté
instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

- Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:
-Typ A( ) pro jednofazové stroje;

-Typ B( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodiim rozhrani napajeci sité s impedanci neptesahujici:
Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)

Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni toho, zda
Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka
K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastrcku (2P + Z (1~)) - (3P + Z (3~)) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisticem; piislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodi¢i (Zlutozeleny)
napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvddime doporucené hodnoty pomalych pojistek,
vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
dodéavaného svafovacim pfistrojem a na zékladé jmenovitého napajeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
A nasledek netcinnost bezpec¢nostniho systému navrzeného vyrobcem (tiidy )
s naslednym vaznym ohrozenim osob (nap¥. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.4 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporucené pro svafovaci kabely (v mm?) na zakladé

maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.4.1 Svaiovani TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zapojte kabel svarovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-). Pfipojte pétipolovy
konektor (tlacitka svafovaci pistole) do pfislusné zasuvky. Pripojte plynovou hadici
svarovaci pistole k piislusné spojce.

Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tieba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém
je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.
Tento kabel je tfeba piipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasdroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové ldhve s plynem a vlozte mezi né pfislusnou

redukci, dodanou formou pfislusenstvi (pfi pouziti plynu argon).

Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z vybavy.

Pfed otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace

reduktoru tlaku.

Oteviete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udaju

pouziti, viz tabulka (TAB. 2); piipadnd nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena

béhem svafovani, a to vzdy prostiednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte

tésnost hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.4.2 Svarovani MMA

Téméf viechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+) zdroje; pouze ve
vyjime¢nych pripadech u kyselych elektrod se pfipojuji k zapornému pélu (-)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka, slouzici k sevieni obnazené ¢asti elektrody.
Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznac¢ené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznac¢ené symbolem (-).

Doporuceni:

- ZaSroubujte konektory svafovacich kabeld az na doraz do zasuvek umoziujicich rychlé
ptipojeni (jsou-li soucasti) kvli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v opacném
piipadé bude dochézet k prehtivani samotnych konektorl s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvoii soucasti opracovavaného dilu pro
svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkiim svarovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANITIG

Svarovani TIG piedstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo uvolfiované ze zapaleného
elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou (wolfram) a

svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna pro pfenos
potfebného svafovaciho proudu, kterd chrani samotnou elektrodu a svafovaci lazen pred
atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu (obyc¢ejné argon: Ar 99,5%),
proudiciho z keramické hubice (obr. H).

Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny primér elektrody se spravnym
proudem - viz tabulka (TAB. 5).

Elektroda obycejné vy¢niva z keramické hubice 2-3 mm a mlze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materidld
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potieba piidavny material (obr. I).

U vyssich tlousték jsou potieba palicky se stejnym sloZzenim, jaké ma zakladni materidl, a
vhodného priiméru, s vhodné pfipravenymi okraji (obr. L). Aby byl zajistén dokonaly svar, je
nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu, olejd, tukd, rozpoustédel
atd.

6.1.1 Zapaleni oblouku HF a LIFT

Vysokofrekvenéni zapaleni oblouku - HF:

Zapaleni elektrického oblouku probiha bez styku wolframové elektrody se svafovanym
dilem, prostfednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvenénim zafizenim.

Tento zplsob zapaleni oblouku nezplsobuje vznik wolframovych vméstk( ve svafovaci
lazni ani opotiebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni ¢innosti ve viech polohach
svafovani.

Postup:

Stisknéte tlacitko svafovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu (2-3
mm), vyckejte na zapéleni oblouku pienesené impulzy HF a po zapaleni oblouku vytvoite
svarovaci lazen na svafovaném dilu a postupujte podél spoje.

V pripadé vyskytu potizi se zapalenim oblouku i v pfipadé, Ze byla ovéfena pfitomnost plynu
a jsou viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrodu dlouho plsobeni HF, ale zkontrolujte jeji
povrchovou integritu a tvar hrotu a pfipadné jej zabruste na brusce. Po ukonéeni cyklu bude
proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou.

Zapaleni oblouku dotykem - LIFT:

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové elektrody od
svafovaného dilu. Tento zpuUsob zapéleni oblouku zplsobuje méné elektro-radia¢niho
ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstkd a opotiebeni elektrody.
Postup:

Lehkym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil. Stlacte na doraz tlacitko na svafovaci
pistoli a zvednéte elektrodu 2-3 mm s uréitym opozdénim, ¢imz zpUsobite zapalem
oblouku. Svafovaci pnstrOJ nejprve vygeneruje proud | .. a kratce nato bude vygenerovan
nastaveny svafovaci proud. Po ukonceni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou
sestupnou hranou.

6.1.2 Svafovani TIG DC

SvarovaniTIG DC je vhodné pro viechny druhy uhlikové oceli s nizkym a s vysokym obsahem
slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich slitin.

Pro svatfovani TIG DC elektrodou, pfipojenou k pélu (-), se obycejné pouziva elektroda s 2%
thoria (s ¢ervenym pruhem) nebo elektroda s 2% ceria (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axidlné nabrousit na brusce zplisobem znazornénym na
OBR. M; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystiedén, ¢imz se zamezi odchylkam oblouku.
Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude tieba
pravidelné zopakovat v ndvaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo v piipadé, ze
dojde k jeji ndhodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.

6.1.3 Svarovani TIG AC (je-li souéasti)

Tento druh procesu umoznuje svafovat kovy, jako jsou hlinik a hoi¢ik, které vytvareji na svém
povrchu ochranny a izola¢ni oxid. Zménou polarity svafovaciho proudu je mozné ,zlomit”
povrchovou vrstvu oxidu prostfednictvim mechanizmu nazvaného ,ionické piskovani.
Proud na dilu uréenému pro svarovani je stiidavé kladny (I+) a zaporny (I-).

Béhem doby (I-) je oxid odstranovan z povrchu (,Cisténi” nebo ,dekapovani”), ¢imz je
umoznéna tvorba lazné. Béhem doby (I+) dochazi k maximalni aplikaci tepla na svaiovany
dil, coz umozni jeho svafovani.

Moznost zménit parametr ,balance” v AC umoziiuje pusobit na doby trvani kazdé polarity.
Vys3i kladné hodnoty parametru ,balance” umoznuji rychlejéi svarovani, vyssi prﬂnik,
koncentrovanéjsi oblouk, uzsi svafovaci lazert a omezeny ohfev elektrody. Nizsi zapome
znamena rozsiteni oblouku a odomdovane ¢asti povrchu, piehtivani elektrody s naslednou
tvorbou kulicky na hrotu a poklesu snadnosti zapaleni oblouku a moznosti jeho
nasmérovani.

Pouziti nadmérné hodnoty parametru ,balance” ma za nésledek pfili$ ,Spinavou” svafovaci
lazen, zaspinénou tmavymi vméstky.

Obrazek (obr. N) obsahuje shrnuti nasledkt zmény parametrd pii svafovani AC.

6 1.4 Postup
Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostiednictvim oto¢ného ovladace;
piipadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti na redlny potiebny nardst tepla.

- Stisknéte tlacitko svafovaci pistole a zkontrolujte spravny pfitok plynu ze svafovaci
pistole; dle potieby sefidte dobu pfedfuku a dofuku; tyto doby se nastavuji v zavislosti
na provoznich podminkach a zejména opozdéni plynu a musi mit takové hodnoty, aby
po ukonceni svafovani umoznovaly ochlazeni elektrody a svafovaci lazné bez styku
s atmosférou (oxidace a znecisténi).

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stisknutim tlacitka svafovaci pistole (P.T.) na doraz do;de k zapéleni oblouku s proudem | .
Poté se zvysi proud podle funkce POCATECNI RAMPY az po hodnotu svafovaciho proudu

- Prerudeni svafovani se provadi uvolnénim tlacitka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svafovaciho proudu (je-li aktivovana funkce ZAVERECNA RAMPA)
nebo okamzitym zhasnutim oblouku s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T (obr. 0):

- Prvni stisknuti tlacitka zpdsobi zapéleni oblouku s proudem |.. Po uvolnéni tlacitka se
bude proud ménit podle funkce POCATECNI RAMPY az na hodnotu svafovaciho proudu;
tato hodnota bude udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. PFi opetovnem stisknuti tlacitka
proud poklesne v zavislosti na funkci ZAVERECNE RAMPY az na hodnotu | . Tato bude
pak udrzovana az do uvolnéni tlacitka, které ukondi svafovaci cyklus zaF\aJenlm doby
dofuku. Kdyz béhem funkce ZAVERECNE RAMPY dojde k uvolnéni tlacitka, svafovaci
cyklus bude ukoncen okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T a BI-LEVEL (obr. 0):

- Prvni stisknuti tlacitka zpGsobi zapaleni oblouku s proudem | . Po uvolnéni tlacitka bude
proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY az na hodnotu svafovaciho proudu; tato
hodnota bude udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. Pfi kazdém dalsim stisknuti tlacitka
(doba, kterd uplyne mezi stisknutim a uvolnénim, musi byt kratka) bude proud piepinin
mezi hodnotou nastavenou parametrem BI-LEVEL |, a hodnotou hlavniho proudull,.

- Pii podrzeni tlacitka delsi dobu ve stisknutém stavu proud poklesne podle funkce
KONCOVE RAMPY az na hodnotu .- Tato bude pak udrzovéna az do uvolnéni tlacitka,
které ukonci svarovaci cyklus zahajemm doby dofuku.

Kdyz béhem funkce ZAVERECNE RAMPY dojde k uvolnéni tlacitka, svafovaci cyklus bude
ukoncen okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku.

Rezim TIG SPOT a TIG THIN SPOT:

- Svafovéni probihad udrzovanim tlacitka svafovaci pistole ve stisknutém stavu az do
dosazeni pfednastavené doby (doba bodovani).
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6.2 SVAROVANI MMA

- Je nezbytné, abyste se fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou polaritu
elektrody a pfislusny optimalni svafovaci proud (obycejné jsou tyto pokyny uvedeny na
obalu elektrod).

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si piejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro riizné praméry
elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)
@ Elektrody (mm) -
Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svafovéni, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu uréeny
také dalSimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
pramér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chrdnéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

- Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté ARC-FORCE (dynamické chovani) svafovaciho
pristroje. Tento parametr je nastavitelny na ovlddacim panelu nebo prostfednictvim
dalkového ovladani dvéma potenciometry.

- Vsimnéte si, ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umoznuji vy3si pranik a svafovaniv libovolné
poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE umoziuji ziskat
jemnéjsi oblouk bez vysttikovéni typického pro rutilové elektrody.

Svarovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STISK, které zarucuji
snadné zahdjeni ¢innosti a absenci prilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

6.2.1 Postup .

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovéni zapalky; jedna se o nejspravné;jsi zpUsob zapaleni
oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni povrchu s
naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvareni svaru udrzovat od dilu
konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, Ze elektroda
musi byt naklonéna pod tuhlem 20-30 stupid ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presunte koncovou cast elektrody lehce zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za i¢elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu
z tavici 1azné, abyste docilili zhasnuti oblouku (VZHLEDY SVARU - OBR. P).

7.UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1 RADNAUDRZBA . ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 Svarovaci pistole

- Zabrante tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpUsobilo by to roztaveni izola¢nich material(i s naslednym rychlym uvedenim
svafovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spojt.

- Dukladné zvolte drzék elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzéku a elektrodu s vhodnym
pramérem tak, abyste zabranili prehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym porucham
¢innosti.

- Pted kazdym pouZitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych ¢asti
svafovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM

PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI

AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A

A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ

VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfristroje pod napétim mohou

zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym

stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se soucastmi.

- Pravidelné a v intervalech odpovidajicich pouZiti a prasnosti prostfedi kontrolujte vnitfek
svafovaciho pristroje a odstranujte prach nahromadény na elektronickych kartach
prostfednictvim velmi jemného kartace nebo vhodnych rozpoustédel.

- Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radné utazeny a zda jsou
kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelil svaiovaciho pfistroje
a utdhnéte na doraz upevnovaci srouby.

- Rozhodné zabrarte provadéni operaci svafovéni pfi otevieném svafovacim pfistroji.

- Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabelaze a vratte je do
puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi
nebo se soucdstmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte pfipojeni
primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢a sekundarniho vinuti.
Pouzijte viechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH B } )

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY
NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svafovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou v
ampérech, odpovida praméru a druhu pouzité elektrody.

Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opa¢ném piipadé
je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zdsuvka a/nebo zastrcka, pojistky atd.).
Neni rozsvicena ikona signalizujici zdsah tepelné ochrany zplisobeny prepétim, podpétim
anebo zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho a pulzniho proudu;
v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje prirozenym
zpUsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napdjeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis nizké, svafovaci
pfistroj zlistane zablokovan.
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Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pfipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim diirazem na skute¢né
pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né viozen izola¢ni material (napf. lak).
Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném mnozstvi.
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STROJEVI ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE TIG | MMA ZA INDUSTRUU |
PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijedecem ce tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje i
informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati se izakona“EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

AN

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji stvara
generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok je
stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja ostecenih
dijelova plamenika.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za zastitu
naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa nezategnutim
priklju¢cima.

- Kada postoji jedinica za hladenje tekuc¢inom, sipanje tekucine mora se izvrsiti kad je
aparat za zavarivanje ugasen i iskopcan s mreze napajanja.

VAV

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢is¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje dimova
koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski pristup
kako bi se procijenila ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentracm i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuc¢ujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOCLO®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢nu izolaciju od plamenika, komada koji se
vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini
(dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN 379
postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
1161 1) i rukawce za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) |zbjegavajuc| |zlaganje koze
osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektirajuc¢im pregradama ili zaslonima.

- Buénost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

L OO

EMEF
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ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna elektri¢na i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim medicinskim aparatima
(na primjer, pacemakere, disne aparate, metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje koriste prethodno
navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup podrucju u kojem
se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne mozemo jamditi da su vrijednosti

izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u ku¢anskom ambijentu u dopustenim
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se svede na minimum
izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu varenja:

priblizite kabele za varenje jedan drugom. U¢vrstite ih ljepljivom trakom kada je to
moguce;

glavu i trup tijela treba drzati Sto dalje od kruga za varenje;

nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih predmeta ili tijela;
nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;

drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti Sto blize spoju koji
izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti kako je navedeno
u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od 20% minimalne
dopustene vrijednosti: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Uredaj klase A:

Ovaj strojzavarenje zadovoljavarekvizite tehnickog standarda proizvoda zaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamdi se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i izvrSene u
prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u sluc¢aju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10 zakona
"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomocu remena).
MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa vise strojeva za
varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su elektri¢cno povezani moze se
stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr$i mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
Aparat za zavarivanje mora koristiti iskljuivo jedan radnik.
Radnik mora iskopcati s aparata kabel sa klijeStima nosacem elektrode kad zavrsi
MMA zavarivanje.
Pristup prostoru u kojem se nalazi aparat za zavarivanje mora biti zabranjen drugim
osobama. Aparat za zavarivanje se ne smije ostavljati bez nadzora.
Plamenike koje ne koristite morate odloziti na njihova mjesta.

A DODATNI RIZICI

- PREVRTANIJE: postavite aparat za zavarivanje na vodoravnu povrsinu koja ¢e moc¢i
da izdrzi njegovu tezinu; u suprotnom (npr. pod s nagibom, neravan pod, itd...)
postoji rizik od prevrtanja.

Zabranjeno je dizati zajedno kolica s aparatom za zavarivanje i jedinicom za
hladenje (kada je ima).

NEPREDVIDENA UPORABA: zabranjena je uporaba aparata za zavarivanje za bilo
koji drugi rad koji nije predviden (npr. odmrzavanje cijevi s vodovodne mreze).

RIZIK OD OPEKLINA

Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za drzanje elektrode)
i susjedne povrsine mogu dosti¢i temperaturu od preko 65°C: trebate koristiti
prikladnu zastitnu odjecu.

Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego sto ga dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje koristi vise radnika
istovremeno.

POMICANJE APARATA ZA ZAVARIVANJE: uvijek osigurajte bocu prikladnim
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sredstvima koja su u stanju sprijeciti slu¢ajni pad (ako se boca koristi).
- Zabranjeno je koristiti rucku kao sredstvo za vjesanje aparata za zavarivanje.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)

Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:
temperatura ambijente izmedu -10°C i 40°C;

relativna vlaznost do 50% na 40°C;

relativna vlaznost do 90% na 20°C;

U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u zatvorenu
prostoriju.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -20°Ci 55°C.

U sluéaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje teku¢inom, a sobna temperatura

je manja od 0°C: koristite antifriz tekucinu koju preporuci proizvodac ili pak ispraznite

potpuno tekucinu iz vodovodnog kruga i spremnika.

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce i korozije.

A

mmmm  ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog radnog vijeka s
obi¢nim kuéanskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za zbrinjavanje i reciklazu
elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice
samo zbrinjavanja aparata na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UVvOoD I OPCI OPIS

2.1 UVOD

Ovaj aparat za zavarivanje je izvor struje za elektrolu¢ko zavarivanje, realiziran je za TIG (AC /
DQ) s paljenjem HF ili LIFT i MMA zavarivanje oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).
S naizmjeni¢nom strujom TIG AC moguce je zavariti aluminij i njegove legure (AlSi,
AIMg), dok je s istosmjernom strujom TIG DC moguce zavariti celik (uglji¢ni, nehrdajudi,
niskolegirani i visokolegirani celici) i teske metale (bakar, nikl, titanij i njihove legure).
Specificne karakteristike ovog aparata za zavarivanje (INVERTER) kao $to su velika brzina i
preciznost podesavanja, pridonose izvrsnoj kvaliteti zavarivanja.

Regulacija s "inverter" sustavom na ulazu linije napajanja dovodi do drasticnog smanjenja
volumena transformatora i reaktancije izravnanja i omogucava realizaciju aparata za
zavarivanje veoma malog volumena i tezine, dakle lak3eg za rukovanje i transport.

2.2 OSNOVNE OSOBINE

TIG

- Podesavanje struje AC/DC i karakteristi¢nih parametara.

- Paljenje HF/LIFT.

- Kontinuirani/impulsni rad.

- Odabir nacina 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Spajanje i postavka jedinice za hladenje vodom G.R.A. (samo izvedbe R.A.).

MMA

- Podesavanje struje, Arc Force i Hot Start.

- Zastita protiv lijepljenja.

- Kontinuirani/impulsni rad s prosje¢nom vrijednosti (ako je predviden).
- VRD uredaj.

OSTALO

- Prikazivanje na zaslonu parametara i odabranih nacina rada.

- Mogucénost spremanja i pozivanja personaliziranih programa (JOB).

- Olaksano pozivanje tvornickih parametara (DEFAULT) i pojednostavljeni unaprijed
definirani nacin (EASY).

ZASTITE

- Termostatska zastita

- Zaédtita od neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja).

- Zaédtita od nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i mase.

- Zadtita protiv lijepljenja (MMA).

- Zastita od previsoke temperature ili nedovoljnog tlaka u krugu za hladenje plamenika
vodom (samo za izvedbe R.A.).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Plamenici TIG raznih modela.

- Komplet za zavarivanje MMA.

- Potrosni kompleti razne vrste.

- Samozatamnjiva maska: s fiksnim ili podesivim filtrom.
- Daljinske komande, ru¢ne i na pedalu.

- Adapter za bocu s plinom argonom.

- Plinski prikljucak i plinska cijev za spajanje na bocu.
- Reduktor tlaka s manometrom.

- Jedinica za hladenje vodom.

- Rashladna tekucina.

- Razne vrste kolica.

3. TEHNICKI PODACI
3.1.PLOCICA S PODACIMA
Glavni podaci o uporabi i uc¢inku aparata za zavarivanje sazeto su navedeni na plocici s
karakteristikama i imaju sljedece znacenje:
SILA
1- Referentni EUROPSKI propis za sigurnost i realizaciju aparata za elektrolu¢no zavarivanje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3- Naziv modela.
4- Oznaka interne konstrukcije aparata za zavarivanje.
5- Oznaka predvidenog postupka zavarivanja.
6- Simbol S: pokazuje da se mogu vrsiti operacije zavarivanja u podrucju u kojem postoji
vedirizik od elektricnog udara (npr. veoma blizu velikih metalnih masa).
- Simbol linije napajanja:
1~ :jednofazni naizmjenic¢ni napon;
3~ : trofazni naizmjeni¢ni napon.
8- Stupanj zastite omotaca.
9- Karakteristi¢ni podaci linije napajanja:
- U, : Naizmjeni¢ni napon i frekvencija napajanja aparata za zavarivanje (dozvoljene
granice + 10%).
- L .. : Maksimalna struja koju linija trosi.
- L Stvarna struja napajanja.
10- Uc¢inak kruga zavarivanja:
- U, : maksimalni napon na prazno (krug zavarivanja otvoren).
- L/U, : Struja i normalizirani odgovaraju¢i napon koji aparat za zavarivanje moze
dostaviti za vrijeme zavarivanja.
- X : Izmjeni¢ni odnos: pokazuje vrijeme za koje aparat za zavarivanje moze isporuditi

~N

odgovarajucu struju (isti stupac). Izrazava se u %, na temelju ciklusa od 10 min. (npr.

60% = 6 minuta rada, 4 minuta pauze itd.).

U slucaju da se faktori koristenja (navedeni na plocici, kad je sobna temperatura

40°C) premase, doci ¢e do intervencije toplinske zastite (aparat za zavarivanje ostaje

u rezimu stand-by dok se njegova temperatura ne vrati u dopustene grani¢ne

vrijednosti).

A/V-A/V : Pokazuje opseg regulacije struje zavarivanja (minimalna - maksimalna

vrijednost) odgovaraju¢em naponu luka.

11- Serijski broj za identifikaciju aparata za zavarivanje (neophodan ukoliko trebate stru¢nu
pomog, prilikom narucivanja rezervnih dijelova, pretrage porijekla proizvoda).

12- —=3: Vrijednost osiguraca s odgodenim aktiviranjem koje treba predvidjeti radi
zastite linije.

13- Simboli se odnose na sigurnosne propise, a njihovo znacenje navedeno je u poglavlju 1
"Opca sigurnost za elektrolu¢no zavarivanje".

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici
stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- APARAT ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu (TAB. 1).

- PROSJECNA POTROSNJA PLINA ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu (TAB. 2).
- PLAMENIK: vidi tablicu (TAB. 3).

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu (TAB. 4).

Tezina aparata za zavarivanje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE

4.1.BLOK SHEMA

Aparat za zavarivanje uglavnom se sastoji od strujnih i upravljackih modula realiziranih na
tiskanim krugovima, optimiranih da se dobije maksimalna pouzdanost i manje odrzavanje.
Ovaj aparat za zavarivanje kontroliran je od strane mikroprocesora koji omogucava
postavku velikog broja parametara da se omoguci optimalno zavarivanje u svim uvjetima i
na svim materijalima. Potrebno je, medutim, poznavati u potpunosti njegove karakteristike
kao i radne mogucnosti.

Opis (SI. B)

1- Ulaz linije napajanja, ispravlja¢ i kondenzatori za izjednacavanje.

2- Komutacija mosta sa tranzistorima (IGBT) i pokretacima: komutira ispravljeni linijski
napon na visokofrekventni izmjeni¢ni napon i vrii podesavanje snage ovisno o trazenoj
struji/naponu zavarivanja.

3- Visokofrekventni transformator; primarni namotaj se napaja naponom izmijenjenim
od strane bloka 2; ima funkciju da prilagodi napon i struju vrijednostima koje su
potrebne za postupak elektrolu¢nog zavarivanja i istoviemeno da galvanski izolira krug
zavarivanja od linije napajanja.

4- Sporedniispravljacki most s induktivnosti za izjednacavanje; komutira izmjeni¢ni napon
/ struju koju daje sekundarni namotaj u istosmjernu struju / napon s veoma niskom
valovitos¢u.

5- Komutacija mosta sa tranzistorima (IGBT) i pokretacima; pretvara izlaznu struju na
sekundarnu s istosmjerne struje (DC) u izmjeni¢nu struju (AC) za zavarivanje TIG AC (ako
je predvideno).

6- Elektronika za upravljanje i podesavanje; trenuta¢no kontrolira vrijednost struje
zavarivanja i usporedi je s vrijednosti koju je postavio operater; modulira impulse za
upravljanje pogona IGBT-a koji vrse regulaciju.

7- Logika za upravljanje radom aparata za zavarivanje: postavlja cikluse zavarivanja,
upravlja aktivatorima, nadzire sigurnosne sustave.

8- Ploca za postavku i prikazivanje parametara i nacina rada.

9- Generator paljenja HF.

10- Elektroventil zastitnog plina EV.

11- Ventilator za hladenje aparata za zavarivanje.

12- Daljinsko podesavanje.

4.2 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE
4.2.1 Straznja ploca (SI. C)
1- Glavni prekidac¢ O/OFF - I/ON.
2- Kabel za napajanje (2F + U (jednofazni)), (3F + U (trofazni)).
3- Prikljucak za spajanje plinske cijevi (reduktor tlaka boce).
4- Pomocni osigurac jedinice G.R.A. prema elektri¢noj shemi (ako je predviden).
5- Konektor za jedinicu za hladenje vodom (ako je predviden).
6- Konektor za daljinske komande:
Moguce je primijeniti na aparat za zavarivanje, preko namjenskog konektora s 14
polova koji se nalazi na straznjoj strani, 2 razlicita tipa daljinske komande. Svaki uredaj
se automatski prepoznaje i omogucava podesavanje sljedecih parametara:
- Daljinska komanda na pedalu:
vrijednost struje odredena je polozajem pedale. U rezimu TIG 2T, nadalje, pritisak na
pedalu djeluje kao komanda za pokretanje za aparat umjesto tipke plamenika (ako je
predviden).
- Daljinsko upravljanje s dva potenciometra:
prvi potenciometar regulira glavnu struju. Drugi potenciometar regulira drugi
parametar koji ovisi o aktivnom nacinu zavarivanja. Okretanjem ovog potenciometra
prikazuje se parametar koji mijenjate (kojim vise ne mozete upravljati preko rucice na
ploci). Znacenje drugog potenciometra je sljedece: ARC FORCE ako je u rezimu MMA
i KRAJNJA RAMPA ako je u rezimu TIG.

4.2.2 Prednja ploca (SI. D, E)

- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje.
2- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
3- Konektor za spajanje kabela za upravljanje plamenikom.

4- Prikljucak za spajanje plinske cijevi plamenika TIG.
5- Upravljacka ploca:
5a. Tipka za glavno postavljanje procesa zavarivanja.
« Kratak pritisak (PROCES):

=

- == zavarivanje s oblozenom elektrodom (MMA).
i zavarivanje TIG s paljenjem elektri¢nog luka visoke frekvencije (TIG HF).

IFT
- |L= zavarivanje TIG s paljenjem elektri¢nog luka polaze¢i od kontakta (TIG HF).
D=

-t “u rezimu TIG oznacava zavarivanje u jednosmjernoj struji (DC).
A B

u rezimu TIG oznacdava zavarivanje u naizmjeni¢noj struji (AC), ako je
predvideno.

« Produzeni pritisak (JOB):
- Ako je predvideno (SI. D) omogucava upravljanje unaprijed odredenim ili
spremljenim programima zavarivanja: izbornici pozivanja i spremanja. Odabir
preko visefunkcijske rucice 5c¢. Izlaz bez spremanja kratkim pritiskom.
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5b. Tipka za odabir nacina rada.

« Kratak pritisak (MODE):
2T

- zavarivanje pocinje pritiskom na tipku plamenika, a zavrsava se pustanjem
ove tipke.

4T
zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem tipke plamenika, a zavrsava se
kad se tipka plamenika ponovo pritisne i pusti.
- Bitevel zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem tipke plamenika. Svakim
kratkim pritiskom/pustanjem struja prelazi s postavljene vrijednosti Jﬁ. na

11
vrijednost —L i obrnuto. Zavarivanje se zavrsava kad se tipka pritisne onoliko
dugo koliko je to unaprijed odredeno.

omogucava vrsenje punktiranja (0.1-10s) i kontrolu vremena trajanja
zavarivanja na zaslonu (ikona trepti).

THIN
omogucava vrienje kratkog punktiranja (0.01-0.09s) i kontrolu vremena
trajanja zavarivanja na zaslonu (ikona trepti).

« Produzeni pritisak (PULSE):
PULSE

- M\ y TIG rezimu omogucava pulsiranje struje na 2 razine za zavarivanje s
niskim prinosom topline na tanklm sIojevima s postavkama karakteristi¢nih

arametara
parametara f\ ™ Laly JU. &

M1y MMA rezimu omogucava pulsiranje struje pri srednjoj vrijednosti radi
lak$eg zavarivanja u okomitom polozaju s postavkama karakteristicnih

parametaram_, |I1 Immziﬁ_

EASY
PULSE

/M\11 u TIG rezimu omogucava pulsiranje struje za zavarivanje tankih slojeva s
automatskim postavljanjem karakteristi¢nih parametara na unaprijed odredene

vrijednosti 1, JIR, | S Ovisno o postavljenoj m struji.

5c. Visefunkcijska rucica s tipkom i rotacijom.

Ovisno o postavkama i postoje¢im nacinima omogucava odabir i podesavanje
odnosnih parametara i prikazuje vrijednost postavljenu na zaslonu.

Posebice, za proces MMA parametri koji se mogu izmijeniti i prikazati na
zaslonu (SI. D-5d, E-5d) su:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T\ FORCE
e
AN
H I.".".I.IHZ o
VRDI —
e [

BAL

VRD

- omogucavanje/onemogucavanje uredaja “Voltage Reduction Device” za
sigurno pokretanje pri niskom naponu.

HOT
- START pocetna prevelika struja za optimiranje paljenja luka zavarivanja
(podesavanje 0-100%).

ARC
- FORCE dinamicka prevelika struja za optimiranje fluidnosti zavarivanja i za
izbjegavanje lijepljenja elektrode (podesavanje 0-100%).

Ja- glavna struja zavarivanja u jednostavnom rezimu ili u impulsnom rezimu
jeste vrijednost prosjecne struje koja se Zeli odrzati (izlazna struja u Amperima).

11
- —L u rezimu PULSIRANJE MMA predstavlja odnos izmedu maksimalne
vrijednosti struje impulsa i postavljene prosjecne struje(vrijednost u postotcima s
podesavanjem 100-200%).
Napomena: minimalna vrijednost impulsa se ne postavlja, ve¢ se rac¢una, ovisno
o radnim parametrima vremena, na nacin da prosje¢na struje bude jednaka
postavljenoj.

- U predstavlja broj pulsiranja u sekundi (vrijednost u Hertz-ima s podesavanjem
0.2-99Hz).

ahr predstavlja odnos izmedu trajanja impulsa u odnosu na ukupno trajanje
ciklusa (vrijednost u postotcima s podesavanjem 10-99%).

Posebice, za proces TIG parametri koji se mogu izmijeniti i prikazati na zaslonu

(SI. D-5d, E-5d) su:
J—f it
veI

NN 12 5
ll\l ll\l |\l‘°<g

EASY
2UxIs t_sr/ -|I-' \\t_end PULSE
e Tend /M¥\11

W 1, S\l 7}

—— ltZ
BAL

|t1 vrijeme pred-plina odljeva zastitnog plina prije pocetka zavarivanja
(podesavanje 0-10 sekundi).

- pocetna struja koja se odrzava za fiksno vrijeme u 2T i za vrijeme za koje je
tipka ostala pritisnuta u 4T (podesavanje u Amperima).

- E’_ vrijeme pocetne rampe struje od vrijednosti | do |, , u rezimu OFF rampe
nema (podesavanje 0.1-10 sekundi).
Napomena : i parametri | i T, mogu se promijeniti i preko daljinske komande na

Se.

5f.

pedalu, ali podesavanje treba izvrsiti prije aktiviranja same komande.

ﬂ- glavna struja zavarivanja (izlazna struja u Amperima).

11
- —L u rezimu PULSIRANJE i Bi-Level predstavlja odnos izmedu maksimalne
vrijednosti struje impulsa i glavne struje (vrijednost u postotcima s podesavanjem
1-200%).

IS frekvencija pulsacije odnosno parametar koji podesava ukupno vrijeme
tijekom kojega struja pulsira na dvije postavljene razine, i nadalje za modele AC/
DC uTIG AC, predstavlja frekvenciju ponavljanja ¢itavog strujnog vala (pozitivnog
i negativnog, podesavanje u Hertz-ima).
- B b postotak balansiranja, u rezimu PULSIRANJE predstavlja odnos izmedu
vremena kada je struja na najvisoj razini i ukupnog razdoblja pulsiranja, a za
modele AC/DC u rezimu TIG AC predstavlja odnos izmedu vremena s pozitivnom
strujom i vremena s negativhom strujom.
s vrijeme pocetne rampe struje od vrijednosti |, i |
nema (podesavanje 0.1-10 sekundi).
Tend

krajnja struja, u 2T predstavlja vrijednost struje gasenja luka nakon krajnje
rampe ako je vrijeme rampe vece od nule, u 4T predstavlja struja koja se odrzala
nakon krajnje rampe za sve vrijeme za koje je tipka plamenika ostala pritisnuta
(;.)odeéavanje u Amperima).

g + U rezimu OFF rampe

|12 vrijeme poslije plina odljeva zastitnog plina od zaustavljanja zavarivanja
(podesavanje 0-10 sekundi).

R energija predgrijavanja, ako je predvideno, samo za modele AC/DC u TIG AC
podesava predgrijavanje elektrode da se olaksa pocetak. U rezimu OFF
predgrijavanje ne postoji (postavka mm ovisno o promjeru koristene elektrode).

Ostale indikativne oznake koje se nalaze na zaslonu:

aLarm signal/alarm, obi¢no je kombiniran sa Sifrom prikazanom na zaslonu, priziva
paznju na mogudi problem/uklju¢enu automatsku zastitu na aparatu za
zavarivanje.

termicka zastita, kombinirana s atarm i Sifrom na zaslonu, upozorenje da je
dostignuta granica internog zagrijavanja.

izlaz aktivan, pokazuje prisustvo napona na izlaznim uti¢nicama aparata za
zavarivanje.

- daljinska komanda, pokazuje vezu i aktivnu kontrolu vanjskih komandi ili na

plameniku.

- aparat za punktiranje polozaja, u 4T sa manjim od unaprijed odredene
vrijednosti, pokazuje postavku minimalne pocetne struje koja omogucava da se
vidi luk zavarivanja kad je tipka pritisnuta. To omogucava da se s precizno$c¢u
odabere pocetna tocka zavarivanja (ako se pocetna struja postavi preko odredene
granice, ova funkcija se automatski onesposobljava).

PRG ako je predvideno, u kombinaciji s prikazivanjem, na zaslonu, broja aktivnog
POSLA (JOB), pokazuje odabrani program (iji se parametri mogu prikazati,
izmijeniti i spremiti.

save kada je uklju¢eno, oznacava da je u tijeku spremanje programa zavarivanja
prema postavkama.

ukoliko je predvideno, pokazuje upravljanje jedinicom za hladenje
(G.R.A) za kompatibilne plamenike. Postavka se vrsi paljenjem aparata za
zavarivanje tako sto Cete istovremeno pritisnuti tipke 5a i 5¢ i odabrati okretanjem
rucice 5¢ “ON” (jedinica G.R.A. ukljuc¢ena) ili OFF (jedinica G.R.A. isklju¢ena).
Spremanje odabranih postavki vrsi se jos jednim pritiskom na tipku 5c.

- (Default) ¢ ek parametri, oznacava postavku svih parametara na unaprijed
odredenu vrijednost koja je korisna za Siroki opseg radova. Korisnik moze po zelji
postaviti glavnu struju m_, a da ne promijeni ostale automatske postavke.

Postupak reseta DEFAULT

Moguce je ponovo aktivirati u bilo kojem trenutku ovaj uvjet na nacin sto cete
ugasiti pa upaliti aparat za zavarivanje kad je tipka na visefunkcijskoj rucici (SI. D i
E-5¢) pritisnuta.

Tipka LOAD

tamo gdje je predvideno (SI. E) omogucava prijelaz na izbornik za upravljanje
unaprijed odredenim ili spremljenim programima zavarivanja (JOB). Odabir preko
visefunkcijske rucice 5c.

Tipka SAVE (spremi) ili GAS TEST (testiranje plina)

ukoliko je predvideno, obi¢no kratkim pritiskom, vrsi testiranje plina (GAS TEST) na
nacin $to pokrece izlazak plina iz kruga u trajanju od oko 10 sekundi (procisc¢avanje
cijevi, podesavanje protoka). Unutar izbornika JOB (posao) omogucava izlazak bez
pranja (kratak pritisak) ili spremanje aktivnih postavki (duzi pritisak).

Serwsne poruke na alfanumeri¢ckom zaslonu (SI. D-5d, E-5d):

-AL.1 : intervencija toplinske zastite glavnog kruga (ako je predviden).
-AL.2 : intervencija toplinske zastite sekundarnog kruga.

-AL.3 : intervencija zastite zbog previsokog napona linije napajanja.

-AL.4 : intervencija zastite zbog preniskog napona linije napajanja.

-AL.8 : pomocninapon izvan opsega.

-AL.9 : problemi u radu jedinice za hladenje (ako je ona predvidena).
-AL.13 : interna komunikacija offline (ako je ona predvidena).

-AL.20 : intervencija senzora za pracenje temperature (ako je on predviden).
-AL.28 : intervencija senzora za pracenje odnosa intermitence.

-AL.30 : intervencija zastite od prevelike struje.

Resetiranje je automatsko kada se otkloni razlog zbog kojeg se ukljucio alarm.
Nakon gasenja, normalna je pojava intervencije zastite pod naponom u trajanju od
nekoliko trenutaka.

5.POSTAVLJANJE STROJA B B
POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE PRIKLJUCKE DOK JE
STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI

VAN

KVALIFICIRANO OSOBLJE.
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5.1.MONTAZA (Sl. Q)
Raspakirajte aparat za zavarivanje, namontirajte odvojene dijelove koji se nalaze u pakiranju
(ako su predvideni).

5.1.1 Spajanje povratnog kabela-klijesta (SI. F)
5.1.2 Spajanje kabela za zavarivanje-klijesta za drzanje elektrode (SI. G)

5.2 POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja za varenje, paze¢i da nema zapreka u visini otvora ulaza
i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, ako je prisutan); u
meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usise prah koji sprovodi, korozivne pare, vlaga,
itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A\

5.3 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vrienja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se podaci na plocici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mreze na raspolaganju na mjestu
postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne sklopke slijedece
vrste:
- Vrsta A ( ) za jednofazne strojeve;

- VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zajamcili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje strpja za
varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju od:
Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.
Ako se spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater odgovorni
su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektri¢nu energiju).

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5.3.1 UTIKAC I UTICNICA
Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utikac, (2P + PE) (1~), (3P + PE) (3~) prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan
terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (zuto-zeleno) linije
napajanja. U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za
varenje i nominalnog napona napajanja.
POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sistem
A kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) sa posljedi¢nim teskim opasnostima
po osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).
5.4 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA
A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE STROJ
ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.
U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (u mm?) na
osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.4.1 Zavarivanje TIG

Spajanje plamenika

- Stavite kabel za napajanje strujom u odgovarajucu brzu stezaljku (-). Spojite konektor s
pet polova (tipka plamenika) na odgovarajucu uti¢nicu. Spojite plinsku cijev plamenika
na odgovarajuci prikljucak.

Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja

- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, blize varu.
Ovaj se kabel spaja na stezaljku s oznakom (+).

Spajanje na plinsku bocu

- Zavrnite reduktor tlaka na ventil plinske boce, izmedu stavite namjenski reduktor

isporu¢en kao dodatak (kada se koristi plin Argon).

Spojite cijev za ulaz plina na reduktor i pritegnite isporu¢enu obujmicu.

Popustite prstenastu navrtku za regulaciju reduktora tlaka prije otvaranja ventila na

plinskoj boci.

Otvorite plinsku bocu i regulirajte koli¢inu plina (I/min.) prema okvirnim podacima za

upotrebu, vidi tablicu (TAB. 2); eventualno podesavanje protoka plina moze se vrsiti

tijekom zavarivanja na nacin $to ¢ete opet djelovati na prstenastu navrtku reduktora

tlaka. Provjerite da cijevi i prikljucci ne propustaju.

PAZNJA! Na kraju rada uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.4.2Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+) generatora; u iznimnom slucaju
spajaju se na negativni pol (-) kod elektroda oblozenih kiselinom.

Priklju¢ak kabela za varenje hvataljka-drza¢ elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje otkrivenog dijela elektrode.
Ovaj kabel mora biti priklju¢en na pritezac sa simbolom (+).

Prikljucak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, sto blize mjestu
spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezace, ovaj kabel mora biti priklju¢en na
priteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne), kako bi se
osigurao savrien elektri¢ni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja pregrijavanja samih
spojnika sa posljedi¢nim brzim oste¢enjem i gubitkom efikasnosti.

- Upotrebljavati $to krace kablove za varenje.

- lzbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji se obraduje, u
zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze biti opasno za sigurnost i moze dati
nezadovoljavajuce rezultate kod varenja.

6. ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA

6.1 ZAVARIVANJETIG

TIG zavarivanje je postupak zavarivanja koje iskoristava toplinu koju proizvede elektri¢ni
luk koji se zapali i odrzi, izmedu elektrode (od volframa) i komada za zavariti. Elektrodu
od volframa drzi plamenik koji je u stanju prenijeti joj struju zavarivanja i zastititi samu
elektrodu i kupku zavarivanja od atmosferske oksidacije preko protoka inertnog plina
(obi¢no Argon: Ar 99.5%) koji izlazi iz keramicke sapnice (SL. H).

Za dobro zavarivanje neophodno je upotrijebiti tocan promjer elektrode s preporu¢enom
strujom, vidi tablicu (TAB. 5).

Obi¢no elektroda mora viriti iz keramicke sapnice 2-3 mm, a moze dostic¢i i 8 mm kod kutnog
zavarivanja.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno

pripremljeni (do oko Tmm) nije potreban dodatni materijal (SL. I).

Za deblje slojeve potrebni su Stapici istog sastava kao i osnovni materijal i sa odgovarajuc¢im
promjerom, ciji krajevi moraju biti prikladno pripremljeni (SL. L). Za postizanje dobrog
zavarivanja potrebno je da komadi budu ¢isti i bez znakova oksidacije, ulja, masti, otopina
itd.

6.1.1 Paljeje HF i LIFT

Paljenje HF:

Paljenje elektri¢nog luka odvija se bez doidra elektrode od volframa i dijela koji se vari,
putem iskre koju stvara uredaj pod visokom frekvencom.

Takav nacin paljenja ne prouzrokuje ni ulazak volframa u vareni taljeni dio ni trosenje
elektrode i nudi lako kretanje u svim poloZzajima varenja.

Procedura:

Pritisnuti tipku plamenika priblizavajuéi vrh elektrode komadu (2 - 3mm), pri¢ekati paljenje
luka impulsima HF i kada je luk upaljen formirati vareni taljeni dio na komadu i nataviti duz
zgloba.

U slucaju poteskoca prilikom paljenja luka, iako je provjerena prisutnost plina i iako su
vidljivi impulsi HF, ne smije se dugo inzistirati u podvrgavanju elektrode djelovanju HF, ve¢
je potrebno provjeriti povrsinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno brusenjem. Na kraju
ciklusa struja se ponistava namjestenom silaznom rampom.

Paljenje LIFT:

Paljenje elektri¢nog luka vrsi se udaljavajuci elektrodu od volframa od komada koji se vari.
Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji elektri¢nog zrac¢enja i svodi na minimum
ulazak volframa i tro3enje elektrode.

Procedura:

Nasloniti vrh elektrode na komad, lagano pritiss¢uci. Pritisnuti do kraja tipku plamenika i
podignuti elektrodu za 2-3mm nakon nekog vremena kasnije, postizajuci tako paljenje luka.
Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju |, ., nakon nekoliko trenutaka se isporucuje
namjestena struja varenja. Na kraju ciklusa struja se ponistava namjestenom silaznom
rampom.

6.1.2 Varenje TIG DC

Varenje TIG DC prikladno je za sve vrste Celika od ugljika slabo vezanih ili visoko vezanih i za
teske metale bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC csa elektrodom na polu (-) inace se upotrebljava elektroda sa 2% torijuma
(crvena obojena traka) ili elektroda sa 2% Cerijuma (siva obojena traka).

Potrebno je asijalno nasiljiti elektrodu od volframa sa brusom, vidi FIG. M, pazedi da je vrh
savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vrlo je vazno izvrsiti brusenje u
smjeru duzine elektrode. Ta se operacija ponavlja povremeno ovisno o upotrebi i trosenju
elektrode ili kada je ista kontaminirana, oksidirala ili upotrebljena na pogresan nacin.

6.1.3 Zavarivanje TIG AC (ako je predvideno)

Ova vrsta postupka omogucava zavarivanje metala kao $to su aluminij i magnezij koji na
njihovoj povrsini stvaraju zastitni i izolacioni oksid. Ako izmijenite polove struje zavarivanja,
uspijet cete "polomiti” povrsinski sloj oksida preko mehanizma pod nazivom "ionsko
pjeskarenje”.

Struja je naizmjeni¢no pozitivna (I+) i negativna (I-) na komadu za zavariti.

Tijekom vremena (I-) oksid se uklanja s povrsine (“¢iscenje” ili “dekapiranje”) i omogucava
formiranje kupke. Tijekom vremena (I+) odvija se maksimalni dovod topline komadu i
omogucava zavarivanje.

Mogucnost izmjene parametra balansiranja u izmjeni¢noj struji (AC) omogucava da se
djeluje na vrijeme trajanja svih polova.

Vece pozitivne vrijednosti balansiranja omogucavaju brze zavarivanje, ve¢u penetraciju,
luk koji je vise koncentriran, uzu kupku zavarivanja i ograni¢eno grijanje elektrode. Manje
negativne vrijednosti omogucavaju vecu cCistocu komada. Ako koristite suvise nisku
vrijednost balansiranja, do¢i ¢e do prosirenja luka i deoksidiranog dijela, pregrijavanja
elektrode 3to ¢e dovesti do formiranja kruga na vrhu i otezanog paljenja i usmjeravanja luka.
Ako koristite prekomjernu vrijednost balansiranja, kupka zavarivanja bit ¢e "zaprljana" s
tamnim mrljama.

Na slici (SI. N) prikazani su saZeto ucinci izmjene parametara kod zavarivanja AC.

6 1.4 Postupak
Podesite struju zavarivanja na Zeljenu vrijednost pomocu rucice; prilagodite ju za vrijeme
zavarivanja do realno potrebne topline.

- Pritisnite tipku plamenika i provjerite je li protok plina ispravan iz plamenika; kalibrirajte,
ako je potrebno, vrijeme prije i poslije plina; ovo vrijeme se podesava ovisno o radnim
uvjetima, posebice kasnjenje poslije plina mora biti takvo da se omogudci, na kraju
zavarivanja, hladenje elektrode i kupke, a da one ne dodu u dodir s atmosferom
(oksidacija i kontaminacija).

Nacin TIG sa sekvencom 2T:

- Ako do kraja pritisnete tlpku plamenik (P.T.), upalit e se luk sa strujom |
Nakon toga struja se povecava prema funkciji POCETNA RAMPA sve do’ vrijednosti struje
zavarivanja.

- Da biste prekinuli zavarivanje, pustite tipku plamenika kako bi se struja postupno
ponistila (ako je uklju¢ena funkcija KRAJNJA RAMPA) ili kako bi se luk trenuta¢no ugasio s
naknadnom fazom poslije plina.

Nacin TIG sa sekvencom 4T (SI. 0):

- Prvim pritiskom na tipku pali se luk sa strujom | .. Kada pustite tlpku struja se mijenja
prema funkcul POCETNA RAMPA sve do VrIJeanStI struje zavarivanja; ova se vruednost
odrzava i kad pustite tipku. Kada ponovo pritisnete tipku, struja se smanjuje prema
funkciji KRAJNJARAMPA do |, . Ova tipka se zadrzava sve do pustanja tipke koja zavrsava
ciklus zavarivanja i pocinje razdoblje pOS|Ije pllna Ako, medutim, pustlte tlpku za vrijeme
funkcije KRAJNJA RAMPA, ciklus zavarivanja ¢e se odmah zavrsiti i pocet ¢e razdoblje
poslije plina.

Nacin TIG sa sekvencom 4T i BI-LEVEL (SI. O):

- Prvim pritiskom na tipku pali se luk sa strujom | . Kada pustite t|pku, struja se povecava
prema funkcul POCETNA RAMPA sve do VrIjeanStI struje zavarivanja; ova se vrijednost
odrzava i kad pustite tipku. Svaki put kada ponovo prltlsnete tipku (vrijeme koje
prode izmedu pritiska i pustanja tipke mora biti kratko), struja ¢e varirati od vrijednosti
postavljene u parametru BI-LEVEL | i vrijednosti glavne struJe l.

- Ako tipku drzite pritisnutom duze vremena struja se smanJu;e prema funkciji KRAJNJA
RAMPAdol_.Ovatipka se zadrzava sve do pustanja tipke koja zavrsava ciklus zavarivanja
i pocinje rachoblje poslije plina.

Ako, medutim, pustite tipku za vrijeme funkcije KRAJNJA RAMPA, ciklus zavarivanja ce se
odmah zavrsiti i pocet ce razdoblje poslije plina.

Rezim TIG SPOT i TIG THIN SPOT:

- Varenje se vrsi drzeci pritisnutom tipku plamenika do postizanja prethodno postavljenog
vremena (vrijeme spot - tockasto varenje).

6.2 VARENJE MMA

- Neophodno je u svakom slucaju postovati napomene proizvodaca koje su navedene
na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni polaritet elektroda i
optimalnu odgovarajucu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o vrsti
spajanja koju se Zeli posti¢i; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati za razne
promjere elektrode slijedece:
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Struja za varenje (A)
@ Elektroda (mm)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e upotrebljene visoke
vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za okomito varenje i varenje iznad glave
morati biti upotrebljena slabija struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom odabrane struje,
ostalim parametrima varenja kao duzina luka, brzina i polozaj vrsenja varenja, promjerom
i kvalitetom elektroda (za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u
prikladnim pakovanjima ili posudama).

- osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE (dinamitko ponasanje) stroja za
varenje. Taj parametar se moze postaviti putem komandne ploce, ili se moze postaviti sa
daljinskim upravljanjem sa 2 potenciometra.

- Napominjemo da visoke vrijednosti ARC-FORCE daju vece prodiranje i omogucuju
varenje u svim polozajima sa elektrodama od luzine, niske vrijednosti ARC-FORCE
omogucuju meksi luk i bez prskanja sa rutilnim elektrodama.

Stroj za varenje ujedno ima i uredaje HOT START i ANTI STICK koji omogucavaju lako
paljenje i sprijecavaju ljepljenje elektrode na komad koji se vari.

6.2.1 Procedura

- Drzec¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora variti vrsei pokret
kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.

POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se ostetiti ovoj
oteZavajuci paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost $to konstantnije moguce tijekom
varenja; potrebno je prisjetiti se da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora biti
oko 20-30 stupnjeva.

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u odnosu na pravac
napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio, zatim brzo podignuti elektrodu iz taljenja
kako bi se ugasio luk (ASPEKTI KABLA ZA VARENJE - FIG. P).

7. SERVISIRANJE .
POZOR! PRUE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 SERVISIRANJE Plamenik

- lIzbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo
taljenje izolacijskih materijala i ostetilo plamenik.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih prikljucaka.

- Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa odabranim
promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna difuzija plina i
neispravan rad.

- Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje troenostii ispravnost postavljanja krajnjih dijelova
plamenika: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

7.2 1IZVANREDNO SERVISIRANJE B . .

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI

KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU

NORMU IEC/EN 60974-4. .

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA

A RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE

STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzroditi

teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede

prouzrocene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Povremeno ali u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti prostorije,
provjeriti unutrasnjost stroja za varenje i ukloniti prasinu koja se polozila na elektronska
sucelja vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da su
kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuci vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao sto su biliu
pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu
postici visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao sto su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni od spojeva
sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA .

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE

OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u amperima,
prikladna za promijer ili vrstu upotrebljene elektrode.

- Da je sa opéom skolpkom na "ON’, odgovaraju¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utikac i/ili uti¢nica, osiguraci, itd.).

- Da nije upaljena ikona koja oznacava da je intervenirala toplinska zastita od prevelikog ili
preniskog napona ili od kratkog spoja.

- Provijeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju uklju¢enja termostatske
zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost ventilatora.

- Provijeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju ukloniti nepravilnosti.

- Da su priklju¢ci kruga varenja izvrseni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj kolicini.
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SPAWARKI INWERTEROWE PRZEZNACZONE DO SPAWANIA METODA TIG | METODA
MMA, PRZEWIDZIANE DO UZYTKU PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.
Uwaga: W dalszej czesci niniejszej instrukcji uzywany jest termin“spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LtUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywaniu
spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z procesami
spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”).

N

- Unika¢ bezposrednich kontaktow 2z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodoéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz
naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczyc
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

- Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- W obecnosci systemu chlodzenia ptynem operacje napetniania nalezy wykonywac
po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

VAV

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére zawieraja
lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikow pod ci$nieniem.

- Usunac z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier, szmaty,
itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy
systematycznie sprawdza¢, aby oceni¢ granice dziatania oparow spawalniczych w
zaleznosci od ich skfadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.

- Przechowywaé butlg z dala od zrédel ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

POLO®

- Zastosuj odpowiednia izolacje elektrycznq pomlgdzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére
znajduja sie w poblizu (sa dostepne).
W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie gtowy i odziez
ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowaé¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z norma UNI EN
169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych
zgodnych z norma UNI EN 175.
No$ odpowiednia odziez ognioodporna (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
rekawice spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skory na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego wytwarzanych
przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za
pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) rowny lub wyzszy od
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85 db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej
EMEF
Prad elektryczny, ktory przeptywa przez jakikolwiek przewéd wytwarza zlokalizowane

normami oraz

2 OO®A@HD

pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu

obwodu spawania i spawarki.

Pola elektromagnetyczne moga zakléca¢ funkcjonowanie niektorych aparatur

medycznych (na przykiad urzadzenia wspomagajace prace serca, aparaty tlenowe,

protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych te

urzadzenia. Na przyklad zakazac¢ dostepu do strefy uzywania spawarki lub oszacowa¢

indywidualne zagrozenie dla spawaczy.

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardéw technicznych produktu

przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach

profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z podstawowymi wymogami

dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu

domowym.

Kazdy operator musi przestrzega¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania do

minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:

- dosuna¢ do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma klejaca, o ile to

mozliwe;

zwraca¢ uwage, aby gtowa i tuléw znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu

spawania;

nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych lub

wokoét siebie;

nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;

zwracac uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z tej samej strony

ciata;

podtaczyc przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej

jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza;

- nie spawac w poblizu spawarki;

- kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak wskazano w karcie
danych EMF;

- odlegtosc od zrodta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie przekracza 20%
minimalnej wartosci dozwolonej: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

/N

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé¢ ocenie “Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w punktach
7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”.
- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem
ewentualnych przypadkow zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI:
podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach polaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma
napiec¢ jalowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci mogacej osiaga¢ podwdjna wartos¢ graniczng
dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem odpowiednich
srodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy mogq zosta¢ zastosowane
odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
Uzywanie spawarki musi byc¢ ograniczone dla pojedynczego operatora.
Operator musi odigczy¢ od urzadzenia przewod z uchwytem elektrodowym po
zakonczeniu spawania metoda MMA.
Wstep dla oséb trzecich do strefy wokot spawarki musi by¢ zabroniony. Spawarka
nie moze pozostawac nigdy bez nadzoru.
Nieuzywane uchwyty spawalnicze nalezy umiesci¢ w przeznaczonym dla nich
miejscu.

-71-



RYZYKA RESZTKOWE
- PRZEWROCENIE: Umiesci¢ spawarke na rownej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. posadzka pochyta,
nieréwna, itp..) istnieje niebezpieczenstwo przewrdcenia.

Zabrania sie pod
(jezeli wystepuje).

ria calego zespotu wozka ze spawarka i zespotem chlodzenia,

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodow instalacji wodnej) jest
niebezpieczne.

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrodowy) i strefy
przylegajace moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy stosowac
odpowiednia odziez ochronna.

Pozostawic¢ wlasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego dotknigeciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE:
jednoczesnie jest niebezpieczne.

uzywanie spawarki przez kilku operatoréw

PRZEMIESZCZANIE SPAWARKI: przymocowaé zawsze butle z zastosowaniem
odpowiednich elementéw, ktére beda w stanie zapobiec przypadkowym upadkom
(jezeli uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywac spawarke tylko w podanych nizej warunkach srodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp. 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp. 20°C;
« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw lub substancji
korozyjnych itp.

MAGAZYNOWANIE

- Umiesci¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w pomieszczeniach
zamknietych.

- Temperatura otoczenia musi zawierac sie w zakresie pomiedzy -20°C i 55°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego i temperatury

otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac ptyn przeciwzamarzajacy zalecany przez

Producenta lub catkowicie oproznic¢ uktad hydrauliczny i zbiornik z ptynem.

Stosowac¢ zawsze odpowiednie Srodki umozliwiajace zabezpieczenie urzadzenia

przed wilgocia, brudem i korozja.

mmmm UTYLIZACJA

Nie wyrzuca¢ spawarki razem ze zwyklymi odpadami domowymi po zakonczeniu
okresu eksploatacji.

Obowiazkiem uzytkownika jest utylizacja tego urzadzenia elektrycznego w punktach
gromadzenia wyznaczonych do utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych lub
skontaktowanie sie ze sklepem, w ktérym zostato zakupione. Zalecenie to dotyczy
wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do
spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania metodg TIG (AC / DC) z
zajarzeniem tuku HF lub LIFT oraz do spawania metodg MMA elektrod otulonych (rutylowe,
kwasne i zasadowe).

Prad przemienny w trybie TIG AC umozliwia spawanie aluminium i jego stopéw (AlSi,
AIMg) natomiast prad ciagty w trybie TIG DC stali (weglowa, nierdzewna, niskostopowa i
wysokostopowa) oraz metali ciezkich (miedz, nikiel, tytan i ich stopy).

Specyficzne parametry tej spawarki (INVERTER), takie jak predkosc i precyzyjna regulacja,
nadaja jej doskonaty jakos¢ podczas spawania.

Regulacja na wejsciu do linii zasilania z zastosowaniem systemu ,inverter” powoduje
ponadto znaczng redukcje wielkosci - zaréwno transformatora jak i reaktancji poziomujacej
- umozliwiajagc wyprodukowanie spawarki o bardzo umiarkowanej wielkosci i ciezarze,
uwydatniajac jednoczesnie fatwosc obstugi i wygodnego przenoszenia.

2.2 GLOWNE PARAMETRY

TIG

- Regulacja pragdu AC/DC i charakterystycznych parametréw.

- Zajarzenie HF/LIFT.

- Funkcjonowanie w trybie ciagtym/pulsowanym.

- Wybdr trybdw 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Podfaczenie i ustawienie zespotu chtodzenia woda G.R.A. (tylko wersje R.A.).

MMA
- Regulacja pradu, Arc Force i Hot Start.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti-stick).

- Funkcjonowanie w trybie ciagltym/pulsowanym przy
przewidziane).

- Urzadzenie z funkcjg VRD.

Sredniej wartosci  (jezeli

INNE

- Wyswietlanie na wyswietlaczu wybranych parametréw i trybow.

- Mozliwos¢ zachowywania i przywotywania programoéw spersonalizowanych (JOB).

- Utatwione przywotywanie parametréw fabrycznych (DEFAULT) i predefiniowanego trybu
uproszczonego (EASY).

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie
zasilania).

- Zabezpieczenie przed przypadkowym zwarciem spowodowanym przez zetkniecie sie
uchwytu spawalniczego z masa.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim lub zbyt niskim cisnieniem w obwodzie chtodzenia
wodnego uchwytu spawalniczego (tylko dla wersji R.A.).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Uchwyty spawalnicze TIG w réznych modelach.

- Zestaw do spawania metoda MMA.

- Komplet materiatéw eksploatacyjnych réznego typu.

- Przytbica samosciemniajaca: z filtrem statym lub regulowanym.
- Przyciski zdalnego sterowania w trybie recznym i wtacznik nozy.
- Adapter do butli zargonem.

- Ziaczka i przewdd rurowy do podtaczenia gazu do butli.

- Reduktor ci$nienia z manometrem.

- System chtodzenia wodnego.

- Plyn chtodzacy.

- Wozki w réznych rozwigzaniach.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gléwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki sa podane na tabliczce

Znamionowej o0 nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen przeznaczonych

do spawania tukowego.

2- Nazwa i adres producenta.

3- Nazwa modelu.

4- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

5- Symbol ustalonego procesu spawania.

6- Symbol S : wskazuje, ze czynnosci spawania moga by¢ wykonywane w srodowisku
o zwiekszonym zagrozeniu szokiem elektrycznym (np. w poblizu wielkich skupisk
metalu).

- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~:napiecie przemienne tréjfazowe.

8- Stopien zabezpieczenia obudowy.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napigcie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalny limit

+10%).

-1 mx : Maksymalny prad pobierany z sieci.

- I Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wyéajnosc obwodu spawania:

- U, : maksymalne napiecie jatowe (obwdd spawania otwarty).

-1 7U : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke; podczas spawania.

X : Tryb pracy urzadzenia: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze dostarczy¢

odpowiednia ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Podany jest w %, w oparciu o cykl 10 min

(np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, kiedy wspotczynniki uzytkowania (podane na tabliczce, dotyczace

temp. otoczenia 40°C) zostang przekroczone, nastapi zadziatanie zabezpieczenia

termicznego (spawarka pozostaje w stanie stand-by, dopdki temperatura nie znajdzie
sie znowu w dopuszczalnych granicach).
- A/V-A/V : Wskazuje zakres regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny) dla
odpowiedniego napiecia tuku.

11- Numer seryjny stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla serwisu technicznego,

zamawiania cze$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

12- ——}-: Wartos$¢ bezpiecznikéw z opéznionym dziataniem, ktére nalezy przygotowad

dla zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczeristwa, ktérych znaczenie podane jest w rozdziale 1

,Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

~N

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczytac bezposrednio
na tabliczce samej spawarki.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA: patrz tabela (TAB. 1).

- SREDNIE ZUZYCIE GAZU SPAWALNICZEGO: patrz tabela (TAB. 2).
- SPAWARKA: patrz tabela (TAB. 3).

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela (TAB. 4).

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWAREK

4.1 SCHEMAT BLOKOWY

Spawarka sktada sie zasadniczo z modutéw mocy i modutéw kontrolnych, wykonanych na
obwodach drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci
oraz zredukowanej konserwacji.

Niniejsza spawarka jest sterowana przez mikroprocesor, ktéry umozliwia ustawianie
duzej ilosci parametréow w celu umozliwienia optymalnego spawania w kazdym stanie
i na kazdym materiale. W celu petnego wykorzystania charakterystyk urzadzenia nalezy
jednakze zna¢ jego mozliwosci operacyjne.

Opis (Rys. B)

1- Wejscie linii zasilania, zespotu prostownikowego oraz kondensatoréw wyréwnawczych.

2- Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia wyprostowane napiecie linii na
napiecie przemienne o wysokiej czestotliwosci i reguluje moc w zaleznosci od zadanego
pradu/napiecia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci; uzwojenie pierwotne jest zasilane napigciem
przetwarzanym przez blok 2; jego zadaniem jest dostosowanie napiecia i pradu do
wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednoczesnie galwaniczne
odizolowanie obwodu spawania od linii zasilania.

4- Mostek prostujacy wtérny z indukcyjnosécia poziomujaca: zamienia napiecie / prad
przemienny dostarczany przez uzwojenia wtérne na prad / napigcie state o niskim
falowaniu.

5- Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; przeksztatcaja prad wyjsciowy na wtérny z DC
na AC dla spawania w trybie TIG AC (jezeli przewidziana).

6- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji; bezzwtocznie kontroluje wartos¢ pradu
spawania i poréwnuje ja z wartoscig ustawiong przez operatora; dokonuje modulacji
impulséw sterujacych sterownikami IGBT, ktére przeprowadzaja regulacje.

7- Logika sterujaca funkcjonowaniem spawarki: ustawia cykle spawania, wysterowuje
sitowniki, nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

8- Panel umozliwiajacy ustawianie i wyswietlanie parametréw i trybéw funkcjonowania.

9- Generator zajarzenia HF.

10- Gazowy zawdr elektryczny zabezpieczajacy EV.

11- Wentylator chtodzacy spawarke.

12- Regulacja w trybie zdalnym.

4.2 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE

4.2.1 Panel tylny (Rys. C)

1- Wytacznik gtéwny O/OFF - I/ON.

2- Przewdd zasilajacy (2B + U (Jednofazowy)), (3B + U (Tréjfazowy)).

3- Ziaczka umozliwiajgca podtaczenie rury gazu (reduktor cisnienia butli).

4- Bezpiecznik pomocniczy G.R.A. w odniesieniu do schematu elektrycznego (jezeli
przewidziany).

5- tacznik dla systemu chtodzenia wodnego (jezeli przewidziany).

6- tacznik umozliwiajacy zdalne sterowanie:
Z pomoca specjalnego tacznika 14 biegunowego, znajdujacego sie z tytu urzadzenia,
jest mozliwe podtaczenie do spawarki 2 réznych rodzajéw zdalnego sterowania. Kazde
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urzadzenie jest rozpoznawane automatycznie i umozliwia ustawianie nastepujacych
parametrow:

- Zdalne sterowanie wytacznikiem noznym:

warto$¢ pradu jest okreslana przez potozenie wytacznika noznego. Ponadto, w trybie
TIG 2T, wcisniecie wytacznika noznego funkcjonuje jako polecenie uruchamiajace
urzadzenie w zastepstwie przycisku uchwytu spawalniczego, (jesli przewidziany).
Zdalne sterowanie zdwoma potencjometrami:

Pierwszy potencjometr reguluje prad gtéwny. Drugi potencjometr reguluje inny
parametr, ktory jest uzalezniony od aktywnego trybu spawania. Obracanie tym
potencjometrem umozliwia wyswietlenie modyfikowanego parametru, (ktéry nie
bedzie juz kontrolowany pokrettem na panelu). Znaczenie drugiego potencjometra
jest nastepujace: ARC FORCE w trybie spawania MMA i RAMPA KONCOWA, jezeli w
trybie TIG.

4.2.2 Panel przedni (Rys. D, E)

1-
2-
3-
4-
5-

Szybkoztaczka dodatnia (+) do podfaczenia przewodu spawalniczego.
Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
tacznik do podtaczenia kabla do przycisku uchwytu spawalniczego.
Ztaczka do podtaczenia rury gazu uchwytu spawalniczego TIG.
Panel sterowania:
5a. Przycisk gtéwny ustawiania procesu spawania.

« Krétkie nacisniecie (PROCES):

- [?—: spawanie elektroda otulong (MMA).

spawanie metoda TIG z zajarzeniem tuku o wysokiej czestotliwosci (TIG
HF).

- foe= ]w trybie TIG wskazuje spawanie pradem statym (DC).
- w trybie TIG wskazuje spawanie pradem przemiennym (AC), jesli
przewidziany.

« Dlugie naci$niecie (JOB):

- Gdzie przewidziane (Rys. D) umozliwia obstugiwanie predefiniowanych lub
zapisanych programéw spawania: menu przywotywania i zapisywania. Wybor
za pomoca wielofunkcyjnego pokretta 5¢c. Wyjscie bez zapisywania z krétkim
nacisnieciem.

5b. Przycisk wyboru trybu funkcjonowania.
« Krétkie nacisniecie (MODE):
2T
- spawanie rozpoczyna sie od nacisniecia przycisku uchwytu spawalniczego
i konczy sie po jego zwolnieniu.
T

spawanie rozpoczyna sie od nacisniecia i zwolnienia przycisku uchwytu i
konczy sie dopiero po jego ponownym nacisnieciu i zwolnieniu.
4T

BiLevell SPaWanie rozpoczyna sie od nacisniecia i zwolnienia przycisku uchwytu

spawalniczego. Po kazdym krétkim naci$nieciu/zwolnieniu prad zmienia sie od

ustawionej wartosci do wartosci i odwrotnie. Spawanie koriczy sie po
) m_ |I1 p ysiep

nacisnieciu przycisku przez dtuzszy czas, wczesniej ustalony.

o/ umozliwia wykonywanie krotkiego spawania punktowego (0,1-10s) z
kontrolg czasu trwania spawania na wyswietlaczu (migajaca ikona).

THIN
- o/ umozliwia wykonywanie krétkiego spawania punktowego (0,01-0,09s) z
kontrolq czasu trwania spawania na wyswietlaczu (migajaca ikona).

« Dlugie naci$niecie (PULSE):
PULSE

- My trybie TIG umozliwia pulsowanie pradu na 2 poziomach, umozliwiajac
spawanie przy zredukowanym obcigzeniu termicznym na cienkich grubOSC|ach,
z ustawieniem parametréw charakterystycznych
P ystycznych i\~ M
Mn trybie MMA umozliwia pulsowanie pradu ze srednig wartoscia w celu
ufatwienia spawania w pozycji pionowej, przy ustawieniu charakterystycznych

parametrow m_, _m JUI, | O

PULSE
M\ w trybie TIG umozliwia pulsowanie pradu umozliwiajacego spawanie

cienkich grubosci, z automatycznym ustawieniem na predefiniowanych
wartosciach parametréw charakterystycznych —u, Jum, | J:h_wzaleznoso

BAL

od ustawionego -ﬂ- pradu.
5¢c. Pokretto wielofunkcyjne z przyciskiem i obrotem.
W zaleznosci od ustawien i predyspozycji trybéw, umozliwia wyboér i regulacje
parametréow z wyswietlaniem ustawionej wartosci na wyswietlaczu.

W szczego6lnosci dla procesu MMA parametry, ktére moga by¢ modyfikowane i
wyswietlane na wyswietlaczu (Rys. D-5d, E-5d) sa nastepujace:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T\ FORCE
AN
H I.".".I.IHZ o
RDI —

— — £ [J—

_

VRD aktywacja/dezaktywacja urzadzenia “Voltage Reduction Device”
umozliwiajaca bezpieczne wiaczenie przy zasilaniu niskim napieciem.

HOT
START przetezenie poczatkowe umozliwiajace optymalizacje zajarzenia tuku
spawalniczego (regulacja 0-100%).

ARC
FORCE przetezenie dynamiczne umozliwiajace optymalizacje ptynnosci spawania i
zapobieganie przyklejaniu elektrody (regulacja 0-100%).
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- ﬂ- gtéwny prad spawania w zwyktym trybie lub w trybie pulsowanym jest
Srednig wartoscia, ktora zamierza sie utrzymac (prad wyjsciowy w Amperach).

11
—L w trybie PULSE MMA reprezentuje stosunek pomiedzy maksymalng
wartoscig pradu impulsowego i Srednig ustawiona wartoscig pradu (warto$c
procentowa z regulacja w zakresie 100-200%).
Uwaga: Minimalna warto$¢ impulsu nie jest ustawiona, ale jest obliczana w
zaleznosci od parametrow funkcji czasowej, w taki sposob, aby srednia wartosé
pradu byta réwna ustawionej wartosci.
- IS reprezentuje liczbe pulsacji na sekunde (wartos¢ wyrazona w hercach z
regulacjg w zakresie 0,2-99Hz).

BAL

reprezentuje stosunek pomiedzy czasem trwania impulsu wzgledem
catkowitego czasu cyklu (warto$¢ procentowa z regulacja w zakresie 10-99%).

W szczegdlnosci dla procesu TIG parametry, ktére moga by¢ modyfikowane i
wyswietlane na wyswietlaczu (Rys. D-5d, E-5d) sa nastepujace:

K o N— 2T4T

ITRATIZ 5,
I, 0N, NS @

o — .r“end

sUr I\ tsf / e _\t_end PI.ILSE
- ltz

— BAL

't1 czas trwania funkcji wyprzedzenia wyptywu gazu ochronnego (pre-gas)
przed rozpoczeciem spawania (regulacja 0-10 sekund).

Is,

J-\' prad poczatkowy utrzymywany przez stata warto$¢ czasu w trybie 2T oraz
przez wartos¢ czasu odpowiadajacg utrzymywaniu nacisnietego przycisku, w
trybie 4T (regulacja w Amperach).

- E’_ czas rampy poczatkowej pradu od wartosci I, do I, w OFF rampa nie
Wyste;pu;e (regulacja 0,1-10 sekund).
Zauwaz. : parametry | i T. moga by¢ modyfikowane réwniez przez zdalne
sterowanie za pomocq wy’rqczmka noznego, jednakze regulacja musi byc
wykonywana przed wigczeniem sterowania.

ﬂ- gtéwny prad spawania (prad wyjsciowy w Amperach).

11

- —L w trybie PULSUJACYM | Bl-Level reprezentuje stosunek pomiedzy
maksymalna wartoscia pradu impulsowego i wartoscig pradu gtéwnego (wartos¢
procentowa z regulacja 1-200%).

- IS czestotliwos¢ pulsowania czyli parametr, ktory reguluje czas catkowity, w
ktérym prad pulsuje na dwéch ustawionych poziomach, ponadto - dla modeli AC/
DC w trybie TIG AC - reprezentuje czestotliwo$¢ powtdrzenia catej fali pradu
(pozytywna i negatywna, regulacja w Hercach).

- B b procentowe zbilansowanie w trybie PULSUJACYM (AC/DC) jest zaleznoscia
pomiedzy czasem, w ktérym prad osigga najwyzszy poziom i catkowitym okresem
pulsowania, ponadto dla modeli AC/DC w trybie TIG AC reprezentuje zaleznos¢
pomiedzy czasem z prgdem dodatnim i czasem z prgdem ujemnym.

- e czas rampy koricowej pradu od wartosci |, do |
wystepuje (regulacja 0,1-10 sekund).

Tend
A prad koncowy, w trybie 2T jest wartoscig pradu wylgczenia tuku po
zakonczeniu rampy koricowej, jesli czas rampy jest wiekszy od zera, w trybie 4T
jest pradem utrzymywanym po zakonczeniu rampy koncowej przez caly czas, w
ktorym przycisk uchwytu spawalniczego bedzie pozostawac nacisniety (regulacja
w Amperach).

..a + W OFF rampa nie

|12 czas trwania funkcji opdznienia wyptywu gazu ochronnego (post-gas) po
wyltaczeniu spawania (regulacja 0-10 sekund).

"s3" energia ogrzewania wstepnego - jesli przewidziane - tylko dla modeli AC/DC
w trybie TIG AC, reguluje ogrzewanie wstepne elektrody w celu utatwienia startu.
W trybie OFF ogrzewanie wstepnie nie wystepuje (ustawienie w mm, w zaleznosci
od $rednicy zastosowanej elektrody).

Pozostate ikony informacyjne wystepujace na wyswietlaczu:
- aLaRM Ostrzezenie sygnalizujace/alarm, zwykle potaczone z kodem wskazanym na

wyswietlaczu, zwraca uwage na mozliwg anomalie/automatyczne zabezpieczenie
aktywne w spawarce.

zabezpieczenie termiczne pofaczone z awarw i kod na wyswietlaczu,
ostrzezenie o uzyskaniu wartosci granicznych ogrzewania wewnetrznego.

- @-> wyjscie aktywne, wskazuje obecnos¢ napiecia w gniazdach wyjsciowych
spawarki.

- przycisk zdalnego sterowania, wskazuje aktywne potaczenie i kontrole
przyciskéw zewnetrznych lub uchwytu spawalniczego.

Is,

wskaznik pozycji, w trybie 4T z J-\' ponizej predefiniowanej wartosci,
wskazuje najnizsze ustawienie pradu poczatkowego, ktére umozliwia widocznosé
tuku spawalniczego po nacisnieciu przycisku. Umozliwia doktadne wybranie
poczatkowego punktu spawania, (jesli prad poczatkowy jest ustawiony powyzej
okreslonego limitu, funkcja wytaczy sie automatycznie).
- PRG gdzie przewidziane, w potaczeniu ze wskazywaniem na wyswietlaczu
numeru aktywnego JOB, wskazuje wybrany program, w ktérym parametry moga
by¢ wyswietlane, modyfikowane i zapisywane.
CJ

SAVE kiedy aktywny, wskazuje zapisywanie programu spawania w toku, zgodnie z
ustawieniem.

- gdzie przewidziane, wskazuje obstugiwanie zespotu chtodzenia (G.R.A.)



dla kompatybilnych uchwytéw spawalniczych. Ustawienie jest wykonywane
poprzez wigczenie spawarki przy uzyciu przyciskow 5a i 5c¢ naciskanych
jednoczes$nie i ustawieniu obrotu pokretta 5¢,ON” (G.R.A. aktywny) lub OFF (G.R.A.
dezaktywowany). Zapisywanie wyboru za pomoca dodatkowego nacisniecia
przycisku 5c.

- (Default parametry fabryczne - wskazuje ustawiona wartos¢ predefiniowang
wszystkich parametréw uzyteczna dla réznego typu czynnosci. Uzytkownik moze
ustawi¢ prad gtéwny M w zaleznosci od wiasnych upodoban, bez

wprowadzania zmian do innych ustawier automatycznych.

Procedura reset DEFAULT

Jest mozliwe ponowne aktywowanie tego stanu w dowolnej chwili, poprzez
wylaczenie i ponowne wiaczenie spawarki, naciskajac przycisk pokretta
wielofunkcyjnego (Rys.D i E-5¢).

5e. Przycisk LOAD
gdzie przewidziany (Rys. E) umozliwia przejsicie do menu obstugiwania
programéw spawania predefiniowanych lub zapisanych (JOB). Wybér za pomoca
wielofunkcyjnego pokretta 5c.

5f. Przycisk SAVE lub GAS TEST
gdzie przewidziany, zwykle po krétkim nacisnieciu wykonuje test GAS TEST,
aktywujac wyptywanie gazu z obwodu przez okoto 10 sekund (odpowietrzanie
przewodéw rurowych, regulacja przeptywu). Natomiast wewnatrz menu
JOB umozliwia wyjscie bez zapisywania parametréw (krétkie nacisniecie) lub
alternatywnie zapisywanie aktywnych ustawien (dtuzsze nacisniecie).

Komunikaty obstugowe na wyswietlaczu alfanumerycznym (Rys. D-5d, E-5d):

-AL.1 : zadziatlanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego, (jezeli
przewidziany).

-AL.2 : zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego.

-AL.3 : zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt wysokim napieciem linii zasilania.

-AL.4 : zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed zbyt niskim napieciem.

-AL.8 : napiecie pomocnicze poza zakresem.

-AL.9 : nieprawidtowe funkcjonowanie zespotu chfodzenia (jezeli przewidziany).

-AL.13 : komunikacja wewnetrzna offline (jezeli przewidziana).

- AL.20 : zadziatanie czujnika monitorowania temperatury (jezeli przewidziany).

- AL.28 : zadziatanie monitorowania trybu pracy urzadzenia.

- AL.30 : zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt wysokim pradem.

Reset nastepuje automatycznie po usunieciu przyczyny alarmu.
Po wytaczeniu urzadzenia, zjawiskiem normalnym jest zadziatanie zabezpieczenia
przed zbyt niskim napigciem przez kilka sekund.

5.INSTALACJA
UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE
NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU Z
SIECI ZASILANIA. .

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE PRZEZ

PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 WYPOSAZENIE (Rys. Q)

Rozpakowac spawarke i zamontowac odfgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu (jezeli
przewidziane).

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym (Rys. F)
5.1.2 Montaz przewodu spawalniczego z zaciskiem kleszczowym elektrody (Rys.G)

5.2 USTAWIENIE SPAWARKI
Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu otworu wlotowego i
wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaly sie przeszkody (cyrkulacja wymuszona
za pomocg wentylatora, jezeli wystepuje); upewnic sie jednoczesnie, czy nie sg zasysane
pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢, itd..
Zapewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot spawarki.
UWAGA! Ustawic¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
dla jej ciezaru, celem unikniecia wywrodcenia lub przesuniecia, ktére sa
5.3 PODLACZENIE DO SIECI

niebezpieczne.

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadaja warto$ciom napiecia i czestotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem neutralnym
podtaczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowaé wytaczniki
réznicopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtaczenie
spawarki do punktow interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejsza
od wartosci:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podfaczona (jezeli to
konieczne skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig dystrybucji).

5.3.1 Wtyczka i gniazdo

Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowana wtyczke (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) o
odpowiedniej obcigzalnosci i przygotowac gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki
lub automatyczny wytacznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zétto-zielony) linii zasilania
nalezy potaczyc¢ z zaciskiem uziemiajacym. W tabeli (TAB.1) podane sa wartosci, zalecane
w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych, wybranych w zaleznosci od maksymalnego
pradu znamionowego, wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia znamionowego

zasilania.

A dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego przez producenta
(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok

elektryczny) lub przedmiotéw (np. pozar).

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje nieskuteczne

5.4 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WY'ACZONA | ODIACZYC ZASILANIE.
W tabeli (TAB. 1) podane s3 wartosci zalecane dla przewoddéw spawalniczych (w mm?), w

zaleznosci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.4.1 Spawanie metoda TIG

Podlaczenie uchwytu spawalniczego

- Wiozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-). Podigczy¢
tacznik pieciobiegunowy (przycisk na uchwycie spawalniczym) do specjalnego gniazda.
Podtaczy¢ przewdd rurowy gazu uchwytu spawalniczego do specjalnej ztaczki.

Podiaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.
Ten przewdd musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (+).

Podiaczenie do butli gazowej

- Dokreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli z gazem, wkiadajac specjalng redukcje
dostarczong w akcesoriach (w przypadku zastosowania gazu Argon).

- Potaczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic zacisk znajdujacy
sie w wyposazeniu urzadzenia.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujaca reduktor cisnienia.

- Otworzy¢ butle i wyregulowac ilos¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi
uzytkowymi - patrz tabela (TAB. 2); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga
by¢ wykonywane réwniez podczas spawania, z pomoca nakretki reduktora cisnienia.
Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewododw rurowych i ztaczek.
UWAGA! Po zakonczeniu pracy zamkna¢ zawsze zawoér butli gazowej.

5.4.2 Spawanie metoda MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podfaczy¢ do bieguna dodatniego (+)
wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem kwasowym, ktére nalezy podtaczy¢ do
bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sig specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia nieostonigtej
czesci elektrody.

Przewéd ten nalezy podtaczys$ do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na
ktorym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztgcza.

Przewéd ten nalezy podtaczyc¢ do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca taczniki przewoddéw spawalniczych w szybkoztgczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikéw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywac¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie dla
bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIE METODATIG

Spawanie metodg TIG jest procesem spawania wykorzystujacym ciepto wytwarzane przez
tuk elektryczny, zajarzony i utrzymywany pomiedzy elektroda nietopliwg (wolfram) a
spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa jest podtrzymywana przez odpowiedni
uchwyt spawalniczy, ktéry przekazuje prad spawania i zabezpiecza elektrode, jak réwniez
jeziorko spawalnicze przed utlenianiem atmosferycznym za pomocg strumienia gazu
obojetnego (zwykle Argon: Ar 99.5%), ktéry wyptywa z dyszy ceramicznej (Rys. H).

Aby prawidtowo wykona¢ spawanie, nalezy stosowac elektrody o prawidtowej srednicy i
zalecanej wartosci pradu, patrz tabela (TAB. 5).

Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3 mm i moze wystawa¢ do 8 mm w
przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegéw ztacza. W przypadku spawania cienkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm) nie jest konieczne zastosowanie
materiatu dodatkowego (Rys. I).

W przypadku wigkszych grubosci nalezy zastosowac pateczki do spawania, o tym
samym skfadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej $rednicy, po odpowiednim
przygotowaniu brzegéw (Rys. L). Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo, zaleca sie
doktadnie wyczysci¢ spawane przedmioty i usunac z nich tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki,
itp.

6.1.1 Zajrzenie HF i LIFT

Zajarzenie HF:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu pomiedzy elektroda wolframowg
a spawanym przedmiotem, za pomoca iskry wytworzonej przez urzadzenie o wysokiej
czestotliwosci.

Ten sposéb zajarzenia tuku nie powoduje wtracenia wolframu do jeziorka spawalniczego
ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich potozeniach spawania.

Proces:

Wcisnac przycisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do koricowki
elektrody (2 - 3mm), odczekac az zajarzy sie tuk przekazywany przez impulsy HF . Po
zajarzeniu tuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i przesuwac sie wzdtuz
zlycza.

W przypadku napotkania trudnosci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia
obecnos¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy przedtuzac dziatania HF na elektrode
ale sprawdzi¢ integralnos¢ powierzchni i ksztatt korncowki, ewentualnie zregenerowac
na sciernicy. Po zakonczeniu cyklu pracy prad jest anulowany przez ustawiona krzywa
opadania.

Zajarzenie LIFT:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje poprzez odsuniecie elektrody wolframowej od
spawanego przedmiotu. Ten sposéb zajarzenia powoduje mniej zaktocen elektro-natezenia
i zmniejsza do minimum wtracenia wolframu oraz zuzycie elektrody.

Proces:

Przytozyc lekko koricowke elektrody do spawanego przedmiotu. Wcisna¢ do korica przycisk
na uchwycie spawalniczym i podnies¢ elektrode o 2-3mm z kilkusekundowym opéznieniem,
W ten sposob uzyska sie zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza poczatkowo prad | ., po kilku
sekundach dziatania zostanie dostarczony ustawiony prad spawania. Po zakorczeniu cyklu
prad jest anulowany przez ustawiong krzywa opadania.

6.1.2 Spawanie metoda TIG DC

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich stali weglowych niskostopowych
i wysokostopowych oraz dla metali ciezkich: miedz, nikiel, tytan i ich stopy.

Podczas spawania metoda TIG DC z elektroda znajdujaca sie na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartoscia toru (pasmo koloru czerwonego) lub elektroda z 2%
zawartoscia ceru (pasmo koloru szarego).

Naostrzy¢ osiowo elektrode wolframowa na sciernicy, patrz RYS. M, dbajac o to, aby ostrze
byto idealnie koncentryczne celem unikniecia odchylen tuku. Wazne jest, aby wykonaé
ostrzenie wzdtuz elektrody. Te operacje nalezy powtarza¢ okresowo, w zaleznosci od
zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata przypadkowo zabrudzona, utlenia sie
lub tez jest nieprawidtowo uzywana.

6.1.3 Spawanie metoda TIG AC (jesli przewidziane)
Tego rodzaju procedura umozliwia spawanie metali takich jak aluminium i magnes, ktére
tworza na ich powierzchni tlenek zabezpieczajacy i izolujacy. Odwroécenie polaryzacji pradu
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spawania daje mozliwos¢ ,rozbicia” warstwy powierzchniowej tlenku za posrednictwem
mechanizmu zwanego ,piaskowanie jonowe".

Prad jest na przemian dodatni (I+) i ujemny (I-) na spawanym przedmiocie.

W ustawionym czasie trwania (I-) tlenek zostaje usuniety z powierzchni (,czyszczenie” lub
,dekapowanie”) umozliwiajagc formowanie jeziorka. W ustawionym czasie trwania (I+)
nastepuje maksymalne obcigzenie termiczne na przedmiocie umozliwiajace spawanie.
Mozliwosé zmiany parametru balance w trybie AC umozliwia zmiane wartosci czasu trwania
kazdej polaryzacji.

Wieksze wartosci dodatnie balance umozliwiajg szybsze spawanie, wieksza penetracje,
bardziej skupiony tuk, wezsze jeziorko spawalnicze i ograniczone nagrzewanie elektrody.
Mniejsze wartosci ujemne umozliwiaja wieksza czysto$¢ detalu. Stosowanie zbyt niskiej
wartosci balance powoduje rozszerzenie tuku oraz czesci odtlenionej, przegrzewanie
elektrody, a w konsekwencji powstawanie kulki na korcéwce i bardziej utrudnione
zajarzenie i ukierunkowanie tuku.

Stosowanie zbyt wysokiej wartosci balance powoduje ,brudne” jeziorko spawalnicze oraz
ciemne wtracenia.

Na rysunku (Rys. N) przedstawione s skutki zmiany parametréw spawania AC.

6.1.4 Proces

- Wyregulowac¢ pokrettem prad spawania do zadanej wartosci, ewentualnie dostosowac
podczas spawania do rzeczywistego wymaganego obciazenia termicznego.

- Nacisna¢ przycisk uchwytu spawalniczego, weryfikujac prawidtowy wyptyw gazu z
uchwytu spawalniczego; jezeli to konieczne skalibrowa¢ czas trwania funkgji pre-gase
i post gas; te wartosci czasowe sa regulowane w oparciu o warunki operacyjne, a w
szczegolnosci opdznienie post gas musi by¢ takie, aby umozliwiato - po zakonczeniu
spawania - schtodzenie elektrody i jeziorka spawalniczego, bez wchodzenia w kontakt z
atmosferg (utlenianie i skazenia).

Tryb TIG z sekwencjq 2Taktowa:

- Wecisniecie do konca przycisku uchwytu spawalniczego (P.T.) powoduje zajarzenie tuku
przy wartosci pradu |..

Nastepnie prad wzrasta zgodnie z funkcja RAMPA POCZATKOWA az do wartosci pradu
spawania.

- Aby przerwa¢ spawanie zwolni¢ przycisk na uchwycie spawalniczym, powodujac
stopniowe anulowanie pradu (jezeli zostata wtaczona funkcja RAMPA KONCOWA) lub po
natychmiastowym zgaszeniu tuku z nastepujacym po nim opdznieniem wyptywu gazu
postgas.

Tryb TIG z sekwencja 4T (Rys. O):

- Pierwsze wcisniecie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu I. Po
zwolnieniu przycisku prad zmienia sie w zaleznosci od funkcji RAMPA POCZATK@WA,
az do wartosci pradu spawania; ta warto$¢ zostanie réwniez utrzymana po zwolnieniu
przycisku. W przypadku ponownego wcisniecia przycisku, warto$¢ pradu zmniejsza sie
zgodnie z funkcja RAMPA KONCOWA, az do |, . Ta wartos¢ zostanie utrzymana az do
momentu zwolnienia przycisku, co powoduje zakofczenie cyklu spawania i rozpoczecie
okresu post gas. Jezeli natomiast podczas funkcji RAMPA KONCOWA przycisk zostanie
zwolniony, cykl spawania zakonczy sie natychmiast i rozpoczyna sie okres postgas.

Tryb TIG z sekwencja 4T i BI-LEVEL (Rys. O):

- Pierwsze wcisniecie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu I. Po
zwolnieniu przycisku prad zwieksza sie w zaleznosci od funkcji RAMPA POCZATK@WA,
az do wartosci pradu spawania; ta warto$¢ zostanie réwniez utrzymana po zwolnieniu
przycisku. Przy kazdym kolejnym wcisnieciu przycisku (czas, ktéry uptynie pomiedzy jego
wcisnieciem i zwolnieniem powinien by¢ krétki) prad bedzie sie zmienia¢ od wartosci
ustawionej w parametrze BI-LEVEL | do wartosci pradu gtéwnego I,.

- Trzymajac nacisniety przycisk przez przedtuzony czas, prad zmniejsza sie zgodnie z
funkcja RAMPA KONCOWA do |, . Ta warto$¢ zostanie utrzymana az do momentu
zwolnienia przycisku, co powoduje zakonczenie cyklu spawania i rozpoczecie okresu
post gas.

Jezeli natomiast podczas funkcji RAMPA KONCOWA przycisk zostanie zwolniony, cykl
spawania zakonczy sie natychmiast i rozpoczyna sie okres post gas.

Tryb TIG SPOT i TIG THIN SPOT:

- Spawanie nastepuje podczas, kiedy bedzie pozostawac wcisniety przycisk uchwytu
spawalniczego, az do momentu uzyskania czasu ustawionego wstepnie (czas trwania
spot).

6.2 SPAWANIE METODA MMA

- Absolutnie konieczne jest zastosowanie sie do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidtowa biegunowos¢ oraz optymalny prad spawania (zwykle tego rodzaju
zalecenia podane sa na opakowaniu elektrod).

- Prad spawania nalezy regulowaé w zaleznosci od srednicy uzywanej elektrody oraz
rodzaju spoiny, ktérg zamierza sie wykona¢; ponizej podane sg orientacyjne wartosci
pradu, uzywane dla réznych $rednic elektrod:

Prad spawania (A)
@ Elektroda (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy elektrody wieksze
wartosci pradu badg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego ztacza okreslone sa, oprécz natezenia wybranego
pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie ja: dtugosc tuku, predkos¢ i pozycje
spawania, srednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywac w suchym miejscu i
chroni¢ przed wilgocig w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach).

- Parametry spawania zalezg réwniez od warto$¢ ARC-FORCE (zachowanie dynamiczne)
spawarki. Ten parametr mozna ustawic na panelu lub tez za pomocg zdalnego sterowania
na 2 potencjometry.

- Mozna zauwazy¢, ze wysokie wartosci ARC-FORCE powodujg wieksze przetopienie i
umozliwiajg spawanie w jakimkolwiek potozeniu, typowe podczas spawania elektrod
zasadowych, natomiast niskie warto$ci ARC-FORCE umozliwiajg bardziej miekki tuk, bez
rozpryskiwan, ktore sg charakterystyczne podczas spawania elektrody rutylowych.
Spawarka jest ponadto wyposazona w funkcje HOT START i ANTI STICK, ktére gwarantuja
fatwy start i zapobiegajg przyklejaniu sie elektrody do spawanego przedmiotu.

6.2.1 Proces spawania

- OStANIAJAC TWARZ pod maska spawalnicza, pociera¢ koricem elektrody o spawany
przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowy
sposob zajarzenia tuku.
UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot; grozi to uszkodzeniem powtoki i utrudnia
zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode podczas spawania w

odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, odlegtos¢ ta powinna by¢ réwna $rednicy
uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac¢ ja mozliwie jak najbardziej stata podczas
catego procesu spawania; nalezy pamigta¢, ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu
powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

Po zakonczeniu $ciegu spawania przesung¢ koricéwke elektrody lekko do tytu wzgledem
kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad
jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk (WYGLAD SCIEGU SPAWALNICZEGO - RYS. P).

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA .
OPERACJERUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYCWYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze
to powodowac stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym bardzo
szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodéw rurowych i ztaczek gazowych.

- Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej srednicy, aby unikac¢ przegrzewania sie, nieprawidtowego rozpraszania
gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidlowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA .

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE

PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE

ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozic¢

powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z

czesciami znajdujacymi sie¢ pod napieciem lub/i mogq one powodowac uszkodzenia

wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscia zalezna od uzywania urzadzenia oraz od stopnia zakurzenia
otoczenia nalezy sprawdzac wnetrze urzadzenia i usuwac kurz osadzajacy sie na kartach
elektrycznych bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elektryczne sg odpowiednio zacisniete, a na
okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Pozakoriczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki,
dokrecajac do konca sruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

- Poprzeprowadzeniu konserwacjilub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu potaczenia
i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu
lub czesciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢ potaczenia
uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu wszystkie
wczesniej zastosowane podktadki i $ruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM

NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO

NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatka skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON” zapali si¢ odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje si¢ zwykle na linii zasilania (przewody,
wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie $wieci sie ikona, sygnalizujaca zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed zbyt
wysokim lub zbyt niskim napigciem lub zwarciem.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na naturalne schtodzenie urzadzenia,
sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowac¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usunac usterke.

- Obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podfaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w odpowiedniej ilosci.
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TEOLLISUUS- JA  AMMATTIKAYTTOON
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kdytetddn pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

TARKOITETUT TIG- JA MMA-

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kadyttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen turvallinen kdyttotapa
seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvdt vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettava,
ilanteissa.

(Katso my6s normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kdytto”).

N

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silldi generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sahkékytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Al kéyta hitsauskonetta kosteissa tai mérissé paikoissa aldka hitsaa sateessa.

- Ali kdyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat Ioysiit.

- Jos vesijadhdytysyksikké on paikalla, tdyttotoimenpiteet tulee suorittaa
hitsauslaite sammutettuna ja irtikytkettyna sahkoverkosta.

VAV

- Ala hitsaa sailisita tai putkla, jotka ovat sisdltaneet helposti syttyvid aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ald tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
Iahelsyydessa

- Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyviat materiaalit (esim. puu, paperi

jne.).
- Huolehdi, etta kaaren Iahelsyydessa on r||ttava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hit. ujen poist hit: ujen altistusrajat on arvioitava

systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.
- Ala sdilyta kaasupulloa (jos sita kaytetaan) limmonlidhteiden ldhelld tai auringon
paisteessa.

PDOCLO®

- Kdyta sopivaa sdahkoneristysta hitsauspaille, tyostettdville kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat ldhettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).

Tamd on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineelld ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristévia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypériin, jotka
ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) sekéa hitsauskdsineita (yhdenmukaisia normin UNI
EN 12477 kanssa) vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia havaitaan paivittdinen
henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kdyttaa
asianmukaisia henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

L OO

EMEF

SIAIEE

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen ldpi virtaava sdahko saa aikaan paikallisia sdahko- ja
magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentdn hitsauspiirin ja itse
hitsauslaitteen ympirille.

Sdahkomagneettiset kentdt voivat hdirita joidenkin ladkinnallisten
toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).
Tallaisten laitteiden kdyttdjille on huolehdittava erityisistd suojakeinoista. Estda
esimerkiksi paasy hitsauslaitteen kdyttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

Tama hitsauslaite tdyttaa tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat
vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kdytossa teollisuusymparistossa.
Perusrajojentdyttymistaeitaatakoskien henkil6idenaltistumistasihkomagneettisille

laitteiden

kentille kotitalousymparistoissa.

Kaikkien kdyttdjien tulee noudattaaseuraavassalueteltujasdantoja, jotta hitsauspiirin
aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentda minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot ldhekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

pida paa ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

ala koskaan kadri hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ympirille

ala hitsaa keho hitsauspiirin valissa

- pida molempia hit: kaapeleita kehon
liité hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kapp
tyostettdvaa kohtaa

ala hitsaa lahelld hitsauslaitetta

kaikkien kédyttajien tulee noudattaa EMF-kéyttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja
minimietadisyyksia

etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessd altistuminen on alle 20%
sallittuun minimiarvoon nahden: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympadristossa ja ammattikdyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

lla puolella

1zhaeall

1 mahdollisi

LISAVAROTOIMET
HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympdristossa, jossa on lisddntynyt sahkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;
- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien Iahe|syydessa,
TAYTYY arvioida etukateen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasndollessa, jotta nama
voivat auttaa mahdollisessa hitatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia suojavilineita.
Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan nostaessa langansyé6ttolaitetta (esim. hihnojen
avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA ~POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sdhkoisesti kytkettyd kappaletta
hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntyéa vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan kaksinkertaisesti.
On vélttamatontd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla
madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kdyttda sopivia suOJakeanJa,
jotka kuvataan normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kdytto”
kohdassa 7.9.
Hitsauslaitetta saa kdyttaa vain yksi tyontekija.
Kéyttdjan on irrotettava laitteesta johto, jossa on elektrodinkannatinpihti, MMA-
hitsauksen paatteeksi.
Hitsauslaitetta ympardiville alueelle ei saa paastaa ylimaaraisia henkilgita. Sita ei
myodskain saa jattaa valvomatta.
- Kayttamattomien hitsauspéiden kuuluu olla sijoissaan.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: sijoita hitsauslaite vaakasuoralle alustalle, jonka kantavuus on sen
massaa vastaava; muutoin (esim. kalteva, epatasainen lattia jne.) on olemassa
kaatumisvaara.

Karrykokonaisuuden nostaminen yhdessd hitsauslaitteen ja jaahdytysyksikon
kanssa (jos paikalla) on kielletty.

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista kayttaa hitsauslaitetta mihinkaan muuhun
tyohon kuin mihin se on tarkoitettu (esim. vesiverkoston putkistojen sulatus).

PALOVAMMOJEN VAARA

Jotkut hitsauslaitteen osat (poltin, elektrodin kannatinpihti) ja ldhella olevat alueet
savuttavat yli 65 °C:n lampétiloja: kdyta asianmukaisia suojavaatteita.

Anna vasta hitsatun kappaleen jaihtya ennen kuin siihen kosketaan!

VAARINKAYTTO: on vaarallista,
hitsauslaitetta samanaikaisesti.

ettd useampi kuin yksi kayttdja kayttaa

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: Kiinniti pullo aina sopivalla tavalla, jotta se ei
paase putoamaan vahingossa (jos sitd kdytetdan).

On kiellettya kadyttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvélineena.
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YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)
- Kéayta hitsauslaitetta vain seuraavissa ympaéristoolosuhteissa:
« ympadriston lampatila -10 °C ja 40 °C asteen valilla
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 50% 40°C:ssa
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 90% 20°C:ssa
« Ympaéroivassa ilmassa ei saa olla polya, happoja, kaasua, syovyttavia aineita tms.
VARASTOINTI
- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin paikkoihin.
- llman lampatilan on oltava -20°C ja 55°C asteen valilla.
Jos laite on varustettu vesijaahdytysyksikollad ja ilman lampétila on alle 0°C, kayta
valmistajan suosittelemaa jaatymisenestoainetta tai tyhjennd vesipiiri ja sailio
kokonaan nesteesta.
Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
syopymiselta.

= HAVITTAMINEN
Ala havita tata hit lai
paatyttya.

Kdyttdjan vastuulla on toimittaa tama sahkolaite sdhkolaitteiden havittamista ja
kierrdtysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta
tuote hankittiin. Tima saannos koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin
alueella (WEEE).

ta nor lin kotitalousjatteen mukana sen kdyttoian

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Tama hitsauslaite on kaarihitsaukseen tarkoitettu virtaldhde, joka on suunniteltu erityisesti
TIG-hitsaukseen (AC/DC) HF- tai LIFT-sytytykselld ja MMA-hitsaukseen paallystetyilld
elektrodeilla (rutiili, happo, emas).

TIG AC:ll& voidaan hitsata alumiinia ja sen seoksia (AlSi, AIMg) ja TIG DCilla teraksia
(hiiliterdkset, ruostumattomat terdkset, niukkaseosteiset ja korkeaseosteiset terdkset) ja
raskasmetalleja (kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset).

Taman hitsauslaitteen ominaisuudet (INVERTTERI), kuten korkea sddtonopeus ja tarkkuus
tarjoavat erinomaisen hitsauslaadun.

S&ato “invertteri” -jarjestelmaa kayttamalld virransyottolinjan sisédnmenossa saa aikaan
lisaksi merkittavan tilavuuden vahenemisen sekd muuntimessa etta tasauksen reaktanssissa
sallien tilavuudeltaan ja painoltaan aarimmaisen pienten hitsauslaitteiden luonnin
korostaen niiden kasittelyyn ja kannettavuuteen kuuluvia ominaisuuksia.

2.2 PAROMINAISUUDET

TIG

- AC/DC-virran saato ja ominaisparametrit.

- HF/ LIFT-sytytys.

- Jatkuva-/pulssitoiminto.

- Tilan valinta 2T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Vesijaghdytysyksikon G.R.A. kytkentd ja asetus (vain R.A.-versiot).

MMA

- Kaaren voimakkuuden (arc force) saaté ja hot start.

- Suojaus anti-stick.

- Jatkuva/pulssimainen keskiarvotoiminta (jos varusteena).
- VRD-laite.

MUUTA

- Valittujen parametrien ja tilojen naytto.

- Tallennus-ja yksilollistettyjen ohjelmien (JOB) hakumahdollisuus.

- Tehdasparametrien helppo palautus (DEFAULT) ja yksinkertaistettu oletustila (EASY).

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus

- Suojaus epanormaaleja jannitteita vastaan (liilan korkea tai matala virransy6ton jannite).

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen polttimen ja maadoituksen
vélisestd kosketuksesta.

- Suojaus anti-stick (MMA).

- Suojaus polttimen vedenjadhdytyspiirin ylildmpatilan tai riittdméttéman paineen varalta
(vain R.A.-versiot).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Eri mallisia TIG-polttimia.

- MMA-hitsauspakkaus.

- Erityyppiset kulutuspakkaukset.

- Automaattisesti tummuva maski: kiintedlld tai saddettavalla suodattimella.
- Késikayttoiset ja poljinkdyttoiset kauko-ohjaimet.

- Argon-kaasupullon sovitin.

- Kaasuliitdntd ja kaasuletku kaasupullon liittdmista varten.
- Paineenalennin painemittarilla.

- Vesijaahdytysyksikko.

- Jadhdytysneste.

- Kérryt eri ratkaisuina.

3.TEKNISET TIEDOT
3.1 TIETOKYLTTI
Tarkeimmat hitsauslaitteen kayttdon ja ominaisuuksiin liittyvat tiedot on koottu
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:
Kuva A
1- Kaarihitsauksen laitteiden turvallisuuteen ja valmistukseen liittyvd EUROOPPALAINEN
normi.
2- Valmistajan nimi ja osoite.
3- Mallin nimi.
4- Hitsauslaitteen sisdrakenteen symboli.
5- Madratyn hitsausmenettelyn symboli.
6- Symboli S : tarkoittaa, ettd voidaan hitsata paikassa, jossa on iso sahkoiskuvaara (esim.
hyvin lahelld suuria metallimassoja).
7- Virransyo6ttolinjan symboli:
1~ : yksivaiheinen vaihtojannite
3~ : kolmivaiheinen vaihtojannite
8- Pakkauksen suoja-aste.
9- Virransyo6ttolinjan symboli:
- U, : Hitsauslaitteen vaihtojénnite ja virransy6ton taajuus (sallitut rajat + 10%).
= L oy Virransyéttélinjan absorboima maksimivirta.
- |, 4 Virransy6ton todellinen virta.
10- Hitsauspiirin ominaisuudet:
- U, : maksimijannite tyhjakaynnilld (avoin hitsauspiiri).
- L/U, : Vastaava normalisoitu virta ja jannite, jota voidaan sydttdd hitsauslaitteen
toimesta hitsauksen aikana.
- X : Pulssitussuhde: ilmoittaa ajan, jonka kuluessa hitsauslaite voi tuottaa vastaavaa

virtaa (sama pylvas). lmoitetaan %:ssa 10 minuutin jaksoihin perustuen (esim. 60% =
6 tydminuuttia, 4 minuuttia taukoa jne).
Mikali kayttoon liittyvat tekijat (kyltin tiedot, viitattuina lampétilan ollessa 40 °C)
ylitetdan, tapahtuu lamposuojakeskeytys (hitsauslaite jaa stand-by -tilaan, kunnes sen
ldmpotila palaa sallittuihin rajoihin).
- A/V-A/V : Osoittaa hitsausvirran saatovalia (minimi- maksimi) vastaavalla kaaren
jannitteella.
11- Sarjanumero hitsauslaitteen tunnistusta vasten (valttdmaton teknista tukea, varaosien
tilaamista, tuotteen alkuperdn selvittamista varten).
12- ——3-: Hitaan sulakkeen arvo linjan suojaamiseksi.
13- Symbolit, joilla viitataan turvallisuuslakeihin, merkitys
“Kaarihitsauksen yleisturvallisuus’”.

annetaan luvussa 1

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystd,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA

- HITSAUSLAITE: katso taulukko (TAUL. 1).

- HITSAUSKAASUN KESKIMAARAINEN KULUTUS: katso taulukko (TAUL. 2).
- POLTIN: katso taulukko (TAUL. 3).

- ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko (TAUL. 4).

Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEIDEN KUVAUS

4.1 LOHKOKAAVIO

Hitsauslaite koostuu ensisijaisesti teho- ja valvontamoduuleista, jotka on valmistettu
tulostuspiireissa ja optimoitu saamaan maksimaalinen luotettavuus ja alhainen huolto.
Tata hitsauslaitetta ohjataan mikroprosessorilla, jonka avulla voidaan asettaa suuri maara
parametreja optimaalista hitsausta varten kaikissa olosuhteissa ja kaikille materiaaleille.
Jotta sen ominaisuuksia voitaisiin hyddyntda taysimaaraisesti, on kuitenkin tarpeen tuntea
sen toimintamahdollisuudet.

Kuvaus (Kuva B)

1- Syéttolinjan sisaadntulo, tasasuuntaaja ja tasauskondensaattorit.

2- Transistoreilla varustettu kytkentasilta (IGBT) ja driverit; vaihtaa tasasuuntaisen
verkkojannitteen suurtaajuusvaihtojannitteeksi ja suorittaa tehon saddon vaaditun
jannitteen/virran mukaan.

3- Suurtaajuusmuuntaja; ensickdaamitykseen syotetaan lohkosta 2 muunnettua jannitetts;
sen tehtdvana on sovittaa jannite ja virta valokaarihitsausprosessin edellyttamiin
arvoihin ja samalla eristaa galvaanisesti hitsauspiiri virtaldhteesta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasoittavalla induktanssilla; vaihtaa sekundaarikdamin
sybttdman jannitteen / vaihtovirran virraksi / tasajannitteeksi erittdin matalalla
aaltoilulla.

5- Kytkentdsilta, jossa on transistorit (IGBT) ja ohjaimet; muuntaa toisiopuolen [dhtdvirran
tasavirrasta vaihtovirraksi vaihtovirta-TIG-hitsausta varten (jos varusteena).

6- Ohjaus- ja saatoelektroniikka; valvoo vdlittdmasti hitsausvirran arvoa ja vertaa
sita kdyttdjan asettamaan arvoon; moduloi sddtdéa suorittavien IGBT-ajureiden
ohjauspulsseja.

7- Hitsauskoneen toiminnanohjauslogiikka: asettaa hitsaussyklit, ohjaa toimilaitteita,
valvoo turvajarjestelmia.

8- Paneeli parametrien ja toimintatilojen asettamista ja ndyttamistd varten.

9- HF-sytytyksen generaattori.

10- Kaasusuojamagneettiventtiili.

11- Hitsauslaitteen jadhdytystuuletin.

12- Kaukosaato.

4.2 OHJAUS-, SAATO- JA KYTKENTALAITTEET
4.2.1 Takapaneeli (kuva C)
1- Yleiskatkaisin O/OFF - 1/ON.
2- Virtakaapeli (2P (napaa) + T (maadoitus) (Yksivaiheinen)), (3P (napaa) + T (maadoitus)
(Kolmivaiheinen)).
3- Liitos kaasuputken kytkentda varten (kaasupullon paineenalennin).
4- Vesijaahdytysyksikon G.R.A. apusulake piirikaavion mukaan (jos varusteena).
5-  Liitin vesijadahdytysyksikkoa varten (jos varusteena).
6- Liitin kauko-ohjaimia varten:
Hitsauslaitteeseen on mahdollista laittaa, siihen tarkoitetulla 14-napaisella liittimelld
takapuolella, 2 eri kauko-ohjaustyyppid. Kaikki laitteet tunnistetaan automaattisesti ja
niillé voidaan sd&taa seuraavia parametreja:
- Kauko-ohjain polkimella:
virran arvo madrittyy polkimen asennon mukaan. Liséksi tavassa TIG 2T polkimen
painallus toimii kdynnistyskomentona laitteella polttimen painikkeen painamisen
sijaan (jos varusteena).
- Kauko-ohjain 2 potentiometrilla:
ensimmainen potentiometri sdatad padvirtaa. Toinen potentiometri sdatda toista
parametria, joka riippuu kéytossd olevasta hitsaustavasta. Pyorittamalla kyseistd
potentiometria ndkyy parametri, jota ollaan muuttamassa (ja jota ei voida endd ohjata
paneelin vivulla). Toisen parametrin merkitys on: ARC FORCE (kaaren voimakkuus)
MMA-tavassa ja LOPPUPORTAIKKO TIG-tavassa.

4.2.2 Etupaneeli (Kuva D, E)

1- Positiivinen (+) pikaliitin hitsauskaapelin liittdmiseksi.

2- Negatiivinen (-) pikaliitin hitsauskaapelin liittdmiseksi.

3- Liitin polttimen ohjauskaapelin liittamiseksi.

4-  Liitos TIG-polttimen kaasuputken liittdmiseksi.

5- Ohjauspaneeli:
5a. Hitsausprec paa app

« Lyhyt painallus (PROSESSI):

F

- | hitsaus paallystetylla elektrodilla (MMA).

- ﬁ TIG-hitsaus kaaren sytytyksella korkealla taajuudella (TIG HF) .
LIFT

- \*—éTIG—hitsaus kaaren kosketussytytyksella (TIG LIFT).
D=

- L “TIG-hitsaus tasavirralla (DC).

AC S

- ° “TIG-hitsaus vaihtovirralla (AC), jos varusteena.

« Pidennetty painallus (JOB):
- Tarvittaessa (kuva D) mahdollistaa ennalta maaritettyjen tai tallennettujen
hitsausohjelmien hallinnan: ~ haku- ja  tallennusvalikko.  Valinta
monitoimisaatimella 5c. Poistu tallentamatta painamalla lyhyesti.

5b. Toimintatilan valintapainike.
« Lyhyt painallus (MODE):
2T
- I~ hitsaus alkaa polttimen painikkeen painalluksella ja loppuu painikkeen
vapautuksella.
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JL hitsaus alkaa painettaessa ja vapautettaessa hitsauspdan painike ja
paattyy vasta sitten kun hitsauspaan painiketta painetaan ja vapautetaan toisen

hitsaus alkaa painamalla ja vapauttamalla hisauspaan painiketta. Jokaisen
painalluksen/vapautuksen yhteydessa virta siirtyy asetetusta arvosta JE\.

11
arvoon —Lja painvastoin. Hitsaus paattyy kun painiketta painetaan ennalta
madritetyn ajan.

SPOT
O

sallii lyhyen pistehitsauksen (0,1-10 s) hitsauksen keston ohjauksella
naytolla (kuvake vilkkuu).

THIN
- o) sallii lyhyen pistehitsauksen (0,01-0,09 s) hitsauksen keston ohjauksella
naytolla (kuvake vilkkuu).

« Pidennetty painallus (PULSE):
PULSE
- M1 TG:sss  mahdollistaa  2-tasoisen  virran pulssittamisen
lammontuonnin hitsaukseen ohuille paksuuksille ominaisparametrien

_m' Jqinn, 2 S asettamisella.

PULSE
/M1 MMA:ssa mahdollistaa keskisuuren virran pulssittamisen pystyhitsauksen

gslljpl)l(;ttamlsekﬂ ominaisparametrien m_, |I1, Jnn, ja BJE:I' asettamisen

pienen

v

sy
PULSE
M\11 TIG-tekniikassa mahdollistaa virran pulssituksen ohuiden paksuuksien
hitsauksessa ja ominaisparametrien —111, Jinn, 2 automaattisen

BAL

asettamisen ennalta maaritettyihin arvoihin m_

5¢. Monitoimivipu painikkeella ja kierrolla.

Se mahdollistaa esiasetettujen asetusten ja tilojen osalta kyseisten parametrien
valinnan ja saatamisen nayttamalld asetetun arvon ndytossa.

Erityisesti MMA-prosessia varten voidaan muuttaa seuraavia parametreja,
jotka ndkyvat ndytossa (kuvat D-5d, E-5d):

gEe
AV N JAY N AN
- ©

ARG
T\ FoRce

HOT
START

153 PULSE
; AN
VRD I Hz _I
R . o —

VRD

- "Voltage Reduction Device” -laitteen kytkeminen paalle/pois paalta
turvallista kdynnistysta varten alhaisella jannitteella.

HOT
START aloituksen ylivirta (saato valilla 0-100 %) kaaren sytytyksen optimoimiseksi.

ARC
FORCE dynaaminen ylivirta hitsauksen sujuvuuden optimoimiseksi ja elektrodin
tarttumisen valttamiseksi (saato 0-100 %).

—Ja- paahitsausvirta yksinkertaisessa tai pulssitilassa
keskimaarainen virta-arvo (Idhtévirta ampeereina).

on yllapidettava

1
—L PULSE MMA -tilassa edustaa pulssivirran maksimiarvon ja asetetun
keskivirran valista suhdetta (prosenttiarvo 100-200 %:n saadolla).
Huomautus: pulssin vahimmadisarvoa ei aseteta, vaan se lasketaan suhteessa
ajasta riippuviin parametreihin siten, etta keskimaaradinen virta on yhta suuri kuin
asetettu virta.

i

- edustaa pulssien lukumaaraa sekunnissa (arvo hertseing, saato 0,2-99Hz).
- A b edustaa pulssin keston suhdetta syklin kokonaiskestoon (arvo prosentteina,
saatd 10-99 %).

Erityisesti TIG-prosessia varten voidaan muuttaa seuraavia parametreja, jotka

J—f 3t

nakyvat ndytossa (kuvat D-5d, E-5d):

NN 12 4
ll\l ll\l |\l‘°<g

LIFT#

A
tend
\ J\gra S\

— ltZ

- Bt suojakaasun esivirtausaika ennen hitsauksen alkamista (sa&t6 valilla 0-10
sekuntia).

Is,
J_\' aloitusvirta, joka pysyy yllda maaratyn ajan 2T ja niin kauan kun painiketta
pidetdan painettuna 4T:ssd (saaté ampeereissa).

E’_ virran aloitusporrastuksen aika valilld | - 1, , OFF-asennossa porrastus ei ole
paikalla (saato 0,1-10 sekuntia).

HUOM. : parametrejd |, ja Tvoidaan muuttaa myds kauko-ohjaimella, sddto on
kU|tenk|n tehtsva ennen itse ohJauksen kaynnistamista.

Ja- paahitsausvirta (ulostulovirta ampeereissa).

11
—L PULSSATTU ja Bi-level edustaa pulssivirran maksimiarvon ja asetetun
padvirran valista suhdetta (prosenttiarvo 1-200 %:n saadolld).

Se.

5f.

- IS pulssitaajuus eli parametri, joka saatelee kokonaisaikaa, jonka aikana virta
pulssittaa kahdella asetetulla tasolla, ja joka AC/DC-malleissa AC TIG:ssa edustaa
myo6s koko virta-aallon toistotaajuutta (positiivinen ja negatiivinen, sdadetty
hertseina).

- b tavassa PULSSATTU (AC/DC) esittdd suhdetta prosenteissa ajan, jossa virta
siirtyy maksimitasolle ja kokonaispulssitusjakson valilla. Malleille AC/DC tavassa
TIG AC esittaa lisaksi suhdetta positiivisen virran ja negatiivisen virran ajan valilla.

\
tens virran lopetusporrastuksen aika valilla I,
ole paikalla (sa&to 0,1-10 sekuntia).
lend
- tavassa 2T loppuvirta on loppuportaikon jalkeen sdilytetty virta jos
porrastusaika on yli nolla. Tavassa 4T se edustaa loppuvirtaa niin kauan kuin
polttimen painike on painettuna (saaté ampeereissa).
I

| e\o - OFF-asennossa porrastus ei

|12 suojakaasun jdlkikaasun virtaus hitsauksen paattymisesta alkaen (sdaato
valilla 0-10 sekuntia).

753 esilammitysenergia, jos kdytettdvissd, vain malleissa AC/DC TIG AC:ssé
saataa elektrodin esilimmityksen hitsauksen kdynnistyksen helpottamiseksi. OFF-
asennossa esilammitystd ei ole (mm:n asetus suhteessa kdytetyn elektrodin
halkaisijaan).

Naytolla esiintyvat muut kuvakkeet:

- aarm merkinanto/hélytys, joka on yhdistetty yleensa naytolla esiintyvaan koodiin,
kiinnittdd huomion yleensd mahdolliseen toimintahdirioon/automaattisen
suojaukseen, joka on paalla hitsauslaitteessa.

lamposuojaus yhdistettyna AﬁM ja naytolla esiintyvaan koodiin, ilmoitus
sisdisten lammitysrajojen saavuttamisesta.

@-> ulostulo  kdytossd, osoittaa jannitteen paikallaoloa hitsauslaitteen
ulostuloliittimissa.

kauko-ohjaus, osoittaa ulkoisten tai polttimessa olevien ohjausten liitdntaa

tai aktiivista ohjausta.
asennon osoitin tavassa 4T kun se on alle mééritetyn arvon, osoittaa
minimin alkuvirta-arvon asettamista, joka saa hitsauskaaren nakyville painike
painettuna. Sen avulla voidaan valita tarkalleen hitsauksen alkamispiste (jos
alkuvirta asetetaan maaratyn rajan yli, toiminto kytkeytyy pois automaattisesti).
- PRG tarvittaessa yhdessa aktiivisen JOB-numeron ndyton kanssa osoittaa valitun
ohjelman, jonka parametreja voidaan tarkastella, muuttaa ja tallentaa.

e kun se on aktiivinen, osoittaa, ettd asetetun hitsausohjelman tallennus on
kaynnissa.

- ilmoittaa tarvittaessa yhteensopivien polttimien jadahdytysyksikon
hallinnan (G.RA.). Asetus tehdadan kytkemalld hitsauslaite pddlle painamalla
painikkeita 5a ja 5¢c samanaikaisesti ja valitsemalla "ON” (G.R.A. aktivoitu) tai "OFF”
(G.R.A. deaktivoitu) kddantdmalla nuppia 5c. Tallenna valinta painamalla painiketta
5c uudelleen.

- (Default tehdasparametrit, osoittaa kaikkien parametrien asettamista laajalle
toiminnalle  hyodylliseen  esiasetettuun arvoon. Kayttdja voi asettaa
paahitsausvirran mielensa mukaan M muuttamatta automaattisia asetuksia.

OLETUSARVOINEN nollausmenettely
Kyseinen tila voidaan kytked takaisin milloin tahansa sammuttamalla ja
kaynnistamalla hitsauslaitteen monitoimivivun painike (kuva D ja E-c) painettuna.

Painike LOAD

mikali varusteena (kuva E) mahdollistaa siirtymisen ennalta médritettyjen tai
tallennettujen hitsausohjelmien (JOB) hallintavalikkoon.Valintamonitoimisaatimella
5c.

Painike TALLENNA tai KAASUTESTI

mikali varusteena, yleensd lyhyelld painalluksessa, suorittaa KAASUKOKEEN
poistamalla kaasua piiristd noin 10 sekunnin ajan (putkien tyhjennys,
virtausnopeuden sdato). JOB-valikossa sen sijaan voidaan poistua tallentamatta
(lyhyt painallus) tai vaihtoehtoisesti tallentaa aktiiviset asetukset (pitka painallus).

Kayttoviestit aakkosnumeerisella ndytolla (kuva D-5d, E-5d):

-AL.1 : ensiopiirin (jos olemassa) limposuojauksen laukeaminen.
-AL.2 : toisiopiirin lampdsuojauksen laukeaminen.

-AL.3 : virransy6ttolinjan ylijannitesuojan laukeaminen.

-AL.4 : virransy6ttolinjan alijannitesuojan laukeaminen.

-AL.8 : apujannite vaihtelualueen ulkopuolella.

-AL.9 : jaahdytysyksikon toimintahairio (jos varusteena).

-AL.13 : sisdginen kommunikointi offline (jos varusteena).

- AL.20 : lampétilan seuranta-anturin kytkeytyminen (jos varusteena).
-AL.28 : ajoittainen suhdelukujen valvontatoimenpide.

- AL.30 : ylivirtasuojauksen laukeaminen.

Ennalleen palautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.
Kun laite kytketdan pois paaltd, on normaalia, etta suojausinterventio nakyy hetken
ajan.

5.ASENNUS

VAN

HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU (kuva Q)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat (jos varusteena).

5.1.1 Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen (kuva F)
5.1.2 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen (kuva G)

5.2 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivdt ole tukossa (siiven pakoiskierre, jos
sellainen on); tarkista, etteivat sahkoa johtava poly, syovyttava hoyry, kosteus jne. paase

koneeseen.
Jata hitsauskoneen ympérille véhintdan 250 mm vapaata tilaa.
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HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakat: sen
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen valttamiseksi.

P

A\

5.3 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sdhkokytkentojen tekemistd tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettévissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen liitetty
neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:
-Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;

-Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tdyttamiseksi suositellaan hitsauslaitteen
kytkemista sahkoverkon liitannan kohtiin, joiden impedanssi on alle:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)

Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetdaan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kayttajan vastuulla tarkastaa,
ettd hitsauslaite voidaan liittaa siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

5.3.1 Pistoke ja pistorasia

| iitd verkkojohtoon riittdvalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + PE) (1~); (3P + PE)

(3~) ja kdyta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen

maadoitus liitetddn syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)

ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen

tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.
HUOM.!Ylld olevien ohjeidenlaiminlydminen tekee koneen turvajérjestelman

A (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan henkilovahinkojen (esim.
sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

5.4 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA, ETTA
HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA

Taulukossa (TAUL. 1) esitetdan hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)

hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1 TIG-hitsaus

Polttimen liittédminen

- Aseta virtakaapeli tarkoituksenmukaiseen pikaliittimeen (-). Liitd viisinapainen liitin
(polttimen painike) tarkoituksenmukaiseen liittimeen. Liita polttimen kaasuputki
tarkoituksenmukaiseen liittimeen .

Hitsausvirran paluukaapelin liitos

- Se liitetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.
Tama kaapeli on kytkettava liittimeen symbolilla (+).

Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin (kun

kaytetaan argon-kaasua).

Liita kaasun sisadntuloputki alentimeen ja kiristd varusteiden kiinnitysnauha.

Loysaa paineenalentimen sddtorengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

Avaa pullo ja sdada kaasun maara (I/min.) kdytdon suuntaa-antavien tietojen mukaan,

katso taulukko (TAUL. 2); mahdollisia kaasun virtaaman saatoja voidaan tehda hitsauksen

aikana kdyttden aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja liitosten pitavyys.

VAROITUS! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.4.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketaan generaattorin positiiviseen (+) napaan. Ainoastaan
hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketaan negatiiviseen (-) napaan.

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitannéssa on erikoispuristin elektrodin nakyvén osan kiinnitysta varten.

Kaapeli liitetaan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketddn suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman ldhelle tehtavda
hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetd@n puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierréd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos sellaisia on) taydellisen
sahkokontaktin takaamiseksi; mikéli ndin ei tehda, liittimet ylikuumenevat helposti,
jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Ala kayta tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran paluukaapelin
sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epétyydyttavaan hitsaustulokseen.

6. HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

6.1 TIG-HITSAUS

TIG-hitsaus on hitsausmenetelmd, joka kayttaa hyvaksi sytytetyn sahkdkaaren tuottamaa
lampoa ja jota pidetdan tulenkestavan elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen
valissa. Volframielektrodia tuetaan polttimella, joka soveltuu hitsausvirran siirtamiseen ja
itse elektrodin ja hitsisulan suojaamiseen ilmakehdn hapettumiselta suojakaasuvirran avulla
(yleensd argon: Ar 99,5%), joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta (kuva H).

On vélttaméatontd hyvan hitsauksen saamiseksi kdyttdd tarkkaa elektrodin halkaisijaa
suositellulla virralla, katso taulukko (TAUL. 5).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3 mm ja voi saavuttaa 8 mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti valmistetuille
paksuuksille (1mm:in asti) ei tarvita lisdmateriaalia (kuva I).

Sita suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla
halkaisijalla sekd reunojen sopivalla valmistelulla (kuva L). Hitsauksen onnistumiseksi
on hyvé puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei niissé ole hapettumia, 6ljyd, rasvaa,
liuottimia jne.

6.1.1 HF- ja LIFT -sytytykset

HF -sytytin:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan kappaleen
vélilla, korkeataajuuslaitteen kehittdmén kipindn avulla. Tallaisessa sytytystavassa ei ole
volframin sisallytystd hitsausliuokseen eika elektrodin kulumista ja silla kdynnistaminen on
helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia viemélld elektrodin paa lahelle kappaletta (2 - 3mm),
odota HF impulssien vilittdma kaaren sytytys ja, kaaren sytyttyd, muodosta sulamisliuos
kappaleelle ja etene pitkin liitosta.

Siind tapauksessa, ettd kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siitd, ettd
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat ndhtdvissd, ala yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys seka karjen ulkomuoto,

mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu asetetun
laskuasteikon mukaan.

LIFT -sytytys:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta kappaleesta.
Tallainen sytytystapa aiheuttaa vahemman sdhko-sateilyhdirioita ja minimoi volframin
sisdllytykset ja elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin paa kappaleeseen kevyesti painaen. Paina puristimen painonappi
pohjaan asti ja kohota elektrodia 2-3mm muutaman hetken jdlkeen saaden ndin aikaan
kaaren syttymisen. Hitsauslaite jakaa aluksi virtaa | .., muutaman hetken kuluttua se jakaa
asetettua hitsausvirtaa. Syklin lopussa virta loppuu asetetun laskuasteikon mukaan.

6.1.2TIG DC -hitsaus

TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliterdksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille teraksille
seka raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani sekd niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kdytetaan yleensd elektrodia, jossa on 2 % Toriumia
(punaiseksi varjatty nauha) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia (harmaaksi varjatty nauha).
On valttamatonta teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso KUVA
M, huolehtien, ettd karki on taydellisesti samankeskinen, jotta valtetaan kaaren poikkeamat.
On tdrkeda tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tama toiminta on toistettava
jaksoittain kayton ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on satunnaisesti
pilaantunut, hapettunut tai sita on kaytetty vaarin.

6.1.3 TIG-hitsaus vaihtovirralla (jos olemassa)

Tamantyyppisen prosessin avulla voidaan hitsata alumiinin ja magnesiumin kaltaisia
metalleja, joiden pinnalle muodostuu suojaava ja eristdva oksidi. Kun hitsausvirran
napaisuus kaannetaan, pinnan oksidikerros “rikkoutuu” mekanismin avulla, joka tunnetaan
nimelld “ionihiekkapuhallus”.

Virta on tyokappaleessa vuorotellen positiivinen (I+) ja negatiivinen (I-).

Ajan (I-) aikana oksidi poistetaan pinnalta (“puhdistus” tai “peittaus”), mika mahdollistaa
sulan muodostumisen. Ajan (I+) aikana tyckappaleeseen kohdistuu suurin mahdollinen
ldammontuotto, jolloin hitsaus voi tapahtua.

Tasapainoparametrin vaihtelumahdollisuus AC:ssa antaa mahdollisuuden vaikuttaa kunkin
polariteetin kestoaikoihin.

Suuremmat positiiviset  tasapainoarvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen,
suuremman tunkeuman, keskittyneemman valokaaren, kapeamman hitsausaltaan ja
rajoitetun elektrodin kuumenemisen. Pienemmét negatiiviset arvot mahdollistavat
suuremman tyokappaleen puhtauden. Liian alhaisen tasapainotusarvon kdyttdminen
johtaa valokaaren ja hapettoman osan laajenemiseen, elektrodin ylikuumenemiseen,
mikd johtaa pallon muodostumiseen elektrodin kérkeen, sekd valokaaren syttymisen
helppouteen ja suuntaavuuden heikkenemiseen.

Liian suuri tasapainotus johtaa "likaiseen" hitsaussulaan, jossa on tummia sulkeumia.
Kuvassa (kuva N) esitetddn yhteenveto parametrien vaihtelun vaikutuksista
vaihtovirtahitsauksessa.

6 1.4 Menettely
Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita tarvittaessa hitsauksen aikana
todelliselle tarvittavalle lamménlisaykselle.

- Paina polttimen liipaisinta ja tarkista, ettd kaasun virtaus polttimesta on oikea; saada
tarvittaessa kaasun esi- ja jalkikaasuajat; ndma ajat on saddettdva kayttdolosuhteiden
mukaan, erityisesti kaasun jélkikaasun viiveen on oltava sellainen, etta elektrodi ja sula
jaahtyvat hitsauksen paatyttya ilman, ettd ne joutuvat kosketuksiin ilmakehan kanssa
(hapettuminen ja saastuminen).

TIG-tila 2T-sarjalla:

Kun polttimen painike (PT.) painetaan kokonaan alas, valokaari kéynnistyy | -virralla.
Taman jalkeen virta kasvaa ALOITUSPORRASTUS -toiminnon mukaisesti *hitsausvirran
arvoon asti.

- Jos haluat lopettaa hitsauksen, vapauta polttimen liipaisin, jolloin virta katkeaa
véhitellen (jos PORRASTUSAIKA-toiminto on kaytossa) tai valokaari sammuu valittomasti
jalkikaasulla.

TIG-tila 4T- sarjalla (kuva 0):

- Painikkeen ensimmdinen painallus kdynnistda kaaren | -virralla. Kun painike vapautetaan,
virta vaihtelee ALOITUSPORRASTUS -toiminnon mukaisesti hitsausvirran arvoon asti;
tama arvo sdilyy, vaikka painike vapautetaan. Kun painiketta painetaan uudelleen,
virta pienenee LOPETUSPORRASTUS -toiminnon mukaisesti |, . Jalkimméinen séilyy,
kunnes palnlke vapautetaan, jolloin hitsausjakso paattyy ja kaasun jalkeinen jakso alkaa.
Toisaalta, jos painike vapautetaan LOPETUSPORRASTUS -toiminnon aikana, hitsausjakso
paattyy valittomasti ja kaasun jalkeinen jakso alkaa.

TIG-tila 4T BI- LEVEL—sarjaIIa (kuva 0):

- Painikkeen ensimmdinen painallus kdynnistda kaaren | -virralla. Kun painike vapautetaan,
virta kasvaa ALOITUSPORRASTUS -toiminnon mukaisesti hitsausvirran arvoon asti; tama
arvo sailyy, vaikka painike vapautetaan. Jokaisella seuraavalla painikkeen painalluksella
(painalluksen ja vapautuksen viélisen ajan on oltava lyhyt) virta vaihtelee parametrissa
BI-LEVEL | asetetun arvon ja padvirran |, arvon valilla.

- Pitamalla painiketta alhaalla pldempaan vahennetaan virtaa LOPPURAMPPI -toiminnon
mukaisesti |, asti. Jalkimmainen séilyy, kunnes painike vapautetaan, jolloin hitsausjakso
paattyy ja kaasunJaIkemenJakso alkaa.

Toisaalta, jos painike vapautetaan LOPETUSPORRASTUS -toiminnon aikana, hitsausjakso
paattyy valittomasti ja kaasun jalkeinen jakso alkaa.

Tapa TIG SPOT ja TIG THIN SPOT:

- Hitsaus tapahtuu pitamalld hitsauspdan painike painettuna kunnes esiasetettu aika
paattyy (spot-aika).

6.2 MMA-HITSAUS

- On erittdin tarkedd, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin pakkauksessa. Nama ilmaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin ja
sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saataa kdytossa olevan elektrodin halkaisijan ja suoritettavan
hitsauksen saumatyypin mukaan:

@ Elektrodin halkaisija Hitsausvaihtovirta (A)

(mm) Min. Max.

16 25 50

2 40 80

25 60 110

32 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti tasohitsaukseen
on kaytettdva korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat
valttdmattdmia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylospdin tehtavédan hitsaukseen.

- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisdksi muut valitut
hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja seka elektrodien halkaisija ja
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laatu (elektrodit on sdilytettava oikein asianmukaisissa pakkauksissa niiden suojaamiseksi
kosteudelta).

- Hitsausominaisuudet riippuvat myos hitsauslaitteen ARC-FORCE arvosta (dynaaminen
kayttaytyminen). Taman parametrin voi asettaa paneelista tai se voidaan asettaa kauko-
ohjaimella 2 potentiometrilla.

- Huomaa, ettd korkeilla ARC-FORCE arvoilla tunkeudutaan syvemmalle ja ne
mahdollistavat hitsauksen missa tahansa asennossa yleensd emaksisilla elektrodeilla,
matalilla ARC-FORCE arvoilla on mahdollinen pehmedmpi ja roiskeeton kaari yleensa
rutiilipaallysteisilla elektrodeilla.

Lisaksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK laitteistoilla, jotka takaavat
helpon kdynnistyksen ja estavat elektrodin liimautumisen kappaleeseen.

6.2.1 Hitsausmenettely R

- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tyckappaleeseen aivan kuin
sivaltaisit tulitikulla. Tama on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ala ly6 elektrodia tyokappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja tehda
sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritd yllapitaa valimatkaa tyokappaleeseen, joka on
yhdenvertainen kdytossa olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va limatkaa
niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, etta etenevan elektrodin
kulman pitéa olla 20-30 astetta.

- Hitsausalustan  loputtua kuljeta elektrodin  pdata taaksepdin  tdyttadksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksestd sammuttaaksesi
kaaren (HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA - KUVA P).

7.HUOLTO
HUOM.! ENNEN  HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
A VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit voivat
sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitannat.

Valitse huolella elektrodin halkaisijaan ndhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siita
johtuvaa virheellistd toimintaa tapahdu.

Tarkasta ainakin kerran padivdssa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

7.2 ERIKOISHUOLTO o
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA
TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN. )

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAl TYOSKENTELE
A HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI OLESAMMUTETTU JA IRROTETTU

SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien
osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.
- Tarkasta jaksottain, kdyton seka ympariston polyisyyden mukaan hitsauslaitteen sisapuoli
ja poista elektronisille korteille kerdantynyt poly hyvin pehmeélla harjalla tai sopivilla
liuottimilla.
Tarkista vahan vdlia, etta sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.
- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristéaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustoita koneen ollessa vield auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkenndt ennalleen huolehtien,
etteivdt ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin kuumiksi ldmpenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperdiselld tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan
korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8. VIKAHAKU ) ) .

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA SEURAAVA TARKISTUS

ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista ndyttaa oikein halkaisijan ja kdytetyn elektrodin suhteen.

- Tarkista, etta yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole laita,

silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet,

jne.).

Kuvake ei pala, joka osoittaa yli- tai alijannitesuojan tai oikosulun laukeamista.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya

odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pyséahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hdirién aiheuttva syy.

Tarkista, etta kaikki hitsausvirtapiirin kytkennét ovat oikein ja varsinkin etta tyon

kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai

pintapéallysteitd (esim. Maalia).

- Kéytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole
liikan korkea.
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET TIL
INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemezerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal seettes tllstraekkellgt ind i, hvordan j kinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt
de pakreevede sikkerhedsforanstaltninger og nodprocedurer.

(Jeevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslobet; nulspaendingen fra svejsemaskinen
kan I visse tilfeelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for breenderens sliddele
udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de gzldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sgrge for, at
jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Hvis der er en vaeskekgleenhed, skal pafyldningen foretages, mens svejsemaskinen
er slukket og frakoblet netforsyningen.

/3\ [\ [\

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der i
braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplgsningsmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal fijernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i neerheden af svejsebuen; der skal iveerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for udszettelse for svejsedampene
alt efter deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis denne
anvendes).

PCLO®

- Den elektriske isolering skal passe til breenderen, arbejdsemnet og de (tilgaengelige)
jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med seerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller UNI

EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse med UNI EN
175.
Anvend vandteette beskyttelseskleeder (ifelge UNI EN 11611) og svejsehandsker
(ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udseettes for de ultraviolette eller infrarode
straler, som lysbuen frembringer; sorg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
gardiner.

- Stgjniveau: Hvis det personlige udseettelsesniveau (LEPd) i forbindelse med saerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at
anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

L OO

EMEF

SIAIEE

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

Strommen, der lgber igennem hvilken som helst ledning, frembringer lokaliserede
elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen forarsager et EMF rundt om
svejsekredsen og selve svejsemaskinen.

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske apparater (som f.eks.
pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne af disse apparater.

netstikkontakten er rigitgt forbundet med

dehold. deholdt

eller hari

Man skal for eksempel hindre adgang til svejsemaskinens anvendelsesomrade eller
foretage en vurdering af de personlige risici, som svejserne udsaettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Der ydes ingen garanti for,
at de grundlaeggende graenser for menneskers eksponering for de elektromagnetiske
felter overholdes ved husholdningsbrug.

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere eksponeringen
for EMF fra svejsekredsen:

- Placér svejsekablerne taet pa hinanden. Fastgor dem med kleebeband om muligt.
Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredsen.
Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om metalgenstande
eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge svejsekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal svejses, sa taet som
muligt pa det led, der udferes.

Undlad at svejse i neerheden af svejsemaskinen.

Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er angivet pa EMF-
datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er lavere end 20% af
den tilladte minimumsveerdi: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Apparatur hgrende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- 1 omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgreensede omrader;
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der skal
altid veere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede under
udfgrelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske vaernemidler, der er
fremstilleti 7.10; A.8; A.10 i standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”.
- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder svejsemaskinen eller
tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjzelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der arbejdes med
mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne emner, kan
der opsta en kombination af farlige nulspaendinger mellem to elektrodeholdere
eller breendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan treeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.
Anvendelsen af svejsemaskinen er forbeholdt én operater ad gangen.
Efter MMA-svejsningen skal operatgren frakoble kablet med elektrodeholdetangen
fra maskinen.
Omradet rundt om svejsemaskinen skal ikke vaere tilgaengeligt for uvedkommende.
Det ma desuden ikke efterlades uden opsyn.
Braendere, der ikke anvendes, skal opbevares pa de foreskrevne opbevaringssteder.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VALTNING: Placér maskinen pa en vandret flade, der kan holde til vaegten. | modsat
fald (f.eks. haeldende, ujeevnt gulv osv...) er der fare for veeltning.

Det er forbudt at haeve vognenheden med svejsemaskine og keleenhed (hvis den
forefindes).

FORKERT ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen til hvilken som
helst bearbejdning, der afviger fra den forventede (f.eks. optening af vandrer).

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svej kinen (braender, elektrodetang) og de omkringliggende
omrader kan komme op pa temperaturer over 65°C. Det er ngdvendigt at beere
passende beskyttelsesklaeder.

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kgle af, for du berorer det!
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- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis svejsemaskinen anvendes
samtidigt af mere end én operator.

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Flasken skal altid sikres med midler, der er i stand
til at hindre haendeligt fald (safremt den anvendes).

- Det er forbudt at anvende handgrebet til at haeve svejsemaskinen.

MILJ@MASSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- Svej kinen ma kun des under folgende miljon ge forhold:

den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;

den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;

den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;

Den omgivende luft skal vaere fri for stov, syrer, gas og korroderende stoffer osv.

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehor (med eller uden emballage) i lukkede rum.

- Den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en kgleenhed med ke, og den omgivende
lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske, som producenten anbefaler,
eller tem hydraulikkredslgbet og veeskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod fugt, snavs og rust.

A

mmmm BORTSKAFFELSE

Denne svejsemaskine ma ikke bortskaffes
slutningen af dens levetid.

Deter brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de sarlige indsamlingssteder
for elapparater pa genbrugspladserne. Der kan ellers rettes henvendelse til den
forretning, hvor produktet er blevet kobt. Denne bestemmelse galder kun for
bortskaffelse af apparater i Den Europaeiske Union (WEEE).

med almindeligt husaffald ved

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er udviklet til TIG-svejsning
(AC/DC) med HF- eller LIFT-udlesning og MMA-svejsning af beklaedte elektroder (rutile,
sure, basiske).

Med TIG AC-vekselstrom er det muligt at svejse aluminium og legeringer deraf (AlSi, AIMg),
med TIG DC-jeevnstrom kan der svejses stal (ulegeret, rustfrit, lavtlegeret og hgjtlegeret) og
tungmetaller (kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf).

Denne svejsemaskines saerlige egenskaber (INVERTER), sasom den hgje hastighed og
preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Pa grund af reguleringen med “inverter”-system ved forsyningslinjens indgang formindskes
transformerens og nivelleringsreaktansens volumen desuden betydeligt, hvilket har gjort
det muligt at bygge en meget let, lille svejsemaskine, der saledes béde er handy og nem
at transportere.

2.2 HOVEDEGENSKABER

TIG

- Regulering af AC/DC-strem og kendetegnende parametre.

- HF/LIFT-udlgsning.

- Uafbrudt/pulserende drift.

- Valg af 2T-, 4T-, 4T Bi-level-, 2T Spot-, 4T Spot-, Thin Spot-tilstande.

- Tilslutning og indstilling af vandkelet enhed, G.R.A. (kun version med vandkeling R.A.).

MMA

- Regulering af strem, arc force (buestyrke) og hot start (varm start).

- Anti-stick-beskyttelse.

- Uafbrudt/pulserende drift ved gennemsnitlig veerdi (safremt maskinen er forsynet
dermed).

- VRD-anordning.

ANDET

- Visning af parametre og valgte tilstande pa displayet.

- Mulighed for at gemme og hente brugerdefinerede programmer (JOB).

- Forenklet hentning af fabriksparametre (STANDARD) og forhandsdefineret, forenklet
made (EASY).

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspaending).

- Beskyttelse mod haendelig kortslutning som felge af kontakt mellem braender og jord.

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

- Beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i breenderens vandafkelingskreds (kun version
med vandkgling R.A.).

2.3 TILBEH®@R, DER KAN BESTILLES

- TIG-braendere i forskellige modeller.

- MMA-svejsesaet.

- Seet med sliddele af forskellige typer.

- Selvmegrkende maske: med fast eller regulerbart filter.
- Manuel og pedalfjernstyring.

- Argon-beholder adapter.

- Gasovergangsstykke og gasrer til tilslutning af beholderen.
- Trykformindsker med manometer.

- Vandkeleenhed.

- Kolevaeske.

- Vogne i forskellige udformninger.

3. TEKNISKE DATA
3.1 MARKEDATA
De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af svejsemaskinen og dens praestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkaten med felgende betydning:
Fig.
1- EUROPAISK referencestandard vedrerende sikkerheden og konstruktionen af
buesvejsemaskiner.
2- Producentens navn og adresse.
3- Navn pa modellen.
4- Symbol for svejsemaskinens indre opbygning.
5- Symbol for den forventede svejseprocedure.
6- Symbol S: Angiver, at svejsningen kan foretages i omgivelser, hvor der er gget fare for
elektrisk stad (f.eks. lige i naerheden af stgrre metalmasser).
7- Symbol for forsyningslinien:
1~: enfaset vekselspaending;
3~: trefaset vekselspaending.
8- Indpakningens beskyttelsesgrad.
9- Kendetegnende data for forsyningslinien:

lljd%\;ekselspaendlng og forsyningsfrekvens for svejsemaskinen (tilladte graenser +
= |, e Linjens maksimale stremforbrug.

- 1, . Den faktiske stramforsyning.

10- Svejsekredsens praestationer:

- U,: Maksimal tomgangsspaending (dbent svejsekredslgb).

- L,/U,:Tilsvarende, normaliseret stram og spaending, som svejsemaskinen kan udsende
under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver, i hvor lang tid svejsemaskinen kan levere den
pagaeldende strom (samme sgjle). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (fx. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Hvis anvendelsesfaktorerne (de nominelle, geeldende for en omgivende temperatur
pa 40°C) overskrides, udlgses varmesikringen (svejsemaskinen bliver i stand-by, indtil
dens temperatur igen befinder sig indenfor de tilladte graenser).

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum og maksimum)
ved den tilsvarende spaending.

11- Serienummer til identifikation af generatoren (strengt ngdvendig i forbindelse med
teknisk assistance, bestilling af reservedele, segning af produktets herkomst).

12- f——=3-: Veerdien for sikringerne med forsinket udlasning, som skal installeres for at
beskytte linjen.

13-Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
"Almene sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
nejagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa
den pageeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel (TAB. 1).

- GENNEMSNITLIGT FORBRUG AF SVEJSEGAS: Se tabel (TAB. 2).
- BRANDER: se tabel (TAB. 3).

- ELEKTRODETANG: se tabel (TAB. 4).

Svejsemaskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINERNE

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar grundlaeggende af effekt- og styremoduler implementeret pa trykte
kredse og optimeret for at opna maksimal palidelighed og reduceret vedligeholdelse.
Denne svejsemaskine styres af en mikroprocessor, der ger det muligt at indstille et stort
antal parametre for at sikre optimal svejsning under alle forhold og pé alle materialer. Det
er dog ngdvendigt at have kendskab til de driftsmaessige muligheder for at kunne fa fuldt
udbytte af maskinens egenskaber.

Beskrivelse (Fig. B)

1- Forsyningslinjeindgang, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.

2- Transistor-switchingbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede netspaending til
hejfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af den péakraevede
svejsestrom/-speaending.

3- Hojfrekvenstransformer; primeerviklingen tilferes spaending, der er omsat fra blok
2; den anvendes til at tilpasse spandingen og stremmen pa grundlag af de veerdier,
der kraeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en galvanisk isolering af
svejsekredslgbet fra forsyningslinjen.

4- Sekundaer ensretterbro med nivelleringsinduktans; den forvandler vekselspaendingen/-
stremmen fra sekundaerviklingen til jeevnstrem/-spaending med meget lav ondulering.

5- Transistor-switchingbro (IGBT) og drivere; den forvandler udgangsstrammen fra
sekundaerviklingen fra DC til AC ved TIG AC-svejsning (safremt maskinen er forsynet
dermed).

6- Kontrol- og reguleringselektronik; den kontrollerer straks svejsestremmens vaerdi og
sammenligner den med den vaerdi, som operatgren har indstillet; den modulerer IGBT-
drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.

7- Styringslogik for svejsemaskinens funktion: Den indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

8- Indstillingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

9- LIFT-udlgsningsgenerator.

10- Gasbeskyttelsesmagnetventil EV.

11- Ventilator til afkgling af svejsemaskinen.

12- Fjernregulering.

4.2 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
4.2.1 Bagpanel (Fig. C)
1- Hovedafbryder O/OFF - I/ON.
2- Forsyningskabel (2P + J (enfaset)), (3P + J (trefaset)).
3- Overgangsstykke til tilslutning af gasrer (trykformindsker beholder).
4- Vandkelingsenhedens hjalpesikring med henvisning til eldiagrammet (safremt det
forefindes).
5- Konnektor til vandafkglingsenheden (safremt maskinen er forsynet dermed).
6- Konnektor til flernstyring:
Svejsemaskinen kan forbindes med 2 forskellige slags fiernstyringer ved hjeelp af
den dertil beregnede 14-pols konnektor pd bagsiden. Hver anordning genkendes
automatisk og giver mulighed for at regulere folgende parametre:
- Fjernstyring med pedal:
strommens veerdi afhaenger af pedalens stilling. Ved TIG-2T-tilstanden fungerer
trykket pa pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for trykknappen pa
braenderen (hvis maskinen er forsynet dermed).
Fjernstyring med to potentiometre:
Det forste potentiometer regulerer hovedstrammen. Det andet potentiometer
regulerer en anden parameter, der afhaenger af, hvilken svejsetilstand er aktiveret. Hvis
man drejer dette potentiometer, vises den parameter, der er ved at blive @endret (som
ikke laengere kan kontrolleres med panelets drejeknap). Det andet potentiometers
betydning er som folger: ARC FORCE ved MMA-tilstand og SLUTRAMPE ved TIG-
tilstand.

4.2.2 Forpanel (Fig. D, E)
1- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
2- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
3- Konnektor til forbindelse af breenderens styrekabel.
4- Overgangsstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasror.
5- Styrepanel:

5a. Trykknap til hovedindstilling af svejseproces.

« Kortvarigt tryk (PROCES):

- 7—I:I svejsning med beklaedt elektrode (MMA).

- ﬁTIG—svejsning med udlgsning af hgjfrekvenslysbue (TIG HF).
LIFT

- \*—éTIG—svejsning med udlgsning af lysbue ved kontakt (TIG LIFT).
D=

- 5T iTIG-tiIstand angiver den jeevnstremssvejsning (DC).
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- i TIG-tilstand angiver den vekselstromssvejsning (AC), hvis maskinen er
forsynet dermed.

« Langvarigt tryk (JOB):

- Safremt denne funktion forefindes (Fig. D), sa giver den mulighed for at
administrere forhandsdefinerede eller gemte svejseprogrammer: menu til
hentning og lagring. Valg via flerfunktionsdrejeknappen 5c. Afslut uden at
gemme med kortvarigt tryk.

5b. Trykknap til valg af funktionsmaden.

« Kortvarigt tryk (TILSTAND):
- svejsningen begynder med tryk pa braenderens knap og slutter, nar
braenderens knap slippes.
a4

svejsningen begynder, nar braenderens knap trykkes ind og slippes, og

den slutter forst, nar braenderens knap trykkes ind og slippes en gang til.
4T

- svejsningen begynder, efter braeenderknappen trykkes ind og slippes igen.
Ved hvert kort tryk/slip omstilles strammen fra den indstillede vaerdi m_ til

11
vaerdien —L og omvendt. Svejsningen slutter, nar der trykkes pa knappen i et
bestemt tidsrum.

anvendes til at foretage punktsvejsning (0,1-10 sek.) med kontrol af
svejsningens varighed pa displayet (blinkende ikon).

THIN
anvendes til at foretage kortvarig punktsvejsning (0,01-0,09 sek.) med
kontrol af svejsningens varighed pa displayet (blinkende ikon).

« Langvarigt tryk (PULSE):

PULSE

Myed TIG muliggeres stre)mpulsering pa 2 niveauer, der giver svejsning med

reduceret varmetilfgrsel pa tynde emner med indstilling af de kendetegnende
arametre og

Em.ss 'n' —L U °9

M\t yed MMA muliggeres strompulsering ved en gennemsnitsvaerdi for at

lette lodret svejsning med indstilling af de kendetegnende parametre JE\.'

1L ann. e &
EASY

PULSE
M\11ved TIG muliggeres strampulsering, der giver svejsning pa tynde emner med
automatisk indstilling af de kendetegnende parametre til forhandsdefinerede

veerdier 1, Jr, °9 S baseret pa den m_ indstillede strom.

5c. Flerfunktionsdrejeknap med trykknap og drejning.

Giver mulighed for at veelge og regulere parametrene alt efter de indstillede
driftsmader og de indstillinger, der er foretaget, og den indstillede veerdi vises pa
displayet.

Hvad angar MMA-processen, kan falgende parametre sendres og vises pa
displayet (Fig. D-5d, E-5d):

’ \ ’ \ \
HOT ARG - ©
‘ stART | /T\ FORCE

Ly PULSE
i —IJL"'IP \ [W\14
VRD I Hz —

— — £ [J—

VR

- D aktivering/deaktivering af anordningen “Voltage Reduction Device”til sikker
start med lavspaending.

HOT
- START overstrgom i begyndelsen for at optimere udlgsningen af svejsebuen
(regulering 0-100 %).

ARC
FORCE dynamisk overstrem til optimering af svejsningens flow og undga
fastkleebning af elektroden (regulering 0-100 %).

Ja- hovedsvejsestrom i enkel eller pulserende tilstand er den gennemsnitlige
stromvaerdi, som man ensker at opretholde (udgangsstrem i ampere).

11
—L i PULSE MMA-tilstand er det forholdet mellem impulsens maksimale
stromveerdi og den indstillede gennemsnitsstrom (veerdii procent med regulering
100-200 %).
Bemaerk: Impulsens minimalvaerdi indstilles ikke, den beregnes pa grundlag af
tidsfunktionsparametrene saledes, at middelstremmen stemmer overens med
den indstillede.

1]

- “ er antallet af impulser pr. sekund (veerdi i Hertz med regulering 0,2-99 Hz).
- A b er forholdet mellem impulsens varighed og cyklusens samlede varighed
(veerdi i procent med regulering 10-99 %).

Hvad angar TIG-processen, kan fglgende parametre sendres og vises pa

displayet (Fig. D-5d, E-5d):
J—f it
veI

NN 12 4
ll\l ll\l |\l‘°<g

e\
I1

EASY
w PULSE
U5\ tsr/ \\temj/_\l.e g
rl_ Hz i
— A2

— BAL —
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-
=
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Se.

5f.

't1 forstramningstid for beskyttelsesgas for svejsningen starter (regulering 0-10
sekunder).

Is,
J_\' stremmen ved start opretholdes i en fast tid ved 2T og lige sa lang tid, som
trykknappen holdes inde ved 4T (regulering i ampere).

t-sl_ startrampetid for strammen fra vaerdien | til |, ved OFF er rampen ikke
tilstede (regulering 0,1-10 sekunder)

OBS : Parametrene | og T kan ogsé zndres med flernbetjening via pedal, men
reguleringen skal foretages for selve betjeningen aktiveres.

m— hovedsvejsestrom (udgangsstrem i ampere).

11
—Li PULSERENDE MMA- og Bi-Level-tilstand er det forholdet mellem impulsens
maksimale stremvaerdi og hovedstremmen (veerdi i procent med regulering
1-200 %).

JUR pulseringsfrekvens eller parameter, der regulerer den samlede tid, hvori
stremmen pulserer pa de to indstillede niveauer, og desuden for modellerne AC/
DC ved TIG AC er det gentagelsesfrekvensen for hele strembglgen (positiv og
negativ, regulering i Hertz).

- BAL h procentsats for balancering, i PULSERENDE tilstand (AC/DC) er det forholdet
mellem tiden,hvori strammen er pa hgjeste niveau og pulseringens samlede
varighed, for modellerne AC/DC i TIG AC udger den desuden forholdet mellem
tiden med positiv stram og tiden med negativ strem.

e slutrampetid for strammen fra veerdien |, til I
tilstede (regulering 0,1-10 sekunder).

lend
I slutstrom, i 2T er det bueslukningsstremmen, der opretholdes efter
slutrampen, hvis rampetiden overstiger nul, i 4T er det stremmen, der opretholdes
efter slutrampen, sa laenge trykknappen pa braenderen holdes inde (regulering i
almpere).

» ved OFF er rampen ikke

lt2 efterstremningstid for beskyttelsesgas fer svejsningen standser (regulering
0-10 sekunder).

“s3 forvarmningsenergi, hvis maskinen er forsynet dermed, kun for modellerne
AC/DC ved TIG AC, regulerer den forvarmningen af elektroden for at lette starten.
Ved OFF er forvarmning ikke tilstede (indstilling mm alt efter den anvendte
elektrodes diameter).

Andre vigtige ikoner pa displayet:

atarw meddelelse/alarmmelding, normalt kombineret med koden, der vises pa
displayet, den ger opmaerksom pa en potentiel forstyrrelse/automatisk
beskyttelse, der er aktiveret pa svejsemaskinen.

@ varmesikring, kombineret med atarm 0g kode pa displayet, meddelelse om
at greensen for den interne opvarmning er naet.

@ aktiv udgang, angiver, at der er spaending i svejsemaskinens udtag.

- fiernstyring, angiver, at de eksterne styringer eller styringer i braenderen er
forbundet og har aktiveret kontrol.

Is,

positionsmarker, i 4T med J_\' under en fastsat veerdi angiver den
indstillingen af en minimal startstrem, der ger svejsebuen synlig, mens der er
trykket pad knappen. Dette ger det muligt at veelge svejsestartpunktet helt
nejagtigt (hvis startstremmen indstilles udenfor en bestemt graense, deaktiveres
funktionen automatisk).
- PRG hvis maskinen er forsynet dermed, i kombination med angivelsen af det
aktive JOB-nummer pa displayet angives det valgte program, hvis parametre kan
vises, eendres og gemmes.

SAVE nar det er aktiveret, angives det, at det indstillede svejseprogram er ved at
blive gemt.

- hvis maskinen er forsynet dermed, angives styringen af keleenheden
(G.R.A) til kompatible braendere. Indstillingen foretages ved at teende for
svejsemaskinen, mens der samtidig trykkes pa trykknapperne 5a og 5¢, og dreje
drejeknappen 5c for at veelge “ON” (kgleenheden G.R.A. aktiveret) eller OFF
(keleenheden G.R.A. deaktiveret). Valget gemmes ved at trykke pa knappen 5c en
gang til.

- (Default fabriksparametre, angiver indstillingen af alle parametre til en
forhandsdefineret veerdi, der kan anvendes til mange driftsformal. Brugeren kan
frit indstille hovedstrammen m_ uden at @endre pd de andre automatiske

indstillinger.

Resetprocedure STANDARD

Det er til enhver tid muligt at genaktivere denne tilstand ved at slukke for
svejsemaskinen og teende for den igen ved at trykke pa flerfunktionsdrejeknappen
(Fig. D og E-5¢).

LOAD-knap

Hvis maskinen er forsynet dermed (Fig. E), giver den adgang til menuen til
styring af de forhandsdefinerede eller gemte svejseprogrammer (JOB). Valg via
flerfunktionsdrejeknappen 5c.

SAVE- eller GAS TEST-trykknap

Hvis maskinen er forsynet dermed og der trykkes kortvarigt pa den, foretages der en
GASTEST, hvorved gassen strammer ud af kredslebet i ca. 10 sekunder (temning af
ror, regulering af tilfersel). | JOB-menuen giver den derimod mulighed for at afslutte
uden af gemme (kortvarigt tryk) eller alternativt gemme de aktive indstillinger
(langvarigt tryk).

Vigtige servicemeddelelser pa det alfanumeriske display (Fig. D-5d, E-5d):

-AL.1 : udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring (hvis den forefindes).

-AL.2 : udlgsning af sekundaerkredslgbets varmesikring.

-AL.3 : udlesning af beskyttelsesanordningen for overspaending pa forsyningslinjen.

-AL4 : udlesning af beskyttelsesanordningen for underspending pa
forsyningslinjen.

-AL.8 : hjelpespaending uden for omrade.

-AL.9 : funktionsfejl i keleenheden (s&fremt maskinen er forsynet dermed).

-AL.13 : intern offline-kommunikation (s&fremt maskinen er forsynet dermed).



-AL.20 : udlgsning af temperaturovervagningssensoren (safremt maskinen er
forsynet dermed).

-AL.28 : udlgsning af overvagning af intermittensforhold.

-AL.30 : udlgsning af overstremsbeskyttelse.

Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.

Nar der slukkes, er det normalt, at udlgsningen af beskyttelsesanordningen for

underspaending vises et gjeblik.

5.INSTALLATION
GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG
A FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FGR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.
DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE
MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE KVALIFIKATIONER.
5.1 OPSTILLING (Fig. Q)

Pak svejsemaskinen ud, og saml de Igse dele, der falger med i emballagen (safremt de
forefindes).

5.1.1 Samling af returkabel-tang (Fig. F)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (Fig. G)

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN
Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne ikke er spaerrede
pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne forefindes); check
endvidere, at der ikke kommer stramferende stev, korrosive dampe, fugt o.l. ind i maskinen.
Serg for, at der et tomrum p& mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til
A maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for valtning eller farlige
5.3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

forskydninger.

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man kontrollere,
om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspaending og -frekvens, der er til
radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Derskalforatgarantere beskyttelse mod indirekte kontaktanvendes differentialeafbrydere
af typen:

-Type A () til enfasede maskiner;
-Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er mindre
end:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)

Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden I[EC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det installateren
eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om n@dvendigt henvendelse
til energiselskabet).

5.3.1 Stik og stikkontakt
Forbind fodekablet med et passende standardstik (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) og installér
en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede
jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning).
Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som vaelges med henblik pd den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere,
samt den anvendte nominalspaending.
GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor naevnte regler kan medfore, at det af
A producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det
skal, med faelgende risiko for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande (f.
eks. brand).

5.4 SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER .
GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER, SKAL
A MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.
Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning af
den maksimale stramstyrke, maskinen kan levere.
5.4.1 TIG-svejsning
Forbindelse af breender
- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-). Forbind 5-pols-
konnektoren (trykknap pa braender) til det dertil beregnede stik. Forbind braenderens
gasror til det dertil beregnede overgangsstykke.
Forbindelse af svejsestramreturkablet
- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa teet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.
Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+).
Forbindelse til gasbeholderen
- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet det szerlige passtykke, der
folger med som tilbeher (hvis der anvendes Argongas).
Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram med det medleverede
speendband.
Lasn trykformindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.
Abn beholderen, og regulér gasmaengden (I/min) i overensstemmelse med de vejledende
anvendelsesdata, se tabellen (TAB. 2); eventuelle justeringer af gasstramningen
kan foretages ved hjalp af svejsningen, ligeledes ved hjaelp af trykformindskerens
reguleringsbolt. Underseg, om rerforbindelserne og tilslutningsstykkerne er taette.
GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er feerdig med
arbejdet.

5.4.2 MMA-Svejsning

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);
undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur bekleedning.
Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Seet en saerlig klemme pa endestykket, séledes at elektrodens blottede del strammes.
Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+) .

Forbindelse af svejsestramreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star p3, sa teet som muligt pa
den sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

Gode rad:
- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (séfremt disse forefindes),
saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil konnektorerne

overophedes, hvorved de hurtigt edelzegges og begynder at fungere dérligere.

- Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet; dette kan vaere farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende
svejsesresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stottes af en braender, der egner sig til at overfore
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket vaere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5%), der
strammer ud af keramikdysen (Fig. H).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig
elektrodediameter sammen med den anbefalede strgm, jeevnfor tabellen (TAB. 5).
Elektroden skal normalt stikke 2-3 mm ud af keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjerner.

Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt p& passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (Fig. I).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter og en hensigtsmaessig
klargering af klapperne (Fig. L). For at opna tilfredsstillende svejseresultater bor
arbejdsemnerne renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt, oplasningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlgsning :

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket veere
en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade medferer
ingen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og starten er nem i
samtlige svejsestillinger.

Fremgangsmade:

Tryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i naerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlgsningen af lysbuen, der er overfert af HF-impulserne; nar lysbuen er
teendt, skal man skabe smeltebadet p4 emnet og arbejde langs med svejsessmmen.

Hvis der opstér problemer med udlgsningen af buen, selvom der er gas, og man ser HF-
udladningerne, skal man ikke prove at udseette elektroden for HF i for lang tid ad gangen;
man skal derimod undersgge, om dens overflade er intakt og spidsens form, og om
nedvendigt slibe den. Nér cyklussen er ovre, annulleres strommen med den indstillede
nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at flerne tungstenelektroden fra det emne, svejsningen
skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber feerre elektroforstyrrelser og formindsker
tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage sa meget som muligt.

Fremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Tryk braenderknappen helt i bund
og hav elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en |, efter et par sekunder udsendes den
indstillede svejsestrom.

6.1.2 TIG-jeevnstremsvejsning
TIG-jeevnstremsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sasom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG-jeevnstremsvejsning med elektrode ved (-) polen anvendes der normalt en elektrode
med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. M, hvorved man
skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger i lysbuen.
Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens laengderetning. Dette arbejde skal
gentages med jaevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis
den ved et handeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert.

6.1.3 TIG AC-svejsning (hvor maskinen er forsynet dermed)

Denne procestype giver mulighed for at svejse metaller sdsom aluminium og magnesium,
der danner beskyttende og isolerende oxid pa deres overflade. Hvis man inverterer
svejsestrammens poler, kan man “bryde” det overfladiske oxidlag ved hjaelp af sakaldt “ion-
sandblaesning”.

Stremmen er skiftevist positiv (I+) og negativ (I-) pa svejseemnet.

| lgbet af tiden (I-) flernes oxiden fra overfladen (“rengering” eller “bejdsning”), hvilket
muligger dannelsen af bad. | lebet af tiden (I+) sker den maksimale varmetilfersel til emnet,
hvilket muligger svejsningen.

Takket vaere muligheden for at variere balance-parameteren ved AC kan man indvirke pa
hver pols varighed.

Hojere positive balance-vaerdier giver mulighed for en hurtigere svejsning, storre
gennemtraengning, en mere koncentreret lysbue, et smallere svejsebad og en begraenset
opvarmning af elektroden. Mindre negative vaerdier giver mulighed for en bedre rengering
af emnet. Hvis der anvendes en for lav balance-vaerdi, bliver lysbuen og den deoxiderede
del bredere, elektroden overophedes med efterfglgende dannelse af en kugle pé spidsen
og forringelse af lysbuens udlgsningsevne og vending.

Hvis der anvendes en for hgj balance-veerdi, skabes der et "snavset” svejsebad med marke
pletter.

Pa figuren (Fig. N) sammenfattes falgerne af en variation af parametrene ved AC-svejsning.

6.1.4 Fremgangsmade

- Stil svejsestrammen pa den gnskede veerdi ved hjaelp af drejeknappen; tilpas eventuelt
under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilforsel.

- Tryk pa trykknappen pa braenderen, og tjek, om gasstremningen fra breenderen er
korrekt. Justér om nedvendigt gasfor- og efterstremningstiden. Disse tider skal reguleres
baseret pa driftstilstandene, iseer skal gastefterstremningens forsinkelse kunne sikre, at
elektroden og badet afkgles ved slutningen af svejsningen, uden at de kommer i kontakt
med atmosfaeren (oxidering og kontaminering).

TiG-tilstand med 2T-sekvens:

- Hvis trykknappen pa braenderen (P.T.) presses i bund, udlgses lysbuen med en strom | .
Derefter @ges strammen til svejsestrammens veerdi, baseret pa funktionen STARTRAMPE.

- Svejsningen afbrydes ved at slippe trykknappen pa braenderen, hvilket gradvist
annullerer stremmen (hvis funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet) eller omgaende slukker
lysbuen med efterfolgende gasefterstremning.

TIG-tilstand med 4T-sekvens (Fig. O):

- Det forste tryk pa trykknappen udlgser lysbuen med en stram I. Nar knappen slippes,
varierer strommen ifolge  STARTRAMPE-funktionen, indtil svejsestrammen veerdi
nas. Denne veerdi opretholdes ogsd, hvis knappen slippes. Nar man igen trykker
pa knappen, reduceres strammen ifglge SLUTRAMPE-funktionen, indtil I . nds.
Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvilket afslutter svejsecyklussen og
starter gasefterstramningstiden. Hvis knappen derimod slippes i labet af SLUTRAMPE-
funktionen, standses svejsecyklussen omgéende, og gasefterstremningstiden startes.

TIG-tilstand med 4T- og BI-LEVEL-sekvens (Fig. O):

- Det forste tryk pa trykknappen udlgser lysbuen med en stram I. Nar knappen slippes,
oges strommen ifelge STARTRAMPE-funktionen, indtil svejsestrammen veerdi nas. Denne
veerdi opretholdes ogsa, hvis knappen slippes. Ved hvert efterfalgende tryk pa knappen

-84-



(der skal ga kort tid mellem tryk og slip) varierer strammen mellem veerdien, der er
indstillet i parameteren BI-LEVEL |, og vzerdien for hovedstrammen I

- Hvis man holder knappen nede i Iaengere tid, reduceres strammen |falge SLUTRAMPE-
funktionen, indtil | . nas. Sidstnzevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvilket
afslutter svejsecyklussen og starter gasefterstremningstiden.
Hvisknappen derimod slippesilgbet af SLUTRAMPE-funktionen, standses svejsecyklussen
omgaende, og gasefterstremningstiden startes.

TIG SPOT- og TIG THIN SPOT-tilstand:

- Svejsningen sker ved at holde knappen pa braenderen nede, indtil den forindstillede tid
nas (spottid).

6.2 MMA-SVEJSNING

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om den korrekte polaritet og den bedst
egnede spaending.

- Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsesemmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

@ Elektrode (mm) - Svejsespanding (A)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa elektroden skal den
starste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal benyttes ved
lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stremstyrke og de
andre svejseparametre sasom lysbuens leengde, udferelseshastigheden og -stillingen,
elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt, d.v.s. pa et sted
uden fugt, i de saerlige pakninger eller beholdere).

- Svejsningens egenskaber afhanger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjeelp af
flernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages hgjde for, at hgjere ARC-FORCE vaerdier giver en bedre gennemtraengning
og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst stilling, typisk med basiske
elektroder; lave ARC-FORCE vaerdier giver derimod en blgd bue uden sprgjt, typisk med
rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK anordningerne, der
sikrer en nem start og hindrer elektroden i at kleebe sammen med arbejdsemnet.

6.2.1 Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod arbejdsstykket,
lige som man stryger en taendstik. Dette er den korrekte anteendingsmetode.
ADVARSEL: Stgd ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade elektroden
og besvaerliggere anteendingen.

- Sa snart lysbuen er antaendt, skal man forsege at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand sa ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar
den fremfores, skal vaere pa 20-30 grader.

- Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fore elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lofter elektroden fra svejsesgen for at slukke for
lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG. P)

7.VEDLIGEHOLDELSE

GIVAGT! F@R DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN KONTROLLERE,
OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Breender
- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen gores ubrugelig i lgbet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum unders@ge, om gasrerene og overgangsstykkerne er
helt teette.

- Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med den
valgte elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig spredning af gassen og
dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- For hver anvendelse skal man kontrollere braenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE R

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF

MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET

OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4. R

GIV AGT! FBR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

A ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN

ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres spaending, er der

fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under spaending og/

eller lzesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jevne mellemrum, og under alle omstandigheder afhaengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen indvendigt
og flerne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget blad berste eller egnede
oplgsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt spaendte
samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pdmontere svejsemaskinens paneler igen og
stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger,
svejsemaskinen er aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge for, at
de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje
temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og serg
for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

mens

8.FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES TEKNISK

ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Undersgg at SVEJsespaendmgen er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.

Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfaeldet, skal

problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

Serg for, at ikonet, der giver besked om udlgsning af varmesikringen eller beskyttelsen

mod for hgj eller for lav spaending samt mod kortslutning, ikke er teendt.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man vente,

til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
spaerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette tilfeelde
skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pé svejsekredslgbet er korrekte specielt at spaendekloen
er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale eller
overfladebelaegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige maengde.
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SVEISEBRENNER MED INVERTER FOR TIG- OG MMA-SVEISING FOR BRUK | INDUSTRIER
OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert bruk av sveiseren
og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising, forholdsregnele og
prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”).

N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren uten
belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma utfores
med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du skifter ut
slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med neytral
jordeledning.

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

- Ved forekomst av en kjoleenhet med vaeske ma fylleoperasjonene utferes nar
sveisemaskinen er avskrudd og koblet fra forsyningsnettverket.

VAV

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige losemidler eller i
neerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen og
varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

POLAO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides og
noen jordet metalldeler som er pl ti naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klaer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid oynene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169 eller UNI
EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med UNI EN 175.
Bruk passende vernekleer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN 11611)
og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for a unnga eksponering av huden for
ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til
andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller
gardiner.

- Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke
egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

L OO

EMEF

SIAIEE

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk stroam som strommer gjennom en hvilken som helst leder forarsaker
lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF). Sveisestremmen skaper et EMF-felt
rundt sveisekretsen og selve sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske apparatet (for
eksempel Pacemaker, andedrettsutstyr, metalliske proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av slike apparater.
For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens bruksomrade eller individuell
risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske produktkravene for bruk i
industrielle miljger til profesjonell bruk. Overholdelse av de grunnleggende grensene
knyttet til menneskelig eksponering for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres

ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a minimere eksponering
for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene naermere hverandre. Fest dem med limband nar det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som mulig;

- snurr aldri sveisekablene rundt metallobjekter eller kroppen;

- ikke utfer sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved sveisestreammen til delen som skal sveises sa neaert som
mulig til sammenfgyningen som skal utfores;

ikke utfgre sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatgrer bgr respektere minimumsavstandene som kreves som angitt i EMF-
databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet overskrides er eksponeringen
mindre enn 20% av den tillatte minimumsverdien: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm
(3P +T400V).

/N

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijger;
- I naervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfgrt i nzerveer av
andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av n¢d5|tuasjoner
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i
normen "EN 60974-9: Apparater til buesve|smg Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes av operatgren
(f.eks. ved hjelp av remmer).
- Det er forbudt a svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med unntak av eventuelt
bruk av sikkerhetsramper.
- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider med
flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk
mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere
eller brennere, med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.
Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis der er noen risikoer,
slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen “EN
60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Bruk av sveisemaskinen ma begrenses til kun en enkel operator.
Operatgren ma koble ledningen med elektrode-klemmen fra maskinen nar man er
ferdig med MMA sveisingen.
- Omradet rundt sveisemaskinen ma veere skjermet fra tredjeparter. Maskinen ma
ikke etterlates uten oppsyn.
- Blussene som ikke brukes skal settes pa plass.

A @VRIG RISIKO

- VELT: plasser sveisemaskinen pa en horisontal overflate med tilstrekkelig kapasitet
for apparatets vekt; i motsatt tilfelle (eks. hellende, ujevne gulv etc.) forekommer
faren for velt.

- Deter forbudt & heve hele vogngruppen med sveisemaskin og kjslegruppe (nar
disse finnes).

UTILSIKTET BRUK: det er farlig a bruke sveisemaskinen for enhver type arbeid
forskjellig fra forutsett arbeid (eks. tining av vannrer).

BRANNFARE

Enkelte deler av sveisemaskinen (sveisebrenner, klemme elektrodeholder) og
tilstotende omrader kan na temperaturer over 65 ° C: det er ngdvendig & bruke
passende verneutstyr.

La delen kjoles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa den!

UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen av mer enn en operater
samtidig.

FLYTTING AV SVEISEMASKINEN: sikre alltid sylinderen med passende midler for a
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forhindre utilsiktet fall (hvis brukt).
- Det er forbudt a bruke handtaket til 3 henge opp sveisemaskinen.

MILJ@FORHOLD (EN 60974-1)
- Bruk sveisemaskinen kun under folgende miljeforhold:
« omgivelsestemperatur mellom-10°Cog 40°C;
« elativ luftfuktighet ikke hoyere enn 50% ved 40 ° C;
« relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90% ved 20 ° C;
« Luften rundt ma veere fri for stov, syrer, gasser eller etsende stoffer osv.
LAGRING
- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i lukkede rom.
- Romtemperaturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.
I tilfelle maskinen utstyrt med vaeskedrevet kjsleenhet og romtemperaturen er lavere
enn 0 °C: bruk frostveaeske som foreslas av produsenten eller tam hydraulikkretsen og
tanken fullstendig for vaeske.
Iverksett alltid tilstrekkelige mal for a beskytte maskinen fra fuktighet, skitt og
korrosjon.

A

mmm AVHENDING

Ikke kast denne sveisemaskinen sammen med vanlig husholdningsavfall ved slutten
av levetiden.

Det er brukerens ansvar & avhende dette elektriske utstyret pa anviste
innsamlingssteder for avhending og resirkulering av elektrisk utstyr, eller ta kontakt
med butikken der produktet ble kjgpt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending
av utstyr pa territoriet til Den europeiske union (WEEE).

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Denne sveisemaskinen er en stromkilde for buesveising, utfert spesifikt for TIG (AC / DC)-
sveising med HF eller LIFT-aktivering og MMA-sveising av belagte eletroder (rutil, sur,
basisk).

| vekselstrom TIG AC er det mulig & sveise aluminium og dets legeringer (AlSi, AIMg) mens
i likestrem TIG DC stal (karbon, rustfritt, lavlegert og hgylegert) og tungmetaller (kobber,
nikkel, titan og deres legeringer).

Egenskapene ved denne sveisemaskinen (INVERTER), slik som hgy hastighet og presise
innstillinger, gir sveisemaskinen fremragende egenskaper ved sveising.

Innstillingen med systemet “inverter” ved inngangen av hovedkabelen ferer ogsa til en
drastisk reduksjon av volumet bade av transformatoren og av reaktansen for nivellering
som gjor det mulig & konstruere en sveisemaskin med ngkternt volum og vekt noe som gjer
den lettere & transportere og handtere.

2.2 HOVEDKARAKTERISTIKKER

TIG

- AC/DC stremregulering og karakteristiske parametere.

- HF/LIFT-aktivering.

- Kontinuerlig/pulserende drift.

- Valg av 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot-moduser.

- G.RA.vannkjglegruppe tilkobling og innstilling (Kun R.A.-versjoner).

MMA

- Stremregulering, Arc Force og Hot Start.

- Anti-stick beskyttelse.

- Kontinuerlig/pulserende drift ved gjennomsnittsverdi (hvis tilgjengelig).
- VRD enhet.

ANNET

- Visning av valgte parametere og moduser.

- Mulighet for & lagre og gjenopprette persontilpassede programmer (JOB).

- Enkel fremkalling av fabrikkparametere (STANDARD) og forenklet standardmodus
(EASY).

VERN

- Termostatisk vern

- Vern mot unormale spenninger (for hoy eller for lav matespenning).

- Vern mot kortslutninger som gjelder kontakten mellom sveisebrenneren og masse.

- Anti-stick vern (MMA).

- Sikring mot utilstrekkelig trykk i sveisebrennerkretsen for kjeling av vann (Kun
R.A.versjon).

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- TIG-sveisebrenner av ulike modeller.

- MMA-sveisekit.

- Forbrukssett av ulike typer.

- Selv-formarkende maske: med fast eller regulerbart filter.
- Hénd- og fotpedal fiernkontroller.

- Argonbeholderens adapter.

- Gassarmatur og gassrer for tilkobling til sylinder.
- Trykkreduksjon med manometer.

- Vannkjgleenhet.

- Kjolevaeske.

- Traller i ulike l@sninger.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SKILTDATA

Hoveddataene knyttet til bruk og presentasjon av sveisemaskinen gjengis i skiltet med
egenskaper med falgende betydning:

Fig. A
1- Gjeldene EUROPEISK norm som gjelder for sikkerheten og bygging av maskiner for
buesveidsing.
2- Produsentens navn og adresse.
3- Modellnavn.
4- Symbol for generatorens indre struktur.
5- Symbol for den tiltenkte sveiseprosessen.
6- Symbol S :indikerer at det kan utferes rengjeringoperasjoner i et milje med stor fare for
elektrisk stot (for eks. tett ved store metalliske masser).
7- Symbolet for forsyningslinje:
1~: vekslende enfase spenning;
3~: vekslende trefase spenning.
8- Forpakningens beskyttelsesgrad.
9- Data gjelder forsyningslinjen:
- U, :Vekselspenning og forsyningsfrekvens av sveisemaskinen (tillatte grenser + 10%).
- L o Maks tillatt strem som tas opp av linjen.
- |, 4 Effektiv stramforsyning.
10- Sveisekretsens ytelser:
- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

- L/U,:Strem og spenning tilsvarende normalisert som kan erogeres av sveisemaskinen
under rengjeringen.
- X : Intermittensforhold: indikerer den tiden som sveisebrenneren kan erogere
tilsvarende strom i lopet av (samme sgyle). Man uttrykker i % basert pa en syklus pa
10 minutter (eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutter pause;og sa videre).
I tilfelle bruksfaktorer (viser til 40 °C miljg) overskrides, griper den termiske sikringen
inn ( sveisemaskinen forblir i stand-by hel til temperaturen synker innenfor tillatte
grenser).
- A/V-A/V : Indikerer reguleringsrekkevidden av sveisespenningen (minimum-
maksimum) til tilsvarende spenning bue.
11- Serienummer for identifisering av sveisemaskinen (uunnveerlig for teknisk assistanse,
foresporsel om reservedeler, sgk etter produktopphav).
12- 4 ——=}-: Verdi ved iverksetting av sikringer forsinket som skal beskytte linjen.
13- Symboler som viser til sikkerhetsnormer hvis betydning gjengis i kapittel 1 “Generell
sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte verdier
gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEISEMASKIN: se tabell (TAB. 1).

- GJENNOMSNITTLIG SVEISEGASSFORBRUK: se tabell (TAB. 2).
- SVEISEBRENNER: se tabell (TAB. 3).

- ELEKTRODEHOLDER KLEMME: se tabell (TAB. 4).
Sveisemaskinens vekt gjengis i tabellen 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN

4.1 BLOKKSKJEMA

Sveisemaskinen bestér i hovedsak av strem- og kontrollmoduler laget pa trykte kretser og
optimalisert for 8 oppna maksimal paélitelighet og redusert vedlikehold.

Denne sveiseren styres av en mikroprosessor som lar deg stille inn et stort antall parametere
for a tillate optimal sveising under alle forhold og pa alle materialer. Deter & kunne utnytte
egenskapene fullt ut, er det ngdvendig a kjenne dens operasjonelle muligheter.

Beskrivelse (Fig. B)

1- Kraftlinjeinngang, likerettermontering og utjevningskondensatorer.

2- Koblingsbro med transistorer (IGBT) og drivere; den skifter den rektifiserte
linjespenningen til hgyfrekvent vekselspenning og regulerer kraften i henhold til
onsket sveisestram/spenning.

3- Hoyfrekvent transformator: primaerviklingen forsynes med spenningen konvertert
av blokk 2: den har funksjonen til a tilpasse spenning og strem til verdiene som er
ngdvendige for buesveiseprosessen, og samtidig galvanisk isolere sveisekretsen fra
stremforsyningsledningen.

4- Sekundaer likeretterbro med utjevningsinduktans; bytter vekselstrem / strem fra
sekundaerviklingen til likestrem / spenning med svaert lav rippel.

5- Transistor switching bridge (IGBT) og drivere; transformerer utgangsstrammen pa
sekundaeren fra DC til AC for TIG AC-sveising (hvis inkludert).

6- Elektronikk for kontroll og regulering; sjekker umiddelbart sveisestremverdien og
sammenligner den med verdien satt av operatgren; modulerer kommandopulsene til
IGBT-driverne som utferer reguleringen.

7- Sveisemaskindriftskontrolllogikk: still inn sveisesyklusene, kommander aktuatorene,
overvak sikkerhetssystemene.

8- Panel for innstilling og visning av parametere og driftsmoduser.

9- Hf-aktiverende generator.

10- EV gassbeskyttelse magnetventil.

11- Sveisemaskin kjglevifte.

12- Fjernjustering.

4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING
4.2.1 Kontrollpanel (Fig. C)
1- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
2- Matekabel (2P + J (Enfase)), (3P +J (Trefase)).
3- Beslag for gassrertilkobling (sylindertrykkredusering).
4- Hjelpesikring ved G.R.A. med henvisning til koblingsskjemaet (hvis levert).
5- Kobling for vannkjgleenhet (hvis inkludert).
6- Fjernkontrollkontakt:
Det er mulig & bruke 2 forskjellige typer fiernkontroll til sveisemaskinen ved & bruke den
spesielle 14-polede kontakten pa baksiden. Hver enhet gjenkjennes automatisk og lar
deg justere falgende parametere:
- Fjernstyrt kommandopedal:
stromverdien avgjeres av pedalens posisjon. | modus TIG 2T vil trykk pa pedalen i
tillegg starte fra startkommandoen for maskinen i stedet for sveisebrennerknappen
(hvis forutsett).
Fjernkontroll med to potensiometre:
det forste potensiometeret regulerer hovedstrammen. Det andre potensiometeret
justerer en annen parameter som avhenger av den aktive sveisemodusen. Ved a dreie
pa dette potensiometeret vises parameteren som endres (som ikke lenger kan styres
med knotten pa panelet). Betydningen av det andre potensiometeret er: ARC FORCE
ogsd i modus MMA og FINAL RAMP hvis i TIG-modus.

4.2.2 Panel foran (Fig. D, E)
1- Positivt hurtiguttak (+) for a kople sveisekabelen.
2- Negativt hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen.
3- Kontakt for tilkobling av sveisebrennerkontrollkabel.
4- Beslag for tilkobling av gassreret til TIG-sveisebrenneren.
5- Kommandopanel:

5a. Sveiseprosess hovedinnstillingsknapp.

« KORT TRYKK (PROSESS):

- [?—: sveising med belagt elektrode (MMA).

- Iﬁ TIG-sveising med buetenning ved hey frekvens (TIG HF).

i

=LZJTIG-sveising med buetenneing som starter ved kontakt (TIG LIFT).
- [m::] i TIG modus indikeres sveisingen i kontinuerlig strem (DC).
- [AC :b] i TIG modus indikeres sveisingen i vekselstrom (AC), hvis forutsett.

« Forlenget trykk (JOB):
- Der det er forutsett (fig. D) tillater den administrasjon av forhandsdefinerte
eller lagrede sveiseprogrammer: tilbakekall og lagre meny. Valg via
multifunksjonsknapp 5c. Avslutt uten a lagre med et kort trykk.

5b. Knapp for valg av driftsmodus.

« Kort trykk (MODE):
2T

- sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og
avsluttes nar du slipper knappen.
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4T

sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper

nar du holder sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til.
4T

sveisingen begynner med at man trykker pa og slipper opp
brennerknappen. Ved hvert trykk/kort oppslipp gar stremmen fra innstilt verdi
m— til verdien _m og omvendt. Sveisingen avsluttes nar knappen holdes

inne i en lang forhandsinnstilt tid.

gjor det mulig & utfere punktsveising (0,1-10sek) med kontroll av
sveiselengden pa displayet (blinkende ikon).

THIN
gjor det mullg 3 utfere kort punktsveising (0.01-0.09sek) med kontroll av
sveiselengden pa displayet (blinkende ikon).

« Forlenget trykk (PULSE):
PULSE
- MM\ TIG tillater pulsering av stremmen pa 2 nivaer for sveising med redusert
varmetilfgrsel pa tynne tykkelser med innstilling av karakteristiske parametere

p@.’ —m’ Ju., ©9 BJEh"

- /M11j MMA tillater den pulsering av stremmen ved gjennomsnittsverdi for &
lette vertikal sveising med innstilling av de karakteristiske parameterne m_,

1L . 09 S
EASY

PULSE
- M\ i TIG tillater den pulsering av strammen for sveising av tynne tykkelser
med automatisk innstilling til forhandsdefinerte verdier for de karakteristiske

arameterne , o basert pa den innstilte stromstyrken.
P 1L, °9 S p SRSy

5c. Multifunksjonsknapp med trykknapp og rotasjon.

| forhold til forhandsinnstilte innstillinger og moduser, tillater den valg og justering
av de relative parameterne ved a vise den innstilte verdien pa displayet.

Spesielt for MMA-prosessen er parametrene som kan endres og vises pa
skjermen (fig. D-5d, E-5d):

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T FORCE
e
AN
H l".".FHz o
VRDI —
e I [

VRD

- aktivering/deaktivering av enheten “Voltage Reduction Device” for sikker
oppstart i lav spenning.

HOT
START jnnledende overspenning (regulering 0-100 %) for & optimalisere oppstarten
av buesveisingen.

ARC
FORCE dynamisk overstrom for & optimalisere sveisefluiditeten og unngd at
elektrodene fester seg (regulering 0-100 %).

Ja- hovedsveisestrom i enkel modus eller i pulsmodus er den gjennomsnittlige
stromverdien som skal opprettholdes (utgangsstrem i Ampere).

11
—L i PULS-modus representerer MMA forholdet mellom maksimalverdien av
pulsstremmen og den innstilte gjennomsnittsstreammen (prosentverdi med 100-
200 % regulering).
Merk: minimumspulsverdien er ikke satt, men beregnet i forhold til parametrene
som funksjon av tid, slik at gjennomsnittsstrammen er lik det settet.

- U representerer antall pulsasjoner per sekund (verdi i Hertz med regulering
0,2-99Hz).

ahr representerer forholdet mellom varigheten av impulsen sammenlignet med
den totale varigheten av syklusen (verdi i prosent med regulering 10-99 %).

Spesielt for TIG-prosessen er parametrene som kan endres og vises pa

skjermen (fig. D-5d, E-5d):
2T4T
1 3t
% I L
vel

SER:
N IN\]  I\\]>¢c
- &

R
:‘lfj*ls# t_sr/ & \\E"lj/'“end;/u:%s‘s\%h
At He A

I|.'|I FT #

—— ltZ
BAL

|t1 pre-gass tid for flyten av vernegass for sveisestart (regulering 0-10 sekunder).
Is,

- J_\' innledende strem opprettholdt i et fast tidsrom i 2T og tilsvarende tid for
inntrykking av knappen i 4T (regulering i Ampere).

t—’_ innledende rampetid ved stramverdien | til |, i OFF-rampen som finnes ikke
(regulering 0.1-10 sekunder).

N.B.: parameternel ogT kanendresogsameddenfiernstyrte kommandopedalen,
reguleringen ma utfares for du aktiverer selve kommandoen.

- Ja- hovedstrgm for sveis (utgangsstrammen i Ampere).
11
- —L PULS- og Bi-Level modus representerer forholdet mellom maksimalverdien

av pulsstremmen og den innstilte gjennomsnittsstrammen (prosentverdi med
1-200 % regulering).

Se.

5f.

- JU pulseringsfrekvens eller parameter som regulerer den totale tiden strammen
pulserer pd de to innstilte nivdene og ogsa, for AC/DC-modeller i TIG AC,
representerer repetisjonsfrekvensen til hele strembelgen (positiv og negativ,
regulering i Hertz).

- B‘Lh utjevningsprosentandel, i PULSERENDE (AC/DC) modus er det forholdet
mellomtiden derstremmen er pa det hoyeste nivdet og den totale pulseringstiden,
og i tillegg for modellene AC/DC i TIG AC representerer det forholdet mellom
tiden med positiv stram og tiden med negativ strem.

- e avsluttende rampetid ved stremverdien I, til I, , i OFF-rampen som finnes
ikke (regulering 0.1-10 sekunder).
lend

sluttstrom, i 2T er strammen slar seg av etter den endelige rampen hvis
rampetiden er sterre enn null, i 4T opprettholdes stremmen etter den endelige
rampen i hele tidsrommet der sveisebrennerknappen holdes inne (regulering i
Almpere).

't2 post-gass tid for flyten av vernegass som starter ved sveisestans (regulering
0-10 sekunder).

”fltJf“ forhandsoppvarmingsstrem, kun for modellene AC/DC i TIG AC regulerer
forhandsoppvarmingen av elektroden for & gjere oppstarten lettere. | OFF finnes
ikke forhandsoppvarming (innstilling mm i forhold til diameteren pa elektroden
som brukes).

Andre indikative ikoner som finnes pa displayet:

aarm varsel om varsling/alarm, som regel i kombinasjon med en kode indikert pa
displayet, og som leder oppmerksomheten over pad en mulig anomali/aktiv
automatisk sikring pa sveisemaskinen.

- @ termisk sikring, kombinert med atarv og kode pa displayet, varsel om
tilstand hvor de interne oppvarmingsgrensene er nadd.

@ aktiv utgang, indikerer forekomsten av spenning i utgangsuttakene ved
sveisemaskinen.

- fiernkontroll, indikerer tilkobling og aktiv kontroll av eksterne eller
sveisebrennerkontroller.

Is,

- posisjonspunktsveis, i 4T med J_\' mindre enn en forhdndsdefinert verdi
indikerer innstilling av en minimums startstrem som gjer sveisebuen synlig ved
inntrykket knapp. Dette gjor det mulig & velge startpunktet for sveisingen ngye
(hvis startstremmen stilles inn hegyere enn en viss grense, vil funksjonen
automatisk deaktiveres).

PRG der det er forutsett, kombinert med indikasjonen pa displayet av det aktive
JOBB-nummeret, indikerer det valgte programmet hvis parametere kan vises,
endres og lagres.

J

i 2 . . . . . . .
SAVE nar den er aktiv, indikerer den lagring av sveiseprogrammet som innstilt.

der det er gitt, indikerer handtering av kjoleenheten (G.R.A.) for
kompatible sveisebrennere. Innstillingen gjores ved a sld pa sveiseren med
knappene 5a og 5c trykket samtidig og velge "ON" (G.R.A. aktivert) eller OFF
(G.R.A. deaktivert) ved a dreie knott 5¢c. Lagring av valget ved a trykke pa knapp 5¢
en gang til.

fabrikkparametere, indikerer innstillingen ved alle parameterne ved en
forhandsinnstilt verdi nyttig for et stort bruksomrade. Brukeren kan stille inn
hovedstrammen Jﬁ. etter gnske uten & endre de andre automatiske

innstillingene.

STANDARD tilbakestillings PROSEDYRE

Det er nar som helst mulig a aktivere pa nytt denne tilstanden ved & skru av og
skru pa sveisemaskinen ved a trykke pa fler-funksjonsknotten (Fig. D og E-5c).

LOAD-knapp

der det er forutsett (fig. E) tillater den overgang til administrasjonsmenyen
for forhandsdefinerte eller lagrede sveiseprogrammer (JOB). Valg via
multifunksjonsknapp 5c.

SAVE eller GAS TEST knapper

der det er forutsett, vanligvis med et kort trykk, utferer den GASTESTEN ved
& aktivere gassutlgpet fra kretsen i ca. 10 sekunder (tomme rgrene, justere
stremningshastigheten). Inne i JOB-menyen, derimot, tillater den a avslutte uten &
lagre (kort trykk) eller alternativt lagre de aktive innstillingene (langt trykk).

Alarmbeskjeder som viser pa det alfanumeriske displayet (Fig. D-5d, E-5d):

-AL.1 : termisk verneinngrep ved hovedkretsen (hvis forutsett).

-AL.2 : termisk verneinngrep ved sekundarkretsen.

-AL.3 : verneinngrep mot overspenning av forsyningslinjen.

-AL.4 : utlgsebeskyttelse for underspenning av stramforsyningsledningen.
-AL.8 : ekstra spenning utenfor omradet.

-AL.9 : feil pa kjoleenheten (hvis inkludert).

-AL.13 : frakoblet intern kommunikasjon (hvis tilgjengelig).

-AL.20 : inngrep ved temperaturovervakingssensor (hvis inkludert).

-AL.28 : intermittensforhold overvaking intervensjon.

- AL.30 : beskyttelsesinngrep mot overstrom.

T|Ibakest||||ngen skjer automatisk nar arsaken til alarmen er blitt fiernet.
Ved utkobling er det normalt at underspenningsvernet vises i noen sekunder.

5.INSTALLASJON

A\

ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG ELEKTRISK
KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL MED
ERFARINGER.

5.1 UTRUSTNING (Fig. Q)
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som felger med i emballasjen (hvis
forutsatt).

5.1.1 Montering returledning-klemme (Fig. F)

5.1.2 Montering sveiseledning-klemme elektrodeholder (Fig. G)
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5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i heyde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stov, korrosive anger, fukt,
etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.3 KOPLING TIL NETTET

- For du utfor noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For a garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av typen:

-Type A ( ) til enfasmaskiner;

-Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man utfgrer
koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en impedanse under:
Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)

Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Sveisen oppfyller ikke kravene i norm I[EC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens eller brukerens
forpliktelse & kontrollere at det er mulig & kople sveisen (hvis nedvendig, kan du
konsultere distribusjonsnettet).

5.3.1 Kontakt og uttak
Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + PE) (1~); 3P + PE) (3~) med passende
kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen
skal koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte
verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strem
som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.
ADVARSEL! Hvis du ikke fglger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet som
A fabrikanten installert (klasse 1) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.4 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! F@R DU UTF@R FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE DEG
OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STRGMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strgm som sveiseren gir fra seg.

5.4.1 TIG-sveising

Tilkobling av sveisebrenner

- Sett inn stremkabelen i tilhgrende hurtigkobling (-). Koble den fem-polede kontakten
(sveisebrennerutlgser) til riktig kontakt. Koble gassreret til sveisebrenneren til passende
kobling.

Koble til sveisestrammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjares eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa neert sveiseomradet som mulig.
Denne kabelen ma kobles til terminalen med symbolet (+).

Kobling til gassflasken

- Skru trykkreduksjonsventilen til gassflaskeventilen ved & sette inn den spesielle

reduksjonsventilen som faelger med som tilbehgr (ndr argongass brukes).

Koble til gassens inntaksslange til reduceren og fest med klemmen som fglger med.

Lasne reguleringsringen til trykkreduksjonsventilen for du apner ventilen pa gassflasken.

Apne gassflasken og reguler mengden gass (I/min) i forhold til bruksforholdene, se

tabellen (TAB. 2); eventuelle justeringer av gassflyten kan utfgres under sveisingen ved

& skru pa reguleringsringen pa trykkreduceren. Kontroller tetningen ved slanger og

sammenfgyninger.

ADVARSEL! Lukk alltid ventilen pa gassflasken ved endt arbeid.

5.4.2 MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren; unntatt den
negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

Kopling av svei elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestreammens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star p3, sa like som mulig
til skjgten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

belns kl

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene (hvis installert), for
a garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og
dette kan fore til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sé korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du skifter
ut sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et darligt
sveiseresultat.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 TIG-SVEISING

TIG-sveis er en sveiseprosedyre som utnytter produktvarmen fra den elektriske buen som
aktiveres, og opprettholdes, gjennom en usmeltbar elektrode (Tungsten) og sveisedelen.
Tungsten-elektroden stgttes av en sveisebrenner som er egnet for & overfore sveisestrom
og verne selve elektroden og sveisebadet mot atmosfeerisk oksidasjon ved bruk av en flyt
med inert gass (vanligvis Argon: Ar 99.5 %) som strammer ut fra den keramiske nippelen
(FIG. H).

Det er avgjerende for god sveising & bruke riktig elektrodediameter med anbefalt strem,
se tabell (TAB. 5).

Det normale fremspringet for elektroden fra keramikknippelen er 2-3mm og kan né opp til
8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av forbindelsesstykkets kanter. For tynne tykkelser som er
korrekt preparert (opp til Tmm ca.) trenges ingen ekstra materialer (Fig. I).

For storre tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med en egnet diameter for
en korrekt forberedelse av kantene (Fig. L). For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene
er rengjort korrekt og er frie fra oksider, oljer, fett, lasemidler osv.

6.1.1 Aktivering HF og LIFT

HF-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer uten kontakt mellom tungstenelektroden og
stykket som skal sveises, ved hjelp av en gnist som oppstar i anlegget med hoy frekvense.
Denne aktiveringsenheten forer ikke til inklusjon av tungsten i sveisebadet eller slitasje pa
elektroden og erbyr en lett oppstart i alle sveisemodusene.

Prosedyre:

Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket neere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent til
buen er aktivert ved hjelp av overfering av HF-impulsene og, da buen er aktivert, danner
fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjgten.

Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller HF-
naerveer i luften, skal du ikke utsette elektroden for HF, uten kontrollere at overflaten er hel
og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter syklusen, blir
stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

LIFT-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer da du fjerner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset arsaker mindre elektrisk stralning og minker
inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

Stett elektrodens spiss pa stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens tast helt
til slutt og loft elektroden 2-3 mm for & oppna aktiveringen av buen. Sveisebrenneren gir
fra seg en stram | ., og deretter blir innstilt sveisestrgm dannet. Etter syklusens slutt, blir
stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

6.1.2 TIG-sveising DC

TIG-sveising DC er egnet for alle lave legeringer av kullstal och hegyelegeringer og tunge
metaller som kobber, nikkel, titanium og legeringer.

For TIG-sveising DC med elektroden ved polen (-) blir elektroden normalt brukt med 2%
Torium (red farge) eller med 2% Cerium (gra farge).

Det er nedvendig & plassere elektroden i tungsten aksialt til slipeskiven, se FIG. M, og veer
neye med a kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unnga avvik i buen. Det er viktig &
utfere slipingen i elektrodens lengderetning. Denne operasjonen skal gjentas regelmessig i
forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er kontaminert, oksidert eller brukt
pa gal mate.

6.1.3 TIG AC-sveising (hvis forutsatt)

Denne typen prosesser gjor det mulig @ sveise metaller som aluminium og magnesium
som danner et beskyttende og isolerende oksid pa overflaten. Ved & snu polariteten til
sveisestremmen er det mulig a "bryte" overflatelaget av oksid gjennom en mekanisme som
kalles "ion sandblésing".

Stremmen er vekselvis positiv (I+) og negativ (I-) pa delen som skal sveises.

I lgpet av tiden (I-) fiernes oksidet fra overflaten ("rengjering” eller "beising") og lar badet
dannes. | lgpet av tiden (I+) oppstar den maksimale varmetilfgrselen til stykket, noe som
tillater sveising.

Muligheten for & variere balanseparameteren i AC lar deg handle pa varighetstidene for
hver polaritet.

Heyere positive balanseverdier gir raskere sveising, stgrre penetrasjon, mer konsentrert
lysbue, smalere sveisepytt og begrenset elektrodeoppvarming. Lavere negative verdier gir
en bedre rengjering av delen. Bruk av en balanseverdi som er for lav forarsaker en utvidelse
av lysbuen og av den deoksiderte delen, en overoppheting av elektroden med pafelgende
dannelse av en kule pa spissen og forringelse av lettheten til 3 sla og av retningen til buen.
Bruk av en for hegy balanseverdi resulterer i et "skittent" sveisebasseng med marke
fremmedlegemer.

Figuren (Fig. N) oppsummerer effekten av parametervariasjon ved AC-sveising.

6.1.4 Fremgangsmate

- Reguler sveisestremmen til gnsket verdi ved hjelp av knotten, tilpass eventuelt stremmen

til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

Trykk pa sveisebrennerknappen for & kontrollere riktig gassstrom fra sveisebrenneren;

kalibrer, om ngdvendig, pre-gass og post-gass tider; disse tidene ma justeres i henhold

til driftsforholdene, spesielt etter gassforsinkelsen ma vaere slik at den ved slutten
av sveisingen tillater avkjoling av elektroden og sveisen uten @ komme i kontakt med
atmosfaeren (oksidasjon og forurensning).

TIG-modus med 2T-sekvens:

- Ved & trykke sveisebrennerknappen (P.T.) helt ned far lysbuen til & starte med en strgm |.

Deretter gker stremmen i henhold til INITIALRAMP-funksjonen opp til sveisestromverdien.

For a stoppe sveisingen, slipp brenneravtrekkeren, noe som forarsaker gradvis annullering

av stremmen (hvis FINAL RAMP-funksjonen er pa) eller umiddelbar slukking av lysbuen

med pafelgende ettergass.

TIG-modus med 4T-sekvens (Fig. 0):

- Farste trykk pa knappen starter lysbuen med en strgm |.. Nar knappen slippes, varierer
stremmen i henhold til INITIAL RAMP-funksjonen opp til sveisestramverdien; denne
verdien opprettholdes selv nar knappen slippes. Nar knappen trykkes, synker stremmen i
henhold til FINAL RAMP-funksjonen til I__, . Sistnevnte opprettholdes til knappen slippes
som avslutter sveisesyklusen ved & starte ettergassperioden. P4 den annen side, hvis
knappen slippes under FINAL RAMP-funksjonen, avsluttes sveisesyklusen umiddelbart
og ettergassperioden begynner.

TIG-modus med 4T og BI-LEVEL sekvens (Fig. O):

- Forste trykk pa knappen starter lysbuen med en strom |. Nar knappen slippes, oker
stremmen i henhold til INITIAL RAMP-funksjonen opp til sveisestramverdien; denne
verdien opprettholdes selv nar knappen slippes. Hver gang knappen trykkes (tiden
mellom trykk og slipp ma vaere kort) vil strammen variere mellom verdien som er satt i
parameteren BI-LEVEL |, og verdien av hovedstremmen |,.

- Ved & holde knappen inne i lengre tid, reduseres stremmen i henhold til FINAL RAMP-
funksjonen frem til I . Sistnevnte opprettholdes til knappen slippes som avslutter
sveisesyklusen ved a starte ettergassperioden.

Pa den annen side, hvis knappen slippes under FINAL RAMP-funksjonen, avsluttes
sveisesyklusen umiddelbart og ettergassperioden begynner.

Modus TIG SPOT og TIG THIN SPOT:

- Sveisingen skjer ved a holde nede utlgseren til innstilt tid (punktesveisetid).

6.2 MMA-SVEISING

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stramstyrke.

- Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som skal
lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200

150 280
6 200 350

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere stremstyrke
til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever lavere stramstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjote er i forhold til intensiteten i valgt
stram og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utferelsens hastighet og
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stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du forsikre
deg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker eller beholder).

- Sveisingens karakteristikker beror ogsa pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk reaksjon)
pa sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller med
fiernstyringskontrollen med 2 potensiometer.

- Observer at hoye ARC-FORCE verdier gir en stgrre penetrasjon og muliggjer sveising i alle
posisjoner med basiske elektroder, mens lave ARC-FORCE verdier gjer at buen blir mykere
og uten sproyt med rutiliske elektroder.

Sveisebrenneren er dessuten utrustet med anlegg som HOT START og ANTI STICK som
garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner pa stykket.

6.2.1 Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om den var
en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan skade elektroden og
fore til at den blir vanskelig & tenne.

- Sa snart buen er tent, mad du preve & holde jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen
pa elektroden nér den flyttes ber vaere 20 - 30 grader.

- Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for a fylle sveisekrateret, loft
deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker (EKSEMPLER PA'SVEISESENGER - FIG. P)

7.VEDLIKEHOLD .
ADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
A FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV OPERAT@REN.

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fore til at
isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for a unngé overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale funksjoner.

- Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang hver
dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL MED
ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, |
SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE | ENHETEN
DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til alvorlige

stromstet og/eller skader som folge av direkte beroring av stramforende deler.

- Regelmessig og i samsvar med bruket og miljgens stevmengde, skal du inspektere
sveisebrenneren innvendig og fjerne stov fra de elektroniske kortene ved hjelp av en
meget myk borste eller egnet opplgsningsmiddel.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt a utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter a ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og kablene
som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler
som kan na hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert fra koplingene i
sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV FORETA F@LGENDE

KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

Kontroller at sveisestrammen er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.

- Kontroller at ndr hovedbryteren slds PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis ikke
ligger problemet i stramtilferselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

- lkon-lampen som varsler om inngrep at det termiske vernet eller om kortslutning ikke er
tent.

- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, m& man forst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger (f.
eks. Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i kvantitet.
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VARILNI APARATI S FREKVENENIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE TIG IN MMA,
NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih
ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Namescanje
in uporabac).

AN

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v prazno,
ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljudite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuc¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko je
varilni aparat ugasnjen in izklju¢en iz napajalnega omrezja.

VAV

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale vnetljive
tekocine ali pline.

- Izoglbajte se obdelovancev, ociscenih s kloridnimi razredcili, in varjenja v blizini teh
snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les, papir,
krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje varilnih
dimov v blizini oblo¢nega varjenja: potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa
izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (e je v uporabi).

DOLAO®

- Uporabite primerno elektri¢no zas¢ito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in oblacila,
predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.

- O¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI EN
379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna s predpisom UNI EN
11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze
ne boste izpostavljali ultravijoli¢nim in infrardec¢im zarkom, ki jih seva oblok; z
zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki se zadrzujejo v
blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali veéja od 85 db(A), je obvezna
uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

L OOOOO

EMEF

SIAIEE

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektri¢ni tok, ki tece po katerem koli prevodniku, ustvarja lokalizirana elektri¢na in
magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v okolici varilnega tokokroga in samega
varilnega aparata polje EMF.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (na primer srénih spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih
protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmogje uporabe varilnega aparata ali izvesti individualno
ovrednotenje tveganja za varilce.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Vsi varilci morajo upostevati v nadaljevanju zapisana pravila, da bi se kar najmanj
zmanjsalo izpostavljanje poljem EMF zaradi varilnega tokokroga:

med seboj priblizajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z lepilnim trakom;
glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;

nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;

povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im blize tocke, na kateri
zelite variti;

ne varite v blizini varilnega aparata;

vsi operaterji morajo upostevati minimalne zahtevane razdalje, kot je navedeno v
preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tocki, onkraj katere izpostavljanje manjse od 20% minimalne
dovoljene vrednosti: r = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

/N

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
VARJENJE:
- V okoljih s povec¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- V tesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme variti
le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zas¢ito, opisana v poglavju 7.10; A.8;
A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in
uporaba”.
Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat ali podajalnik
Zice (npr. z jermeni).
Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je dovoljeno izklju¢no z
uporabo varovalnih ploscadi.
NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri socasni
uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na vec elektri¢no povezanih
predmetih se lahko nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki lahko doseze
dvakratno dovoljeno vrednost.
Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odloditi, ali je
obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda
"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in uporaba”.
Uporaba varilnega aparata mora biti omejena na enega samega operaterja.
Operater mora odklopiti elektrodno drzalo s kablom, ko konca varjenje MMA.
Druge osebe ne smejo dostopati na obmogje varilnega aparata. Varilnega aparata
ne puscajte brez nadzora.
Elektrodna drzala, ki jih ne uporabljajte, spravite v njihova lezisca.

A PREOSTALA TVEGANJA

- PREKUCEVANLJE: varilni aparat postavite na vodoravno povrsino z nosilnostjo, ki
ustreza masi stroja; v nasprotnem primeru (npr. nagnjene, nepovezane povrsine...)
obstaja nevarnost prekucevanja.

Prepovedano je dvigati sklop vozi¢ek z varilnim aparatom in sklop za hlajenje (ko je
namescen).

NEPRIMERNA RABA: nevarno je uporabljati varilni stroj za vse druge obdelave, ki se
ne ujemajo s predvideno (npr. odmrzovanje vodovodne napeljave).

TVEGANJE OPEKLIN

Nekateri deli tockalnika (pistola, klesce za elektrode) lahko dosezejo temperaturo,
visjo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.

Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ¢e varilni aparat socasno uporablja ve¢ kot en
operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: vedno zavarujte jeklenko z ustreznimi sredstvi
za prepredevanje njenega padca (¢e se uporablja).
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- Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega aparata.

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih snovi itd.

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladis¢ite v zaprtem prostoru.
- Sobna temperatura mora biti med -20° Cin 55° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na hlajenje s tekocino in je sobna temperatura nizja
od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti zmrzovanju proizvajalca, ali pa popolnoma
izpraznite hidravli¢no napeljavo in rezervoar za tekocino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zascito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in
rjo.

A

mmmm \VARNO ODLAGANJE

Ko se mu iztece zZivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot navaden
gospodinjski odpadek.

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni aparat na zbirnem
mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na
trgovino, v kateri je izdelek kupil. To dolocilo se nanasa samo na aparate, ki nastanejo
odpadek na ozemlju Evropske unije (RAEE).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1UVOoD

Ta varilni aparat je vir toka za varjenje z oblokom, izdelan posebej za varjenje TIG (AC/DC) s
povrsinskim zacetkom HF ali LIFT, in za varjenje MMA z oplas¢enimi elektrodami (rutilnimi,
kislimi, bazi¢nimi).

Z izmeni¢nim tokom TIG AC je mogoce variti aluminij in njegove zlitine (AlSi, AIMg), z
enosmernim tokom TIG DC pa jekla (karbonska, nerjavna, malolegirana in visokolegirana)
ter tezke kovine (baker, nikelj, titan in njihove zlitine).

Posebne lastnosti tega varilnega aparata s frekven¢nim menjalnikom (INVERTER), kot sta
velika hitrost in natan¢nost nastavljanja, mu omogocajo izjemno kakovostno varjenje.
Regulacijski sistem s "frekven¢nim menjalnikom" na vhodu napajalne linije omogoca
konkretno zmanjsanje volumna transformatorja, kar omogoca izdelavo manjsih in lazjih
varilnih aparatov, ki so veliko bolj prakti¢ni za uporabo.

2.2 POGLAVITNE LASTNOSTI

TIG

- Nastavitve tok AC/DC in znadilni parametri.

- Povrsinski zacetek HF/LIFT.

- Neprekinjeno/pulzno delovanje.

- lIzbira nacinov 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Povezava in nastavitve enote za hlajenje na vodo G.R.A. (samo pri razli¢icah R.A.).

MMA

- Nastavitve toka, Arc Force in HOT START.

- Zascita anti stick (pred lepljenjem).

- Neprekinjeno/pulzno delovanje pri povpre¢ni vrednosti (¢e je predvideno).
- Naprava VRD.

DRUGO

- Prikaz izbranih parametrov in na¢inov na zaslon¢ku.

- Moznost shranjevanja in priklica osebno prilagojenih programov (JOB).

- Olajsan priklic tovarniskih nastavitev (DEFAULT - privzeto) in poenostavljen nacin vnaprej
prilagojenih nastavitev (EASY - preprosto).

ZASCITE

- Termostatska zai¢ita

- Zaicita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka).

- Zas¢ita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi kontakta med elektrodnim drzalom in maso.

- Zaicita pred zlepljanjem (MMA).

- Zaicita zaradi pregrevanja ali nezadostnega tlaka hladilnega vezja na vodo za elektrodno
drzalo (samo pri razlicicah R.A.).

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Elektrodna drzala TIG, razlicni modeli.

- Komplet za varjenje MMA.

- Kompleti potrosnega materiala razli¢nih tipov.

- Samozatemnitvene maske: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.
- Roc¢no daljinsko krmiljenje in s pedalom.

- Prilagojevalnik za jeklenko argon.

- Spojka za plin in cev za plin za prikljucitev jeklenke.
- Reduktor tlaka z manometrom.

- Enota za hlajenje na vodo.

- Hladilna tekocina.

- Vozicki v razli¢nih izvedbah.

3. TEHNICNI PODATKI
3.1 PLOSCICA S PODATKI
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na
ploscici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no varjenje.
2- Imein naslov proizvajalca.
3- Ime modela.
4- Znak notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
6- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana nevarnost
elektricnega Soka (npr. blizina velikih kolicin kovin).
7- Shema napajalnega omreZzja:
1~ :izmeni¢na enofazna napetost;
3~:izmenic¢na trifazna napetost.
8- Stopnja zascite ohisja.
9- Podatki o napajalni liniji:
- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).
- L .. - Maksimalni tok, ki ga prenese linija.
LU Dejanski napajalni tok.
10- Ucinek varilnega tokokroga:
- U, : maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja).
- /U, :Tok in ustrezna predpisana napetost, ki ju lahko pri varjenju ustvarja varilni stroj.
- X: Razmerje prekinjanja: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). Izraza se v % na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 minut dela,

4 minute premora itd.).
Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne zascite
(varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).
- A/V-A/V : Kaze vrsto regulacije varilnega toka (minimum-maksimum), ki vpliva na
napetost loka.
11- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no pomog,
oskrbo z razervnimi deli in pri iskanju izvora naprave).
12- —=}-:Za zasdito linije je treba predvideti vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom.
13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri oblo¢nem varjenju’.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni tehni¢ni
podatki vasega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glej tabelo (TAB. 1).

- POVPRECNA POTROSNJA PLINA ZA VARJENJE: glej tabelo (TAB. 2).
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo (TAB. 3).

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glej tabelo (TAB. 4).

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS VARILNIH APARATOV

4.1 BLOKOVNA SHEMA

Varilni aparat je sestavljen iz mo¢nostnih in nadzornih modulov, ki so izdelani na tiskanih
vezjih in optimizirani za dosego najvedje zanesljivosti in ¢im manjsega vzdrzevanja.

Ta varilni aparat krmili mikroprocesor, ki omogoca nastavljanje ve¢ parametrov. Z njimi je
omogoceno optimalno varjenje v vseh pogojih in na vseh materialih. Vendar je treba dobro
poznati njegove delovne lastnosti, da bi ga lahko popolnoma izkoristili.

Opis (Slika B)

1- Vhod napajalne linije, skupina pretvornika in izravnavalnih kondenzatorjev.

2- Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilniki; spremeni izravnano enosmerno
linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeni¢no napetost in izvede uravnavanje jakosti
glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost; primarno navitje se napaja z napetostjo, pretvorjeno
iz bloka 2; ta se uporablja za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, ki so potrebne za
oblo¢no varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mosti¢ek z induktan¢nim niveliranjem; pretvori izmeni¢no
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v enosmerno napetost/tok z
nizkim valovanjem.

5- Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilniki; spremeni izhodni tok na
sekundarnem izhodu iz enosmernega v izmeni¢ni tok za varjenje TIG AC (ce je
predvideno).

6- Kontrolna elektronika in regulacija; v hipu preveri vrednost varilnega toka in ga primerja
z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira komandne impulze gonilnikov IGBT, ki
izvajajo uravnavanje.

7- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, krmiljenje
aktivatorjev, nadzor varnostnih sistemov.

8- Plosca za izvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nacinov delovanja.

9- Generator s povrsinskim zacetkom HF.

10- Elektri¢ni ventil za zas¢itni plin EV.

11- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.

12- Daljinsko uravnavanje.

4.2 NAPRAVE ZA KRMILJENJE, URAVNAVANJE IN POVEZOVANJE
4.2.1 Zadnja plo3¢a (SLIKA C)
1- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
2- Napajalni kabel (2 fazi + ozemljitev (enofazni)), (3 fazi + ozemljitev (trifazni)).
3- Spojka za povezovanje plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki).
4- Pomozna varovalka G.R.A. v skladu z elektricno shemo (ce je predvideno).
5- Prikljucek za sklop vodnega hlajenja (ce je predvideno).
6- Prikljucek za daljinske krmilnike:
Na varilni aparat je mogoce z ustreznim 14-polnim priklju¢kom na zadnji strani prikljuciti
2 razli¢ne tipe daljinskega krmiljenja. Aparat vsako napravo samodejno prepozna in
omogoca prilagajanje naslednjih parametrov:
- Daljinsko krmiljenje s pedalom:
vrednost toka se doloci s polozajem pedala. V nacinu TIG 2T (2 koraka) bo pritisk na
pedal uravnaval zacetek delovanja aparata namesto gumba na elektrodnem drzalu
(Ce je predvideno).
Daljinsko krmiljenje zdvema potenciometroma:
prvi potenciometer uravnava glavni tok. Drugi potenciometer uravnava drugi
parameter, ki je odvisen od aktiviranega nacina varjenja. Ce zavrtite ta potenciometer,
se prikaZe parameter, ki se spreminja (tega ni ve¢ mogoce krmiliti z rocico na plos¢i).
Pomen drugega potenciometra: ARC FORCE, ce je v nacinu MMA, in KONCNA RAMPA,
CejevnacinuTIG.

4.2.2 SPREDNJA PLOSCA (Sliki D, E)
1- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
2- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
3- Prikljucek za prikljucitev krmilnega kabla na elektrodnem drzalu.
4- Spojka za povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.
5- Krmilna plosca:

5a. Gumb glavne nastavitve za varilni postopek.

« Kratek pritisk (POSTOPEK):

F

- | varjenje z oplas¢eno elektrodo (MMA).

HFE* varjenje TIG z vzpostavitvijo visokofrekven¢nega obloka (TIG HF).

IFT
- |L= varjenje TIG z vzpostavitvijo obloka, sprozenega s stikom (TIG LIFT).
D=

-t “v nacinu TIG pomeni varjenje z enosmernim tokom (DC).

AC S

- &= v nacinu TIG pomeni varjenje z izmeni¢nim tokom (AC), ¢e je predvideno.

« Podaljsanilak (JOB):
- Kjer je predvideno (Slika D), omogoca upravljanje vnaprej shranjenih programov
za varjenje: menu za priklic in shranjevanje. Izbira prek vec¢funkcijske rocice 5c.
Izhod brez shranjevanja s kratkotrajnim tlakom.

5b. Gumb za izbiro nacin delovanja.
« Kratek pritisk (MODE - nacin):
2T

- " varjenje se zacne s pritiskom gumba na elektrodnem drzalu in konca s
spustom gumba.
a
- " varjenje se za¢ne s pritiskom in spustom gumba na elektrodnem drzalu in
se konca sele, ko gumb na elektrodnem drzalu Se enkrat pritisnete in spustite.
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4T
- varjenje se zacne s pritiskom in spustom gumba na elektrodnem drzalu.
Ob vsakem kratkem pritisku/spustu tok preide od nastavljene vrednosti JE\.

11
do vrednosti —L in nazaj. Varjenje se konca, ko pritisnete gumb za vnaprej
nastavljeni cas.

- omogoca izvedbo tockanja (0,1-10s) z nadzorom trajanja ¢asa varjenja na
zasloncku (utripajoca ikona).

omogoca izvedbo kratkotrajnega tockanja (0,01-0,09 ms) z nadzorom
trajanja Casa varjenja na zaslonu (utripajoca ikona).

« Podaljsani pritisk (PULSE):
PULSE
- My TG omogoca pulziranje toka na 2 nivojih za varjenje z zmanjsano
temperaturo na tenkih materialih z nastavitvijo znacilnih parametrov JE\.'

E’ I'nnn“l in BAL

PULSE
My MmA omogoca pulziranje toka pri povprecni vrednosti za lazje vertikalno

varjenje z nastavitvijo znacilnih parametrov m_, |I1 i, in 0O

EASY

PULSE
M\11 v TIG omogoca pulziranje toka za varjenje tenkih materialov s samodejno
nastavitvijo z vnaprej nastavljenimi vrednostmi znacilnih parametrov —m,

in , odvisno od nastavljenega toka .
JUp. " e Jenegatola

5¢. Vecfunkcijska rocdica zgumbom in vrtenjem.

Glede na nastavitve in nastavljene nac¢ine omogoca izbiro in uravnavanje ustreznih
parametrov, odvisnih od prikaza nastavljene vrednosti na zasloncku.

Za postopek MMA so parametri spremenljivi in se lahko prikazejo na zasloncku
(Sliki D-5d, E-5d) in so naslednji:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T\ FORCE
AN
H l".".FHz o
RDI —

— — £ [J—

_

VRD

- omogocenje/onemogocenje naprave za zmanjsanje napetosti “Voltage
Reduction Device” za varen zacetek cikla pri nizki napetosti.

HOT
- START zac¢etna nadnapetost za optimizacijo vzpostavitve varilnega obloka
(uravnavanje 0-100%).

ARC
- FORCE dinami¢na nadnapetost za optimizacijo teko¢ega varjenja in izogibanje
lepljenju elektrod (uravnavanje 0-100%).

Ja- glavni varilni tok v preprostem nacinu ali v pulznem nacinu je vrednost
povprec¢nega toka, ki ga Zelimo vzdrzevati (izhodni tok v amperih).

11
- —L v nacinu MMA predstavlja razmerje med maksimalno vrednostjo toka in
nastavljenim povpre¢nim tokom (vrednost v odstotkih z uravnavanjem 100-
200%).
Opomba: minimalna vrednost impulza ni nastavljena, ampak izra¢unana, odvisno
od parametrov ¢asa delovanja, tako da tok je povprecni tok enak nastavljenemu.

- U predstavlja stevilo pulzov na sekundo (vrednost v hercih z uravnavanjem
0,2-99Hz).

- A b predstavlja razmerje med trajanjem impulza glede na skupno trajanje cikla
(vrednost v odstotkih z uravnavanjem 10-99%).

Za postopek TIG so parametri spremenljivi in se lahko prikazejo na zaslonc¢ku
(Sliki D-5d, E-5d) in so naslednji:

J—f 3t

NN 12 4
ll\l ll\l |\l‘°<g§

-
EASY

veI

.h — ltZ

BAL

|t1 Cas pred-plina za iztekanje zas¢itnega plina pred zacetkom varjenja
(uravnavanje 0-10 sekund).

- zacetni tok, vzdrzevan za fiksen Cas 2T in za cas, enak vzdrzevanju
pritisnjenega gumba, pri 4T (uravnavanje v amperih).

- E’_ Cas zacetne rampe toka od vrednosti |, do |, , v natinu OFF brez rampe
(uravnavanje 0,1-10 sekund).
Opozorilo: parametra |, in T je mogoce spremanatl tudi z daljinskim krmiljenjem
s pedalom, uravnavanje pa Je treba izvesti pred prozenjem samega ukaza.

Ja- glavni varilni tok (izhodni tok v amperih).

11
- —L v nacinu PULZNO in Bi-Level predstavlja razmerje med maksimalno
vrednostjo impulznega toka in glavnim tokom (vrednost v odstotkih z
uravnavanjem 1-200%).

- U frekvenca pulziranja, oziroma parameter, ki uravnava skupni cas, v katerem

tok pulzira na dveh nastavljenih nivojih, in poleg tega pa za modele AC/DC v TIG
AC predstavlja Se frekvenco ponavljanja celotnega tokovnega vala (pozitivnega in
negativnega, uravnavanje v hercih).

BAL h odstotek uravnotezenja v PULZNEM (AC/DC) nacinu je razmerje med ¢asom,
v katerem je tok najvisji, in skupnim ¢asom pulziranja. Za modele AC/DC v TIG AC
predstavlja razmerje med ¢asom s pozitivnim tokom in ¢asom z negativnim
tokom.
tend
- ¢as koncne rampe toka od vrednosti |, do |, v nac¢inu OFF brez rampe
(uravnavanje 0,1-10 sekund).
A . . . R
- kon¢ni tok, v 2T vrednost toka ugasanja obloka po kon¢ni rampi, ¢e je ¢as
rampe vedji od ni¢, v 4T je vzdrzevani tok po kon¢ni rampi za ves Cas, v katerem
o.stane pritisnjen gumb na elektrodnem drzalu (uravnavanje v amperih).

|12 cas po-plinu je cas iztekanja zas¢itnega plina od zaustavitve varjenja
(uravnavanje 0-10 sekund).

R energija za predogrevanje, ¢e je predvideno, za modele AC/DC v TIG AC,
uravnava predogrevanje elektrode, da olajsa zacetek varjenja. V nacinu OFF
predogrevanja ni (nastavitev mm glede na premer uporabljene elektrode).

Druge indikatorske ikone, prisotne na zasloncku:

- aarm obvestilo o signalu/alarmu, navadno povezano s kodo, prikazano na
zasloncku, ki pritegne pozornost na morebitno nepravilnost/samodejno zas¢ito,
aktivno na varilnem aparatu.

termi¢na zascita, povezana z aLarm in kodo na zasloncku, opozorilo, ki se
pojavi, ¢e je doseZzena omejitev notranjega segrevanja.

- aktivni izhod, ki kaze prisotnost napetosti na izhodnih vti¢nicah varilnega
aparata.

- daljinsko krmiljenje, kaze povezavo in aktiven nadzor zunanjega krmila ali
elektrodnega drzala.

Is,

@ tockalnik na polozaju, v 4T z J_\', nizjim od prednastavljene vrednosti, ki
pomeni nastavitev minimalnega zacetnega toka, zaradi katerega je viden varilni
oblok, ko je gumb pritisnjen. To omogoca natancno izbiro zacetne tocke varjenja
(Ce je zacetni tok nastavljen prek dolo¢ene omejitve, se funkcija samodejno
onemogocdi).

- PRG kjer je predvideno v povezavi s prikazom Stevila aktivnih JOB (opravil) na
zasloncku kaze izbrani program, za katerega je mogoce prikazati parametre,
spremenjene in shranjene.

sAvE ko je aktiven, kaze potek shranjevanja za varilni program, kot je nastavljen.

- kjer je predvideno, kaze upravljanje sklopa za hlajenje (G.R.A) za
zdruZzljiva elektrodna drzala. Nastavitev se izvede z vklopom varilnega aparata s
socasno pritisnjenima gumboma 5a in 5c in z vrtenjem rocice 5¢ na "ON" (G.R.A.
aktiviran) ali "OFF". (G.R.A. onemogocen). Shranjevanje izbire zdodatnim pritiskom
gumba 5c.

- (Default) 14\ arnigke nastavitve, ki pomenijo nastavitev vseh parametrov na
prednastavljeno vrednost, uporabno za veliko delovno obmocje. Uporabnik lahko
po lastnih Zeljah nastavi glavni tok M brez spreminjanja drugih samodejnih

nastavitev.

postopek ponastavljanja DEFAULT

V katerem koli trenutku je mogoce spet aktivirati ta pogoj, tako da ugasnete in
prizgete varilni aparat s pritiskom na gumb vecfunkcijske rocice (Slika D in E-5¢).

5e. Gumb LOAD (obremenitev)
Kjer je predviden (Slika E) dovoljuje prehod na menu za upravljanje vnaprej
oblikovanih ali shranjenih programov (JOB). Izbira prek vecfunkcijske rocice 5c.

5f. Gumb SAVE (shrani) ali GAS TEST (preizkus plina)
kjer je predviden, nac¢eloma s kratkim pritiskom izvede GAS TEST z aktivacijo
izpuscanja plina iz tokokroga za priblizno 10 sekund (praznjenje cevi, uravnavanje
dotoka). Znotraj menuja JOB pa omogoca izhod brez shranjevanja (kratek pritisk) ai
shranjevanje aktivnih nastavitev (dolg pritisk).

Serwsna sporocila, ki se pojavijo na alfanumeri¢nem zasloncku (Slika D-5d, E-5d):
-AL.1 : poseg termicne zascite glavnega vezja (ceje predvidena).

-AL.2 : poseg termi¢ne zas¢ite pomoznega vezja.

-AL.3 : poseg prenapetostne zascite na napajalni liniji.

-AL.4 : poseg podnapetostne zascite na napajalni liniji.

-AL.8 : pomozna napetost zunaj obmocja.

-AL.9 : nepravilno delovanje sklopa za hlajenje (¢e je predviden).

- AL. 13 : notranja komunikacija nima povezave (¢e je predvidena).

- AL. 20 : sproZenje senzorja za nadzor temperature (¢e je predviden).

-AL. 28 : sprozenje nadzora za razmerje prekinjanja.

-AL.30 : sprozenje pretokovne zascite.

Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.

Pri izklopu je obicajno, da se za nekaj trenutkov pojavi sproZzenje podtokovne zascite.

5. NAMESTITEV . .
POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA ELEKTRIENI

A TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUEEN IN
1ZKLOPLIJEN 1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBIJE.

5.1 SESTAVLJANJE OPREME (Slika Q)
Varilni aparat izvlecite iz embalaZe in sestavite razstavljene dele, ki jih boste nasli v embalazi
(¢e so v embalazi).

5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - klesce (Slika F)
5.1.2 Pritrditev varilne Zice ter kle$ée za nosilec elektrode (Slika G)

5.2 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiséite tako, da na njem ni ovir za prezraéevanje
in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se prepriéajte, da varilni
aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.
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POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno prevraéanje aparata,
A mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na
svojo tezo.
5.3 PRIKLJUEITEV V OMREZJE
- Preden napravo prikljuéite, se prepriéajte, da se vrednosti na ploseici z lastnostmi naprave
ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je
nameséena naprava.
- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niélo.
- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:
- Tipa A( ) za enofazne stroje;

- Tipa B ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruzljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke napajalnega omrezja z manjso
impendanco od:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesc¢a ali uporablja,
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z
dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.3.1 Vtikaeé in vtiénica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaéem, (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) vtikaé naj bo

opremljen z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti

povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1)

prikazuje priporoeene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi najveéjega

nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.
POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

A proizvajalca (razred I) ni veé uéinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb
pri éloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar) .

5.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUEENA IN
IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoéene vrednosti za varilne Zice (v mm2) na podlagi

maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.4.1 Varjenje TIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-). Prikljucite petpolni priklju¢ek (qumb za
elektrodno drzalo) v ustrezno vti¢nico. PoveZite cev za plin elektrodnega drzala z ustrezno
spojko.

Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize spoju, ki ga obdelujemo.
Ta kabel se poveze s sticnikom s simbolom (+).

Prlklop na plinsko jeklenko

Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in vmes privijte ustrezno reduktorsko

spojko, prilozeno kot dodatek (¢e uporabljate argon).

Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko.

Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki za

uporabo, glejte tabelo (Tabela 2); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce izvesti

tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost cevi in

spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po kon¢anem delu vedno zaprite.

5.4.2 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaséene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+) generatorja; na
negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplaséem.

Povezava varilna Zica - kleSée za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.

Ta kabel se poveZe s stiénikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektrieni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
eim blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveZe s stiénikom s simbolom (-).

Priporoéila:

- Za pravilen elektrieen kontakt je treba pravilno priviti prikljuéke varilne Zice v hitre
vtikaée (ee so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuekov, njihove
hitrejse obrabe in izgube uéinkovitosti.

- Uporabite najkrajse mozne varilne kable.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje Zelenih
rezultatov pri varjenju.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 Varjenje TIG

Varjenje TIG je varilni postopek, ki izkoris¢a toploto elektricnega obloka, sprozenega in
vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Tungstenska
elektroda je vpeta v elektrodno drzalo, primerno za prenos varilnega toka, ki zasciti
elektrode in varilno polje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina
(navadno argona: Ar 99,5%), ki izteka skozi kerami¢no $obo (Slika H).

Zadobro varjenje je nujno treba uporabiti elektrodo s pravilnim premerom pri priporo¢enem
toku, glejte tabelo (Tabela 5).

Navadno elektroda strli iz kerami¢ne sobe za od 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne
zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse, primerno pripravljene
materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (Slika ).

Za debelejse materiale so potrebne paliCice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (Slika L). Za
boljse varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih delov,
olj, masti, topil itd.

6.1.1 Povrsinski zacetek HF in LIFT

Povrsinski zacetek HF:

Elektricni oblok se zacne brez stika med elektrodo iz tungstena in obdelovancem, z iskro, ki

jo ustvari visokofrekvenc¢na naprava.

Tak nacin zacetka ne vkljucuje ne zajemanja tungstena iz varilnega kraterja, ne obrabe

elektrode. Omogoca preprost zacetek v vseh varilnih polozajih.

Postopek:

Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu in konico elektrode priblizajte obdelovancu (2-3
m). Pocakajte vzig obloka, ki se zgodi zaradi impulzov HF. Ko je oblok vzgan, ustvarite

varilni krater na obdelovancu in nadaljujte po stiku.

Ce pride do tezav z vkljucitvijo obloka, kljub temu da zagotovo doteka plin in vidite iskrice
HF, ne vztrajajte predolgo pri stiku elektrode s HF. Preverite njeno povrsinsko celovitost
in pravilno obliko konice. Po potrebi konico spet zaoblite. Na koncu cikla se tok iznici z
nastavljeno spustno rampo.

Povrsinski zacetek LIFT:

Vzig elektri¢cnega obloka se zgodi tako, da oddaljite elektrodo iz tungstena od obdelovanca.
Tak nacin vziga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa vkljucevanje
tungstena in obrabo elektrode.

Postopek:

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec. Do konca pritisnite gumb
elektrodnega drzala in dvignite elektrodo za 2-3 mm z nekaj trenutki zamika, tako da se
ustvari oblok. Varilni aparat na zacetku oddaja tok ., po nekaj trenutkih pa za¢ne oddajati
nastavljeni varilni tok. Na koncu cikla se tok iznici z nastavljeno spustno rampo.

6.1.2 VARJENJE TIG DC (enosmerni tok)

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla in za tezke kovine,
kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.

Za varjenje TIG DC s polno elektrodo (-) se navadno uporabljajo elektrode z 2% torija (rdece
obarvani pas) ali elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti na brusu, glej sliko M, pri ¢emer morate paziti,
da je konica popolnoma okrogla, da ne bi prislo do odklona obloka. Zelo pomembno je,
da brusenje izvedete vzdolz elektrode. Ta postopek je treba periodi¢no ponavljati, zaradi
delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali uporabite
nepravilno.

6.1.3 Varjenje TIG AC (e je predvideno)

Ta tip postopka omogoca varjenje kovin, kot sta aluminij in magnezij, ki tvorita na povrsini
zascitni in izolirni oksidacijski plas¢. Ce se polariteta varilnega toka obrne, je mogoce
"prebiti" zgornjo oksidirano plast s postopkom, ki ga imenujemo "ionsko brusenje".

Tok je izmeni¢no pozitive (I+) in negativen (I-) na obdelovancu za varjenje.

V casu (I-) se oksidirana plast odstrani s povrsine ("¢is¢enje" ali "dekapiranje") in omogoci
ustvaritev kraterja. V ¢asu (I+) pride do maksimalnega termi¢nega dodajanja kosu, kar
omogoci varjenje.

Moznost spreminjanja parametra za uravnovesanje pri varjenju z izmeni¢nim tokom
omogoca vplivanje na trajanje vsake polaritete.

Vecje pozitivne vrednosti uravnovesanja omogocajo hitrejse varjenje, ve¢jo prodornost, bolj
strnjen oblok, ozji varilni krater in manjse segrevanje elektrode. Manjse negativne vrednosti
omogocajo vegjo ¢istost kosa. Ce uporabite prenizko vrednost uravnovesanja, to pomeni
sirjenje obloka in neoksidiranega dela, pregrevanje elektrode in posledi¢no oblikovanje
zaokrozenega konca elektrode, tako pa tudi vedno tezjo sprozitev in vodenje obloka.

Ce uporabite previsoko vrednost uravnove$anja, bo posledica "umazan" varilni krater s
temnimi madezi.

Slika (Slika N) povzema ucinek spreminjanja parametrov varjenja z izmeni¢nim tokom.

6 1.4 Postopek
Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z rocico; med varjenjem ga uravnajte na dejansko
potrebno termi¢no dodajanje.

- Pritisnite gumb elektrodnega drzala in preverite pravilen pretok plina iz drzala; ce je to
potrebno, nastavite cas pre-gas in post-gas; ta dva ¢asa je treba nastaviti glede na delovne
pogoje, Se posebej pa mora biti zamik plina post-gas tak, da na koncu varjenja omogoci
ohlajanje elektrode in varilnega kraterja, ne da bi stopila v stik z zrakom (oksidacija in
kontaminacija).

Nacin TIG s sekvenco v 2 korakih:

- Ko pritisnete gumb elektrodnega drzala (PT.) do konca, se sprozi oblok s tokom I,

Nato se tok poveca glede na funkcijo ZACETNA RAMPA do vrednosti varilnega toka.

- Da bi prekinili varjenje, spustite gumb na elektrodnem drZalu in pocakajte, da se tok
postopoma iztrosi (¢e je vkljucena funkcija KONCNA RAMPA) ali da se oblok takoj izkljuci
zaradi ¢asa po iztekanju plina.

Nacin TIG s sekvenco 4T (Slika 0):

- Prvi pritisk na gumb sproZi oblok s tokom I.. Ko spustite gumb, se tok spremeni glede
na funkcijo ZACETNA RAMPA do vrednosti vanlnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi
ko gumb spustite. Ko spet pritisnete gumb, se tok manjsa v skladu s funkcuo KONCNA
RAMPA do |, .. Ta se obdrzi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuci varilni cikel in vkljuci ¢as
post-gas. Ce| pa spustite gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni cikel sklene takoj
in zacne se Cas post-gas.

Nacin TIG s sekvenco 4T in BI-LEVEL (Slika O):

- Prvi pritisk na gumb sproZi oblok s tokom I.. Ko spustite gumb, se tok poveca glede na
funkcijo ZACETNA RAMPA do vrednosti varllnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi ko
gumb spustite. Pri vsakem naslednjem pritisku na gumb (¢as med pritiskom in spustom
mora biti zelo kratek) se tok spreminja med nastavljeno vrednostjo v parametru BI-LEVEL
I, in vrednostjo glavnega toka .

- Ce drzite gumb dlje, se bo tok zmanjsal v skladu s funkcuo KONCNA RAMPA do lon
obdrzi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuci varilni cikel in vkljuci ¢as post-gas.
Ce pa spustite gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni cikel sklene takoj in za¢ne
se ¢as post-gas.

Nacin TIG SPOT in TIG THIN SPOT:

- Varjenje se izvaja s pritiskom gumba na elektrodnem drzalu, dokler ni dosezen vnaprej
dolocen ¢as (¢as za spot - tockovno varjenje).

s Tase

6.2 VARJENJE MMA

- Obvezno je treba upostevati navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva pravilno polariteto
in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na embalazi elektrod).

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste varjenja, ki
ga Zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moenejsi tok uporabljen za varjenje na
ravnem, $ibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znaéilnosti zavarjenega spoja doloéajo jakost toka, dolzina obloka, hitrost
postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem
prostoru v originalni embalazi).

- Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti ARC-FORCE (dinami¢no prilagajanje)
stroja. Ta parameter je mogoce nastaviti na plosci, ali pa z daljinskim krmilnikom z dvema
potenciometroma.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE omogocajo vecji prodor in
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omogocajo varjenje v skoraj kateremkoli polozaju, navadno z bazi¢nimi elektrodami,
nizke vrednosti ARC-FORCE omogocajo mehkejsi oblok, iz katerega ne brizga, kar se
navadno dogaja pri rutilnih elektrodah.

Varilni aparat je poleg tega opremljen tudi z napravama HOT START (hitri zacetek) in
ANTI STICK (brez lepljenja), ki omogocata preprostejsi zacetek varjenja in preprecujeta
lepljenje elektrode na obdelovanec.

6.2.1 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleei konico elektrode po dely, ki ga Zelimo variti,
kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo pred obrazom ZASEITNO MASKO. to je
najbolj pravilen naéin za vzpostavitev obloka.

POZOR: NETOLCITE z elektrodo po delu: oplaseenje se lahko poskoduje in oteZi sprozitev
obloka.

- Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves eas drzati enako razdaljo do dela, ki ga obdelujemo,
ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti
elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave, nad krater,
da ga zapolnite, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok ugasnil (VIDEZ
ZVARA - SLIKA P).

7.VZDRZEVANJE . .
POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE PREPRICATI, DA
JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE .
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljuéen, ne odlagajte na vroée kose; to bi
povzroéilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodiéno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite klesée za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec klesé s premerom
izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in zato slabemu
delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, klesee za zategnitev elektrode, razprsevalnik plina.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE B

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO STROKOVNO

IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU

V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN DOSTOPATE

A DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN

IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko povzrocijo

hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poskodbe

zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Redno in pogosto glede na uporabo in prasnost okolja pregledujte notranjost varilnega
stroja in odstranite prah, ki se je naloZil na elektronske kartice, z zelo mehko krtac¢o ali
ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe na
izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrsnokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte,
kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR .

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALI

SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:
Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nanasa na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Alije prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v poloZaju “ON”; e ta ni prizgana, je
navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtika¢, varovalke itd.);

- Da ni prizgana ikona, ki prikazuje sproZenje termi¢nega varnostnega stikala za
prenapetost ali podnapetost ali kratek stik.

- Aliste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske zas¢ite
pocakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
neviecnost;

- Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- alije uporabljeni zas¢itni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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Poznamka: V nasledujiicom texte bude pouzity vyraz,zvaraci pristroj*.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostato¢ne vyskoleny na bezpecné pouzitie zvaracieho pristroja
a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych
ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave. B
(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9:
Instalacia a pouzitie”).

N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie naprazdno dodavané
generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt vykonavané pri
vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj a
odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby ste
predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému zemniacemu
vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Jednotka kvapalinového chladenia musi byt plnena pri vypnutej zvaracke,
odpojenej od napajacej siete.

VAV

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlorovymi rozpustadlami alebo v
blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vsetky zapalné latky (napr. drevo, papier, handry,
atd’)

- Zabezpecte si dostatoc¢nti vymenu vzduchu alebo prostriedky pre odstrafiovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
zo zvarania v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii a dlzke samotnej expozicie,
vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouziva) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov tepla,
vratane slne¢ného ziarenia
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- Zabezpecte si vhodnu elektrickii izolaciu voci zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam, umiestnenym
v blizkosti (dostupnym).

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok hlavy
a odevu a pouzitim stupaciek alebo izola¢nych kobercov.

- Vzdy si chrante oci prislusnymi filtrami, ktoré si v zhode s normou UNI EN 169 alebo

s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s
normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v zhode s normou UNI
EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré su v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infracervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby nachadzajtice sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni hluku
s uroviiou (LEPd), rovnajicou sa alebo prevysujicou 85 dB(A), musite pouzivat
vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).
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ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prad, ktory preteka akymkolvek vodicom, spdsobuje lokalizované
elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud vytvara pole EMF v okoli zvaracieho
obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia moézu ovplyviiovat cinnost niektorych zdravotnickych
pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov, kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia voci nositelom tychto zariadeni.

Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia zvaracky alebo vyhodnotim
individualneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu a je
uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét expozicie oséb
elektromagnetickému polu v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s cielom znizit expoziciu
poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich lepiacou paskou;
udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo okolo tela;
nezvarajte s telom nachadzajicim sa uprostred zvaracieho obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vsetci operatori by mali dodrziavat minimalne pozadované vzdialenosti, ako je
uvedené v karte udajov EMF;

vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia mensia ako 20%
minimalnej dovolenej hodnoty: d =35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).
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- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvy$enym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym veducim” a vykonané vidy v
pritomnosti 0osob vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9: InsStalacia a
pouzitie”
Zatial' ¢o je zvéraci pristroj alebo podavac drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remeriov) zvaranie MUSI byt zakazané.
MUSI byt zakézané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpecnostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri praci s
viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych
kusoch spojenych elektricky, moze dojst k nebezpeénému suétu napatia medzi
dvomi odlisnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
madze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat vhodné ochranné opatrenia v sulade
s ustanovenim ¢&asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast
9: Instalacia a pouzitie”.
Zvaracku mdze pouzivat jediny operator.
Po ukonéeni zvarania MMA musi operator odpojit kabel s drziakom elektréd od
stroja.
Vstup nepovolanych oséb do priestoru zvaracky musi byt zakazany. Okrem toho
nesmie byt ponechavana bez dozoru.
- Nepouzivané zvaracie pistole je potrebné odlozit do ich ulozeni.

A ZVYSKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaracku na vodorovny povrch s dostatoénou nosnostou
pre toto zariadenie; v opa¢nom pripade (napr. na naklonenej, poskodenej podlahe,
atd’) vznika riziko, Ze sa zariadenie prevrati.

- Je zakazané zdvihat montazny celok vozika so zvarackou a chladiacou jednotkou
(ak je sucastou).

- NEVHODNE POUZITIE: Akékolvek iné pouzitie zvaracky ako to, pre ktoré je uréena,
je nebezpecné (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu).

- RIZIKO POPALENIN
Niektoré sucasti zvaracky (zvaracia pistol, drziak elektrédy) a prilahlé plochy mézu
dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!
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- NEVHODNE POUZITIE: sti¢asné pouzitie zvaratky viac ako jednym pracovnikom
obsluhy je nebezpecné.

- PREMIESTNENIE ZVARACKY: Tlakovii nadobu (ak sa pouziva) vzdy zaistite vhodnymi
prostriedkami uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaracku za rukovat.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)
- Zvaracku pouzivajte len pri nasledovnych podmienkach prostredia:
« teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 50% pri 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 90% pri 20°C;
« Okolity vzduch nesmie obsahovat prach, kyseliny, plyny alebo korozivne latky
atd.

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prislusenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.

V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného chladenia a pracuje

v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite nemrznticu kvapalinu odporucanu

vyrobcom alebo tiplne vyprazdnite rozvod kvapaliny a zasobnik na kvapalinu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vlhkostou, znecistenim a

koroziou.

= LIKVIDACIA

Tuato zvaracku nelikvidujte po skonceni jej Zivotnosti spolu s beznym domovym
odpadom.

Pouzivatel zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na zbernych
miestach, uréenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych zariadeni, alebo sa musi
obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok zakupeny. Toto ustanovenie sa tyka
vyhradne likvidacie zariadeni na izemi Eurépskej tnie (RAEE).

2. U\!OD A ZAKLADNY POPIS

2.1UvoD

Tato zvaracka je zdrojom prudu pre oblukové zvéranie a je vyrobena $pecialne pre zvaranie
TIG (AC/DC) so zapalenim obluku HF alebo LIFT a pre zvaranie MMA obalenymi elektrédami
(rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

Pri pouZziti so striedavym prddom TIG AC je mozné zvérat hlinik a jeho zliatiny (AISi, AIMg),
zatial' ¢o pri pouziti s jednosmernym priddom TIG DC je mozné zvarat ocele (uhlikové,
nehrdzavejuce, nizkolegované a vysokolegované) a tazké kovy (med, nikel, titdn a ich
zliatiny).

Vdaka svojim Specifickym vlastnostiam, ako napr. vysoka rychlost a presnost regulécie, sa
tato zvaracka (MENIC) pri zvarani vyznacuje mimoriadnou kvalitou.

Regulécia systému,menica” na vstupe napéjacieho vedenia dalej prindsa vyrazné znizenie
objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho reaktan¢ného prvku, ¢o umoznuje
konstrukciu zvaracky s vyrazne nizSou hmotnostou a objemom pre lepsiu manipulaciu a
prepravu.

2.2 ZAKLADNE VLASTNOSTI

TIG

- Regulécia pradu AC/DC e charakteristickych parametrov.

- Zapalenie obluka typu HF/LIFT.

- Nepretrzitd/pulzna ¢innost.

- Volba rezimov 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Pripojenie a nastavenie jednotky vodného chladenia - J.V.CH. (len verzie V.CH.).

MMA

- Regulécia prudu, Arc force a Hot start.

- Ochrana proti prilepeniu (Anti-stick).

- Nepretrzita/pulzna ¢innost s priemernou hodnotou (ak je sucastou).
- Zariadenie VRD.

INE

- Zobrazovanie parametrov a vybranych rezimov na displeji.

- Moznost ulozenia do pamdte a vyvolanie pouzivatelsky prispdsobenych programov
(JOB).

- Ulah¢enie vyvolania parametrov z vyroby (DEFAULT) a prednastaveného zjednoduseného
rezimu (EASY).

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti chybnému napétiu (prili$ vysoké alebo prilis nizke napdjacie napatie).

- Ochrana proti ndhodnym skratom sposobenym stykom medzi zvaracou pistolou a
uzemnenim.

- Ochrana proti prilepeniu - anti-stick (MMA).

- Ochrana pre pripad nadmernej teploty alebo nedostato¢ného tlaku v rozvode vodného
chladenia zvéracej pistole (len verzia V.CH.).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Rozne modely zvéracich pistoli TIG.

- Suprava na zvaranie MMA.

- Sada spotrebného materialu rézneho typu.

- Samostmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
- Dialkové ovlddanie - manualne alebo prostrednictvom pedalu.
- Adaptér pre tlakovi nadobu s argéonom.

- Spojka a hadica na plyn, sliZiaca na pripojenie k tlakovej nadobe.
- Reduktor tlaku s tlakomerom.

- Jednotka vodného chladenia.

- Chladiaca kvapalina.

- Voziky v jednotlivych rieeniach.

3. TECHNICKE PARAMETRE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Zakladné udaje, tykajlce sa poutzitia a vlastnosti zvéracky, su uvedené na identifika¢nom
stitku a ich vyznam je nasledovny:
) Obr. A
1- Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre oblukové zvaranie.
2- Nézov a adresa vyrobcu.
3- Nézov modelu.
4- Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky.
5- Symbol predurc¢eného spdsobu zvarania.
6- Symbol S: informuje o moznosti zvérania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu
elektrickym prudom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych casti).
7- Symbol napéjacieho vedenia:

1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ :striedavé trojfazové napatie.
8- Stupen krytia obalu.
9- Technické parametre napéjacieho vedenia:
- U,: Striedavé napdtie a frekvencia napéjania zvaracky (povolené medzné hodnoty
"10%).
- |, 2 Maximalny prad absorbovany vedenim.
- I, 4 SkutoCny napéjaci prad.
10- Vlastnosti zvaracieho obvodu:
- U_: maximalne napétie naprazdno (rozopnuty zvaraci obvod).
- L,/U,: Normalizovany prid a napatie, ktoré moéze byt dodavané zvarackou pocas
zvarania.
- X:Zatazovatel: informuje o Case, pocas ktorého méze zvaracka dodavat odpovedajuci
prad (v tom istom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minGtového cyklu (napr.
60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na teplotu prostredia 40 °C), dojde
k aktivacii tepelnej ochrany (zvératka zostane v pohotovostnom rezime, az kym
teplota neklesne naspét do pripustného rozmedzia).
- A/V-A/V: Poukazuje na regulacnut radu zvaracieho prudu (minimalnu - maximalnu)
pri odpovedajicom napati obluku.
11- Vyrobné ¢islo na identifikaciu zvaracky (nevyhnutné pre servisnu sluzbu, objednavky
nahradnych dielov, vyhladévanie pévodu vyrobku).
12- —=-: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, s ktorymi je potrebné pocitat na
ochranu vedenia.
13- Symboly vztahujice sa k bezpecnostnym normam, vyznam ktorych je uvedeny
v kapitole 1,Zakladné bezpecnostné pokyny pri oblikovom zvérani*.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku mé iba indikativny charakter poukazujici na symboly a
orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia
byt odcitané priamo z identifika¢ného stitku samotného zvaracieho pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACKA: pozri tabulku (TAB. 1).

- PRIEMERNA SPOTREBA ZVARACIEHO PLYNU: pozri tabulku (TAB. 2).
- ZVARACIA PISTOL: pozri tabulku (TAB. 3).

- DRZIAK ELEKTRODY: pozri tabulku (TAB. 4).

Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEK

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvéracka je tvorend hlavne vykonovymi a riadiacimi modulmi v podobe integrovanych
obvodov, optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a znizenej udrzby.
Tato zvaracka je riadena mikroprocesorom, ktory umoziuje nastavenie vysokého poctu
parametrov pre optimalne zvaranie za kazdych podmienok a na kazdom materiali. K pInému
vyuzitiu jej vlastnosti je viak potrebné poznat jej prevadzkové moznosti.

Popis (obr. B)

1- Vstup napéajacieho vedenia, jednotka usmerfiovaca a vyrovnavacie kondenzatory.

2 - Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni usmernené napdtie na
striedavé napétie s vysokou frekvenciou a vykonava reguléciu vykonu v navéaznosti na
pozadovanu hodnotu zvaracieho pradu/napatia.

3 - Vysokofrekvenény transformdtor; primarne vinutie je napajané zmenenym napéatim
privadzanym z bloku 2; jeho tlohou je prisposobit napétie a prid hodnotam potrebnym
pre oblukové zvéranie a sucasne galvanicky oddelit zvaraci obvod od napéjacieho
vedenia.

4 - Sekundérny usmerfiovaci mostik s vyrovndvacou induktanciou; prepina striedavé

napétie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prad / napatie s velmi
nizkym vinenim.

5- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni vystupny prud sekundérneho

vinutia, potrebny na zvaranie TIG AC (ak je sti¢astou), zjednosmerného (DC) na striedavy

(AQ).

Kontrolnd a regulacna elektronika; vykondva okamzitu kontrolu hodnoty zvéaracieho

prudu a porovnéva ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia

ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu.

7 - Riadiace obvody ovladajuce cinnost zvaracky: slizi na nastavenie zvéracich cyklov,
ovlada akéné ¢leny a zabezpecuje kontrolu bezpecnostnych systémov.

8- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

9- Generator zapalenia obluka HF.

10 -Elektricky ventil plynu chraniaceho EV.

11 -Chladiaci ventildtor zvéracky.

12 -Dialkové nastavenie.

(o)}
'

4.2 KONTROLNE, NASTAVOVACIE A SPOJOVACIE PRVKY
4.2.1 Zadny panel (obr. C)
1- Hlavny vypina¢ O/OFF - I/ON (O/VYP.- I/ZAP).
2 - Napédjaci kabel (2-pol. + zemn. vodi¢ (jednofazové napajanie)), (3 pdl. + zemn. vodi¢
(trojfazové napajanie)).
3- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktora tlaku v tlakovej nédobe).
4 - Pomocna poistka J.V.CH. - pozri schéma elektrického zapojenia (ak je stcastou).
5- Konektor jednotky vodného chladenia (ak je sucastou).
6 - Konektor dialkového ovladania:
Je mozné na zvaraci pristroj prostrednictvom prislusného 14-pélového konektora
na zadnej strane aplikovat 2 rézne typy dialkovych ovladani. Kazdé zariadenie je
identifikované automaticky a umoziuje nastavenie nasledovnych parametrov:
- Dialkové ovladanie pedalom:
Hodnota prudu je ur¢ovana polohou pedalu. V rezime TIG 2T, sluzi stlacenie pedélu
ako povel Start pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole (ak je stcastou).
- Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:
Prvy potenciometer reguluje hlavny pruad. Druhy potenciometer reguluje dalsi
parameter, ktory zavisi od aktivneho zvaracieho rezimu. Pri otadcani tymto
potenciometrom sa zobrazi meneny parameter (ktory uz tym padom nie je
ovladatelny oto¢nym ovlddacom na paneli). Vyznam druhého potenciometra je
nasledujuci: ARC FORCE v rezime MMA a ZAVERECNA RAMPA v rezime TIG.

4.2.2 Predny panel (obr. D, E)

- Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
2 - Zéporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
3- Konektor na pripojenie kébla tlacidla zvaracej pistole.

4 - Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.
5- Ovladaci panel:
5a. Tlacidlo hlavného nastavenia procesu zvarania.
« Kratke stlacenie (PROCES):

F

- == zvaranie s obalenou elektrédou (MMA).
- E& JvéranieTIG s vysokofrekvencnym zapalenim obluka (TIG HF).

IFT
- L= zvéranie TIG so zapélenim obluka vychadzajuic z dotyku (TIG LIFT).
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- = v rezime TIG informuje o zvarani jednosmernym prudom = (DC).
- e J:‘:r]v rezime TIG informuje o zvarani striedavym prdadom ~ (AC), ak je sucastou.

« Dlhsie stlacenie (JOB):

- Ak je sucastou (obr. D) umoziuje spravu predvolenych alebo ulozenych
programov zvarania: ponuka vyvolania a uloZenia. Volba sa vykonava
prostrednictvom multifunkéného oto¢ného ovladaca 5c. Ukoncenie bez
ulozenia sa vykonava kratkym stlacenim.

5b. Tlacidlo na volbu prevadzkového rezimu.

« Kratke stla¢enie (MODE):
2T

- zvaranie sa zahajuje stlacenim tlacidla zvaracej pistole a kondi sa jeho
uvolnenim.

4T
zvéranie sa zahajuje stlacenim a uvolnenim tlacidla zvéracej pistole a konci
len v pripade, ak je tlacidlo zvaracej pistole stlacené a uvolnené po druhy krat.

zvaranie bude zahajené stlatenim a naslednym uvolnenim tlacidla

zvaracej pistole. Pri kazdom kratkom stlaceni/uvolneni sa prejde od nastavenej

hodnot: na hodnotu a opacne. Zvaranie bude ukoncené pri stlaceni
Y L THaor P

tlacidla na urcenu dlhu dobu.

umoznuje vykondavanie bodovania (0,1-10 s) s kontrolou doby trvania
zvarania na displeji (blikajuca ikona).

THIN
umoznuje vykonavanie kratkych bodovani (0,01-0,09 s) s kontrolou doby
trvania zvarania na displeji (blikajuca ikona).

« Dlhsie stlacenie (PULSE):
PULSE
- M1ty regime TIG umoiﬁuje pouzitie pulzovania prddu na 2 urovniach pre
zvaranie s obmedzenym prinosom tepla na dieloch s nizkou hrubkou, ato
plisstEavemm charakteristickych parametrovn | -, @
M1y resime MMA umoznuje pouzitie pulzovania prudu so stredne vysokou
hodnotou kvéli zjednoduseniu zvéarania vo zvislom smere, a to nastavenim

charakteristickych parametrov m_, |I1 Al @ &

EASY
PULSE

M\ v rezime TIG umoznuje pouzitie pulzovania pridu na zvéranie dielov s
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5c. Multifunkény otoény ovladac s tlacidlom a otacanim.

V Zzévislosti na urcenych nastaveniach a rezimoch umoziuje volbu a nastavenia
prislusnych parametrov so zobrazenim nastavenej hodnoty na displeji.

Pre proces MMA patri k menitelnym parametrom, zobrazitelnym na displeji
(obr. D-5d, E-5d) tieto parametre:
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- aktivacia/zrusenie cinnosti zariadenia ,Voltage Reduction Device” pre
bezpecné zahdjenie s nizkym napatim.

HOT
- START pociatocny nadprid (nastavenie 0-100 %) pre optimalizéciu zapalenia
zvéracieho obluka.

ARC
FORCE dynamicky nadprdd pre optimalizaciu plynulosti zvarania a zabranenie
prilepeniu elektrédy (nastavenie 0-100 %).

Ja- hlavny zvéraci prud v jednoduchom alebo v pulznom rezime odpoveda
priemernej hodnote, ktora ma byt udrziavana (vystupny prud v ampéroch).

11

- —L v rezime PULSE MMA predstavuje pomer medzi maximalnou hodnotou
prudu impulzu a nastavenym priemernym priddom (hodnota v percentach s
nastavenim 100-200 %).
Pozndmka: minimélna hodnota impulzu nie je nastavena ale vypocitava sa,
a to v zavislosti na parametroch ¢asovej funkcie, aby sa priemerny prud rovnal
nastavenému.

- U predstavuje pocet pulzovani za sekundu (hodnota v hertzoch s nastavenim
0,2-99 Hz).

ahr predstavuje pomer medzi dobou trvania impulzu vzhladom k celkovej dobe
cyklu (hodnota v percentach s nastavenim 10-99 %).
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Pre proces TIG patri k menitelnym parametrom, zobrazitelnym na displeji (obr.
-5d, E-5d) tieto parametre:
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't1 doba predfuku kvéli odteceniu ochranného plynu pred zahéjenim zvérania
(nastavenie 0-10 sekdnd).

- pociato¢ny prad, udrziavany po pevnu dobu v 2T a po dobu udrzovania
tlacidla v stla¢enom stave v 4T (nastavenie v ampéroch).

L’_ doba pociato¢nej rampy prddu z hodnoty |, nal,; v rezime VYP. rampa nie je
prltomna (nastavenie 0,1-10 sekund).

POZN. : parametre | a T je mozné menit tiez prostrednictvom dialkového
ovIadanla pedélom, avéak nastavenie musi byt vykonané este pred aktivaciou
samotného ovladacieho prikazu.

ﬂ- hlavny zvaraci prud (vystupny prad v ampéroch).

11
—L v PULZNOM reZime a v rezime a Bi-Level predstavuje pomer medzi
maximalnou hodnotou pridu impulzu a hlavnym pridom (hodnota v percentach
s nastavenim 1-200 %).

- IS frekvencia pulzovania, t. j. parameter, ktory reguluje celkovt dobu, pocas
ktorej prud pulzuje na dvoch nastavenych urovniach, a okrem toho v pripade
modelov AC/DC v TIG AC predstavuje frekvenciu opakovania celej viny pradu
(kladnej i zdpornej, s nastavenim v hertzoch).

- sty percentudlny podiel vyvazenia; v PULZNOM rezime (AC/DC) sa jednd o
pomer medzi dobou, kedy sa prid nachadza na najvyssej urovni a celkovou
dobou pulzovania; v pripade modelov AC/DC v TIG AC predstavuje pomer medzi
dobou s kladnym prddom a dobou so zdpornym pridom.

- e doba zaverecnej rampy pradu z hodnoty |, nal__ ;v rezime VYP. rampa nie je
pritomna (nastavenie 0,1-10 sekdnd).

Tend

- zaverecny prud; v 2T sa jednd o hodnotu pridu vypnutia oblika po
zaverecnej rampe, kedy je doba rampy vacsia ako nula a v 4T sa jedna o prad
udrziavany po zavere¢nej rampe po celi dobu, kedy tlacidlo zvaracej pistole
z:)stane stlacené (nastavenie v ampéroch).

|12 doba dofuku kvéli odtec¢eniu ochranného plynu pocinajic zastavenim
zvarania (nastavenie 0-10 sekund).

"3 energia predohrevu, ak je sucastou; len v pripade modelov AC/DC v TIG AG;
nastavuje predohrev elektrody z dovodu lahsieho zahdjenia. V rezime VYP.
predohrev nie je sucastou (nastavenie mm v zavislosti na priemere pouzitej
elektrody).

Dalsie ikony, ktoré sa nachadzaju na displeji:

- ALARM Ozhdmenie o signalizacii/alarme; obvykle je spojené s kédom uvedenym na
displeji a upozornuje na moznu poruchu / automaticki aktivaciu ochrany vo
zvaracke.

@ signalizacia tepelnej ochrany - je priradena k atarm a kodu na displeji a
predstavuje ozndmenie o stave dosiahnutia limitov vnutorného ohrevu.

- @-> aktivny vystup - informuje o pritomnosti napétia vo vystupnych zasuvkach
zvaracky.

dialkové ovladanie; informuje o pripojeni a aktivnej kontrole externych
ovladacich prvkov alebo ovladacich prvkov na zvéracej pistoli.

Is,
ukazovatel polohy - v 4T s J_\' mensou ako je prednastavena hodnota

informuje o nastaveni minimélneho pociato¢ného pradu, ktory umoznuje
viditelnost zvaracieho obluka pri stlacenom tlacidle. To umoznuje presnu volbu
bodu zahajenia zvarania (pri nastaveni pociato¢ného pradu nad isty limit dojde
automaticky k zruseniu uvedenej funkcie).
PRG_ . .. . . P - .
- a je sucastou, priradeny k udaju na displeji o aktivnom programe (JOB),

informuje o zvolenom programe; jeho parametre moézu byt zobrazené, zmenené

a ulozené.

T4
I p . . . . . . . < .
save ked je aktivny, informuje o prebiehajicom ukladani programu zvérania v
sulade s nastavenim.

ak je sucastou, informuje o sprave chladiacej jednotky (J.V.CH.) pre
kompatibilné zvéracie pistole. Nastavenie sa vykonava zapnutim zvaracky
sucasne stlacenymi tlac¢idlami 5a a 5c a vykonanim volby otacanim oto¢ného
ovladaca 5¢,ZAP" (aktivovana J.V.CH.) alebo,VYP! (deaktivovana J.V.CH.). Ulozenie
vybraného nastavenia sa vykonava stlacenim tlacidla 5c.

- (Default parametre z vyrobného zidvodu - informuje o nastaveni vsetkych
parametrov na prednastavent hodnotu, vhodnu pre velky rozsah prevadzkovych
¢innosti. Pouzivatel méze podla potreby nastavit hlavny prad m— bez zmeny

dalsich automatickych nastaveni.

Postup vynulovania DEFAULT

Je mozné kedykolvek opatovne aktivovat tento stav vypnutim a zapnutim
zvaracky stlacenim tlacidla multifunkéného oto¢ného ovladaca (obr. D a E-5¢).

5e. Tlac¢idlo LOAD

Ak je sucastou (obr. E) umozniuje prechod na ponuku pre spravu programov
zvarania, predvolenych alebo ulozenych (JOB). Volba sa vykonava prostrednictvom
multifunkéného oto¢ného ovladaca 5c¢.



5f. Tlacidlo SAVE alebo GAS TEST
Ak je sucastou, obvykle pri kratkom stlaceni vykond GAS TEST, v rdmci ktorého
aktivuje niky plynu z okruhu na dobu 10 sekund (vyplachnutie potrubia, regulacia
prietoku). Vo vnutri ponuky JOB zas umoznuje ukoncenie jeho zobrazovania bez
ulozenia (kratke stlacenie) alebo uloZenie aktivnych nastaveni (dalsie stlacenie).

Prevadzkové hlasenia, zobrazované na alfanumerickom displeji (obr. D-5d, E-5d):

-AL.1 : aktivacia tepelnej ochrany primarneho obvodu (ak je sucastou).
-AL.2 : aktivacia tepelnej ochrany sekundarneho obvodu.
-AL.3 : aktivacia ochrany nasledkom prepétia napéjacieho vedenia.
-AL.4 : aktivacia ochrany nasledkom podpatia napéjacieho vedenia.
-AL.8 : pomocné napétie mimo uréeného rozsahu.
-AL.9 : nespravna ¢innost chladiacej jednotky (ak je sucastou).
-AL. 13 : internd komunikacia offline (ak je su¢astou).
- AL. 20 : zikrok snimaca monitorovania teploty (ak je sucastou).
- AL. 28 : zakrok monitorovania zatazovatela.
- AL. 30 : zakrok ochrany proti nadpradu.
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky, bezprostredne po odstraneni priciny
alarmu.
Pri vypnuti je obvyklym javom objavenie sa zadkroku ochrany pod napatim na par
sekund.
5. INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM
A ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRIVYPNUTOM
ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM ALEBO

KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ (obr. Q)
Rozbalte zvaracku a namontujte oddelené ¢asti, nachadzajuce sa v obale (ak su stcastou).

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (obr. F)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody (obr. G)

5.2 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov

pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak

je sucastou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy prach,

korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.
UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,

A ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby nedoslo k jeho

5.3 PRIPOJENIE DO SIETE

nebezpeénym presunom.

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité Udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste
instalacie.

- Nabijacka akumulatorov musi byt pripojend vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- ZaUcelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouZivajte nadprudové relé typu:
-TypA re jednofézové stroje;

yPA([ ]I pre] je;

-TypB( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), odporu¢ame
vam pripojit zvéraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu s impedanciou
nepresahujlcou:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Zvéraci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uZivatel povinny overit, ¢i je
mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napéjaciemu kablu normalizovanu zastréku (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~). vhodnej
prudovej kapacity a pripravte sietovl zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym
isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu
(Zltozeleny) napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) si uvedené doporuc¢ené hodnoty
pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej
hodnoty prudu dodavaného zvaracim pristrojom a na zédklade menovitého napéajacieho

napatia.

A nasledok vyradenie bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z ¢innosti s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah

elektrickym priudom) a majetku (napr. poziar).

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat za

5.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH ZAPOJENI SA UISTITE,
ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na zaklade

maximalneho pridu dodavaného motorovym zvéaracim pristrojom.

5.4.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zapojte kédbel zvaracieho pridu do prislusnej rychlosvorky (-). Pripojte pétpdlovy
konektor (tlacidla zvaracej pistole) do prislusnej zasuvky. Pripojte plynovu hadicu
zvaracej pistole k prislu$nej spojke.

Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru.
Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+).

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Primontujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom, a ak pouzivate argon,

vlozte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je sucastou prislusenstva.

Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku z vybavy.

Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na reguléciu

reduktora tlaku.

Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orienta¢nych udajov,

vid' tabulka (TAB. 2); pripadné nastavenia odtecenia plynu mézu byt nastavené pocas

zvarania, a to vzdy prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte

tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.4.2 Zvaranie MMA
Takmer vietky obalené elektrédy sa pripajaju ku kladnému pdlu (+) zdroja; len vo

vynimoc¢nych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripéjaju k zapornému pélu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnend Specialna svorka, sliziaca na zovretie obnazenej Casti elektrody.
Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho priadu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (-).

Doporucenie:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umoziujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu Gc¢innosti..

- Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvaracie kable.

- Pre zvod zvéracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové ¢asti, ktoré
nie su sucastou opracovavaného dielu; méze to znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj
znizenie kvality zvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIETIG

Zvéranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuziva teplo uvoliiované zo zapéleného
elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou (volfram) a zvaranym
dielom. Volfrdmova elektréda je drzand zvaracou pistolou vhodnou pre prenos potrebného
zvaracieho pradu, chraniacou samotnu elektrodu a zvéraci kupel pred atmosférickou
oxidaciou, prddom inertného plynu (obycajne argén: Ar 99,5%), prudiaceho z keramickej
hubice (obr. H).

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrédy s odpord¢anym
prudom; pozri tabulku (TAB. 5).

Elektréda obycajne vycnieva z keramickej hubice 2-3 mm a moéze prec¢nievat az 8 mm pri
rohovych zvaroch.

Zvéranie sa vykondva roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materidlov s malymi hrabkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material (obr. I).
Pri vacsich hribkach su potrebné ty¢ky s rovnakym zloZenim aké mé zakladny materidl
vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (obr. L). Kvoli zaisteniu dokonalého
zvaru je potrebné, aby boli zvérané diely dokonale ¢isté, zbavené oxidu, olejov, tukov,
rozpustadiel, atd.

6.1.1 Zapalenie obluku HF a LIFT

Vysokofrekvenéné zapalenie obliku - HF:

Zapélenie elektrického obluku prebieha bez dotyku wolframovej elektrédy so zvaranym
dielom, prostrednictvom iskry vyvolanej vysokofrekven¢nym zariadenim.

Tento spdsob zapalenia obluku nesposobuje vznik wolframovych necistét v zvaracom
kupeli, ani opotrebovanie elektrédy a ponuka jednoduché zahajenie ¢innosti vo vietkych
polohéch zvérania.

Postup:

Stlacte tlacidlo zvéracej pistole po priblizeni hrotu elektrédy k zvaranému dielu (2-3 mm),
vyckajte na zapalenie obliku prenesené impulzami HF a po zapaleni obliku vytvorte
zvaraci kiipel na zvéaranom diely a postupujte pozdIz spoja.

V pripade vyskytu tazkosti so zapélenim obluku i ked bola overend pritomnost plynu a
su viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrédu dlho pésobeniu HF, ale skontrolujte jej
povrchovu integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na bruske. Po ukonceni cyklu bude
prud vypnuty v stlade s nastavenou zostupnou hranou.

Zapalenie obliku dotykom - LIFT:

Zapélenie elektrického obluku sa uskuto¢ni oddialenim wolframové elektrédy od zvaraného
dielu. Tento sposob zapalenia obluku sposobuje mensie elektro-radiacné rusenie a znizuje
na minimum vyskyt wolframovych necistot a opotrebenie elektrédy.

Postup:

Lahkym tlakom oprite hrot elektrédy o zvérany diel. Stlacte na doraz tlacidlo na zvaracej
pistoli a zdvihnite elektrédu 2-3 mm s istym oneskorenim, ¢im sposobite zapélenie obluku.
Zvéraci pristroj najprv vygeneruje prud |, .. a zakratko na to bude vygenerovany nastaveny
zvaraci prad. Po ukonceni cyklu bude prud vypnuty v sulade s nastavenou zostupnou
hranou.

6.1.2 Zvaranie TIG DC

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vietky druhy uhlikovej ocele s nizkym a s vysokym obsahom
zliatin a oceli s obsahom medi, niklu, titanu a ich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-) sa obyc¢ajne pouziva elektrdéda s 2%
obsahom Théria (s ¢ervenym pruhom) alebo s 2% obsahom céru (so sivym pruhom).

Je potrebné axidlne nabrusit wolfrdmovu elektrédu na bruske, spdsobom znazornenym
na OBR. M, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v snahe o zamedzenie
odchylky obltka. Je dolezité, aby bolo brisenie vykonavané v pozdlznom smere elektrody
Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v néavdznosti na pouZzivanie a
opotrebovanie elektrody, alebo ked déjde k jej ndhodnej kontamindcii, oxidacii alebo
nespravnemu pouzitiu.

6.1.3 Zvaranie TIG AC (ak je sucastou)

Tento typ procesu umoziuje zvarat kovy, ako su hlinik a hor¢ik, ktoré vytvaraju na svojom
povrchu ochranny a izola¢ny oxid. Zmenou polarity zvaracieho pridu je mozné ,zlomit”
povrchovu vrstvu oxidu prostrednictvom mechanizmu nazvaného ,ionické pieskovanie”.
Prud na dieli ur¢enom na zvaranie je striedavo kladny (I+) a zéporny (I-).

Pocas doby (I+) je oxid odstrafiovany z povrchu (,Cistenie” alebo ,dekapovanie”), ¢im je
umoznend tvorba kupela. Pocas doby (I+) dochadza k maximalnej aplikacii tepla na zvarany
diel, ¢o umozni jeho zvaranie.

Moznost zmenit parameter ,balance” v AC umoziuje posobit na doby trvania kazdej
polarity.

Vyssie kladné hodnoty parametra ,balance” umoziuju rychlejSie zvaranie, vyssi prienik,
koncentrovanejsi obluk, uzsi zvaraci kipel a obmedzeny ohrev elektrédy. Nizsie zaporné
hodnoty umoziuju vyssiu cistotu dielu. Pouzitie prili$ nizkej hodnoty parametra ,balance”
znamend rozsirenie obluka a odoxidovanej casti povrchu, prehrievanie elektrody
s naslednou tvorbou gulo¢ky na hrote a poklesu jednoduchosti zapélenia oblika a
moznosti jeho nasmerovania.

Pouzitie nadmernej hodnoty parametra ,balance” ma za nasledok prili$ ,Spinavy” zvaraci
kupel, zaspineny tmavymi vtriseninami.

Obrézok (obr. N) obsahuje zhrnutie nasledkov zmeny parametrov pri zvérani AC.

6 1.4 Postup
Nastavte zvdraci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto¢ného ovladaca;
pripadne ho doladte pocas zvarania, s ohladom na readlnu potrebu zvysenia tepla.

- Stlacte tlacidlo zvéracej pistole a skontrolujte spravny pritok plynu zo zvaracej pistole;
podla potreby nastavte dobu predfuku a dobu dofuku; tieto doby sa nastavuju v zavislosti
na prevadzkovych podmienkach a hlavne oneskorenie plynu musi mat takd hodnotu,
aby po ukonceni zvérania umozriovalo ochladenie elektrédy a zvaracieho kupela bez
styku s atmosférou (oxidacia a znecistenie).

Rezim TIG so sekvenciou 2T:

- Stlacenim tlacidla (PT.) na doraz déjde k zapaleniu obltka s pradom |..

Nasledne déjde k zvyseniu pradu podla funkcie POCIATOCNEJ RAMPY a po hodnotu
zvaracieho prudu.

- Prerusenie zvéarania sa vykonava uvolnenim tlac¢idla zvaracej pistole s naslednym
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postupnym poklesom zvéracieho pradu (ak je aktivovana funkcia ZAVERECNA RAMPA)
alebo k bezprostrednému zhasnutiu obluka s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG so sekvenciou 4T (obr. O):

- Prvé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie oblika s prudom |. Po uvolneni tlacidla sa prad
bude menit podla funkcie POCIATOCNEJ RAMPY, az na hodnotu zvaracieho prudu; tato
hodnota bude udrzovana i pri uvolnenom tlacidle. Pri opatovnom stlaceni tlacidla prad
poklesne v zavislosti na funkcii ZAVERECNEJ RAMPY, az na hodnotu .., - Tato bude potom
udrziavana az do uvolnenia tlacidla, ktoré ukonci zvaraci cyklus zahaJenlm fazy dofuku.
Ked pocas funkcie ZAVERECNEJ RAMPY déjde k uvolneniu tlacidla, zvéraci cyklus bude
ukonceny okamzite a dojde k zahajeniu fazy dofuku.

Rezim TIG so sekvenciou 4T a BI-LEVEL (obr. O):

- Prvé stlacenie tlacidla sp6sobi zapalenie obluka s prudom |.. Po uvolneni tlacidla bude
prud stapat podla funkcie POCIATOCNEJ RAMPY, az na hodnotu zvaracieho prudu; tato
hodnota bude udrzovana i pri uvolnenom tlacidle. Pri kazdom dalsom stlaceni tlacidla
(doba, ktora uplynie medzi stlacenim a uvolnenim musi byt kratka) bude prud prepinany
medzi hodnotou nastavenou v parametri BI-LEVEL |, a hodnotou hlavného prudu I,

- Pri podrzani tlacidla dlhsiu dobu v stlacenom stave prud poklesne podla funkcie
ZAVERECNEJ RAMPY a2 na hodnotu |_ . Tato bude potom udrziavana az do uvolnenia
tlacidla, ktoré ukonci zvaraci cyklus zaﬁajemm fazy dofuku.

Ked pocas funkcie ZAVERECNEJ RAMPY déjde k uvolneniu tlacidla, zvaraci cyklus bude
ukonceny okamzite a dojde k zahajeniu fazy dofuku.

Rezim TIG SPOT a TIG THIN SPOT:

- Zvaranie prebieha udrziavanim tlacidla zvaracej pistole v stlacenom stave az do
dosiahnutia prednastavenej doby (doba bodovania).

6.2 ZVARANIE MMA

- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektrod, ktoré upozoriiuji na spravnu
polaritu elektrédy a prislusny optimalny zvaraci prad (obycajne su tieto pokyny uvedené
na obale elektréd).

- Zvaraci prdd ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja, ktory si
prajete vytvorit; indikativne hodnoty pridu pouzitelné pre rozne priemery elektrod su:

Zvaraci prad (A)
@ Elektrédy (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrody budu pouzité vysoké
hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie
nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja si urcené okrem intenzity pouzitého prddu aj
dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dlzka obliku, poloha zvaru, rychlost zvarania,
priemer a kvalita elektréd (elektrédy skladujte v suchom prostredi, chrdnené v prislusnych
baleniach alebo nadobéch).

- Vlastnosti zvérania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické spravanie) zvaracieho
pristroja. Tento parameter je nastavitelny na ovladacom paneli alebo prostrednictvom
dialkového ovladania dvoma potenciometrami.

- Vimnite si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vy3si prienik a umoziuju zvéranie
v lubovolnej polohe, obycajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty ARC-FORCE
umoznuju ziskat jemnejsi obluk bez vystrekovania typického pre rutilové elektrédy.
Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami HOT START a ANTI STICK, ktoré zarucuju
jednoduché zahéjenie ¢innosti a eliminuju prilepenie elektrédy k zvdranému dielu.

6.2.1 Postup .

- Drzte si ochranny tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvérany diel; vykonavajte
pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi sposob zapélenia obluku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by dojst k poskodeniu jej povrchu, ¢o
by sposobilo obtiaznejsie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celtl dobu vytvarania zvaru udrzovat od
dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouzitej elektrody; pamétajte, ze
elektroda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presunte koncovu cast elektrody zlahka naspét vzhladom na smer
posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z
taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (VZHLADY ZVARU OBR. P).

7.UDRZBA

A\

7.1 RIADNA UDRZBA y L
UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

7.1.1 Zvaracia pistol'

- Zabrante tomu, aby doslo k poloZeniu zvéracej pistole alebo jej kabla na teplé povrchy;
sposobilo by to roztavenie izola¢nych materidlov s naslednym rychlym uvedenim
zvaracej pistole mimo prevadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrédu s vhodnym
priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribucii plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Najmenej raz denne skontrolujte stav opotrebovania a spravnost montaze koncovych
Casti zvaracej pistole: trysky, elektrody, drziaku elektrod, difizora plynu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM

PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ

OBLASTI, AV SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACKY A PRISTUPOM DO

A VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA

OD NAPAJACE)J SIETE.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri zvaracky pod napdtim mézu spésobit

zéasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym stykom so

sicastami pod napéatim a/alebo priamym stykom s pohybujucimi sa ¢astami.

- Pravidelne a v intervaloch odpovedajucich pouZitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a v pripade potreby odstrarite prach nahromadeny na
elektronickych kartach prostrednictvom velmi jemnej kefy a vhodnych rozpustadiel.

- Pri uvedenej ¢innosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne dotiahnuté a ¢i na
kabelazi nie su viditelné znamky poskodenia izolacie.

- Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvéracky a dotiahnite

na doraz upeviovacie skrutky.

-V ziadnom pripade nezvarajte s otvorenou zvarackou.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kdblov a vratte ich do
povodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujtcimi sa ¢astami alebo
s Castami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi
paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzajomne oddelte pripojenia
primarneho vinutia transforméatora od nizkonapatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH
V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM SYSTEMATICKEJ KONTROLY
SkoR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:
Zvaraci prad musi odpovedat priemerua druhu poutzitej elektrody.
- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietend prislusna kontrolka; v opacnom pripade je
problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka, poistky, atd.).
- Nie je rozsvietend ikona signalizujuca zakrok tepelnej ochrany spdsobeny prepéatim,
podpatim alebo skratom.
Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zékladného a pulzného pruidu; v pripade
aktivacie termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie zariadenia prirodzenym sposobom,
skontrolujte ¢innost ventilatora.
Skontrolujte napajacie napétie; ak je hodnota prili$ vysoka alebo prili$ nizka, zvaracka zostane
zablokovana.
Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracky nie je skrat:V takom pripade odstrarite jeho priciny.
Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s dérazom na pripojenie zemniacich kliesti
k dielu, pricom preverte, ¢i medzi kliestami a dielom nie je vlozeny izola¢ny material (napr. lak).
Je poutzity spravny ochranny plyn (Argén 99.5%) a v spravnom mnozstve.
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IPARI AES PROFESSZIONALIS INVERT HEGESZTOK TIG ES MMA HEGESZTESRE.
Megjegyzés: A szoveg hatralévo részében a “hegeszto” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogép kezeléje kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép biztos
hasznalatarol valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokroél,
védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és
lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valo kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator altal
létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek poétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal el6iranyzottaknak megfelel6en kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6z6dni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul csatlakozik
afoldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott,
csatlakozasa meglazult.

- Folyadékhiitéses egység esetében a feltoltési miiveleteket kikapcsolt és a
taphalézatbol kicsatlakoztatott hegesztogéppel kell elvégezni.

/3 [N /N

- Nem hajthato végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek gyulékony
folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkeriilend6 az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek tisztitasara
klortartalmu olddszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valo
hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérdl minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében képzodott
fiistok ivhegesztés kornyékérdl valoé eltavolitasara alkalmas eszkozoket ;
szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében képzodott fiistok

vagy

maganak az expozici6 idétartamanak fiiggvényében.
- A palackot védeni kell a héforrasoktdl, beleértve a szolar-sugarzast is (amennyiben
hasznalatos).

PCLO®

- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztopisztolynal, a
megmunkalas alatt allé darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithet6ek).

Ez rendszerint megvaldsithaté akkor, ha a célnak megfelelé6 védokesztyiit,
védocipot, fejfedot és védoruhazatot visel valamint szigetel6 jarolapokat vagy
szényegeket hasznal.

- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelelé

szlir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra vagy
fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tiizallé6 védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek megfelel)
és hegeszt6 kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor
felhamrétegének kitételét a hegesztoiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegeszt6iv kbzelében tartézkodo, egyéb
személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilonésen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85 dB(A)
értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEPd)
tapasztalhatd, akkor kotelez6 a megfelel6, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

EMF

escraomsnencres!

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK

Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt elektromos
és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram egy EMF mez6t alakit ki a
hegeszté aramkor és maga a hegesztogép kornyékeén is.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (példaul pac A g
berendezések, fémprotézisek stb.) interferalhatnak.

Azilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 6vintézkedéseket kell hozni. Példaul
meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését vagy fel kell
mérni a hegeszté dolgozdkra voantkozo, egyéni kockazatot.

Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyoknak, amelyek
meghatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis célbél vald, kizardlagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek
a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé kitételére
vonatkoznak.

Minden kezelonek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat a hegeszto
aramkornél az EMF tereknek valo kitétel minimalisra csokkentése érdekében:
kozelitse egymashoz a hegesztékabeleket. Rogzitse azokat ragasztdészalaggal,
amikor lehetséges;

tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a hegeszté aramkortél;

soha ne csavarja a hegesztokabeleket fémtargyak vagy a teste koré;

ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van;

tartsa mindkét hegesztékabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezeto kabelét a hegesztendé munkadarabhoz
a leheto legkozelebb a készitend6 varrathoz;

ne hegesszen a hegesztégép kozelében;

minden kezel6nek fenn kell tartani a szitkkséges minimalis tavolsagokat, ahogy az
EMF adatlapon meg van jeldlve;

az EMF forrastol valo tavolsag egy olyan ponton, amelyen til a kitétel amegengedett
minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany kovetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbdl valé, kizarélagos
felhaszndlast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé
megfelelése a lakéépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megndovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ., Felel6s szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas - vészhelyzet
esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a huzaladagolot
a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelédobogén tartézkodik. L L
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben egy
munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiillonb6z6 elektrodtarto
vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalodhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiil6zhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres mérést
annak megallapitasahoz, hogy kockazat fenndll-e és alkalmazni tudja az "EN
60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjelolt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.
A hegesztogép hasznalatat csak egy kezelére kell korlatozni.
- A kezeldnek ki kell csatlakoztatnia a gépbdl a kabelt az elektrodatarté fogoval
egyiitt, miutan befejezte az MMA hegesztést.
- A hegesztogép koriili teriilet megkozelitését kiviilallo személyek szamara meg kell
tiltani. Ezenkiviil azt nem szabad 6rizetleniil hagyni.
- A nem hasznalatos hegesztopisztolyokat vissza kell helyezni a tartéjukba.

tetd
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FENNMARADO KOCKAZATOK
FELBORULAS: helyezze a hegesztégépet a tomegének megfelelé teherbirasu,
vizszintes feliiletre; ellenkez6é esetben (pl. lejtés, egyenetlen padlézat, stb...) a
felborulas veszélye fennall.

A kocsi hegesztogéppel és hiitéegységgel (amikor van) torténd, egyiittes felemelése
tilos.

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: tilos a hegesztogep hasznalata az
eldiranyzottakol eltéré, barmilyen munkavégzésh (pl. vizv
csovezetékeinek jégtelenitése).

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A hegesztogép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrodatarté-fogo) és a mellettiik
lévé teriiletek 65°C-nal magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruhazatok viselete sziikséges.

Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztogép egynél tobb kezelé altal
torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE' mindig rogzitse a palackot (ha hasznalva van) a
véletlen | k kadalyozasahoz alkalmas eszkozokkel.

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)
- Csak a kovetkezo kornyezeti feltételek mellett hasznalja a hegesztégépet:
« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;
« alevego relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;
« alevego relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;
« A kdrnyez6 levegének poroktol, savaktol, gazoktol vagy korroziv anyagoktél stb.
mentesnek kell lennie.

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (csomagolassal vagy anélkiil) fedett helyiségbe.

- A kornyezeti homérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb koérnyezeti
hoémérséklet esetén: a gyarté altal javasolt fagyallé folyadékot hasznalja vagy
teljesen iiritse ki a folyadekot a hidraulikus rendszerbdl és a tartalybol.

Mindig gfelel6 dj a gép nedvességgel, szennyezddéssel és
korréziéval szembenl védelmérél.

mmmm ARTALMATLANITAS

Ne artalmatlanitsa a hegesztégépet a r
hasznos élettartama végén.

A felhasznalo felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés artalmatlanitasa
az elektromos berendezések artalmatlanitasara vagy ujrahasznositasara kijelolt
gyljtohelyeken vagy forduljon ahhozaz lizlethez, amelyben megvasarolta a terméket.
Ez a rendelkezés csak az Eurépai Unio teriiletén lIévo berendezések artalmatlanitasara
vonatkozik (WEEE).

d

haztartasi hulladékok kozé keverve a

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Ez a hegesztégép az ivhegesztés szdmara egy dramforrast képez, amelyet kifejezetten HF
vagy LIFT gyujtasos TIG (AC / DC) hegesztéshez és bevont elektrodak (rutilos, savas, bazikus)
MMA hegesztéséhez készitettek.

TIG AC véltakozo drammal hegeszteni lehet az aluminiumot és az 6tvozeteit (AlSi, AIMg),
mig TIG DC egyenarammal az acélokat (rozsdamentes, alacsony 6tvozeti és magas 6tvozet(
szénacélok) és a nehézfémeket (réz, nikkel, titdnium és azok 6tvozetei).

A jelen hegeszt6gép olyan sajatsagos tulajdonsagai (INVERTER), mint a nagy sebesség és a
szabalyozas pontossaga, kivalé mindséget eredményeznek a hegesztésben.

Ezenkivil a tdpvezeték bemeneténél 1évé "inverteres" rendszerrel torténé szabélyozas
meghatdrozza Ugy a transzformator, mint a kiegyenlité ellendllds nagysaganak nagymértéku
csokkentését, lehetévé téve egy rendkiviil kis méretd és sulyd hegesztégép elkészitését és
kihangsulyozva a kénny kezelhetéséggel és szallithatdésaggal kapcsolatos érdemeit.

2.2 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

TIG

- Az AC/DC &ram és a jellegzetes paraméterek beallitasa.

- HF/LIFT gyuijtas.

- Folytonos/pulzalé m(ikodés.

- 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot tizemmodok kivélasztasa.
- G.RA.vizh(téses egység bekotése és bedllitasa (csak R.A. valtozatok).

MMA

- Aram, Arc Force és Hot Start szabalyozasa.

- Leragadas védelem (anti-stick).

- Folytonos/pulzalé m(ikodés atlagos értéken (ha el6irt).
- VRD berendezés.

EGYEB

- A paraméterek és a kivalasztott tzemmodok kijelzés megjelenitése.

- Személyre szabott programok memorizaldsanak és behivasanak lehetésége (JOB).

- A gyari paraméterek (ALAPERTELMEZES) konnyitett behivasa és elére meghatérozott,
egyszer(sitett Gzemmod (EASY).

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem

- Védelem a rendellenes feszliltségek ellen (tul magas vagy tul alacsony tapfesziiltség).

- Védelem a hegesztdpisztoly és a test kozotti érintkezésbél eredd, véletlen révidzarlatok
ellen.

- Anti-stick védelem (MMA).

- A hegeszt6pisztoly vizh(itéses rendszerének tul magas hémérsékletével vagy elégtelen
nyomasaval szembeni védelem (Csak R.A. (vizhtitéses) valtozat).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Kulonféle modellek TIG hegesztépisztolyai.

- MMA hegesztkészlet.

- Kulonféle tipusu fogyodalkatrész készlet.

- Automata sotétedés fejpajzs: fix vagy allithato szdrével.

- Kézi és pedalos tavvezérldk.

- Argon palack adapter.

- Gazcsatlakozo és gazesé a palackhoz valo csatlakoztatashoz.

- Nyomascsokkenté manométerrel.
- Vizh(téses egység.

- Htsfolyadék.

- Kilonféle megoldasu kocsik.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADATTABLAZAT

A hegesztégép alkalmazésara és teljesitményeire vonatkozo, alapveté adatok a

karakterisztikak tablazataban vannak 6sszefoglalva az aldbbi jelentéssel:

A abra

1- EUROPAI hivatkozasi szabvany az ivhegesztéshez hasznalatos gépek biztonségara és
gyartasara vonatkozdan.

2- Agyartd neve és cime.

3- Amodell neve.

4- Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.

5- Azel6irt hegesztési eljaras jele.

6- S jel : azt jelzi, hogy lehet végezni hegesztési muveleteket elektromos aramités
megnodvekedett kockazatat rejté kornyezetben (pl. nagy fémtomegek kozvetlen
kozelében).

7- Atdpvezeték jele:
1~ : egyfazisu valtakozoé fesziltség;
3~ : hdromfazisu valtakozé fesziiltség.

8- A burkolat védelmi fokozata.

9- Atapvezeték jellegzetes adatai:

- U, : A hegeszt6gép valtakozo fesziiltsége és tapfrekvencidja (elfogadott hatarértékek
+10%).
I1 : A vezeték altal felvett, maximalis aram.
" Effektiv taparam.

10- A hegesztokor teIJe5|tmenyE|
- U, : maximalis Uresjarasi fesziiltség (nyitott hegesztd kor).

- I7U : Szabvanyositott, megfelel6 aram és fesziiltség, amelyeket a hegesztégép
kibocsathat a hegesztés folyaman.

X : Bekapcsolasi id6: azt az id6tartamot jeldli, amely alatt a hegesztégép a megfelelé

aramot szolgaltathatja (ugyanaz az oszlop). %-ban van kifejezve, egy 10 perces ciklus

alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc sziinet; és igy tovabb).

Amennyiben a felhasznaldsi (40°C-os kornyezetre vonatkozo, tablazat szerinti)

tényezoket tullépik, a termikus védelem beavatkozésa valosul meg (a hegeszt6gép

készenléti allapotban marad, amig a hémérséklete vissza nem tér az elfogadott
hatarértékek kozé).
- AIV-A/V A hegesztéaram megfelelé
értéktartomanyat (minimum - maximum) jelzi.
11-Torzsszam a hegesztégép beazonositasdhoz (nélkiilozhetetlen a  mdszaki
szervizszolgaltatashoz, a cserealkatrész igényléshez, a termékeredet felkutatasahoz).

12-—: A vezeték védelmére beépitendd, késleltetett miikédés( biztositékok értéke.

13- A biztonségi elSirasokra vonatkozo jelek, amelyek jelentése az 1. "Altalanos biztonsagi
el6irasok az ivhegesztéshez" fejezetben van ismertetve.

ivfesziiltséghez valé szabélyozasi

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az 6nok tulajdondban
all6 hegeszt6gép pontos értékei és miiszaki adatai a hegeszt6gép tabldjan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK .

- HEGESZTOGEP: lasd tablazat (1. TABL.). )

- ATLAGOS HEGESZTESI GAZ FOGYASZTAS: lasd tablazat (2. TABL.).
- HEGESZTOPISZTOLY: lasd tablazat (3. TABL.).

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd tablazat (4. TABL.). .

A hegesztdégép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A HEGESZTOGEPEK LEIRASA

4.1 BLOKKDIAGRAM

A hegeszt6gép alapvetden teljesitmény és vezérlé modulokbdl tevédik 6ssze, amelyeket
nyomtatott és optimalizalt aramkorokre szereltek a maximalis megbizhatésag és a
csokkentett karbantartds elérése érdekében.

Ezt a hegesztégépet egy mikroprocesszor vezérli, amely nagy mennyiség(i paraméter
bedllitdsat teszi lehetévé a minden korilmények kézétt és minden anyagon torténd,
optimdlis hegesztés megvaldsitasa érdekében. A karakterisztikdinak teljes mértékben
torténd kihasznalasahoz azonban sziikséges az operativ lehetéségek megismerése.

Leiras (B abra)

1- Tapvezeték bemenet, egyeniranyit6 egység és kiegyenlité kondenzatorok.

2- Tranzisztoros hidkapcsolas (IGBT) és meghajtok; a kiegyenlitett vonali fesziltséget
magas frekvenciaju, véltakozé feszultségre kapcsolja at és végrehajtja a teljesitmény
szabélyozasat az igényelt hegesztési dram/feszlltség fliggvényében.

3- Magas frekvencidju transzformator; a primer tekercselést a 2. blokk altal konvertalt
fesziiltséggel taplalja; ennek az a funkcidja, hogy a fesziltséget és az aramot
az ivhegesztéses eljarashoz sziikséges értékekhez igazitsa és ezzel egyidejlleg
galvanszigeteléssel izolalja a hegeszté dramkort a tapvezetéktdl.

4- Szekunder egyeniranyitd hid kiegyenlité ellendllassal; a szekunder tekercs altal
nyujtott, valtakozd fesziiltséget/aramot nagyon alacsony ingadozasu egyenaramma/
feszlltséggé alakitja at.

5- Tranzisztoros hidkapcsolds (IGBT) és meghajtok; atalakitja a szekunder kimeneti dramot
a DC-rél az AC-re a TIG AC hegesztéshez (ha eléirt).

6- Ellendrz6 és szabalyozo elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram értékét és azt
osszehasonlitja a kezeld altal beallitott értékkel; moduldlja az IGBT-k meghajtéinak
vezérld impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.

7- A hegesztégép mukddését ellenérzé logika: bedllitja a hegesztési ciklusokat, vezérli az
aktuatorokat, feliilvizsgalja a biztonsagi rendszereket.

8- A paramétereket és a miikddési médokat beallité és megjelenité panel.

9- HF gyujtas generator.

10- Védégaz magnesszelep MSZ.

11- Hegeszt6gép h(téventilator.

12- Tavszabdlyozas.

4.2 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK

4.2.1 Hatso panel (C abra)

1- Fékapcsold O/OFF - I/ON.

2- Tapkabel (2P + F (Egy fazis)), (3P + F (Harom fazis)).

3- Csatlakozo gdzcsé bekdtéséhez (palack nyomascsokkentd).

4- G.R.A. segédbiztositék, hivatkozasképpen elektromos kapcsoldsi rajz (ha el6irt).

5- Konnektor viz hiitéegységhez (ha el6irt).

6- Konnektor tavvezérl6hoz:
A hegesztégéphez 2 kiilonboz6 tipusu tavvezérlét lehet alkalmazni a hatuljan lévé,
14 poélusos konnektor segitségével. Minden berendezést automatikusan felismer és
lehet6vé teszi az alabbi paraméterek szabélyozasat:
- Pedalos tavvezérlo:

az dram értékét a pedal pozicidja hatarozza meg. Ezenkivil a 2T TIG lizemmddban

a pedal benyomasa a gép start vezérl6 szerepét tolti be a hegesztépisztoly gombja

helyett (ha el6irt).

Tavvezérlo két potenciométerrel:

az els6 potenciométer a féaramot szabélyozza. A méasodik potenciométer egy masik
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paramétert szabélyoz, amely az aktiv hegesztési modtdl fligg. E potenciométer
elforgatasaval megjelenitésre keriil az a paraméter, amely épp valtozik (amely
mér nem ellenérizheté a panel szabéalyozégombjaval). A méasodik potenciométer
jelentése: ARC FORCE, ha MMA Gzemmaddban van és VEGSO ARAMLEFUTAS, ha TIG
lizemméddban van.

4.2.2 Eliils6 panel (D, E abra)

1-
2-
3-
4-
5-

Pozitiv gyorscsatlakozd (+) a hegesztékabel csatlakoztatdsahoz.
Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
Konnektor a hegeszt6pisztoly vezérl6kabel csatlakoztatasahoz.
Osszekotd elem a TIG hegesztépisztoly gazesé csatlakoztatdsahoz.
Vezérlpanel:
5a. Hegesztési eljaras fo beallitogomb.

« Rovid benyomas (ELJARAS):

- [?—: bevont elektrédas hegesztés (MMA).

TIG hegesztés nagyfrekvencias ivgyujtassal (TIG HF).

lLI iT #

- [L=JTIG hegesztés érintéses ivgyujtassal (TIG LIFT).

- [DD:]TIG tizemmoddban az egyenaramu hegesztést mutatja (DC).
- [AC J:‘:r]TIG tizemmadban a valtéaramu hegesztést mutatja (AC), ha eldirt.

« Hosszantarté benyomas (JOB):

- Ahol elgirt (D abra), engedélyezi az elére meghatarozott vagy elmentett
hegesztési programok kezelését: behivasi és elmentési menu. Kivélasztas az
5c tobbfunkcids szabalyozégomb segitségével. ElImentés nélkili kilépés rovid
benyomassal.

5b. Miik6dési méd kivalaszté nyomégomb.

« Rovid benyomas (MODE):
2T

- : a hegesztés a hegeszt6pisztoly gombjanak benyoméasaval kezdddik és a
hegesztépisztoly gombjanak kiengedésével végzédik.

- : a hegesztés a hegesztépisztoly gombjinak benyomdsaval és
kiengedésével kezdédik és csak akkor fejezédik be, amikor a hegeszt6pisztoly
gombjat méasodszor is benyomjak majd kiengedik.

a4
Bl a hegesztés a hegesztdpisztoly gombjanak benyomdsdval és
kiengedésével kezdédik. Minden révid benyomasra/kiengedésre az aram
dtmegy a bedllitott értékrol m— a _m értékre és forditva. A hegesztés

befejezddik akkor, amikor benyomjdk a gombot egy elére meghatarozott
hosszusagu idére.

SPOT

lehet6vé teszi a ponthegesztések végrehajtasat (0.1-10s) a hegesztés
id6tartamanak ellendrzésével a kijelzén (villogé ikon).

lehetévé teszi a rovid ponthegesztések végrehajtasat (0.01-0.09s) a
hegesztés id6tartamanak ellenérzésével a kijelzén (villogé ikon).

« Hosszantart6 benyomas (PULZALO):
PULSE

- ™\t TIG-ben lehetévé teszi az &ram pulzaldsat 2 szinten a vékonyabb
vastagsagokra torténd, csokkentett héatvitelli hegesztéshez a jellegzetes
paraméterek fnn. esq:rbeallltasaval
PULSE n‘ —h

/M1 MMA-ban lehetévé teszi az dram pulzalasat atlagos értéken a figgéleges
irdnyd hegesztés megkonnyitéséhez a jellegzetes paraméterek P (P
I]'u'u'hzésaj‘azl.bez’ullitéséval. m— —L

EASY
PULSE

M\11 TIG-ben lehet6vé teszi az dram pulzalasat vekonyabb vastagsagok
hegesztéséhez, a jellegzetes paraméterek és elére
9 2 Jellegzetes p o & S

meghatdrozott értékekre torténd, automatikus bedllitasaval, a beallitott aram
m_ﬂ]ggvényében.
5¢. Tobbfunkcids szabalyozogomb forgaté nyomégombbal.
Az el6készitett bedllitdsok és tGzemmoddok fliggvényében lehetévé teszi a
paraméterek kivalasztasat és szabdlyozasat, megjelenitve a bedllitott értéket a
kijelzén.

Kiilonosképpen az MMA eljarashoz a médosithato és a kijelzon megjelenitheté
paraméterek (D-5d, E-5d abra) az alabbiak:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T\ FORCE
AN
H d]]lILz o
RDI —

— — £ [J—

.1

VRD

- a “Voltage Reduction Device” késziilék engedélyezése/letiltdsa a
kisfesziiltséggel torténd, biztonsagos inditas céljabol.

HOT
START Lezdeti tUlaram a hegesztési ivgyujtés optimalizlasahoz (0-100%
szabalyozas).

ARC
FORCE dinamikus tGlaram a hegesztés folytonossaganak optimalizélasahoz és az
elektroda letapadasanak megakadalyozéasahoz (0-100% szabalyozas).

Ja- a f6 hegesztéaram egyszert izemmaddban vagy pulzélé Gzemmaddban az az
atlagos aramérték, amelyet meg kell tartani (kimeneti aram Amperben).

11
—L az MMA PULZALO iizemmédban az impulzus dram maximum értéke és a
beallitott atlagaram kozotti aranyt mutatja (szazalékban kifejezett érték 100-200%
szabalyozassal).
Megjegyzés: azimpulzus minimum értékét nem kell bedllitani, hanem kiszamitani
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az id6 funkcié paraméterek fliggvényében oly moddon, hogy az éatlagéram
megegyezzen a beallitott drammal.

Jinn

- " a masodpercenkénti pulzalasok szamat mutatja (Hertz-ben kifejezett érték
0.2-99Hz szabalyozéssal).

BAL h

- az impulzus id6tartama és a ciklus teljes id6tartama kozotti aranyt mutatja
(szézalékban kifejezett érték 10-99% szabalyozassal).

Kiilonosképpen az TIG eljarashoz a médosithaté és a kijelzon megjelenitheté
paraméterek (D-5d, E-5d abra) az alabbiak:

3712 4,
0N, 00N, l\lsec B'm.f'
='o#

Iy

11

EASY
x tsff \t PULSE
& lﬂ_\.. > / emmnd

[ ltz

2
.

— BAL

=
=

't1 a véddégaz aramlas elégaz ideje a hegesztés beindulasa elétt (0-10
mésodperc szabélyozas).
P A

- megtartott kezdéaram 2T-ben fix id6re és a 4T-ben benyomott gomb
megtartasaval azonos idére (szabalyozas Amperben).

L’_ kezdeti aramfelfutési id6 az | értéktél az |,-re, az OFF-ban nincs felfutas (0.1-
10 mésodperc szabalyozas).

MEGJ.: Azl ésT paraméterek modosithatok pedalos, tavoli vezérl6vel is, azonban
a beallitast vegre kell hajtani a vezérl6 bekapcsolasa el6tt.

ﬂ-fé hegesztéaram (kimeneti aram Amperben).

1

—L a PULZALO és Bi-Level izemmédban az impulzus dram maximum értéke és
a féaram kozotti ardnyt mutatja (szazalékban kifejezett érték 1-200%
szabalyozassal).

- IS pulzalasi frekvencia vagyis paraméter, amely szabélyozza azt a teljes id6t,
amelyben az dram két beéllitott szinten pulzal és ezenkiviil az AC/DC modelleknél
a TIG AC-ben a teljes aramhulldam ismétlési frekvencidjat mutatja (pozitiv és
negativ, szabalyozas Hertzben).

- b kiegyenlitési szazalék, a PULZALO (AC/DC) lizemmédban a legmagasabb
szinten |évé aram id6tartama és a pulzalas teljes periodusa kozotti arany és
ezenkiviil az AC/DC modelleknél a TIG AC izemmddban a pozitiv &ramos id6 és a
negativ dramos id6 kozotti aranyt jelenti.
tena . .

- végsé dramlefutdsi idé az |, értéktél az |, -re, az OFF-ban nincs lefutas (0.1-
10 mésodperc szabalyozas).

Tend

- végaram, a 2T-ben az iv kialvas dramértéke a végsé aramlefutds utan, ha a
lefutasi id6 nullanal nagyobb, a 4T-ben a végsé aramlefutds utan megtartott aram
arra a teljes id6tartamra, amely alatt a hegesztépisztoly gombja benyomva marad
(fzabélyozés Amperben).

|12 a védégaz dramlas el6gaz ideje a hegesztés leallasatdl kezdédéen (0-10
mésodperc szabélyozas).

" elémelegitési energia, ha eldirt, csak az AC/DC modelleknél a TIG AC
tizemmaddban az elektroda elémelegitését szabélyozza az inditas elésegitéséhez.
Az OFF-ban nincs elémelegités (mm bedllitds az alkalmazott elektréda
atmérgjének fliggvényében).

A kijelzén lévo, egyéb ismertet6 ikonok:

- aLARM jelzés/riasztds értesités, altaldban a kijelz6n megjeldlt kédhoz van térsitva,
felhivja a figyelmet a lehetséges aktiv, automatikus anomalidra/védelemre a
hegesztégépen.

termikus védelem, a kijelzén a aarm és kodhoz van térsitva, a belsd
felmelegedési hatarértékek elérési dllapotanak értesitése.

@-> aktiv kimenet, a fesziltség jelenlétét mutatja a hegesztégép kimeneti
aljzataiban.

- tévvezérlé, a kilsé vagy a hegesztépisztolyban [évé vezérl6k csatlakoztatasat
és aktiv ellenérzését jelzi.

- Is pozicié mutato, a 4T-ben egy elére meghatarozott értéknél alacsonyabb
-el egy minimum kezd6aram alapbeallitasat jelzi, amely lathatéva teszi a

hegesztéivet benyomott gombbal. Ez lehetévé teszi a hegesztés kiindulasi
pontjanak pontos megvalasztasat (ha a kezdéaramot egy bizonyos hatarértéken
felllre allitjak be, a funkcié automatikusan kikapcsol).

- PRG ahol eléirt, az aktiv JOB szém kijelz6s megjeloléséhez tarsitva azt a

kivalasztott programot mutatja, amely paraméterei megjelenithetdk,

modosithatok és elmenthetdk.

CJ

SAvE amikor aktiv, a hegesztési program folyaman elmentést jelez a beallitasnak

megfeleléen.

- ahol el6irt, a (G.RAA.) hiitéegység kezelését mutatja kompatibilis
hegesztépisztolyok szaméra. A bedllitas ugy torténik, hogy be kell kapcsolni a
hegesztégépet az 5a és 5c gombok egyidejii benyomasaval és az 5c
szabalyozdgomb elforgatasaval ki kell valasztani az“ON"-t (aktivalt G.R.A.) vagy az
OFF-t (kikapcsolt G.R.A). A kivélasztas elmentése az 5c gomb tovabbi
benyomasaval torténik.

- (Default gyari paraméterek, minden paraméter széleskori mdkodési
felhasznalasokhoz hasznos, elére meghatéarozott értékre torténd alapbeallitasat
jelzi. A felhasznalo tetszés szerint bedllithatja a féaramot m anélkil, hogy

megvaltoztatna a tobbi automatikus beallitast.



ALAPERTELMEZES rezetelé ELJARAS

Barmelyik pillanatban ujra lehet aktivalni ezt a feltételt, kikapcsolva és bekapcsolva
a hegesztégépet a tobbfunkcids szabalyozdgomb benyomasa utjan (D és E-5¢
abra).

5e. LETOLTES nyomégomb
ahol el6irt (E dbra), lehetévé teszi az attérést az elére meghatarozott vagy elmentett
hegesztési programok kezelémentjébe (JOB). Kivalasztds az 5c tobbfunkcios
szabalyozégomb segitségével.

5f. MENTES vagy GAZ TESZT nyomégomb ’
ahol eléirt, dltalaban révid benyomassal elvégzi a GAZ TESZTET, aktivélva a gaz
kiaramlasat a rendszerbdl korilbeltl 10 masodpercig (vezetékek kitritése, gazaram
szabalyozasa). A JOB mentiiben viszont lehetévé teszi az elmentés nélkili kilépést
(révid benyomas) vagy alternativaként az aktiv beéllitdsok elmentését (hosszantarto
benyomas).

Tajékoztato szolgaltatasi lizenetek az alfanumerikus kijelzén (D-5d, E-5d abra):

-AL.1 : aprimer aramkor termikus védelmének beavatkozasa (ha elgirt).
-AL.2 : aszekunder aramkor termikus védelmének beavatkozasa.
-AL.3 : atapvonal tulfesziltség-védelmének beavatkozasa.

-AL.4 : atapvonal feszlltségesés-védelmének beavatkozasa.

-AL.8 : segédfesziiltség tartomanyon kivdil.

-AL.9 : ah(itéegység rossz miikodése (ha el&irt).

-AL.13 : bels6 kommunikacié offline (ha eléirt).

-AL.20 : hémérséklet feliigyeleti érzékel6 beavatkozasa (ha el6irt).

- AL.28 : bekapcsolasiidé felugyelet beavatkozasa.

-AL.30 : tuldram-védelem beavatkozasa.

A visszaallitas automatikus a riasztas okanak megsztinése utan.
A kikapcsolaskor normadlis a fesztiltségesés-védelem beavatkozésanak néhany pillanatig
tarté megjelenése.

5. UZEMBEHELYEZES . o L
FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES ELEKTROMOS BEKOTESI

A MUVELETET  KIKAPCSOLT ~ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI

ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETI EL.

5.1 OSSZEALLITAS (Q abra)

Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezé, kilonalld részek
Osszeszerelését (ha el6irtak).

5.1.1 Visszacsatlakoz6 kabel-fogé 6sszeszerelése (F abra)
5.1.2 Hegesztokabel elektrodatarté-fogo dsszeszerelése (G abra)

5.2 A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jelolje kia hegesztégép felallitasanak helyét igy, hogy ne legyenek akadalyok a a hiitélevegd
ki- és bedramlasat lehet6vé tevd nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas, ha jelen van);
egyidejiileg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem kertilnek beszivasra vezetéporszemek,
korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legaldbb 250mm szabad tertiletet a hegesztégép kortil.

FIGYELEM! A hegesztot egy sulyanak megfelel6é teherbirasu, sik feliiletre
kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.3 HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminemd villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltintetett értékek megfelelnek a felallitas helyén érvényes hélézati fesziiltség
és frekvencia értékeivel.

- A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott haldzati tapegységre
szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni
differencialkapcsoldkat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében ajanlatos
a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphaldzat olyan interfész pontjaihoz, amelyek kisebb
impedanciat mutatnak, mint:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Ahegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményei.

Ha a hegeszt6gépet egy koziizemi tdphalozatba csatlakoztatjak, akkor a beszerelé vagy
a felhasznalo felelésségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet be lehet-e
kotni vagy sem (sziikség esetén kérje ki az elosztd halozat kezelGje véleményét).

védelem biztositasahoz az aldbbi tipusu

5.3.1 Villasdugé és csatlakozo

Kosse 6ssze a haldzati dramforrds kabelét egy megfelelé6 méretli normal csatlakozdval (2P
+ PE) (1~); 3P + PE) (3~), és biztositson egy olyan halézati csatlakozot, amely rendelkezik
olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalé foldelévéget
a (sarga-zold szinl) foldelévezetékre kell rakapcsolni. A tablazat (1. TAB.) feltinteti a
késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozé amperértékeket, melyeket a hegeszté altal
kibocsatott legnagyobb névleges dram illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak

ki
A megvaldsitott (I. osztalyu) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,

illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tiizveszély)
kockazataval jar.

FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarto altal

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE o B L
FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT GYOZODJON
A MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES A HALOZATI
~ ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.
AZ (1.TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozd javasolt értékeket (mm?-ben) a
hegeszté éltal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényében.

5.4.1TIG hegesztés

Hegesztépisztoly csatlakoztatasa

- Vezesse be az dramvezetd kabelt a megfelelé gyorsszoritoba (-). Csatlakoztassa az 6t
pélust konnektort (hegeszt6pisztoly gomb) a megfelelé aljzathoz. Csatlakoztassa a
hegesztépisztoly gazcsovét a megfelel6 csatlakozohoz.

A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre
azra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.
Ezt a kdbelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkentdt a gazpalack szelepéhez gy, hogy helyezze kozéjiik a
kiegészitoként nyujtott, sz(kitd elemet (amikor Argon gazt hasznal).

Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sziikitéhoz és szoritsa meg a tartozékként
nyujtott bilinccsel.

Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozdgylirijét a palack szelepének megnyitasa
elétt.

Nyissa meg a palackot és éllitsa be a gdz mennyiségét (I/perc) a tajékoztato felhasznalasi
adatok szerint, lasd tablazat (2. TABL.); a gazaramlas esetleges modositasait végre lehet
hajtani a hegesztés folyaméan, mindig allitva a nyomascsokkentd gydrdjén. Vizsgalja meg
a csovek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.2 MMA hegesztés

A burkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) pdlusara kotjik; csak a savas
burkolasu elektrod kertl kivételesen a negativ (-) pdlusra.

A hegesztokabel és az elektrodfogé csipesz 6szekotése

Egy specidlis kapocs, amely az elektrod fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez a kdbel a (+) jelli csipesszel keriil érintkezésbe.

A hegesztéaram kivezet6 kabeljének bekotése

Ezt a hegesztendé anyaghoz illetve ahhoz a fémfelllethez kell bekotni, amelyen az all, s a
leheté legkozelebb az illeszkedési ponthoz.

Ez a kdbel a (-) jelli csipesszel keril érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el teljes mértékben a hegesztékabel csatlakozoit a gyorscsatlakozokban (ha
jelen vannak) a tokéletes elektromos Gsszekottetés garantélasa érdekében; ellenkezé
esetben maguknak a csatlakozéknak a felmelegedése kovetkezik be, amely azok gyors
karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi eld.

Hasznalja a lehetd legrévidebb hegesztékabelt.

Keriilje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allo
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése éltal; ez ugyanis egyrészt
veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is vezethet a
hegesztés szempontjabol.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 TIG HEGESZTES

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési elljaras, amely egy olvaszthatatlan elektréda (Wolfram)
és a hegesztendé munkadarab kozott gyujtott és megtartott, elektromos iv éltal termelt
hét hasznalja fel. A Wolfram elektrédat egy hegesztépisztoly tartja meg, amely alkalmas a
hegesztéaram tovabbitasara valamint az elektroda és a hegesztési furd6 1égkori oxidaciotdl
valé védelmére, egy iners gdz dramldsa Utjan (rendszerint Argon: Ar 99.5%), amely a keramia
favékabol aramlik ki (H dbra).

A j6 hegesztéshez nélkillézhetetlen a helyes atmérdji elektroda alkalmazésa a javasolt
drammal egydtt, lasd tablazat (5. TABL.).

Az elektroda rendes kinyulasa a kerdamia fuvokabol 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-t a
sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek Osszeolvadasaval jon létre. A megfelelen
elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. Tmm-ig) nem sziikséges hozaganyag (I dbra).
Nagyobb vastagsdgokhoz ugyanolyan alapanyagu és megfelelé atmérji pélcak
sziikségesek, a szélek alkalmas el6készitésével (L abra). A hegesztés jo kimenetele
érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek tisztitva és rozsdatol,
olajoktol, zsiroktol, olddszerektdl stb. mentesek legyenek.

6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyujtasa anélkil valésul meg, hogy a wolfram elektréd hozzéérne
a hegesztendé darabhoz, egy magas frekvencidju berendezés &ltal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyujtasi mod esetén a wolfram nem keril bele a hegesztéfiirdébe, s az elektrod
sem haszndlédik el, ugyanakkor kénny( inditdst tesz lehetévé minden hegesztési
poziciéban.

Eljéras:

Nyomja meg a féklya nyomégombjat, ugy hogy kozben kozeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), vérja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a begyujtott
ivvel alakitson ki a hegesztendé darabon egy hegesztékeveréket, s ezzel lasson hozza a
hegesztéshez az illesztés mentén.

Ha az iv begyujtasdnal gondok mertilnek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott a
gaz jelenlétérdl és jol lathatdk a HF kibocsatasok is, ne erdltesse hosszabb ideig, hogy az
elektrod a HF hatasa ald keriljon, hanem gy6z6djon meg a felilet épségérél valamint a
hegy minéségérdl, s azt sziikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az dram megszUnik a
bedllitott lefutdsinnel.

LIFT ivgyujtas:
Azelektrédivbegyujtasaraawolframelektrédnakahegesztendéanyagtél valé eltavolitasaval
kerdl sor. Az ily médon torténd ivgyujtas kevesebb elektrosugarzasu problémat okoz, és
minimalisra szoritja a wolfram beolvadasét illetve az elektrod elhasznalédasat.

Eljaras:

Helyezze az elektrod hegyét a hegesztendd darabra, enyhe nyomassal. Nyomja le teljesen
a faklya nyomégombjat és emelje meg néhany masodperc késéssel az elektrédot 2-3mm-
re, begyuijtva ezaltal az ivet. A hegeszt6é kezdetben | .. dramot bocsét ki, majd néhany
masodperc mulva kerll csak sor a bedllitott hegesztéaram kibocsatasara. A ciklus végén az
aram megszUnik a lefutésinen.

6.1.2 TIG DC hegesztés

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozet(i és magas Otvozetl szénacélokra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok 6tvozeteire.

ATIG DC elektrodés hegesztésnél a (-) pélusnal dltalaban 2%-ban tériumtartalmu elektroda
(piros szin(i sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (sziirke szini sav) hasznélatos.
Tengelyirdnyban csiszolékoronggal ki kell hegyezni a volframelektrodadt az M ABRA
szerint, tgyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerulése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak irdnyaban. Ezt a
muiveletet peridédikusan el kell végezni az elektroda alkalmazasanak és elhasznalodasanak
fuggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezédétt, megrozsdasodott vagy azt nem
helyesen alkalmaztak.

6.1.3 TIG AC hegesztés (ha eldirt)

Ez az eljarasi tipus lehetévé teszi olyan fémek hegesztését, mint az aluminium és a
magnézium, amelyek a fellletiikon egy védé és szigetelé oxidréteget képeznek. A
hegesztéaram polaritasdnak felcserélésével fel lehet “torni” a fellleti oxidréteget az
ugynevezett “ionos homokszoras” mechanizmusa révén.

Az aram valtakozva pozitiv (I+) és negativ (I-) a hegesztendé munkadarabon.

Az (I-) idétartama alatt az oxid eltavolitasra kerll a felszinrél (“tisztitds” vagy “maratas”),
lehetévé téve a fiird6 kialakuldsat. Az (I+) idétartama alatt a munkadarabra torténé
maximalis héatadas bekovetkezik, ami lehetévé teszi annak hegesztését.

A balansz paraméter viéltoztatasanak lehetésége AC-ben moédot ad minden polaritds
id6tartamainak befolyasolasara.

Nagyobb pozitiv balansz értékek gyorsabb hegesztést, nagyobb behatolast, koncentraltabb
ivet, szlikebb hegesztési fiird6t és az elektroda korlatozott felmelegedését teszik lehetévé.
Kisebb negativ értékek a munkadarab jobb tisztitdsat teszik lehetévé. Egy tul alacsony
balansz érték haszndlata az iv és a deoxidalt rész kiszélesedését valamint az elektréda
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tulmelegedését vonja maga utdn, amely kovetkezménye egy gomb kialakuldsa az
elektrodahegyen valamint az ivgyujtas konnyedségének és az iv iranyithatésaganak
romlasa.

Egy tul magas balansz érték hasznalata “piszkos” hegesztési flird6t és sotét olvadékot
eredményez.

Az abra (N dbra) 6sszefoglalja a paraméterek valtozasanak hatasait AC hegesztésnél.

6.1.4 Eljaras

- Aszabdlyozégomb segitségével dllitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre; a hegesztés
folyaman esetleg igazitsa az aramot a sziikséges, redlis hébevitelhez.

- Nyomja be a hegeszt6pisztoly gombjat, mikdzben ellendrizze a gaz helyes kidramlasat a
hegesztépisztolybol; sziikség esetén kalibralja az elégaz és utdgaz idét; ezeket az idket
az operativ feltételek fliggvényében kell bedllitani, kilonosképpen az utdgéaz késés
legyen olyan, amely lehet6vé teszi a hegesztés végén az elektréda és a furdd lehilését
anélkil, hogy azok a levegdvel érintkeznének (oxidaciok és szennyezédések).

2T szekvencialis TIG {izemmoéd:

- A hegeszt6pisztoly gombjanak (PT) teljes benyomasara | drammal megtérténik az
ivgyujtés.

Ezt kovetéen az aram novekszik az ARAM FELFUTAS funkcié szerint a hegesztéaram
értékéig.

- A hegesztés megszakitasahoz engedje el a hegeszt6pisztoly gombyjat, lehetévé téve az
aram fokozatos lenullazasat (ha be van kapcsolva a VEGSO ARAMLEFUTAS funkcid) vagy
az iv azonnali kialvasat a rakovetkezé utdgazzal.

4T szekvencialis TIG izemmaéd (O abra):

- A gomb elsé benyomasara |_drammal megtorténik az ivgyujtas. A gomb elengedésére
az éram véltozik az ARAM FELFUTAS funkcié szerint a hegesztéaram értékéig; ezt az
értéket megtartja elengedett gomb esetén is. Amikor ismét benyomja a gombot, az aram
lecsékken a VEGSO ARAMLEFUTAS funkci6 szerint az |, értékig. Ezutobbit megtartja a
nyomégomb elengedéséig, amellyel a hegesztési cikelu’s befejezédik és megkezdddik
az utégéz periddus. Azonban ha a VEGSO ARAMLEFUTAS funkcié folyaman elengedi a
gombot, a hegesztési ciklus azonnal befejezédik és megkezdddik az utégéz periddus.

4T és BI-LEVEL szekvencialis TIG iizemmad (O abra):

- Agomb elsé benyomaséra | darammal megtdrténik az ivgyujtas. A gomb elengedésére az
aram novekszik az ARAM FELFUTAS funkcio szerint a hegesztéaram értékéig; ezt az értéket
megtartja elengedett gomb esetén is. A nyomégomb minden tovébbi benyomasanal (a
benyomds és elengedés kozott eltelt id6 rovid legyen), az dram véltozni fog a BI-LEVEL
paraméterben bedllitott |, érték és a féaram |, értéke kozott. L

- A nyomégomb hosszabb ideig térténé nyomvatartasanal az dram lecsdkken a VEGSO
ARAMLEFUTAS funkcié szerint az Iend értékig. Ezutdbbit megtartja a nyomégomb
elengedéséig, amellyel a hegesztési ciklus befejezédik és megkezdédik az utdégaz
periddus.

Azonban ha a VEGSO ARAMLEFUTAS funkcié folyaman elengedi a gombot, a hegesztési
ciklus azonnal befejezddik és megkezdédik az utégaz periodus.

TIG SPOT és TIG THIN SPOT iizemméd:

- A hegesztés a hegesztépisztoly gombjanak az elére bedllitott idé eléréséig torténd
nyomvatartasaval valésul meg (spot idé).

6.2 MMA HEGESZTES

- Rendkiviil fontos, hogy a felhasznald tartsa magat a gyarté altal javasolt eléirdsokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes poélusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztasa soran (altalaban ezek az el6irdsok az elektrédok csomagoldsan olvashatdk).

- A hegesztéaram a felhasznélt elektréd atméréjének fiiggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keril szabalyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezziik meg, hogy
a kiilonb6z6 dtmérénagysaghoz a kdvetkezé dramok tartoznak:

Hegesztéaram (A)
@ Elektréd (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek lesznek
jellemzék vizszintes hegesztés esetén, mig fliggdleges illetve fejmagassag feletti
hegesztésre alacsonyabb dramokat kell hasznalni.

- A hegesztett darab muszaki jellemzdit nemcsak a vélasztott dram eréssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag, a
végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atméréje és mindsége (a helyes
megdrzés érdekében tartsa az elektrodokat szaraz helyen a megfelelé csomagolasban és
dobozban).

- A hegesztés jellemz6i a hegesztégép ARC-FORCE értékétdl (dinamikai viselkedés) is
figgnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel beallithato.

- Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast biztositanak
és tipikusan bazikus elektrodakkal barmilyen poziciéban lehetévé teszik a hegesztést,
alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrodaknal tipikus froccsenésektl mentes,
finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivil a hegesztégép HOT START és ANTI STICK
funkcidkkal is el van latva, amelyek konnyl inditasokat és az elektroda darabra
tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.2.1 Eljaras )

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava dérzsélje az elektréd hegyét a hegesztendd
anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az iv begyujtasanak
legmegfelel6bb mddija.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodot az anyaghoz; ez a burkolat megkarositasat
idézheti el6, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

- Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztend¢ feliilettdl akkora tavolsdgra, amekkora
a felhasznalt elektrod atmérdje és ezt a tavolsagot a leheté legpontosabban tartsa be a
hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektréd haladasi iranyban valé megdontése
kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen.

- A hegesztéhuzal végén vigye vissza az elektréd végét a haladas iranyaval ellentétesen, a
mélyedés felett a feltoltés érdekében, majd emelje ki hirtelen az elektrédot az olvadékbdl,
s igy kialszik a faklya A (HEGESZTOHUZAL TULAJDONSAGAI - P. ABRA).

7. KARBANTARTAS - .
FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

A ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS .

A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP

KEZELOJE

7.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS

- Kertlje a faklya és kabelének meleg feliiletekre tételét; az ugyanis a szigeteléanyagok
olvadésat idézné elé megakadalyozvan annak mukodését

- Meghatérozott id6kozonként ellendrizze a csévezetékek és gazvezetékek éllapotat.

- Pérositsa 0Ossze medfeleléen az elektrodrogzité csipeszeket és a csipesztartd
befogdtokmanyt a kivélasztott elektrod atmérgjével, a tdlmelegedés illetve a nem
megfelelé gdzmegoszlas és helytelen miikodés elkerllése érdekében,

- Minden hasznalat elétt ellendrizze az elhaszndlddas mértékét és a faklya szélsé részeinek
helyes 6sszeillesztését: porlasztéfej, elektrod, elektrédfogdé csipesz, gaz diffuzor.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS } o

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY

ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE,

AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT. ]

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP

A BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A

£ HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ

ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évo hegesztogépen beliili esetleges ellenérzések sulyos aramiitést

okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat

eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ld6szakonként és minden esetben a hasznalattdl és a kornyezet porossagatol fliggd
gyakorisaggal vizsgélja at a hegesztégép belsejét és tavolitsa el az elektronikus kartyakra
rarakédott port egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 olddszerekkel.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol Gsszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett mUveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval vissza kell
szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximdlisan keriilni  kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
végrehajtasat.

- Akarbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a kabelezéseket
az eredeti allapotukba, vigydzva arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgasban lévé
részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel.
Bilincseljen 4t minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy jol
elkilonitse a nagyfeszultségul primer csatlakozasokat az alacsony fesziiltségti szekunder
csatlakozasoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydir(it és csavart a burkolat visszazarasdhoz.

muiveletek

8. MEGHIBASODASOK KERESESE B )

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA

KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési dram az amper beosztasu skala
szerint megfelel-e az alkalmazott elektréd atméréjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelelé lampa,
ellenkezé esetben a meghibasodas oka dltalaban az dramellatasi vezetékben talalhatd
(kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

- Ne legyen bekapcsolva az az ikon, amely a termikus biztonsag, tulfesziiltség vagy
feszlltségesés, vagy rovidzarlat védelmének beavatkozasat jelzi.

- Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérél; hévédelmi
szabalyozas beavatkozdsa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes kih(lését,
ellendrizni kell a szell6z6-berendezés miikdddképességét.

- Ellendrizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy tulsagosan
alacsony a hegeszt6gép blokkolt dllapotban marad.

- Ellenérizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegeszt6gép végzédésénél: amennyiben igen,
meg kell szlintetni annak okat.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kiiléndsen azt, hogy
a foldelési kabel fogoja valdban ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem
ékel6dtek-e kapcsolat kozé szigeteld anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé6 minéségtinek (Argon 99.5) és mennyiséglinek
kell lennie.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG IR MMA SUVIRINIMUI PRAMONINIAM IR
PROFESIONALIAM NAUDOJIMUL.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipaZines su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat
apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir
naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontaru; generatoriaus tiekiama tuscios
eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojinga.

- Suvmmmo laidy sujunglmas, patlknmmo ir remonto darbai turi bati atliekami

imo aparata ir " atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi buti atliekama laikantis galiojanc¢iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu laidu
su jzeminimu.

- |sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Jei yra ausinimo skysciu blokas, pripildymo operacijos turi bati atliekamos tik kai
suvirinimo aparatas yra iSjungtas ir atjungtas nuo elektros energijos tiekimo tinklo.

VAV

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degus
skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais, taip
pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti iS darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, mediena, popieriy,
skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu salia
lanko susidarantiems damams pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo
dimy kiekio limitus, priklausomai nuo dumy sudéties, koncentracijos ir jy
issilaikymo trukmés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos $altiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

POCLO®

- Pritaikyti tinkama elektros |zol|acuq deg|kI|o, apdirbamo gaminio bei kity galimy
izeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo prieigose (pasiekiamy), atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines, avalyne,
galvos apdangalj ir kita darbine apranga, bei naudojant izoliacines plokstes ar
specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169 arba UNI EN 379
standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standarta atitinkanciose kaukése arba
Salmuose.

Déveéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkancia standarto UNI EN
11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkancias standarto UNI EN
12477 reikalavimus), tokiu buadu bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonyjy
spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi bati iSplésta

priemonés. PavyzdzZiui, uzdrausti Siy asmeny patekima j suvirinimo aparato
naudojimo sritj arba atlikti individualy suvirintojo rizikos jvertinima.

Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius reikalavimus gaminiui,
skirtam naudoti pramoninéje aplinkoje profesionaliems tikslams. Namy aplinkoje
néra uztikrinama atitiktis elektromagnetiniy lauky poveikio Zmogui ribojimo
kriterijams.

Siekiant minimaliai sumazinti suvirinimo grandinés sukurty elektromagnetiniy lauky
(EML) poveiki, visi naudotojai privalo laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

- suartinti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos sutvirtinti lipnia
juosta;

galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo grandinés;
niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba savo kiing;
neatlikinéti suvirinimo darby, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;

- abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos siules;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip nurodyta EML
duomeny lape;

atstumas nuo EML saltinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis nei 20% maziausios
leistinos vertés: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus, keliamus
produktams, skirtiems isskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose
arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos jtampos maitinimo tinklo,
skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smagio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto "EN
60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas ir naudojimas” 7.10;
A.8; A.10 skyriuose.

Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba vielos tiekimo

mechanizma laiko operatorius (pav., uz dlrzq)

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorlus yra pakeltas

aukséiau Zzemeés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj keliais

suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy

elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy

suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas

nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones, kaip

nurodoma standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas

ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

Suvirinimo aparatg turi naudoti tik vienas operatoris.

Pabaiges MMA suvirinimg, operatorius privalo atjungti nuo aparato kabelj su

elektrodo laikikliu.

Pasaliniams asmenims grieztai draudziama jZzengti j zona aplink suvirinimo aparata.

Sios zonos negalima palikti r gomos.

Nenaudojami Sviestuvai turi bati sudéti j jy vietas.

neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems asmenims, kurie yra lanko
prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireidkia
lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina naudoti
atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

L OO

EMEF

SIAIEE

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria lokalizuota elektrinj ir magnetinj
lauka (EML). Suvirinimo sroveé sukuria elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo
grandine ir patj suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius jrenginius (pvz.,
Sirdies stimuliatorius, kvépavimo jranga, metalinius protezus ir t.t.).

Sios medicininés jrangos naudotojams turi biti pritaikytos atitinkamos apsaugos

)

A LIEKAMOJI RIZIKA

- APVIRTIMAS: suvirinimo aparata pastatyti ant horizontalaus pavirsiaus, galincio
islaikyti jo svorj; prieSingu atveju (pvz., nuozulnios ar nelygios grindys ir pan.)
atsiranda apvirtimo pavojus.

- Draudziama kelti vezimélio bloka kartu su suvirinimo aparatu ir ausinimo bloku (jei
jieyra).

- NETINKAMAS NAUDOJIMAS: suvirinimo aparata pavojinga naudoti bet kokiems
darbams, kitokiems nei numatyta (pvz. atitirpdyti uzsalusius vandentiekio
vamzdzius).

- NUDEGIMY PAVOJUS
Kai kurios suvirinimo aparato dalys (degiklis, elektrodo laikiklis) ir gretimos zonos
gali jkaisti virs 65°C, todél batina dévéti tinkamus apsauginius drabuzius.
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Pries lieciant ka tik suvirinta gaminj, palaukti kol jis atvés!

- NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo pat metu
naudoja daugiau nei vienas operatorius.

- ATSITIKTINIS SUVIRINIMO APARATO JUDEJIMAS: visada jsitikinti, kad balionas (jei
naudojamas) yra pritvirtintas tinkamomis priemonémis, kad buaty galima iSvengti
atsitiktinio nuvirtimo.

- Draudziama naudoti rankeng suvirinimo aparato pakabinimui.

APLINKOS SALYGOS (EN 60974-1)
- Suvirinimo aparata naudoti tik esant Zemiau nurodytoms aplinkos salygoms:
« aplinkos temperatira turi bati nuo -10°C iki 40°C;
« santykiné oro drégmé ne didesné kaip 50%, esant 40°C temperatuirai;
« santykiné oro drégmé ne didesné kaip 90%, esant 20°C temperatuirai;
« Aplinkinéje teritorijoje neturi bati dulkiy, ragsciy, dujy ar ésdinanciy medziagy ir
pan.

SANDELIAVIMAS

- Aparata ir jo priedus (su pakuotémis arba be jy) pastatyti uzdarose patalpose.

- Aplinkos temperatira turi bati nuo -20°C iki 55°C.

Jei aparatas yra aprapintas ausinimo skysciu sistema, o aplinkos temperatara yra
Zemesné nei 0°C, naudoti gamintojo rekomenduojama antifrizinj skystj arba visiskai
isleisti vandentiekio sistema ir iStustinti skyscio talpa.
Visada naudoti tinkamas priemones aparato ap
korozijos.

i nuo drég purvo ir

9

mmm SALINIMAS

Pasibaigus suvirinimo aparato naudojimo laikui, jo neiSmesti kartu su jprastomis
buitinémis atliekomis.

Naudotojas atsako uz Sio elektros jrenginio pasalinima specializuotame surinkimo
punkte, skirtame elektros jrangos surinkimui ir perdirbimui. Dél to taip pat galima
kreiptis | parduotuve, kurioje buvo jsigytas Sis gaminys. Si nuostata taikoma tik
irangos salinimui Europos Sajungos teritorijoje (EE] atliekoms).

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 |VADAS

Sis suvirinimo aparatas yra lankinio suvirinimo srovés 3altinis, skirtas specialiai TIG (AC / DC)
suvirinimui su HF arba LFT uzdegimu ir MMA suvirinimui glaistytais elektrodais (rutiliniais,
ragstiniais, baziniais).

Kintamaja srove TIG AC galima virinti aliuminj ir jo lydinius (AlSi, AIMg), o nuolatine srove TIG
DC - plienus (anglinius, neradijancius, mazai legiruotus ir gausiai legiruotus) ir sunkiuosius
metalus (varj, nikelj, titang ir jy lydinius).

Sis suvirinimo aparatas (INVERTER) pasizymi dideliu greiciu ir reguliavimo tikslumu, o tai
salygoja puikia suvirinimo kokybe.

Reguliavimas inverteriy sistemos pagalba maitinimo linijos jvestyje nulemia esminj tiek
transformatoriaus, tiek reaktyviosios islyginimo varzos apimties sumazéjima, ir leidzia
sukurti visiskai nedideliy gabarity ir svorio suvirinimo aparata, kuris yra ypac lengvai
valdomas ir transportabilus.

2.2 PAGRINDINES CHARAKTERISTIKOS

TIG

- AC/DC srovés ir budingy parametry reguliavimas.

- HF/LIFT uzdegimas.

- Nepertraukiamas/impulsinis veikimas.

- 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot darbo rezimy pasirinkimas.

- Vandens ausinimo bloko (G.R.A.) prijungimas ir nustatymas (tik R.A. versijoms).

MMA

- Arcforce ir Hot start srovés reguliavimas.

- Anti-stick apsauga.

- Nepertraukiamas/impulsinis veikimas esant vidutinei vertei (jei numatyta).
- VRD jtaisas.

KITA

- Pasirinkty parametry ir rezimy ekranas.

- Galimybeé jrasyti ir iSkviesti pritaikytas programas (JOB).

- Lengvas gamykliniy parametry atkarimas (DEFAULT) ir supaprastintas numatytasis
rezimas (EASY).

SAUGOS |TAISAI

- Termostatinis saugiklis

- Apsauga nuo nejprastos jtampos (pernelyg auksta arba zema maitinimo jtampa).

- Saugiklis nuo atsitiktiniy trumpuyjy sujungimy, kuriuos salygoja degiklio ir jzeminimo
kontaktas.

- Anti-stick apsauga (MMA).

- Apsauga nuo perkaitimo arba nepakankamo slégio degiklio vandens ausinimo
grandinéje (Tik R.A. versijoms).

2.3 PASIRENKAMI PRIEDAI

- |vairiy modeliy TIG degikliai.

- MMaA suvirinimo rinkinys.

- Jvairiy rasiy susidévinciy detaliy rinkiniai.

- Savaime tamséjantj kauké: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.
- Rankinis ir pedalinis nuotolinis valdymas.

- Argono baliono adapteris.

- Dujy jungtis ir dujy zarna balionui prijungti.
- Slégio reduktorius su manometru.

- Vandens ausinimo blokas.

- Ausinimo skystis.

- |vairiy tipy veziméliai.

3. TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
Pagrindiniai duomenys apie suvirinimo aparato naudojima ir jo galimybes yra pateikti
duomeny lenteléje, jy reikSmé yra tokia:
A pav.
1- EUROPOS standartas, susijes su lankinio suvirinimo jrangos sauga ir gamyba.
2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.
3- Modelio pavadinimas.
4- Suvirinimo aparato vidinés konstrukcijos simbolis.
5- Numatomo suvirinimo proceso simbolis.
6- Simbolis S : nurodo, kad suvirinimo operacijas galima atlikti aplinkoje su padidinta
elektros smugio rizika (pvz., arti dideliy metalo masiy).
7- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;

3~: trifazé kintamoji jtampa.
8- Korpuso apsaugos laipsnis.
9- Pagrindiniai maitinimo linijos duomenys:
- U, : Suvirinimo aparato kintamoji jtampa ir maitinimo daznis (leistina riba + 10%).
= | nax - Maksimali linijoje sunaudojama srove.
L Faktiné maitinimo srové.
10- Suvirinimo grandinés efektyvumas:
- U, : Maksimali tus¢iosios eigos jtampa (atvira suvirinimo grandiné).
1/U, : Atitinkama standartiné sroveé ir jtampa, kurig suvirinimo aparatas gali tiekti
suvirinimo metu.
X : Darbo ciklo trukmeés santykis: nurodo laika, per kurj suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (pati kolona). ISreiskiamas %, remiantis 10 min ciklu (pav., 60% = 6
minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir pan.).
Jei eksploatavimo koeficientai (duomeny lenteléje, nurodyta 40°C aplinka) yra
virsijami, jsijungs Siluminis saugiklis (suvirinimo aparatas isliks budin¢iame rezime iki
tol, kol temperattra vél pasieks leisting riba).
- A/V-A/V : Nurodo suvirinimo srovés reguliavimo diapazong (minimali ir didZiausia)
prie atitinkamos lanko jtampos.
11- Suvirinimo aparato serijos identifikavimo numeris (batinas techniniam aptarnavimui,
atsarginiy daliy uzsakymui, gaminio kilmés paieskai).
12- —=}-: Uzdelsto veikimo saugikliy, skirty linijos apsaugai, verte.
13- Su saugos standartais susijusiy simboliy reiksmé yra nurodyta 1 skyriuje ,Bendrieji
saugos nurodymai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir skai¢iy
reikSmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai
turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITITECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti lentele (1 LENT.).

- VIDUTINES SUVIRINIMO DUJY SANAUDOS: zr. lentele (2 LENT.).
- DEGIKLIS: ziuréti lentele (3 LENT.).

- ELEKTRODUY LAIKIKLIS: ziuréti lentele (4 LENT.).

Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATY APRASYMAS

4.1 BLOKINE SCHEMA

Pagrindinés Sio suvirinimo aparato dalys yra galios ir valdymo moduliai, sumontuoti ant
spausdintiniy ploks¢iy ir optimizuoti taip, kad baty uztikrintas maksimalus patikimumas ir
minimali prieZidra.

Sj suvirinimo aparatg valdo mikroprocesorius, leidziantis nustatyti daugybe parametry,
kad buty galima optimaliai atlikti suvirinimo darbus bet kokiomis salygomis ir su visomis
medziagomis. Taciau norint visapusiskai iSnaudoti jo savybes, batina Zinoti jo veikimo
galimybes.

Aprasymas (B pav.)

1- Maitinimo linijos jvadas, lygintuvo mazgas ir islyginamieji kondensatoriai.

2- Komutacinis tiltelis su tranzistoriais (IGBT) ir tvarkyklémis; jis perjungia islygintg linijos
jtampa j auksto daznio kintamaja jtampa ir reguliuoja galig pagal reikiama suvirinimo
srove/jtampa.

3- Auksto daznio transformatorius; | pirmine apvijg tiekiama konvertuota jtampa i§ 2
bloko; jo paskirtis - pritaikyti jtampa ir srove prie lankinio suvirinimo procesui reikalingy
ver¢iy ir tuo paciu metu galvaniskai atskirti suvirinimo grandine nuo maitinimo linijos.

4- Antrinio lyginimo tiltelis su islyginamuoju induktyvumu; kei¢ia kintamosios srovés
jtampa (srove), kuria tiekia antriné apvija, j nuolatine srove (jtampa) su labai zemu
pulsavimu.

5- Komutacinis tiltelis su tranzistoriais (IGBT) ir tvarkyklémis; keicia antrinés srovés i3éjimo
srove iS nuolatinés j kintamaja, kad baty galima suvirinti kintamaja TIG srove (jei
numatyta).

6- Valdymo ir reguliavimo elektronika; momentaliai stebi suvirinimo srovés verte ir lygina
ja su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja reguliavimo funkcija atliekanciy IGBT
tvarkykliy valdymo impulsus.

7- Suvirinimo aparato veikimo valdymo logika: nustato suvirinimo ciklus, valdo pavaras,
prizidri saugos sistemas.

8- Parametry ir darbo rezimy nustatymo ir rodymo skydelis.

9- Aukstyjy dazniy (HF) trigerio generatorius.

10- Apsauginiy dujy solenoidinis voZtuvas EV.

11- Suvirinimo aparato ausinimo ventiliatorius.

12- Nuotolinis reguliavimas.

4.2 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
4.2.1 Galinis skydas (C pav.)
1- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON.
2-  Maitinimo laidas (2 poliai + zemé (vienfazis)), (3 poliai + zemé (trifazis)).
3- Dujy zarnos jungtis (baliono slégio reduktorius).
4- Pagalbinis ausinimo bloko saugiklis, pagal elektros grandinés schema (jei numatytas).
5- Vandens ausinimo bloko jungtis (jei numatyta).
6- Nuotolinio valdymo jungtis:
Per specialig galinéje puséje esancia 14 poliy jungtj prie suvirinimo aparato galima
pritaikyti 2 skirtingy tipy nuotolinio valdymo badus. Kiekvienas jrenginys atpazjstamas
automatiskai ir leidzia reguliuoti Siuos parametrus:
- Nuotolinis valdymas pedalu:
srovés verte lemia pedalo padétis. Be to, TIG 2T rezime pedalo paspaudimas taip pat
veikia kaip jrenginio paleidimo komanda, o ne kaip degiklio jungiklis (jei numatyta).
Nuotolinis valdymas su dviem potenciometrais:
pirmasis potenciometras reguliuoja pagrindine srove. Antrasis potenciometras
reguliuoja kitg parametrg, kuris priklauso nuo aktyvaus suvirinimo rezimo. Sukant 3j
potenciometrg rodomas keic¢iamas parametras (kurio nebegalima valdyti skydelyje
esancia rankenéle). Antrojo potenciometro reiksmé yra: ARC FORCE, jei veikia MMA
rezimu, ir FINAL RAMP, jei TIG rezimu.

4.2.2 Priekinis skydelis (D, E pav.)

- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
2- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
3- Jungtis degiklio valdymo kabelio prijungimui.

4- TIG degiklio dujy Zarnos jungtis.
5- Valdymo skydas:
5a. Suvirinimo proceso pagrindinio nustatymo mygtukas.
« Trumpas paspaudimas (PROCESAS):

- | suvirinimas glaistytais elektrodais (MMA).
i TIG suvirinimas, kai lankas uzdegamas auksto daznio kibirkstimi (TIG HF).

LIFT

- == TIG suvirinimas, kai lankas uzdegamas pradedant suvirinima kontaktiniu
badu (TIG LIFT).

=

“““TIG rezime parodo suvirinima nuolatinéje srovéje (DC).
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- [AC J:‘:r]TIG rezime parodo suvirinima kintamoje srovéje (AC), jei numatyta.

« llgas paspaudimas (JOB):
- Jei numatyta (D pav.), galima valdyti i$ anksto nustatytas arba iSsaugotas
suvirinimo programas: iSkvietimo ir i$saugojimo meniu. Pasirinkimas
daugiafunkciniu valdikliu 5¢. I3éjimas be iSsaugojimo trumpai paspaudziant.

5b. Darbo rezimo pasirinkimo mygtukas.

« Trumpas paspaudimas (MODE):
- suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir baigiamas kai
degiklio jungiklis yra atleidziamas.

suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir atleidimu ir
baigiasi tik kai degiklio jungiklis yra vél paspaudziamas ir atleidziamas antrajj
karta.

4T
suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir atleidimu.
Kiekvieng karta trumpai paspaudziant/atleidziant, srové pereina nuo nustatytos
vertés M iki vertés =] I1 ir atvirksciai. Suvirinimas baigiamas, kai mygtukas

yra spaudziamas i$ anksto nustatyta laika.
oL leidzia atlikti tagkinio suvirinimo darbus (0.1-10s), valdant suvirinimo
trukme ekrane (mirksinti piktograma).

THIN
leidzia atlikti trumpus taskinius suvirinimus (0.01-0.09s), valdant suvirinimo
trukme ekrane (mirksinti piktograma).

« llgas paspaudimas (PULSE):
PULSE

- M\ TG rezime leidzia 2 lygiy srovés pulsavimg suvirinimui sumazintomis
Silumos sanaudomis dirbant su plonais storiais bei nustatant buadingus
arametrus ir -
Em.ss 'n' —L .

M1 MMA rezime leidzia pulsuotl srove esant vidutinei vertei, kad buty
Iengwau atlikti vertikaly suvirinima nustatant badingus parametrusn _L

’ Irq:_

EASY
PULSE

- M\ TIG rezime srovés pulsavima suvirinant plonus storius automatiskai
nustatant badingus parametrus pagal i$ anksto nustatytas vertes ir
gus p. pag yt —L Jun.

ah , priklausomai nuo nustatytos srovés m—

5c. Daugiafunkciné rankenélé su mygtuku ir pasukimu.

Atsizvelgiant j i$ anksto parinktus nustatymus ir rezimus, leidzia pasirinkti ir
reguliuoti atitinkamus parametrus, ekrane rodant nustatytg verte.

Specifiniai MMA rezimo procesiniai parametrai, kuriuos galima keisti ir
perziaréti ekrane (D-5d, E-5d pav.), yra:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC
stART | /T\ FORCE
AN
H d]]lILz o
RDI —

— — £ [J—

.1

VRD

- jrenginio ,Voltage Reduction Device” jjungimas/isjungimas saugiam
paleidimui zemoje jtampoje.

HOT
START pradinis sroveés perteklius suvirinimo lanko uzdegimo optimizavimui
(reguliavimas 0-100%).

ARC
- FORCE dinaminis srovés perteklius suvirinimo takumo optimizavimui bei siekiant
iSvengti elektrodo prisiklijavimo (reguliavimas 0-100%).

Ja- pagrindiné suvirinimo srové paprastame rezime arba impulsiniame rezime,
tai yra vidutiné srovés verté, kurig reikia islaikyti (i3¢jimo srové amperais).

11
—L PULSE MMA rezime reiskia santykj tarp didZiausios impulsinés srovés vertés
ir nustatytos vidutinés srovés (reikSmé procentais su reguliavimu 100-200%).
Pastaba: maziausia impulso verté néra nustatoma, bet apskai¢iuojama
atsizvelgiant j nuo laiko priklausancius parametrus taip, kad vidutiné srové buty
lygi nustatytajai.

1]

- “rodo impulsy skai¢iy per sekunde (verté hercais su reguliavimu 0.2-99Hz).

8- rodo impulso trukmés ir visos ciklo trukmés santykj (verté procentais,
reguliuojama 10-99%).

Specifiniai TIG rezimo procesiniai parametrai, kuriuos galima keisti ir perziareéti
ekrane (D-5d, E-5d pav.), yra:

NTNNIZD 5,
TIURUTY) '\Uzg

-
EASY

.h — ltZ

BAL

|t1 laikas pre-gas - apsauginiy dujy sklidimo laikas pries suvirinimo paleidima
(reguliavimas 0-10 sekundziy).

Is
J-\' pradiné sroveé islaikoma nustatyta laika 2T rezime ir visg laika, kai laikomas
paspaustas jungiklis 4T reZzime (reguliavimas amperais).

L’_ pradinis sroves kélimo laikas, nuo | iki |, vertes, OFF padétyje srovés kelimo
néra (reguliavimas 0.1-10 sekundZiy).

ISIDEMETI : parametrai |_ir T gali bati kei¢iami ir nuotolinio valdymo pedalu,
taciau pats reguliavimas turi biiti atliktas pries jjungiant §j valdymo jtaisa.

ﬂ- pagrindiné suvirinimo srove (i$éjimo srové amperais).

1
—L PULSE ir Bi-Level rezimuose parodo didZiausios impulsinés srovés vertés ir
pagrindinés sroveés santykj (verté procentais su reguliavimu 1-200%).

- IS impulsy daznis, t.y. parametras, reguliuojantis bendra srovés impulsy laika
dviem nustatytais lygiais, taip pat AC/DC modeliy TIG AC rezime - visos srovés
bangos pasikartojimo daznis (teigiamas ir neigiamas, reguliavimas hercais).

- BAL h procentinis balansas PULSE rezime (AC/DC) - tai laiko, kai srové yra didziausia,
ir viso pulsavimo laiko santykis, taip pat AC/DC modeliy ACTIG rezime - laiko, kai
sroveé yra teigiama, ir laiko, kai srové yra neigiama, santykis.

tena galutinis srovés kélimo laikas nuo |, iki |
(reguliavimas 0.1-10 sekundziy).
Tend
uzbaigimo srové, 2T rezime tai lanko gesinimo srovés verté po galutinio
srovés kelimo, jei srovés kélimo laikas yra didesnis uz nulj, o 4T rezime tai srove,
palaikoma po galutinio srovés kélimo tol, kol degiklio mygtukas laikomas
n.uspaustas (reguliavimas amperais).

g » OFF padétyje srovés kélimo néra

|12 apsauginiy dujy sklidimo laikas po suvirinimo sustabdymo (reguliavimas
0-10 sekundiiq)

R ikaitinimo energija, jei numatyta, tik modeliams AC/DC dirbant TIG AC
rezime, reguliuoja isankstinj elektrodo pasildyma, siekiant palengvinti paleidima.
OFF basenoje jkaitinimo néra (mm nustatymas pagal naudojamo elektrodo
skersmenj).

Kitos orientacinés ekrano piktogramos:

- ALARM jSpéjimas/signalas, paprastai kartu su ekrane rodomu kodu, atkreipia démesj
i galima suvirinimo aparato gedima/jsijungusj automatinj apsaugos jtaisa.

- siluminis saugiklis, suderintas su aarm ir kodu ekrane, pranesa apie pasiektas
vidinio perkaitimo apribojimo salygas.

@-> aktyvus iséjimas, parodo jtampos buvimg suvirinimo aparato isvesties
lizduose.

- nuotolinis valdymas, rodo iSoriniy arba degiklio valdikliy prijungimag ir

aktyvy valdyma.

- padéties rodyklé, rezime 4T, kai yra Zemesné nei i$ anksto nustatyta
verté, rodo maziausios pradinés srovés nustatyma, dél kurio suvirinimo lankas
matomas paspaudus mygtuka. Tai leidzia tiksliai pasirinkti suvirinimo pradzios
taska (jei pradiné srové yra nustatoma vir$ tam tikros ribos, $i funkcija automatiskai
iSsijungia).

- PRG kur yra, kartu su aktyvaus JOB numerio rodiniu, nurodo pasirinkta programa,
kurios parametrus galima perziareéti, keisti ir iSsaugoti.

CJ

T
savE kai aktyvus, rodo, kad nustatyta suvirinimo programa yra issaugoma.

- kur yra, nurodo suderinamy degikliy ausinimo jrenginio valdyma
(G.R.A). Nustatymas atliekamas jjungiant suvirinimo aparata vienu metu
nuspaudus mygtukus 5a ir 5¢ ir sukant rankenéle 5c pasirenkant,,ON” (ausinimo
blokas jjungtas) arba,OFF” (ausinimo blokas isjungtas). Pasirinkimas issaugomas
dar karta paspaudus mygtuka 5c.

- (Default gamykliniai parametrai, parodo visy parametry nustatymg i$ anksto
nustatytomis vertémis, kurios tinka daugybei operacijy. Naudotojas gali nustatyti
norima pagrindine srove M nekeisdamas kity automatiniy nustatymuy.

Numatytyjy nustatymy (DEFAULT) ATKURIMO PROCEDURA
Sig buseng galima bet kada i$ naujo suaktyvinti, iSjungiant ir jjungiant suvirinimo
aparata nuspaudus daugiafunkcinés rankenélés mygtuka (D ir E-5¢ pav.).

5e. LOAD mygtukas
kur numatytas (E pav.), leidzia pereiti j i$ anksto nustatyty arba iSsaugoty suvirinimo
programy (JOB) valdymo meniu. Pasirinkimas daugiafunkciniu valdikliu 5c.

5f. SAVE arba GAS TEST mygtukas
jei numatytas, paprastai trumpai paspaudus, atlieka DUJY TESTA, mazdaug 10
sekundziy suaktyvindamas dujy sklidima i$ grandinés (vamzdziy prapatimas, srauto
grei¢io reguliavimas). Tuo tarpu i$ meniu JOB galima iseiti neissaugojus (trumpas
paspaudimas) arba i$saugoti aktyvius nustatymus (ilgas paspaudimas).

Raidiniame skaitmeniniame ekrane rodomi orientaciniai techniniai pranesimai
(D-5d, E-5d pav.):

-AL.1 : pirminés grandinés siluminio saugiklio jsijungimas (jei numatytas).
-AL.2 : antrinés grandinés siluminio saugiklio jsijungimas.
-AL.3 : maitinimo linijos vir$jtampés saugiklio jsijungimas.

-AL.4 : maitinimo linijos jtampos trakumo saugiklio jsijungimas.

-AL.8 : pagalbiné jtampa uz intervalo riby.

-AL.9 : ausinimo bloko gedimas (jei yra).

-AL.13 : vidinis rySys neprisijungus (jei yra).

-AL.20 : temperatQros stebéjimo jutiklio jsijungimas (jei yra).

-AL.28 : darbo ciklo trukmés santykio stebésenos jtaiso jsijungimas.

-AL.30 : virssrovés saugiklio jsijungimas.

Darbo atsinaujinimas yra automatiskas pasalinus avarinés basenos priezastj.

Normalu, kad iSjungus aparata, kelioms sekundéms jsijungia apsauga nuo jtampos
trakumo.

5.INSTALIAVIMAS
DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY SUJUNGIMY
A OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS
NUO MAITINIMO TINKLO.
VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR KVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.
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5.1 PARUOSIMAS (Q pav.)
ISpakuoti suvirinimo aparatg, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy montavimo darbus
(jei numatyta).

5.1.1 Atgalinio kabelio - gnybty surinkimas (F pav.)
5.1.2 Suvirinimo kabelio - elektrody laikiklio surinkimas (G pav.)

5.2 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS
Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty klit¢iy ausinimo sistemos
iéjimo ir iséjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis naudojamas); taip
pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebuty jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai,
dréegmé, ir t.t.
18laikyti aplink suvirinimo aparata bent 250 mm laisvos vietos.

DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant Iygaus paV|rS|aus, galmcm
A islaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo
judéjimo

5.3 PRJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampg ir tinklo
dazni.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su Zeme.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy rasiy
perjungiklius:
- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas suvirinimo
aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sasajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra
Zemesné nei:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Suvirinimo aparatas neatitinka standarto [EC/EN 61000-3-12 reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie viesojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
uz patikrinimg ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

5.3.1 Kistukas ir lizdas
Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuoty kistuka, (2P + PE) (1~), (3P + PE) (3~)
pritaikyta atitinkamai srovei ir paruosti maitinimo tinklo lizda su lydziaisiais saugikliais
arba automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (1 LENT.) pateikiami
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy linijos saugikliy dydziai amperais, parinkti
remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
nominalia jtampa.
DEMESIO! Auksciau iSdéstyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo
A numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti pavojy
asmenims (pavyzdziui, elektros smugio) ir materialinéms gérybéms
(pavyzdziui, gaisro).

5.4 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI SIUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINKITE, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios sroveés.

5.4.1TIG suvirinimas

Degiklio prijungimas

- |vesti srovés tiekimo kabelj j atitinkama greitojo jungimo gnybta (-). Prijungti penkiy
poliy jungtj (degiklio jungiklj) prie atitinkamo lizdo. Prijungti degiklio dujy Zarna prie
atitinkamos jungties.

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis
yra padétas, bet kokiu atveju, kuo ar¢iau prie atliekamos sidlés.
Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+).

Prijungimas prie dujy baliono

- Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono sklendés, jterpiant specialy adapter; (jis yra

tiekiamas kaip priedas, jei yra naudojamos argono dujos).

Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

Prie$ atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius darbo duomenis,

Ziaréti lentele (2 LENT.); tolimesni dujy srauto reguliavimai galés bati atliekami suvirinimo

metu pasukant slégio reduktoriaus Zieda. Patikrinti vamzdZiy ir jungciy sandaruma.

DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.4.2 MMA suvirinimas
Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus teigiamo poliaus (+); i$skyrus
elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.
Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas
Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos elektrodo dalies
suspaudimui.
Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (+).
Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas
Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas gaminys, kaip
galima arciau prie atliekamos sidlés.
is laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose (jei jie yra), kad bty
garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; priesingu atveju jungtys gali
perkaisti, jmanomas jy greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy sudedamosios dalys,
suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu
ir pakenkti suvirinimo kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kai naudojama elektros lanko skleidZiama
siluma, Sis elektros lankas yra uzdegamas ir palaikomas tarp nelydaus elektrodo (volframo)
ir norimo apdirbti gaminio. Volframo elektroda laiko degiklis, tinkamas suvirinimo srovés
perdavimui ir paties elektrodo bei suvirinimo vonelés apsaugai nuo atmosferos oksidacijos
naudojant inertiniy dujy srautg (dazniausiai argono: Ar 99.5%), sklindantj i$ keramikinio
antgalio (H pav.).

Siekiant geros suvirinimo kokybeés, labai svarbu pasirinkti elektroda, kurio skersmuo tiksliai
atitikty srove, ziaréti lentele (5 LENT.).

Normalus elektrodo issikisimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm ir gali pasiekti 8mm
atliekant suvirinimg kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sialés krastus. Tinkamai paruostiems ploniems pavirsiams
(apytiksliai iki 1mm) uzpildancios medziagos nereikalingos (I pav.).

Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio pagrindo medziagos lazdelés, jos turi
bati atitinkamo skersmens, krastelius reikia tinkamai paruosti (L pav.). Geram suvirinimo
atlikimui labai svarbu, kad suvirinamos detalés buty visiskai Svarios, be oksidacijos, alyvos,
riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

6.1.1 HF ir LIFT uzdegimas

HF uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta ne dél volframo elektrodo ir virinamo gaminio kontakto,
bet dél kibirksties, kurig sukelia auk$to daznio jrenginys.

Toks uzdegimo budas nereikalauja volframo jvedimo | suvirinimo vonele, elektrodas
nesusidévi, be to galimas lengvas startas visose suvirinimo pozicijose.

Procesas:

Paspausti degiklio mygtuka, priartinant prie virinamo gaminio elektrodo galg (2 - 3mm),
palaukti lanko uZsidegimo perduoto HF impulsais, ir, uzsidegus lankui, formuoti lydymo
vonele ant virinamo gaminio bei testi suvirinima isilgai sialés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lanka, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir yra matomos
HF iskrovos, nesistengti istisai paveikti elektrodg HF, bet patikrinti jo pavirSiaus vientisumg ir
galo forma, o, esant reikalui, jj atnaujinti slifuokliu. Ciklo pabaigoje srové i$nyksta nustatyta
nuozulniaja rampa.

LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektroda nuo virinamo gaminio.
Toks uzdegimo budas salygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzius ir minimaliai
sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidévéjima.

Procesas:

Padéti elektrodo galg ant virinamo gaminio lengvai jj paspaudziant. Nuspausti iki galo
degiklio mygtuka ir po keliy sekundziy pakelti elektroda 2-3mm, taip bus pasiektas
lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas i$ pradziy tiekia LIFT srove, o po keliy sekundziy
pasiekiamas nustatytas suvirinimo srovés dydis. Ciklo pabaigoje srové i$nyksta nustatyta
nuozulniaja rampa.

6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove

TIG suvirinimas nuolatine srove tinka visiems mazai legiruotams ir gausiai legiruotams
angliniams plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip varis, nikelis, titanas ir jy
lydiniai.

TIG suvirinimui nuolatine srove naudojant teigiamo poliaus elektrodus (-) dazniausiai
yra pasirenkami 2% torio (raudonos spalvos juosta) arba 2% cerio (pilkos spalvos juosta)
elektrodai.

Svarbu nusmailinti volframo elektrodus $lifuoklio pagalba, Zziar. PAV. M, atkreipiant
démesj, kad jy smaigalys blty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus |sveng|ama
lanko nukrypimy. Labai svarbu nuslifuoti elektrodg isilgine kryptlml Si operacija turi bati
kartojama periodiskai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo, taip pat,
kai elektrodas dirbant yra atsitiktinai uztersiamas, jis oksiduojasi arba buvo naudojamas
netaisyklingai.

6.1.3 TIG AC suvirinimas (jei numatyta)

Sis procesas leidZia suvirinti tokius metalus kaip aliuminis ir magnis, kuriy pavirsiuje susidaro
apsauginis ir izoliacinis oksidas. Pakeitus suvirinimo srovés poliariskuma, pavirsinis oksido
sluoksnis suardomas naudojant vadinamajj,,jony smagiavimo” mechanizma.

Virinamo ruosinio srové pakaitomis yra teigiama (I+) ir neigiama (I-).

Per laika (I-) nuo pavirsiaus pasalinamas oksidas (vyksta ,valymas” arba ,ésdinimas”), todél
susidaro vonelé. Per laikg (I+) j ruosinj patenka maksimalus Silumos kiekis, todél jj galima
suvirinti.

Galimybé keisti balanso parametrg kintamojoje srovéje leidzia veikti pagal kiekvieno
poliskumo trukme.

Didesnés teigiamo balanso vertés uztikrina greitesnj suvirinima, geresnj jsiskverbima, labiau
koncentruotg lankg, siauresne suvirinimo vonele ir ribotg elektrodo jkaitima. Mazesnés
neigiamos vertés leidzia geriau iSvalyti ruosinj. Naudojant per mazg balanso verte, issiplecia
lankas ir deoksiduojama dalis, elektrodas perkaista, todél ant antgalio susidaro rutuliukas,
pablogéja lanko uzdegimas ir kryptingumas.

Naudojant per didele balanso verte, susidaro ,nesvari”
intarpais.

Paveikslélyje (N pav.) apibendrinamas parametry kitimo poveikis suvirinant kintama srove.

suvirinimo vonelé su tamsiais

6.1.4 Procesas

- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés verte rankenélés pagalba; suvirinimo metu
prireikus pritaikyti srove prie realaus reikiamo siluminio pasiskirstymo.

- Paspausti degiklio jungiklj ir patikrinti, ar tinkamas i$ degiklio einantis dujy srautas;
jei reikia, sureguliuoti dujy sklidimo laika prie$ ir po suvirinimo; Sie laikai turi bati
koreguojami atsizvelgiant j eksploatavimo salygas, visy pirma dujy uzdelsimas turi bati
toks, kad pasibaigus suvirinimui elektrodas ir vonelé galéty atvésti be salycio su atmosfera
(oksidacija ir uztersimas).

TIG rezimas su 2T seka:

- Iki galo nuspaudus degiklio jungiklj (P.T.), uzdegamas |, srovés lankas.

Véliau srove didéja pagal PRADINIO SROVES KELIMO funkcuq iki suvirinimo sroveés vertés.

- Norint sustabdyti suvirinima, atleisti degiklio jungiklj ir palaipsniui nutraukti srove (jei
jungta funkcija GALUTINIS SROVES KELIMAS) arba i$ karto uzgesinti lanka su po to
einanciu dujy isleidimu.

TIG rezimas su 4T seka (O pav.):

- Pirmasis jungiklio paspaudimas uzdega I_sroves lanka. Kai Junglklls atleidziamas, srové
kinta pagal PRADINIO SROVES KELIMO funkcuq iki suvirinimo srovés vertés; si verté
islieka ir atleidus jungiklj. Dar karta paspaudus jungiklj, srové mazéja pagal GALUTINIO
SROVES KELIMO funkcuq, kol pasiekia I, . Ji palaikoma tol, kol atleidziamas jungiklis,
kuris uzba|g|a suvirinimo cikla pradedamas apsauginiy dujy sklidimo po suvirinimo faze
Taciau jei jungiklis atleidZziamas GALUTINIO SROVES KELIMO funkcuos metu, suvirinimo
ciklas tuoj pat baigiasi ir prasideda apsauginiy dujy sklidimo po suvirinimo fazé.

TIG rezimas su 4T ir BI-LEVEL seka (O pav.):

- Pirmasis jungiklio paspaudimas uzdega | sroves lanka. Kai Junglklls atleidziamas, srové
didéja pagal PRADINIO SROVES KELIMO’ funkcija iki suvirinimo srovés verteés; $i verté
islieka ir atleidus jungiklj. KlekV|enq karta paspaudus jungiklj (laikas tarp paspaudimo ir
atleidimo turi bati trumpas) Srové svyruos tarp vertés, nustatytos parametre BI-LEVEL |,
ir pagrindines srovés |, vertes.

- Laikant jungiklj ilgai nuspaustq, srové mazéja pagal GALUTINIO SROVES KELIMO funkcuq,
kol pasiekia ;. Ji paIa|koma tol, kol atle|dZ|amaSJung|kI|s, kuris uzbaigia suvirinimo cikla
pradedamas apsauginiy dujy sklidimo po suvirinimo faze.

Tadiau jei jungiklis atleidziamas GALUTINIO SROVES KELIMO funkcijos metu, suvirinimo
ciklas tuoj pat baigiasi ir prasideda apsauginiy dujy sklidimo po suvirinimo fazé.

TIG SPOT ir TIG THIN SPOT rezimai:

- Suvirinimas atliekamas laikant paspaudus degiklio mygtuka iki tol, kos bus pasiektas i3
anksto nustatytas laikas (spot laikas).

6.2 MMA SUVIRINIMAS
- Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais dél teisingo poliskumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai buna pateikti ant elektrody
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pakuoteés).

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sialés tipg; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
jvairiy diametry elektrodams:

Suvirinimo srove (A)
@ Elektrodas (mm)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srove
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar
virinant vir$ galvos lygio turi bati parenkama Zzemesné srovés verté.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sitlés savybes salygoja
ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir pozicija, elektrody
diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti nuo drégmés ir laikyti
specialiose pakuotése arba dézése).

- Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-FORCE (dinaminio
suderinimo) reik$miy. Sis parametras gali bati nustatomas nuo skydo, arba gali bati
parenkamas nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

- |sidémeékite, kad aukstesnés ARC-FORCE vertés leidzia gilesnj jsiskverbimg ir sudaro
salygas suvirinimui bet kokioje pozicijoje dazniausiai naudojant bazinius elektrodus, prie
zemy ARC-FORCE verciy paprastai naudojami rutilo elektrodai, tai salygoja minkstesnj
lanka, jis bna be pursly.

Suvirinimo aparatas, be to, yra pritaikytas ir HOT START ir ANTI STICK jtaisams, kurie
garantuoja lengva startg ir neleidzia elektrodui prilipti prie virinamo gaminio.

6.2.1 Procesas

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu j virinama gaminj
atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo
budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinama gaminj; taip rizikuojama pazeisti jo glaista ir
apsunkinti lanko uzdegima.

- Uzdegus lanka, stengtis islaikyti atstuma iki virinamo gaminio, lygy naudojamo elektrodo
diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai iSlaikyti $j atstuma; svarbu prisiminti, kad
elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30 laipsniy.

- Suvirinimo sitlés pabaigoje, patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal palyginus su judéjimo
kryptimi, vir$ suvirinimo kraterio jj uZpildant, greitu judesiu pakelti elektroda i$ suvirinimo
vonelés ir uzgesinti lankg (SUVIRINIMO SIULES CHARAKTERISTIKOS - PAV. P).

7. PRIEZIURA
DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS, |SITIKINTI,
KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 DEGIKLIO PRIEZIORA
- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy i$silydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- AtidZiai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvara su elektrodo skersmeniu, taip
bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Prie$ kiekvieng naudojima patikrinti iSsikisusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES

ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA

LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIM

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO ONINIUS SKYDUS IR

A ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD

SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos, dél

tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros

smiugij ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio aplinkoje)
tikrinti suvirinimo aparato vidy ir labai mikstu $epeciu arba tinkamais valikliais pasalinti
dulkes, susikaupusias ant elektroniniy ploksciy.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepaZeista laidy
izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias jungtis
ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanc¢iomis detalémis
arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$ty temperatdry. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir islaikant tarp jy atskirus pirminés grandinés
aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN]

PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:
Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduota skale (amperais),
yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé; priesingu atveju
sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji
saugikliai, ir t.t.).

- Nedega piktograma, pranesanti apie Siluminio saugiklio jsijungima dél virsjtampés ar
nepakankamos jtampos arba trumpojo sujungimo.

- [sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio jsijungimo
atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per zema arba per auksta, suvirinimo aparatas
lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato iSé¢jimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai

sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanc¢iy medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).
- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir teisingas jy kiekis.
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PROFESIONAALSEKS TIG JA MMA KEEVITUSEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust kasutamisest
ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest
kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele“EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. Osa
9: Paigaldus ja kasutamine”).

- Viltige otsest kontakti keevitussfadariga; generaatori toodetud
tiihijooksupinge véib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema vilja
liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvorgust

- Teostage paigald ga k
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mirjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga voi Iddvestunud lihendustega kaableid.

- Vedeliku jahutusgrupi olemasolu korral peab tditmine toimuma vilja liilitatud ja
toitevorgust viljas keevitusseadmega.

VAV

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Viltige to6tamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste kemikaalide
ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast kéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon véi kasutage suitsu dratombeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tadhtis kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva
suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.
- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest (kui
kasutusel).

POCLO®

poolt

vad elektritood ohutusnormide ja seaduste

ainult vastava neutraalset

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate vodimalike maandatud
metallosade (juurdepddsetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat -elektrilist
isolatsiooni.

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja riietust,
ning kasutades isoleerivaid astmelaudu véi porandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele vo6i kiivritele monteeritud
filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 voi UNI EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga UNI EN 11611) ja
keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI EN 12477) vdltimaks naha kokkupuudet
keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett vé6i infrapunase kiirgusega;
keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte peegeldavate
kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

- Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt viibib on vordne vai iiletab 85 dB(A),
on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

OIS

EMEF

SAFE

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri- ja magnetvalju
(EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja keevitusseadme enda iimbruses EMF
vélja.

Elektromagnetviljad véivad segada monede meditsiiniseadmete t66d (nditeks
siidamestimolaator, hingamisaparaadid, metallproteesid jne).

Neid seadmeid kasutavate inimeste suhtes tuleb kasutusele vétta sobivad
kaitseabinéud. Nditeks keelata juurdepais keevit dme kasutuspiirk le voi
individuaalse riski hindamine keevitajate puhul.

See keewtusseade vastab toote tehnilistele standarditele esklusiivseks

prof ' kasutami toostuskeskkonnas. Pole tagatud vastavus

koduses keskkonnas.

Viimaks kokkupuudet keevitusahelast tekitatud EMF véljadega miinimumini, peavad
koik tootajad jargima jargnevalt dra toodud noudeid:

- ldhendama keevituskaableid omavahel. Véimalusel fikseerima nad kleeplindi abil;
hoidma pead ja iilakeha keevitustahelast véimalikult kaugel;

mitte kunagi keerata keevituskaableid metallist esemete voi kere iimber;

arge keevitage viibides kerega keset keevitusahelat;

- hoidma mélemat keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga, voimalikult
ldhedale sooritatavale ithendusele;

mitte keevitama keevitusseadme ldhedal;
koik tootajad peaksid jargima EMF
miinimumkaugusi;

kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20% alla lubatud
miinimumvaartust: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- AKklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard sdtestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemdérgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevérku iihendatud hoonetes.

andmelehel esitatud noéutavaid

LISA HOIATUSED
- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide Iiheduses.
Ulaltoodud keevitusté6 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hddaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse "EN
60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.”
Peatiikis 7.10; A.8;A.10 &dra toodule.
PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet véi toitejuhet hoidva
operaatoriga (ndit. rihmade abil).
PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt iihendatud elementide korral
v6ib pohjustada ohtliku tiithijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja
poleti vahel, iiletades kahekordselt lubatud véartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades ldbi méétmised,
tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja voimaliku seaduse "EN 60974-9:
Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus” punktis 7.9
ette ndahtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.
Keevitusseadet tohib kasutada ainult iiks tootaja.
MMA keevitamise Ioppedes peab tootaja masinalt elektroodihoidiku klambri abil
eemaldama kaabli.
- Juurdepadas keevitusseadet iimbritsevale alale peab olema kolmandatele isikutele
keelatud. Seadet ei tohi jatta valveta.
Péletid, mida ei kastutata tuleb panna oma kohale tagasi.

A JRAKRISK

- UMBERMINEK: asetage keevitusmasin massile sobiva kandevéimegahorisontaalsele
pinnale; vastasel korral (nt kaldus, ebatasased porandad jne...) on imbermineku
oht.

On keelatud tdsta kéru koos keevitusseadme ja jahutusgrupiga (olemasolu korral).

EBAOIGE KASUTAMINE: keevitusseadme kasutamine selleks mis tahes muul
ettendhtust erineval eesmirgil on ohtlik (ndit. veetorustiku lahtisulatamine).

POLETUSE OHT

Méned keevitusmasina osad (pdleti, elektroodihoidik) ja kiillgnevad alad véivad
soojeneda iile 65°C: tuleb kanda sobivat kaitseriietust.

Laske toorikul enne, kui seda puudutate, maha jahtuda!

VAARKASUTUS: keevitusmasina kasutamine mitme kasutaja poolt korraga on
ohtlik.

KEEVITUSMASINA LIIGUTAMINE: kinnitage silinder alati sobivate vahenditega, et
véltida juhuslikku kukkumist (kui seda kasutatakse).
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- On keelatud kasutada kdepidet keevi dme iiles riput

KESKONNATINGIMUSED (EN 60974-1)

- Kasutage keevitusseadet iiksnes jargnevate keskonnatingimuste korral:
tiimbritseva 6hu temperatuur jaab -10°C ja 40°C vahele;

Ohuniiskus ei lileta 40°C juures 50%;

ohuniiskus ei iileta 20°C juures 90%;

Umbritsev 6hk peab olema vaba tolmust, hapetest, gaasidest ja korrosiivsetest
ainetest jms.

LADUSTAMINE

- Paigutage masin ja selle lisaseadmed (pakendis voi ilma) kinnistesse ruumidesse.

- Keskkonna temperatuur peab jaama -20°C ja 55°C vahele.

Juhul, kui masin on varustatud vedeliku abil jahutatava seadmega ja keskonna
temperatuur on alla 0°C kraadi: kasutage tootja poolt soovitatavat jadtumisvastast
vedelikku voi tithjendage hiidroseade ja paak vedelikust tdielikult.

Kasutage alati sobivaid vahendeid masina kaitsmiseks niiskuse, mustuse ja
korrosiooni eest.

A

mmmm JAATMETE KAITLEMINE

Kasutusea Ioppedes &rge korvaldage
majapidamispriigiga.

Kasutaja on kohustatud selle elektriseadme viima eletktriseadmete kérvaldamise ja
kditlemisega tegelevasse keskusse voi poorduma kauplusse, kust seade sai ostetud.
Nimetatud mé&arus puudutab iiksnes Euroopa Liidu territooriumil korvaldatavaid
seadmeid (WEEE).

seda keevitusseadet koos tavalise

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

See keevitusseade on kaarkeevituse toiteallikas, mis on spetsiaalselt ette ndhtud TIG-
keevituseks (AC / DC) HF voi siis LIFT stilitega ja kaetud elektroodide (rutiilid, happed,
aluselised) MMA-keevitamiseks.

Vahelduvvooluga TIG AC-s on vdimalik keevitada alumiiniumi ja selle sulameid (AlSi, AIMg),
alalisvooluga TIG DC teraseid (stsinik, roostevaba, vahelegeeritud ja korglegeeritud) ja
raskemetalle (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid) .

Selle keevitusseadme (INVERTER) eriomaduseks on seadistamise kiirus ja tdpsus, mis
tagavad keevitamise korge kvaliteedi.

Elektriliini sisendis oleva "inverteri" stisteemiga reguleerimine maarab samuti trafo kui ka
tasandusreaktori mahu drastilise vahenemise, voimaldades ehitada aarmiselt piiratud
mabhu ja kaaluga keevitusmasina, parandades selle juhitavust ja transporditavust.

2.2 PEAMISED OMADUSED

TIG

- AC/DC voolu reguleerimine ja iseloomulikud parameetrid.

- HF/LIFT sttde.

- Pidev/impulssreziim.

- Reziimi valik 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- G.R.A. vesijahutusseadme tihendus ja seadistamine (ainult R.A. versioonid).

MMA

- Voolu, Arc Force ja Hot Start seadistamine.

- Kleepumisvastane kaitse.

- Pidev/impulssreziim keskmisel véartusel (kui on ette ndhtud).
- VRD seade.

Muu

- Valitud parameetrite ja reziimide kuvamine.

- Kohandatud programmide salvestamise ja taasesitamise vdimalus (JOB).

- Tehase parameetrite lihtne taasesitamine (DEFAULT) ja lihtsustatud vaikereziim (EASY).

KAITSED

- Termostaadi kaitse

- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga korge v6i madal toitepinge).

- Kaitse pdleti ja maanduse kokkupuutel tekkivate juhuslike lthiste eest.

- Kleepumisvastane kaitse (MMA).

- Kaitse Ulekuumenemise voi ebapiisava réhu eest péleti vesijahutusahelas (ainult R.A.
versioonid).

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED

- Erinevate mudelite TIG péletid.

- MMA keevituskomplekt.

- Erinevat tltpi tarvikute komplektid.

- Isetumenev mask: fikseeritud voi reguleeritava filtriga.
- Kaési- ja pedaalipuldid.

- Argoonballooni adapter.

- Gaasiliitmik ja gaasitoru ballooniga tihendamiseks.
- Manomeetriga réhualaldi.

- Vesijahutusgrupp.

- Jahutusvedelik.

- Erinevates lahustes karud.

3.TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Peamised keevitusseadme kasutamist ja joudlust puudutavad andmed on andmeplaadil
jargmiselt kokku voetud:
Joon.A
1- EUROOPA ohutuse ja valmistamise vordlusstandard kaarega keevitamiseks.
2- Valmistaja nimi ja aadress.
3- Mudeli nimi.
4- Keevitusseadme sisemise struktuuri simbol.
5- Ettendhtud keevitusprotsessi simbol.
6- Sumbol S : tdhistab seda, et suurenenud elektrisoki ohuga keskkonnas toimuvad
keevitusprotsessid (ndit. suurte metallmasside vahetusldheduses).
- Toiteliini simbol:
1~ : ihefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
8- Umbrise kaitsetase.
9- Toiteliini spetsiifilised omadused:
- U, : Keevitusseadme vahelduvvool ja sisendsagedus (lubatud piirm&ar +£10%).
- L .., : Liini poolt vastu vbetav maksimaalne vool.
- |, Tegelik toitevool.
10- Keevitusahela néitajad:
- U, : maksimaalne tuihipinge (avatud keevitusahel).
- L/U, : Keevitamise ajal keevitusseadme poolt valjastatav normaliseeritud vool ja
vastav pinge.
- X:Vaheldusvussuhe: téhistab aega, mille jooksul keevitusseade annab vastavat voolu

~N

(sama tulp). Esitatakse %-des 10-minutilise tstikli baasil (ndit. 60% = 6 minutit t66d, 4
minutit pausi; jne).
Juhul, kui kasutustegurid (numbriplaadil, 40°C keskkonna puhul) tiletatakse, kdivitub
termokaitse (keevitusseade pusib ooteseisundis, kuni temperatuur naaseb lubatud
piirvadrtustesse).
- A/V-A/V : Tahistab keevitusvoolu seadistusvahemikku (miinimum - maksimum)
vastavalt kaarepingele.
11- Tootenumber keevitusseadme kindlaks tegemiseks (vajalik tehnilise abi saamiseks,
varuosade taotlemiseks, toote paritolu kindlaks tegemiseks).
12- ——=3-: Viiivitusega sulavkaitsmete ettendhtav vaartus liini kaitsmiseks. .
13- Stimbolid viitavad ohutusnéuetele, mille tdhendus on &ra toodud peatiikis 1 "Uldine
ohutus kaarega keevitamisel" .

Marge: Ulaltoodud néiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSSEADE: vaata tabelit (TAB. 1).

- KEEVITUSGAASI KESKMINE TARBIMINE: vaata tabelit (TAB. 2).
- POLETI: vaata tabelit (TAB. 3).

- ELKTROODIHOIDIKU KLAMBER: vaata tabelit (TAB. 4).
Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSSEADMETE KIRJELDUS

4.1 PLOKKSKEEM

Keevitusseade koosneb pohiliselt triikkplaatidele ehtitatud toite- ja juhtimismoodulitest,
mis on optimeeritud maksimaalse tookindluse ja vaiksema hooldusvajaduse saavutamiseks.
Seda keevitusseadet juhib mikroprotsessor, mis vdimaldab seadistada suure hulga
parameetreid, et lubada optimaalset keevitamist mis tahes tingimustes ja mis tahes
materjalidel. Kuid nende omaduste igakiilgseks kasutamiseks on vaja tunda nende
kasutusvoimalusi.

Kirjeldus (Joon. B)

1- Toiteliini sisend, alaldististeem ja silumiskondensaatorid.

2- Transistori lUlitussild (IGBT) ja draiverid; lilitab alaldatud liinipinge kérgsageduslikule
vahelduvpingele ja reguleerib véimsust vastavalt ndutavale keevitusvoolule/pingele.

3- Korgsagedustrafo; primaarmahis on varustatud ploki 2 abil teisendatud pingega;
selle funktsioon on pinge ja voolu kohandamine kaarkeevitusprotsessi jaoks vajalike
vaartustega ja samal ajal keevitusahela galvaaniline isoleerimine elektriliinist.

4- Nivelleerimisinduktiivsusega sekundaarne sillaalaldi; lulitab sekundaarméhise poolt
tarnitud vahelduvvoolu/pinge vdaga madala pulsatsiooniga alalisvoolule/pingele.

5- Transistori lUlitussild (IGBT) ja draiverid; teisendab sekundaarvoolu valjundvoolu
alalisvoolust vahelduvvooluks TIG vahelduvvoolu keevitamiseks (kui on olemas).

6- Juht- ja reguleerimiselektroonika; kontrollib koheselt keevitusvoolu vaartust ja vordleb
seda operaatori mddratud vddrtusega; moduleerib reguleerimist teostavate IGBT
draiverite kdsuimpulsse.

7- Keevitusmasina t66  kontrolli  pdhimote:
taiturmehhanisme, jalgib ohutusstisteeme.

8- Paneel parameetrite ja tooreziimide seadistamiseks ja kuvamiseks.

9- HF slilitegeneraator.

10- EV kaitsegaasi solenoidventiil.

11- Keevitusseadme jahutusventilaator.

12- Kaugjuhtimine.

madrab  keevituststklid, juhib

4.2 JUHTIMIS-, SEADISTUS- JA UHENDUSSEADMED
4.2.1 Tagapaneel (joonis C)
1- Pealiiliti O/OFF - I/ON.
2- Toitekaabel (2P + M (tihefaasiline)), (3P + M (kolmefaasiline)).
3- Liitmik gaasitoru ihendamiseks (ballooni réhualaldi).
4- G.R.A.lisakaitse, vastavalt ihendusskeemile (kui on ette ndhtud).
5- Veejahutusseadme pistik (kui on ette ndhtud).
6- Kaugjuhtimispuldi liitmik:
Keevitusmasinale on vdimalik paigaldada 2 erinevat tiitipi kaugjuhtimispulti, kasutades
selleks tagakdljel asuvat spetsiaalset 14-pooluselist pistikut. Iga seade tuvastatakse
automaatselt ja véimaldab teil reguleerida jargmisi parameetreid:
- Pedaaliga kaugjuhtimine:
voolu vadrtus maaratakse pedaali asendiga. Lisaks toimib TIG 2T reziimis pedaali
vajutamine masina kdivituskdsuna, seda pdleti nupu (kui on ette ndhtud) asemel.
Kahe potentsiomeetriga kaugjuhtimispult:
esimene potentsiomeeter reguleerib pdhivoolu. Teine potentsiomeeter reguleerib
teist parameetrit, mis soltub aktiivsest keevitusreziimist. Seda potentsiomeetrit
keerates kuvatakse muudetav parameeter (mida ei saa enam paneelil oleva nupuga
juhtida). Teise potentsiomeetri téhendus on: ARC FORCE, kui see on MMA-reZiimis, ja
LOPU RAMP, kui on reziimis TIG.

4.2.2 Esipaneel (Joon. D, E)
1- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
2- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
3- Liitmik pdleti juhtkaabli ihendamiseks.
4- Liitmik TIG-pdleti gaasitoru hendamiseks.
5- Juhtpaneel:

5a. Keevitusprotsessi peamine seadistusnupp.

« Luhike vajutus (PROTSESS):

(?Eﬁ

- == kattega elektroodiga keevitamine (MMA).

it korgsagedusega kaaresuiitega TIG keevitamine(TIG HF).
LIFT

- [£= kontaktalustusega kaaresuiitega TIG keevitamine (TIG LIFT).

C===

- D53 esiimis TIG tahistab alalisvoolu keevitamisel (DQ).

AC S

- ° - reziimis TIG tahistab vaheldusvoolu keevitamisel (AC), kus ette nahtud.

« Pikk vajutus (JOB):
- Kus ette nahtud (Joon. D), voimaldab see eelnevalt maaratletud voi salvestatud
keevitusprogramme hallata: meniit taasesitamine ja salvestamine. Valimine
multifunktsionaalse nupu 5c kaudu. Véljuge salvestamata liihikese vajutusega.

5b. Tooreziimi valimise nupp.
« Lithike vajutus (MODE):
2T
- =~ keevitamine algab pdleti nupu vajutamisega ja l6peb pdleti nupu
vabastamisega.
- I~ keevitamine algab péleti nupule vajutamise ja selle vabastamisega ning
16peb alles siis, kui poleti nuppu vajutatakse ja vabastatakse teistkordselt.
a

- Bievei keevitamine algab poleti nupu vajutamisega ja vabastamisega. lgal

-112-



lihikesel vajutamisel/vabastamisel ldheb vool seadistatud véartuselt JE\.

11
vaartuseni —L ja vastupidi. Keevitamine |6peb, kui nuppu vajutatakse pika
eelseadistatud aja jooksul.

voimaldab punktkeevitust (0,1-10 s) koos keevitamise kestuse juhtimisega
ekraanil (vilkuv ikoon).

THIN
v()imaldab teostada luhikest punktkeevitust (0,01-0,09 s) koos keevitamise
kestuse juhtimisega ekraanil (vilkuv ikoon).

Pikk vajutus (PULSS):

PULSE
- M1 TG véimaldab  voolu pulseerimist kahel tasemel vdiksema
soojussisendiga  keevitamiseks O6hukeste paksuste korral, seadistades
Ls;ﬁlszomullkud parameetrldn | -, Ja L

M1 MMA-s v8imaldab voolu pulseerimist keskmisel véaartusel, et holbustada
vertikaalset keevitamist, seadistades iseloomulikud parameetrid n |

JIR 2 -

EASY

ULSE
- M\ TIG-s vdimaldab voolu pulseerimist 6hukeste paksuste keevitamiseks
automaatse seadistusega iseloomulikele parameetritele —m, Jnr, 2 S

eelnevalt maaratud vaartustel vastavalt seadistatud voolule m_

5¢. Multifunktsionaalne nupp surunupu ja péérlemisega.

Seoses eelseadistatud sdtete ja reziimidega voimaldab see valida ja reguleerida
suhtelisi parameetreid, kuvades ekraanil seadistatud vaartuse.

Eelkdige MMA protsessi puhul need parameetrid, mida saab muuta ja ekraanil
kuvada (Joon. D-5d, E-5d):

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARC

stART | /T\ FORCE
AN

H l".".FHz o

RDI —

— — £ [J—

_

VRD "Voltage Reduction Device" lubamine/keelamine ohutuks kaivitamiseks
madalpingel.

HOT
START aigne (ilevool keevituskaare siiiite optimeerimiseks (seadistus 0-100%).

ARC
- FORCE {{inaamiline iilevool keevitamise voolavuse optimeerimiseks ja elektroodi
kleepumise véltimiseks (seadistus 0-100%).

Ja- pohikeevitusvool lihtreziimis voi impulssreziimis on keskmine voolu véartus,
mida soovitakse sdilitada (vdljundvool amprites).

1
—L PULSE MMA reziimis tahistab suhet impulsi voolu maksimaalse vaartuse ja
seadistatud keskmise voolu vahel (protsentuaalne vaartus 100-200%
seadistusega).
Markus: minimaalset impulsi vaartust ei maarata, vaid arvutatakse parameetrite
suhtes aja funktsioonina, nii et keskmine vool on vordne seatud vaartusega.

JInr. tahistab pulsatsioonide arvu sekundis (vaartus hertsides seadistusega 0,2
99 Hz).

BAL tahistab suhet impulsi kestuse ja tsuikli kogukestuse vahel (vaartus
protsentides koos seadistusega 10-99%).

Eelkdige TIG-protsessi puhul need parameetrid, mida saab muuta ja ekraanil
kuvada (joonis D-5d, E-5d):

lul'lvl l/l

0T
oo

=TT EASY
s t gyt t PULSE
o Iﬂ_\._s_-r/ Hz\\'emj/'“end W\

|t1 kaitsegaasi eelne gaasivoo aeg enne keevitamisega alustamist
(reguleerimine 0-10 sekundit).

Is
- J_\' algvoolu hoitakse fikseeritud aja jooksul 2T ja aja jooksul, mis on vordne
nupu all hoidmisega 4T (seadistus amprites).

t—’_ voolu esialgne rambiaeg vdartusest | vaartuseni|,, OFF-is iileminek puudub
(seadistus 0,1-10 sekundit).

N.B. : parameetreid | ja T saab muuta ka kaugjuhtimispedaaliga, kuid
reguleerimine tuleb teha enne’késu enda aktiveerimist.

- Ja- pohikeevitusvool (valjundvool amprites).

11

- —L PULSEERIVAS ja Bi-Level reziimis tahistab suhet impulsi voolu maksimaalse
vaartuse ja pohivoolu vahel (vaartus protsentides seadistusega 1-200%).

- U pulsatsioonisagedus voi parameeter, mis reguleerib summaarset aega, mille
jooksul vool pulseerib kahel seadistatud tasemel, ning téhistab ka TIG AC AC/DC
mudelite puhul kogu voolulaine kordussagedust (positiivne ja negatiivne,
seadistus Hertzides).

- B‘Lh tasakaalustusprotsent, PULSEERIVAS reziimis (AC/DC) on suhe aja, mille
jooksul vool on kdrgeimal tasemel, ja kogu pulsatsiooniperioodi vahel ning lisaks
tahistab see TIG AC AC/DC mudelite puhul positiivse vooluga aja ja negatiivse
vooluga aja suhet.

tena voolu 16plik rambiaeg védartusest I, kuni |
0,1-10 sekundit).

ITend

OFF-ramp puudub (seadistus

end /

16ppvool, 2T-s on kaare kustumise voolu vdartus parast viimast voolu
toéusuaega, kui rambiaeg on Ule nulli, 4T-s on see vool, mida hoitakse parast
viimast voolu tdusuaega seni, kuni poleti nupule vajutatakse (seadistus amprites).
I

|12 gaasijargne aeg kaitsegaasi vdljavooluks alates keevituse seiskamisest
(seadistus 0-10 sekundit).

pv‘lzji{v eelsoojendusenergia, kui see on olemas, ainult AC/DC mudelite puhul TIG
AC-s, reguleerib kaivitamise holbustamiseks elektroodi eelsoojendust. OFF-is
eelsoojendus puudub (seadistus mm kasutatava elektroodi labim66du suhtes).

Méned niitlikud ikoonid kuvaril:

- aLarm hoiatussignaal/hdire, mis on dldiselt ekraanil koos kuvatava koodiga, juhib
tahelepanu véimalikule anomaaliale/keevitusmasina aktiivsele automaatsele
kaitsele.

- @ termokaitse koos atarm koodiga kuvaril, teade sisemise soojuse piirmaara
saavutamisest.

@-> véljund aktiivne, naditab pinge olemasolu keevitusmasina véljundpesades.

kaugjuhtimispult, nditab valiste juhtnuppude voi poleti ihendust ja aktiivset
juhtimist.

Is

asendi osuti, 4T puhul J-\', mis on vaiksem kui eelmaaratletud vaartus,
nditab minimaalse algvoolu seadistust, mis muudab keevituskaare
nupuvajutusega ndhtavaks. See voimaldab valida tapne keevitamise alguspunkt
(kui algvool seadistatakse Ule teatud piirvaartuse, funktsioon desaktiveeritakse
automaatselt).
PRG | . . . ) A .
- , kui see on ette nahtud, koos aktiivse JOB-i numbri kuvamisega, nditab
valitud programmi, mille parameetreid saab kuvada, muuta ja salvestada.

- save, kui see on aktiivne, nditab keevitusprogrammi salvestamist seadistatud
kujul.

- , kui see on olemas, nditab Ghilduvate pdletite jahutusseadme (G.R.A.)
haldamist. Seadistamine toimub keevitusseadme sisselulitamisel nuppude 5a ja
5c samaaegsel vajutamisel, ja valides nuppu 5c keerates "ON" (G.R.A. aktiveeritud)
vOi OFF (G.R.A. keelatud). Valiku salvestamine, vajutades uuesti nuppu 5c.

Default) topase parameetrid, tahistab koikide parameetrite seadistamist
laiaskaalalise operatiivsuse saavutamiseks sobivale véartusele. Kasutaja saab
algvoolu m seadistada vastavalt soovile, ilma sealjuures teisi automaatseid

seadistusi muutmata.

Pléhtestusprotseduur VAIKE

Seda seisundit saab igal ajal uuesti aktiveerida, ltlitades keevitusmasina vilja ja
sisse, vajutades selleks multifunktsionaalset nuppu (joonis D ja E-5c¢).

5e. Nupp LOAD
kui ette nahtud (Joon. E), véimaldab see liikuda eelmaaratletud voi salvestatud
keevitusprogrammide (JOB) haldusmentiisse. Valimine multifunktsionaalse nupu
5c¢ kaudu.
5f. Nupp SAVE v6i TEST
kui ette nahtud, teostab see uldiselt lihikese vajutusega GAASITESTI, aktiveerides
umbes 10 sekundiks gaasi valjavoolu ringlusest (torude 6hutustamine, voolukiiruse
reguleerimine). Menuiis JOB seevastu voimaldab see valjumist ilma salvestamata
(lthivajutus) voi salvestada alternatiivselt aktiivsed seadistused (pikk vajutus).

Nalthkud teated tahtnumbrilisel ekraanil (joonis D-5d, E-5d):
-AL.1 : sekkub primaarahela termokaitse (kui on olemas).

-AL.2 : sekkub sekundaarahela termokaitse.

-AL.3 : elektriliini lepingekaitse véljalilitamine.

-AL.4 : kaitse sekkumine toiteliini alapinge tottu.

-AL.8 : abipinge viljaspool vahemikku.

-AL.9 : jahutusseadme rike (kui on olemas).

-AL.13 : vorguiihenduseta sisesuhtlus (kui on olemas).

- AL.20 : temperatuuri jalgimisanduri sekkumine (kui on olemas).
-AL.28 : vahelduvsuhte jalgimise sekkumine.

-AL.30 : Ulvoolukaitse sekkumine.

Taastub automaatselt hdire I6ppemisel.

Valjalulitamisel on normaalne, et moneks sekundiks sekkub alapingekaitse.

5. PAIGALDAMINE 3 »
TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED
A UHENDUSOPERATSIOONID, KUI KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD. .
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI VOI
KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 SEADISTAMINE (Joon. Q)
Pakkige keevitusmasin lahti, pange kokku pakendis olevad lahtivoetud osad (kui on ette
nahtud).

5.1.1 Maanduskaabli komplekt (Joon. F)
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidiku komplekt (Joon. G)

5.2 KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutuséhu sisenemise- ja
véljumisava (ventilaatoriga juhitav 6huringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi; samaaegselt
kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, séovitatavaid aurud, niiskus, jne. ei sisene masinasse.
Hoidke vdahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
iimberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.
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5.3 UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektrilihenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad andmed
vastavad tookohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toitesisteemiga, mis omab maaga
thendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada diferentsiaalseid
luliteid, mille titp on jargmine:
- Tuup A( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Tuup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) dra toodud nouetele, on soovitatav
keevitusseade Gihendada toitevorgu kasutajalilkme neis punktides, mille ndivtakistus on
alla:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade ihendatakse avaliku toitevorguga , siis on paigaldaja voi kasutaja tilesandeks
kontrollida, kas keevitusseadet on voimalik ihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvorgu
haldajaga).

5.3.1 Pistik ja pistikupesa
Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (2P + PE) (1~), (3P + PE) (3~) ja
kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema (ihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-roheline).
Tabelis (TAB. 1) on ndidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites,
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu
nimipinge alusel.
TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettenéhtud
A kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele (nt.
elektrisokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.4 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST, KONTROLLIGE,
ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.

Tabelis (TAB. 1) on ndidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

(mm?-tes)

5.4.1 TIG keevitus

Péleti iihendamine .

- Sisestage voolukaabel spetsiaalsesse kiirlihendusklemmi (-). Uhendage viiepooluseline
pistik (poleti paastik) vastavasse pistikupessa. Uhendage poleti gaasitoru sobiva
liitmikuga.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ilhendamine

- Uhendatakse keevitatava eseme véi metallpingiga, mille peale on asetatud - véimalikult
ldhedale sooritatavale liitele.

See kaabel uhendatakse sumbollt (+) kandva terminaliga .

G iball ig iih e

Kruvige réhualaldi gaasiballooni ventiili kiilge, sisestades lisavarustusena kaasas oleva

spetsiaalse reduktori (kui kasutatakse argoon gaasi).

Uhendage gaasi sisselasketoru reduktoriga ja pingutage kaasasolevat klambrit.

Enne ballooni ventiili avamist Iddvendage réhualaldi reguleerimismutrit.

Avage balloon ja reguleerige gaasi kogust (I/min) vastavalt soovituslikele

kasutusandmetele, vt tabelit (TAB. 2); gaasi véljavoolu saab reguleerida keevitamise ajal,

keerates alati réhualaldi rongasmutrit. Kontrollige torustlku;a Ghenduste lekkimatust.

TAHELEPANU! T66 lIppenud sulgege alati g i veniil.

5.4.2 MMA-keevitus

Peaaegu koik kattega elektroodid thendatakse generaatori positiivse poolusega (+);
véljaarvatud happega kaetud elektroodid (ihendatakse negatiivse poolusega (-).
Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi ithendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis voéimaldab haarata kinni
elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (+).

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detaili voi metalltéolauaga, kuhu on asetatud detail ning
voimalikult thenduskoha ldhedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite Uhendused Kkiirpistikutega (kui olemas) I6puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite iihendite tlekuumenemist
ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage voimalikult liihikesi keevituskaableid.

- Viltige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see voéib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

6. KEEVITAMINE: TOIMINGU KIRJELDUS

6.1 TIG KEEVITUS

TIG-keevitus on keevitusprotsess, mis kasutab &ra elektrikaare poolt tekitatud soojust, mis
stiidatakse ja hoitakse infusioonielektroodi (volfram) ja keevitatava detaili vahel. Volfram
elektroodi toetab vastav poleti, mis edastab sellesse keevitusvoolu ja kaitseb elektroodi
ennast ja keevitusvanni okslideerumise eest intertse gaasivoo abil (tavaliselt argoon: Ar
99,5%), mis véljub keraamilisest ditsist (Joon. H).

Hea keevitamise jaoks on oluline kasutada diget elektroodi Idbimddtu koos soovitatava
vooluga, vt tabelit (TAB. 5).

Elektoodi normaalne eenduvus keraamilisest dlitisist on 2-3 mm, mis nurkdmbluse puhul
véib ulatuda 8 mm-ni.

Keevitamine toimub (ihenduse servade sulandumise lébi. Sobivalt ettevalmistatud
Shukeste kihtide (kuni ca Tmm) jaoks pole taitematerjali vaja (Joon. I).

Suuremate paksuste jaoks on vajalikud alusmaterjaliga sama koostise ja sobiva ldbimédduga
vardad, mille servad on vastavalt ettevalmistatud (joonis L). Et keevitamine dnnestuks, on
oluline, et keevitatavad objektid oleksid hoolikalt puhastatud, vabad oksiididest, dlidest,
madretest jne.

6.1.1 HF ja LIFT siilitelaeng

HF siilitelaeng:

Elektrikaar sittib ilma tungsteno-elektroodi ja keevitatava detaili vahelise kontaktita,
kérgsagedusega seadeldise poolt tekitatud saideme kaudu.

See stilitamismeetod ei vaja tungsteno-elektroodi kasutamist keevitusvannis, ega pohjusta
elektroodi kulumist ja vdimaldab kerge stardi kdikide keevituspositsioonidega.

Protseduur:

Vajutage poleti lilitit Idhendades samas elektroodiotsik detailile (2-3 mm) ja oodake HF
impulssidega teostuva kaare suttimist. Kui kaar on sittinud, moodustage keevitusvann
detailile ja keevitage pikki dGmblust.

Juhul kui olete kontrollinud gaasi olemasolu ja kui HF laengud on néahtavad, esineb siiski
raskusi kaare stititamisel, drge jatke elektroodi kauaks HF reziimi alla, vaid kontrollige selle

pealispinna terviklikkust ja otsa vormi. Vajaduse korral teritage see kdiakivil. Tstkli I6ppedes
teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga.

LIFT siiiitelaeng:

Elektrikaare stittimine teostub eemaldades tungsteno-elektrood keevitatavalt detaililt. See
stiitamisviis pohjustab vahem elektrokiirguse hairinguid ja viib minimaalseni tungsteno
kasutamise ning elektroodi kulumise.

Protseduur:

Toetage kerge survega elektroodiotsik detailile. Vajutage poleti luliti 16puni ja tostke
mone hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm, saavutades nii kaare sittimise. Keevituse
alguses jaotab keevitusaparaat voolu | ., ja peale mone hetkelist keevitust, hakkab jaotama
ette antud keevitusvoolu. Tsukli I6ppedes teostub voolu annulleerimine ette antud
langemisrambiga.

6.1.2 TIG DC-keevitus

TIG DC-keevituseks sobivad koikide norgalt ja tugevalt seotud soeteraste ning raskete
metallide, nagu vase, nikli, titaani ja nende sulamid.

TIG DC-keevituseks elektroodiga poolusel (-) kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis sisaldab
2% Tooriumi (punast varvi triip) voi elektroodi, mis sisaldab 2% Tseeriumi (halli varvi triip).
Volframelektrood on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, nagu naidatud JOON. M, hoolitsedes
selle eest, et ots oleks perfektselt Gihiskeskene valtimaks kaare korvalekaldeid. On téhtis
teostada teritamine elektroodi pikkuse suunas. Korrake seda protseduuri perioodiliselt
vastavalt elektroodi kasutamisele ja kulumisele voi kui see on juhuslikult kahjustunud,
okstideerunud voi valesti kasutatud.

6.1.3 TIG AC keevitamine (kui ette ndhtud)

Seda tulipi protsess voimaldab keevitada metalle, nagu alumiinium ja magneesium, mis
moodustavad nende pinnale kaitsva ja isoleeriva oksiidi. Keevitusvoolu polaarsust imber
poorates on voimalik oksiidi pinnakihti "lohkuda" mehhanismi abil, mida nimetatakse
"iooniliseks lihvimiseks".

Vool on keevitatava detaili puhul vahelduvalt positiivne (I+) ja negatiivne (I-).

Aja jooksul (I-) eemaldatakse oksiid pinnalt ("puhastamine” véi "peitsimine"), vdimaldades
vannil tekkida. Aja jooksul (I+) toimub detaili maksimaalne soojenemine, mis teeb
keevitamise voimalikuks.

Tasakaaluparameetri muutmise voimalus vahelduvvoolus véimaldab teil otsustada iga
polaarsuse kestuse le.

Korgemad positiivse tasakaalu vaartused voimaldavad kiiremat keevitamist, suuremat
ldbitungivust, kontsentrilisemat kaart, kitsamat keevitusdomblust ja elektroodide piiratud
kuumenemist. Madalamad negatiivsed vaartused véimaldavad toorikut paremini
puhastada. Liiga madala tasakaaluvaartuse kasutamine pohjustab kaare ja deokstideeritud
osa suurenemist, elektroodi lekuumenemist, mille tulemuseks on kuuli moodustumine
selle tipus ning lihtsa siilite ja kaare suunatavuse halvenemine.

Ulemaarase tasakaalu vaartuse kasutamine pohjustab tumedate lisanditega "maardunud"”
keevitusvanni.
Joonis (Joon.
keevitamisel.

N) vétab kokku parameetrite varieerumise méju vahelduvvooluga

6.1.4 Toiming
- Seadistage keevitusvool nupu abil soovitud védrtusele; vajadusel sobitage seda
keevitamise kdigus tegelikkult vajaliku soojuskoormusega.

- Vajutage pdleti nuppu, kontrollides diget gaasivoolu péletist; vajadusel kalibreerige
gaasieelsed ja -jdrgsed ajad; neid aegu tuleb reguleerida vastavalt téotingimustele,
eelkéige peab gaasijargne viivitus olema selline, mis vdimaldaks keevitamise l6pus
elektroodi ja vanni jahtuda ilma atmosfdariga kokku puutumata (oksiidatsioon ja
saastumine) .

TIG-reziim 2T jérjestusega:

- Pdleti nupu (PT.) I6puni alla vajutamine péhjustab kaare vooluga | .

Seejarel suureneb vool vastavalt funktsioonile LAHTE RAMP kuni keevitusvoolu
vaartuseni.

- Keevitamise peatamiseks vabastage poleti paastik, mis pohjustab voolu jarkjargulise
katkemise (kui funktsioon LOPU RAMP on sisse liilitatud) voi kaare kohese kustumise koos
jargneva jarelgaasiga.

TIG-reziim 4T jarjestusega (Joon. O):

- Nupu esimene vajutus pohjustab kaare stititamise vooluga |. Nupu vabastamisel muutub
vool vastavalt funktsioonile LAHTE RAMP kuni keevitusvoolu vaartuseni; see vaartus
sailib ka siis, kui nupp vabastatakse. Nupu uuesti vajutamisel vaheneb vool vastavalt
funktsioonile LOPU RAMP kunil_,.Viimast hoitakse kuni nupu vabastamiseni, mis |6petab
keevituststikli ja alustab gaasuargse perioodi. Seevastu juhul, kui nupp vabastatakse
funktsiooni LOPU RAMP ajal, I6peb keevitustsiikkel kohe ja algab gaasijargne periood.

TIG-reziim 4Tj§rjestuseja BI-TASEMEGA (Joon. O):

- Nupu esimene vajutus pohjustab kaare siiitamise vooluga |. Nupu vabastamisel

suureneb vool vastavalt funktsioonile LAHTE RAMP kuni keevitusvoolu vadrtuseni; see

vaartus sailib ka siis, kui nupp vabastatakse. Iga kord, kui nuppu vajutatakse (vajutamise
ja vabastamise vaheline aeg peab olema lihike), varieerub vool parameetri BI-LEVEL |,
madratud védrtuse ja pohivoolu |, vahel.

Hoides nuppu pikemat aega all, Viheneb vool vastavalt funktsioonile LOPU RAMP kuni

|, Viimast hoitakse kuni nupu vabastamiseni, mis I6petab keevituststkli alustades

gaasijargse perioodi.

Teisest kiiljest, kui nupp vabastatakse funktsiooni LOPU RAMP ajal, I6peb keevitustsiikkel

kohe ja algab gaasijargne periood.

Reziim TIG SPOT ja TIG THIN SPOT:

- Keevitamine toimub hoides pdleti nuppu all seni, kuni saavutatakse eelseadistusaeg
(punkti aeg).

6.2 MMA-KEEVITUS

- On téhtis jargida elektrooditootja poolt ettendhtud juhendeid, mis puudutavad
elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need
juhised aratoodud elektroodide pakendil).

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel nditab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

Keevitusvool (A)
@ Elektrood (mm)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige horisontaalkeevituseks
korgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi altlileskeevituseks kasutage koige
madalamate vaartustega voole.

- Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu intensiivsusest, kui ka kaare
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pikkusest, kiirusest ja keevituse positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist
(korrektseks sdilitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks ettendhtud
mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

- Keevituse omadused séltuvad ka keevitusaparaadi ARC-FORCE-vaartusest (diinaamiline
to0viis ). See parameeter on voimalik seada paneelilt voi kahe potentsimeetri
kaugjuhtimisega.

- Pidage meeles, et ARC-FORCE-i kérged vaartused annavad suurema labimise ja
voimaldavad keevituse mistahes positsioonis tupiliselt baaselektroodidega, ARC-
FORCE-i madalamad véartused véimaldavad pehmema kaare ilma pritsmeteta ttitpiliselt
elektroodidega.

Keevitusaparaat on peale selle varustatud ka HOT START- ja ANTI STICK-seadmetega, mis
garanteerivad lihtsad stardid ja valistavad elektroodi kleepumise elemendiga.

6.2.1 Keevitus .

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hooruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu tahaksite
stitidata tuletikku. See on kéige 6igem meetod kaare stititamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu. Riskite kahjustada
elektroodi katet ja muuta raskeks kaare suttimise.

- Kohe peale kaare suttimist, tiritage hoida keevitatavast detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja séilitage see distants kuni keevitust66 I6puni. Pidage
meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30 kraadi.

- Keevitustraadi I6ppedes, tommake elektrood kergelt enda poole nii, et keevituskraater
téitub. Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub (KEEVITUSTRAADI
VALIMUS - PILT P).

7.HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEADE
ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS .
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 POLETI HOOLDUS

- Véltige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pdhjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina to6kolbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende tihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi ldbimédduga
klambrihoidja spindel valtimaks tilekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest tulenevat
halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda poletiotsa osade kulumisseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: poletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber, gaasijaotaja.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . )

ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES

ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE

PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.
TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA

A SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektrisoki, tingitud

otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi péhjustada

vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja tookeskkonna

tolmusisaldusest soltuvate vaheaegade jarel keevitusseadme sisemust ning eemaldage

elektriskeemidele kogunenud tolm pehme harja voi sobilike puhastusvahenditega.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hésti kinnitatud ning et

kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldust6o 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jille kohale keerates

kinnituskruvid 16puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Peale hooldus- v6i parandustodde sooritamist taastage tihendused ja kaabeldused nii, et

need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi kdrget temperatuuri omavate osadega. Siduge

juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo tihendused

sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

8.VEAOTSING L . .

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI ALUSTAMIST VOI

TEENINDUSKESKUSEGA UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes astmelisele skaalale
amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetri ja tiitibiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp suttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kustunud ikoon annab mérku le- véi alapinge véi lihise termokaitse sekkumisest.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui tilekuumenemiskaitse on rakendunud,
oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kérge véi liiga madal, keevitusaparaat seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole ltGhilihendust: vastupidisel juhul eemaldage viga.

- Et Uhendused elektrististeemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm on
tdesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte- voi
isolatsioonmaterialist (nt. lakid véi varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on dige (Argoon 99.5%) ja ettendhtud koguses.
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Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
izmantosana”).

AN

- lzvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var bat bistams.

- Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus metinasanas
aparatam jabat izsléegtam un atslégtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un atslédziet to
no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas un
likumdosanu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienosanas detalam.

individualais risks.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
rupnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata
atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas

telpas.
Visiem operatoriem jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz minimumam
s inatu metinas kédes EML iedarbibu:

satuviniet metinasanas kabelus. Ja vien iespéjams, sastipriniet tos ar limlenti;
sekojiet tam, lai jiisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no metinasanas
kéedes;

nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart metala prieksmetiem vai
kermenim;

nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kédes ieks$pusé;

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena pusé;

savienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detalu péc iespéjas
tuvak metinatai Suvei;

nemetiniet metinasanas aparata tuvuma;

visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attalumu, kas noraditas EML
datu lapa;

attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par 20% no minimalas
pielaujamas vértibas: d = 35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- AKklases ierice:
Sis metinasanas aparats atb|lst tehnlsko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vide profi lietosanai paredzetajam iekartam. Nav

- Gadijuma, ja tiek izmantota skidrumdzeses sistéma, tas uzpildes laika metinas
aparatam jabat izslégtam un atvienotam no barosanas tikla.

VAV

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet sis
vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites
sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai saskana ar to sastavu,
koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

PCLO®

- Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma esosam iezemétam metala dalam (kuras var sasniegt).

Parasti to var nodrosinat, izmantojot $im nolilkam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgeérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI EN 169
vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst standartam UNI
EN 175.

Izmantojiet atbilstosus ugunsdrosus térpus (kas atbilst standartam UNI EN 11611)
un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu
ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas
laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojo$o ekranu vai tentu palidzibu.

- Troksna lii is: Ja ipasi intensivas metir dé| individualais dienas troksna
ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obligati
jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

L OO

EMF

SAFE

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu elektromagnétisko
lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap metinasanas kédi un metinasanas
aparatu.

Elektromagnétiskie lauki var radit traucéjumus dazadam mediciniskajam iericém
(pieméram, elektrokardiostimulatoriem, elposanas aparatiem, metala protézém u.c.).
Sadu iericu lietotajiem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi. Pieméram, viniem

nodrosinata elektromagnetlska saderlba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa
tieso savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

\ PAPILDUS DR_0§iBAS NOTEIKUMI
METINASANAS OPERACIJAS:
- Videé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma. _ o
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju norisi
un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantosana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie
aizsarglidzekli.
Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins tur metinasanas aparatu vai stieples
padeves ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins$ atrodas virs zemes/gridas
virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speclala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz vienas
konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcljam, tuksgaitas
spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem vai degliem, si vértiba var divas reizés parsniegt maksimalo
pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
risks, kas palidzés izvéléties piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta
"EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana” 7.9.
nodalas noradijumiem.
Metinasanas aparatu vienlaikus drikst izmantot tikai viens darbinieks.
Péc MMA metinasanas pabeigsanas operatoram jaatvieno no masinas kabelis ar
elektroda turétaju.
- Jaierobezo nepiedero3o personu piekluve zonai metinasanas aparata tuvuma.
Turklat to nedrikst atstat bez uzraudzibas.
Kamér degli netiek izmantoti, tiem jabut attiecigajas ligzdas.

A ATLIKUSIE RISKI

- APGASANAS: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kas spéj
izturét aparata svaru; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai nelidzena
utt.) pastav apgasanas risks.

Ir aizliegts pacelt ratinus ar metinasanas aparatu un dzesésanas mezglu (ja ir).

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu nolikiem,
kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada caurulu atkausésanai).

APDEGUMU GUSANAS RISKS
Dazas metinasanas aparata detalas (deglis, elektroda turétajs) un blakus esosas
zonas var sashiegt temperaturu, kas parsniedz 65°C: ir obligati jaizmanto piemérotie
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aizsargtérpi.
Péc metinasanas laujiet detalai atdzist pirms pieskaraties tai!

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu vienlaicigi
vairak neka vienam darbiniekam.

- METINASANAS APARATA PARVIETOSANA:
piemérotiem piederumi lai nepielautu tar

vienmér nostipriniet balonu ar
$u nokrisanu (ja to izmanto).

- Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

APKARTEJAS VIDES APSTAKLI (EN 60974-1)
- lzmantojiet metinasanas aparatu tikai S$ados vides apstaklos:
« vides temperatara ir no -10°C lidz 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 50% pie 40°C;
« gaisa relativais mitrums nav augstaks par 90% pie 20°C;
« Apkartéja gaisa nedrikst bat puteklu, skabju, gazu, kodigu vielu utt.

UZGLABASANA

- Glabajiet aparatu un ta piederumus (iepakojuma vai bez) slégtas telpas.

- Gaisa temperaturai jabut diapazona no -20°C lidz 55°C.

Gadijuma ja aparats ir aprikots ar skidrumdzeses iekartu un gaisa temperatiira
nolaizas zem 0°C: izmantojiet raZotaja ieteicamo antifriza Skidrumu vai pilniba
iztuksojiet hidraulisko konturu un skidruma tvertni.

Vienmeér izmantojiet piemérotus lidzeklus masinas aizsardzibai no mitruma,
netirumiem un korozijas.

A

mmm UTILIZACUJA

Neizmetiet So metinasanas aparatu kopa ar parastajiem sadzives atkritumiem, kad ir
beidzies ta kalposanas laiks.

Lietotaja pienakums ir nogadat sSo elektrisko iekartu atkritumu savaksanas punkta,
kas specializéjas elektrisko iekartu utilizacija un parstradé, vai ari sazinieties ar
veikalu, kura produkts tika iegadats. Sis noteikums attiecas tikai uz iekartu utilizaciju
Eiropas Savienibas teritorija (EEIA).

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, tas ir ipasi
paredzéts TIG (AC/DC) metinasanai ar HF vai LIFT loka aizdedzi un MMA metinasanai,
izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

TIG AC mainstravas rezZima var metinat aluminiju un ta sakauséjumus (AISi, AIMg),
savukart lidzstravas rezims ir piemérots visiem térauda tipiem (oglekla, neraséjosajam,
mazlegétajam vai augstlegétajam), ka ari smagajiem metaliem (varam, nikelim, titanam un
to sakauséjumiem).

Si metinasanas aparata (INVERTORA) ipasi raksturojumi, tadi ka augsts regulésanas atrums
un precizitate nodrosina lielisku metinasanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka baro3anas linijas ieeja tiek reguléta ar “invertora” sistémas palidzibu, tiek
batiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas izlidzinasanas pretestibas izméri, kas
lauj izgatavot arkartigi kompaktu metinasanas aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart,
tas uzlabo aparata manevrésanas spéju un transportéjamibu.

2.2 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

TIG

- AC/DC stravas un darba parametru regulésana.

- HF/LIFT loka aizdedze.

- Darbiba nepartraukta/impulsu rezima.

- lespéja izvéléties rezimu 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- Udensdzeses mezgla G.R.A. pieslégsana un iestatisana (tikai R.A. modeliem).

MMA

- Stravas regulésana, Arc Force un Hot Start.

- Aizsardziba pret pielipsanu.

- Darbiba nepartraukta/impulsu rezima ar vidéjo vértibu (ja paredzéts).
- VRD ierice.

CITS

- Atlasito parametru un reZimu attélosana displeja.

- lespéja saglabat un izsaukt individualas programmas (JOB).

- Vienkar$ota ripnicas parametru atjaunosana (DEFAULT) un vienkarsots nokluséjuma
rezims (EASY).

AIZSARGIERICES

- Termostatiska aizsardziba

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems barosanas spriegums).

- Aizsardziba pret nejausiem issavienojumiem, deglim saskaroties ar masu.

- Aizsardziba pret pielipsanu Anti-Stick (MMA).

- Aizsardziba pret parkarsanu vai nepietiekosu spiedienu degla ddensdzeses kontara (tikai
R.A. modeliem).

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- DazadiTIG degla modeli.

- MMA metinasanas komplekts.

- Dazada veida izlietojamo materialu komplekti.

- Maska ar pasaptumsojoso stiklu: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.
- Manuala vai pedala talvadibas pults.

- Argona balona adapteris.

- Gazes savienotajuzmava un gazes caurule pieslégsanai pie balona.
- Spiediena reduktors ar manometru.

- Udensdzeses mezgls.

- Dzesésanas skidrums.

- Dazadi ratinu risinajumi.

3. TEHNISKIE DATI ~ -
3.1 TEHNISKO DATU PLAKSNITE
Metinasanas aparata ekspluatacijas pamatdati un raksturlielumi ir noraditi tehnisko datu
plaksnité, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Att.A
1- EIROPAS standarts, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu un razosanu
saistitie jautajumi.
2- Razotaja nosaukums un adrese.
3- Modela nosaukums.
4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$éjo konstrukciju.
5- Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas metodi.
6- Simbols S : norada uz to, ka metinasanu var veikt vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku
(pieméram, lielu metala konstrukciju tuvuma).
7- Barosanas linijas simbols:
1~ : vienfazes mainstravas spriegums;

3~ :trisfazu mainstravas spriegums.
8- Korpusa aizsardzibas pakape.
9- Barosanas linijas raksturlielumi:
- U, : Metinasanas aparata mainstravas spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+10%).
- | 2 : Maksimala no baro3anas linijas patéréjama strava.
L : Efektiva barosanas strava.
10- Metinasanas kontara raksturlielumi:
- U, : maksimalais tuksgaitas spriegums (metinasanas kontdrs nav noslégts).
- /U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var padot
metinasanas laika.
- X : Darbibas cikls: norada, cik ilgi metinasanas aparats var padot attiecigo stravu
(ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos, balstoties uz 10 minusu gara cikla
(pieméram, 60% = 6 darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas raditaji (datu plaksnité noraditie, aprékinati 40°C vides
temperatarai) tiek parsniegti, tad ieslédzas termiska aizsardziba (metinasanas aparats
paliek gaidisanas rezima, kamér ta temperatira nepazeminasies lidz pielaujamajai
robezai).
- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo metinasanas stravas regulésanas intervalu (minimala
- maksimala) attiecigajam loka spriegumam.
11- Metinasanas aparata sérijas numurs (nepieciesams tehniskas palidzibas pieprasisanai,
rezerves dalu pasutisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
12- f—}- : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju
nominals.
13- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala “Loka
metinasanas drosibas pamatnoteikumi’.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai, lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinasanas aparata precizas tehnisko datu
veértibas var atrast uz metinasanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: skat. tabulu (TAB. 1).

- VIDEJAIS METINASANAS GAZES PATERINS: skat. tabulu (TAB. 2).
- DEGLIS: skat. tabulu (TAB. 3).

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet tabulu (TAB. 4).

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATU APRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA

Metinasanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platém,
garantéjot maksimalo drodumu un minimalo tehnisko apkopi.

ST metinasanas aparata darbibu vada mikroprocesors, kas lauj iestatit vairaku parametru
vértibas, lai nodrosinatu optimalu metinasanu jebkuros apstaklos un jebkuram materialam.

Apraksts (att. B)

1- Barosanas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un lidzinasanas kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori; parveido izlidzinatu linijas spriegumu
augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkariba no nepieciesamas
metinasanas stravas/sprieguma.

3- Augstfrekvences transformators; primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla parveidoto
spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielago3anai loka metinasanai
nepieciesamajam vértibam, ka ari metinasanas kontara galvaniskai izolésanai no
barosanas linijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinasanas indukcijas spoli; parveido no sekundara
tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava ar loti zemu
pulsaciju.

5- Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori; parveido sekundaras izejas stravu no
lidzstravas uz mainstravu TIG AC metinasanai (ja paredzéts).

6- Vadibas un regulésanas elektronika; momentani parbauda metinasanas stravas vértibu
un salidzina to ar operatora iestatito vértibu; modulé IGBT generatoru vadibas signalus,
kuri tiek izmantoti regulésanai.

7- Logiskais mezgls metinasanas aparata darbibas vadibai: regulé metinasanas ciklus, vada
pievadus, seko drosibas sistému darbibai.

8- Parametru un darbibas reZimu attélosanas un regulésanas panelis.

9- HF aizdedzes generators.

10- EV aizsarggazes elektrovarsts.

11- Metinasanas aparata dzesésanas ventilators.

12- Talvadiba.

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
4.2.1 Aizmuguréjais panelis (att. C) B
1- Galvenais slédzis O/OFF (IZSLEGTS) - I/ON (IESLEGTS).
2- Barosanas vads (2 kontakti + Z (vienfazes)), (3 kontakti + Z (trisfazu)).
3- Savienojums gazes caurules pievienosanai (balona spiediena reduktors).
4- G.R.A. udensdzeses mezgla papildu drodinatajs, skat. elektrisko shému (ja paredzéts).
5- Udensdzeses mezgla savienotajs (ja paredzéts).
6- Talvadibas pulsu savienotajs:
Ar speciala 14 kontaktu savienotaja palidzibu, kas atrodas metinasanas aparata
aizmuguré, pie ta var pievienot 2 dazadu veidu talvadibas pultis. Visas ierices tiek
automatiski atpazitas un ar to palidzibu var regulét $adus parametrus:
- Talvadibas pedalis:
stravas vértibu nosaka pedala stavoklis. Ja pedali nospiez TIG 2T rezim4, tiek nosatita
aparata iedarbinasanas komanda, to var izmantot degla pogas vieta (ja paredzéta).
Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:
pirmais potenciometrs regulé pamatstravu. Otrais potenciometrs regulé kadu citu
parametru, atbilstosi ieslégtajam metinasanas reZimam. Pagriezot $o potenciometru
tiks attélots parametrs, kur$ tiek mainits (to vairs nevar regulét ar panela roktura
palidzibu). Otra potenciometra funkcija ir $dda: ARC FORCE, ja ir ieslégts MMA rezims,
un BEIGU LIKNE, ja ir ieslégts TIG rezims.

Sy

.2.2 Priekséjais panelis (att. D, E)
1- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievienosanai.
2- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pievienosanai.
3- Savienotajs degla vadibas kabela pievienosanai.
4- Savienotajs TIG degla gazes caurules pievienosanai.
5- Vadibas panelis:
5a. Metinasanas procesa galvena iestatiSanas poga.
« Islaiciga nospiesana (PROCESS):

(?Eﬁ

- == metinasana ar parklatu elektrodu (MMA).

ﬁTIG metinasana ar augstfrekvences loka aizdedzi (TIG HF).
LIFT
- \*—éTIG metinasana ar loka kontaktaizdedzi (TIG LIFT).

o=

- Z7TTIG rezima apzimé lidzstravas (DC) metinasanu.
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- e TIG rezima apzimé mainstravas (AC) metinasanu, ja ta ir paredzéta.

« ligstosa nospiesana (JOB):
- Ja tas ir paredzéts (att. D), lauj parvaldit ieprieks definétas vai saglabatas
metinasanas programmas: izsauk$anas un saglabasanas izvélne. Izvéle ar
daudzfunkciju pogu 5c. Iziet bez saglabasanas, Tsi nospiezot.

5b. Darbibas rezima atlases poga.

« Islaiciga nospiesana (REZIMS):

2T
- metinasana sakas péc degla pogas nospiesanas un beidzas péc degla
pogas atlaisanas.

4T
metinasana sakas péc degla pogas nospiesanas un atlaisanas un beidzas

tikai péc atkartotas pogas nospiesanas un atlaisanas.
4T
- Bitevel metinasana sakas péc degla pogas nospiesanas un atlaisanas. Péc katras
islaicigas nospiesanas/atlaisanas, strava parslédzas no iestatitas vértibas JE\.

11
uz vertibu —L un otradi. Metinasana tiek pabeigta péc pogas ilgstosas
nospiesanas un turésanas nospiesta stavokli noteiktu laiku.
lauj veikt punktmetinasanu (0,1-10 s), kontroléjot metinasanas laiku uz
displeja (mirgojosa ikona).

lauj veikt atro punktmetinasanu (0,01-0,09 s), kontroléjot metinasanas
laiku uz displeja (mirgojosa ikona).

« ligstosa nospiesana (PULSE):
PULSE
- ™\t TIG rezima nodrogina stravas pulsaciju 2 limenos planu materialu
metinaanai ar samazinatu siltuma piepladi ar darba parametru JE\.' |I1
Jin, un J:I:r iestatisanu.
PULSE. M
/M1 MMA rezima nodrogina stravas pulsaciju ar vidéjo vértibu, lai atvieglotu

irzsett;;}z;itu vertikala virziena, ar darba parametru m_, |I1, J, Y S

EASY
PULS!

E

M\11 TIG rezima nodrosina stravas pulsaciju planu materialu metinasanai ar

automatisku darba parametru un iestatisanu uz nokluséjuma
P L, " )

vertibam, kas ir atkarigas no iestatitas stravas m_

5c. Daudzfunkcionalais rokturis ar rotéjoso pogu.

Attieciba uz nokluséjuma iestatijumiem un reZimiem, lauj atlasit un pielagot
attiecigos parametrus, displeja paradot iestatito vértibu.

MMA procesam var modificét un displeja attélot sadus parametrus (att. D-5d,
E-5d):

- E’_ stravas sakuma liknes laiks no vértibas | lidz vértibai I, izslegtaja (OFF)
stavokli likne netiek izmantota (regulésana 0,1-10 sekundes).
IEVEROJIET : parametrus | un T, var izmainit ari ar talvadibas pedali, tomér to
regulésana ir javeic pirms $is komandas izmantosanas.

ﬂ- metinasanas pamatstrava (izejas strava ampéros).

11
—L IMPULSU un Bi-Level rezZima atbilst maksimalas impulsa stravas vértibas un
pamatstravas vértibas attiecibai (vértiba procentos ar regulésanu 1-200%).
- IS impulsu frekvence vai parametrs, kas regulé kopéjo laiku, kura strava pulsé
divos iestatitajos limenos, AC/DC modeliem TIG rezima atbilst visa stravas vilna
atkartosanas frekvencei (pozitiva un negativa, regulésana hercos).

- BAL h procentuala lidzsvarosana, IMPULSU (AC/DC) rezima atbilst attiecibai starp
laiku, kuru strava ir augstdkaja limeni un kopéjo impulsa periodu, AC/DC
modeliem TIG AC rezZima atbilst attiecibai starp pozitivas stravas un negativas
stravas laiku.

- e stravas beigu liknes laiks no vértibas |, lidz vértibai I, izslegtaja (OFF)
stavokli likne netiek izmantota (regulésana 0,1-10 sekundes).
lend
- beigu strava, 2T rezima atbilst loka izslégsanas stravas vértibai péc beigu
liknes, ja liknes laiks ir lielaks par nulli, 4T reZima tas atbilst stravai, kas tiek uzturéta
péc gala liknes visu laiku, kamér degla poga tiek turéta nospiesta stavokli
(r.eguléiana ampéros).

- |12 aizsarggazes papildu padeves (post-gas) laiks péc metinasanas pabeigsanas
(regulésana 0-10 sekundes).

- "9 priekssildisanas energija, ja ta ir paredzéta, tikai AC/DC modeliem TIG AC
rezima regulé elektroda priekssildisanu, lai atvieglotu uzsaksanu. Izslégtaja (OFF)
stavokli priekssildisana netiek veikta (iestatijums mm attieciba pret izmantota
elektroda diametru).

Citas informativas ikonas uz displeja:

atarm bridinajums par trauksmes signalu, parasti vienlaicigi ar to uz displeja tiek
radits kods, vér§ uzmanibu uz iespéjamu darbibas traucéjumu / metinasanas
aparata automatiskas aizsardzibas ieslégsanu.

termiska aizsardziba, saistita ar acarm un kodu, kas tiek radits uz displeja,
bridina par iek$éjas temperataras maksimalas robezveértibas sasniegsanu.

- @-> aktiva izeja, norada uz sprieguma esamibu metinasanas aparata izejas
ligzdas.

talvadibas pults, norada uz aréjo vai degla vadibas ieri¢u pieslégsanu un

aktivo stavokli.

- pozicijas raditajs, 4T rezZima ar mazaku par ieprieks noteiktu vértibu
apzimé minimalas sakotnéjas stravas iestatijumu, kas pogas nospiesanas
gadijuma nodrosina metinasanas loka redzamibu. Tas lauj precizi izvéléties
metinasanas sakuma punktu (ja sakotnéja strava ir iestatita virs noteiktas
robezveértibas, funkcija tiek automatiski atspéjota).

- ja tas ir paredzéts, kopa ar aktiva JOB numura attélosanu uz displeja, norada
atlasito programmu, kuras parametrus var apskatit, izmainit un saglabat.

SAVE ja tas ir aktivs, norada uz iestatitas metinasanas programmas saglabasanu.

- ja tas ir paredzéts, norada uz saderigu deglu dzesésanas bloka (G.R.A.)
vadibu. lestatijums tiek veikts, ieslédzot metinasanas aparatu, vienlaikus turot

staar | /B\ ronce PRG
i PULSE
i JU [\ -
VRD I z _I
—— = —
VRD

- ierices “Voltage Reduction Device” ieslégsana/izslégsana drosai uzsaksanai
ar zemu spriegumu.

HOT
START s3kuma stravas parslodze, lauj optimizét metinasanas loka aizdedzi
(regulésana 0-100%).

ARC
- FORCE dinamiska stravas parslodze, lauj optimizét metinasanas laidenumu un
novérst elektroda pielipsanu (regulésana 0-100%).

Ja- metinasanas pamatstrava, vienkarsa vai impulsu rezima, ir vidéja stravas
veértiba, kura ir jauztur (izejas strava ampéros).

11
—L PULSE MMA rezima atbilst maksimalas impulsa stravas vértibas un vidéjas
iestatitas stravas vértibas attiecibai (vértiba procentos ar regulésanu 100-200%).
Piezime: minimala impulsa vértiba netiek iestatita, bet tiek aprékinata atbilstosi
parametriem ka laika funkcija, lai vidéja stravas vértiba batu vienada ar iestatito.

I
atr

-~ raksturo impulsa ilguma un kopéja cikla ilguma attiecibu (vértiba procentos
ar regulésanu 10-99%).

atbilst impulsu skaitam sekundé (vértiba hercos ar regulésanu 0,2-99 Hz).

Se.

5f.

nospiestas pogas 5a un 5¢, un atlasot “ON” (G.R.A. aktivizésana) vai OFF (G.R.A.
atslegsana), pagriezot pogu 5c. Izvéle tiek saglabata, vélreiz nospiezot pogu 5c¢.

- (Default rapnicas parametri, norada, ka visi parametri ir iestatiti uz nokluséjuma
vertibam, kas ir piemérotas lielai dalai ekspluatacijas apstaklu. Lietotajs var brivi
iestatit pamatstravu M, nemainot citus automatiskos iestatijumus.

NOKLUSEJUMA STAVOKLA ATIESTATES PROCEDURA
So stavokli var jebkura bridi atjaunot, izslédzot un ieslédzot metinasanas aparatu,
nospiezot daudzfunkciju roktura pogu (att. D un E-5¢).

Poga LOAD
ja tas ir paredzéts (att. E), lauj atvért nokluséjuma vai saglabato (JOB) metinasanas
programmu parvaldisanas izvélni. Izvéle ar daudzfunkciju pogu 5¢c.

Poga SAVE vai GAS TEST

ja tas ir paredzéts, ar islaicigu nospiesanu veic GAS TEST, aktivizéjot gazes izplidi no
kontdra uz apmeéram 10 sekundém (caurulu caurpute, pldsmas atruma regulésana).
Savukart, JOB izvélné |auj iziet bez saglabasanas (islaiciga nospiesana) vai saglabat
aktivos iestatijumus (ilgstosa nospiesana).

Uz burtciparu displeja (att. D-5d, E-5d) attélojamie darba zinojumi:

-AL.1 : primara kontdra termiskas aizsardzibas ieslégsanas (ja tas ir paredzéts).
TIG procesam var modificét un displeja attélot sadus parametrus (att. D-5d, -AL.2 : sekundara kontura termiskas aizsardzibas ieslégsanas.
E-5d): -AL.3 : parak augsta barosanas linijas sprieguma aizsargierices ieslégsanas.
-AL.4 : parak zema barosanas linijas sprieguma aizsargierices ieslégsanas.
e e e g;l'{[ -AL.8 : paligspriegums arpus diapazona.
'\" '\" '/' % T L -AL.9 : dzeséSanas mezgla darbibas traucéjumi (ja tas ir paredzéts).

LIFT#

BAL

LRI oy

EASY
PULSE

A
i o/ Ny

— ltZ
—

I
- |t1 aizsarggazes priekSpadeves (pre-gas) laiks pirms

(regulésana 0-10 sekundes).

M\

metinasanas uzsaksanas

- sakotnéja strava, kas tiek uzturéta fiksétu laiku 2T rezima un laiku, kas
vienads ar pogas spiesanas laiku, 4T rezima (regulésana ampéros).

-AL.13 : ieksgjas sazinas partrauksana (tas ir paredzéts).

-AL.20 : temperatdras uzraudzibas sensora ieslégsanas (ja tas ir paredzéts).

- AL.28 : darba cikla partraukumu attiecibas uzraudzibas ierices ieslégsanas.
-AL.30 : parsprieguma aizsargierices ieslégsanas.

Darbibas atjaunosana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.

Ir normali, ka izslégsanas laika uz dazam sekundém paradas parak zema sprieguma

aizsargierices trauksme.
5. UZSTADISANA
A ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. _
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS (att. Q)

Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas atseviskas
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UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT ELEKTRISKOS
SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN

PIEREDZEJUSAIS VAI



dalas (ja tas ir paredzétas).
5.1.1 Stravas atgriezes vada-spailes montaza (att. F)
5.1.2 Metinasanas vada-elektroda spailes montaza (att. G)

5.2 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA
Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas nebdtu skérslu blakus
dzesésanas gaisa ieplades un izplades caurumam (piespiedcirkulacija tiek nodrosinata ar
ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iestktas elektribu
vadosie putekli, korodgjosi tvaiki, mitrums utt.
Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
A atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas
var but loti bistami

5.3 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesleguma veiksanas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai neitralais
vads ir iezeméts.

- Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:
-Tips A (

-Tips B ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam metinasanas aparatu
pieslégt pie tadam barosanas tikla savienosanas vietam, kuru impedance ir mazaka par:
Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)

Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai lietotaja
pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot (nepiecieSsamibas gadijuma
sazinieties ar sadales tikla parstavi).

~_ |) vienfazes masinam;

5.3.1 Rozete un kontaktdaksa
Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z (1~)), 3F + Z (3~)) ar
atbilstosajiem raditajiem un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu un ar
drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstosajam iezemésanas pieslegam
jabat pieslégtam pie baro3anas linijas zeméjuma vada (dzelteni-zals). Tabula (TAB. 1) ir
noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas Ampéros, kuras ir
izvélétas saskana ar metinasanas aparata emitétu maksimalo nominalo stravu un barosanas
tikla nominalo spriegumu.
UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana butiski samazinas
A razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko batiski
pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

5.4 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI . ~

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS PARLIECINIETIES,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu skérsgriezuma rekomendéjamas vértibas
(mm?), kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas masinas emitétu maksimalo stravu.

5.4.1 TIG metinasana

Degla pievienosana

- levietot stravu vadoso vadu atbilstosaja atrdarbigaja spailé (-). Pievienojiet piecu polu
savienotaju (degla poga) attiecigajai ligzdai. Pievienojiet degla gazes cauruli attiecigajai
savienotajuzmavai.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada pievienosana

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei.
Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Savienojums ar gazes balonu

- Pieskraveéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, iesprauzot atbilstosu argona

gazei paredzéto reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums (gadijuma, ja izmanto

argonu).

Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar komplektacija esoso

savilcgju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms balona varsta

atvérsanas.

Atveriet balonu un noregulgjiet gazes plasmu (litri minaté) atbilstosi aptuveniem

ekspluatacijas vajadzibam, sk. tabulu (TAB. 2); ja nepiecieams, gazes plasmu var

noregulét metinasanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet caurulu

un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet gazes balona varstu.

5.4.2 MMA metinasana

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas dalas blokésanai.
Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iespé&jams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajdetalas atras savieno3anas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie
savienojumi parkarst, paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.

- Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala, lai
aizvietotu metinasanas stravas atgriesanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata
metinasanas kvalitate var k|t nepienemami zema.

6. METINI_\sAN_I-\: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

TIG metinasana ir metinasanas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu, kas
tiek aizdedzinats un uzturéts starp nekustosu (volframa) elektrodu un metinamo detalu.
Volframa elektrods ir izvietots degli, kas paredzéts metinasanas stravas vadisanai, elektroda
un metinasanas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidésanas ar inertas gazes plasmas
palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar 99,5%), kas tiek padots no keramiskas sprauslas
(att. H).

Lai nodrosinatu labus metinasanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizu diametru un
ieteicamo stravas vértibu, skat. tabulu (TAB. 5).

Normals elektroda izvirzijums no keramikas sprauslas ir 2-3 mm un tas var sasniegt 8 mm,
metinot zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kausésanai. Atbilstosa veida
sagatavotajam maza biezuma detalam (lidz apméram 1 mm) nav vajadziga lodalva (att. I).
Ja biezums ir lielaks, ir jaizmanto stieni ar tadu pasu sastavu ka bazes materialam un ar
piemérotu diametru, ka ari ir atbilsto3a veida jasagatavo apmales (att. L). Lai sasniegtu labu
metinasanas rezultétu, irjénodroﬁina lai metinamas detalas batu rlpigi notiritas un uz tam

6.1.1 HF un LIFT loka aizdedzinasana

HF loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinasanas laika volframa elektrods nepieskaras metinamai detalai,
aizdedzinasana notiek pateicoties augstfrekvences ierices generétai dzirkstelei.

Pateicoties 3$adai aizdedzinasanas metodei metinasanas vanna nenonak volframa
piemaisijumi, ka ari elektrods netiek bojats un jebkada metinasanas pozicija tiek nodrosinata
vienkarsa aizdedzinasana.

Darba procediira:

Nospiest degla pogu un pietuvinat pie detalas elektroda galu (2 - 3 mm), uzgaidiet kad
augstfrekvences ierice HF aizdedzinas loku un, kamér loks ir aizdedzinats, izveidojiet uz
detalas kauséjuma vannu un turpiniet metinat gar savienojumam.

Gadijuma, ja loka aizdedzinasanas laika rodas gratibas, neskatoties uz to, ka tika parbaudita
gazes klatbatne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet veikt So procedaru,
lai nepaklautu elektrodu HF augstfrekvences izlaZzu iedarbibai, un parbaudiet elektroda gala
virsmas integritati un formu, nepieciesamibas gadijuma apstradajot to uz abrazivas ripas.
Cikla beigas strava paztd saskana ar uzstadito rimsanas likni.

LIFT loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinasanas notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas detalas.
Sads aizdedzinasanas veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu raditos traucéjumus un
samazina lidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda nodilumu.

Darba proceddra:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Nospiediet lidz galam degla pogu
un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas aizkaves, rezultata tiks aizdedzinats
loks. Sakuma metinasanas aparats emité | . stravu, péc briza tiek emitéta uzstadita
metinasanas strava. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito rimsanas likni.

6.1.2 Lidzstravas TIG DC metinasana

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla
térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam un to sakauséjumiem.
TIG DC lidzstravas metinasanas laika, kad elektrods ir pievienots pie negativa pola (-), parasti
tiek izmantots elektrods ar 2% torija (sarkana svitra) vai elektrods ar 2% cérija (peléka svitra).
Volframa elektrods ir aksiali jauzasina ar abrazivas ripas palidzibu, skatiet ATT. M, nodrosinot,
lai tas gals batu pilnigi koncentrisks, lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu
gareniski ta virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs no lietosanas
veida un no elektroda nodiluma, ka ari ta javeic, kad elektrods klast netirs, uz ta izveidojas
oksids vai ja elektrods tika nepareizi izmantots.

6.1.3 TIG AC metinasana (ja ta ir paredzéta)

Sis procesa tips Jauj metinat tadus metalus ka aluminijs un magnézijs, uz kuru virsmam
izveidojas aizsargajoss un izoléjoss oksids. Invertéjot metinasanas stravas polaritati
tiek panakta oksida virséja slana "plisana’, pateicoties mehanismam, ko sauc par “jonu
smil3straklosanu”.

Volframa elektroda spriegums pamisus ir pozitivs (I+) un negativs (I-).

(I-) laika gaita oksids tiek nonemts no virsmas (“tiriSana” vai “kodinasana”), laujot izveidot
vannu. (I+) laika gaita notiek maksimala siltuma piepltde detalai, kas lauj metinat.

lespéja mainit AC mainstravas lidzsvara parametru lauj regulét laiku, kuru darbojas katra
polaritate.

Lielakas pozitivas lidzsvara vértibas nodrosina atraku metinasanu, lielaku penetraciju,
koncentrétaku loku, Sauraku metinasanas vannu un ierobezotu elektroda uzsildisanu.
Mazakas negativas vértibas nodrosina tiraku detalu. Parak zemas lidzsvara vértibas
izmanto3ana izraisa loka un deoksidétas dalas paplasinasanos, elektroda parkarsanu, ka
rezultata uz ta gala veidojas lode, kas sarezgi aizdedzi un izjauc loka virzienu.

Parak augstas lidzsvara vértibas izmantosana izraisa “netiru” metinasanas vannu ar tumsiem
piemaisijumiem.

Attéla (att. N) ir apkopotas AC mainstravas metinasanas parametru izmainu sekas.

6 1.4 Darba procedira
Noreguléjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura palidzibu. Nepleaesamlbas
gadijuma metinasanas laika pielagojiet stravu faktiskajai nepieciesamajai siltuma
piepludei.

- Nospiediet degla pogu, lai parbauditu, vai gaze pareizi izplist no degla; nepieciesamibas
gadijuma noreguléjiet gazes iepriek$&jas padeves (pre-gas) un papildu padeves (post-
gas) ilgumu; ilgums tiek reguléts atbilstosi darba apstakliem; janem véra tas, ka papildu
gazes padeves aizkavei jabat tadai, lai péc metinasanas lautu elektrodam un vannai
atdzist bez nonaksanas saskaré ar atmosféru (oksidésanas un piesarnosanas risks).

TIG rezims ar 2T secibu:

- Pilnigi nospiezot degla pogu (PT), tiek aizdedzinats loks ar | stravu.

Péc tam strava palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkcuu lidz metinasanas stravas
vértibai.

- Lai partrauktu metinasanu, atlaidiet degla pogu, rezultata stravas padeve tiks
pakapeniski samazinata lidz nulles vértibai (ja ir ieslegta BEIGU LIKNES funkcija), vai loks
tiks nekavéjoties izslégts un tiks uzsakta papildu gazes padeve.

TIG rezims ar 4T secibu (att. 0):

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar |_stravu. Atlaizot pogy, strava
mainas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju lidz metinaganas stravai; $i vertiba tiek
uzturéta ari péc pogas atlaidanas. Péc atkartotas pogas nospiesanas strava samazinas
saskana ar BEIGU LIKNES funkciju lidz|_, stravai. Si strava saglabajas lidz pogas atlaisanai,
kas izbeidz metinaganas ciklu un uzsak paplldu gazes padeves posmu. Ja poga tiek atlaista
BEIGU LIKNES funkcijas darbibas laika, metinasanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un
sakas papildu gazes padeves posms.

TIG rezims ar 4T secibu un BI-LEVEL (att. O):

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar | stravu. Atlaizot pogy, strava

palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju lidz metinaganas stravai; §i vértiba tiek

uzturéta ari péc pogas atlaisanas. Péc katras nakamas pogas nospiesanas (aizkavei starp
nospiesanu un atlaisanu jabat nelielai), strava parslédzas starp iestatito parametra BI-

LEVEL |, vértibu un pamatstravas | vértibu.

Nospiezot un turot pogu ilgaku laiku, strava samazinas saskana ar BEIGU LIKNES funkciju

lidz1 , stravai. Si strava saglabajas lidz pogas atlai$anai, kas izbeidz metinasanas ciklu un

uzsa paplldu gézes padeves posmu.

Ja poga tiek atlaista BEIGU LIKNES funkcijas darbibas laika, metinasanas cikls tiek

nekavéjoties partraukts un sakas papildu gazes padeves posms.

Rezims TIG SPOT un TIG THIN SPOT:

- Metinasana tiek veikta, turot degla pogu nospiestu, lidz ir sasniegts ieprieks iestatitais
laiks (punktmetinasanas laiks).

6.2 MMA METINASANA

- Ir obligati jaievéro elektrodu raZotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati
un optimalu metinasanas stravu (parasti $os noradijumus var atrast uz elektrodu
iepakojuma).

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no savienojuma
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tipa, kurs ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Elektroda & (mm) Metinasanas strava (A)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metinasanai virs metinatajam
izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas stravas
intensitates, bet ari no citiem metinasanas parametriem, tadiem ka loka garums,
metinasanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstosajos iepakojumos vai konteineros).

- Metinadanas raksturojumi ir atkarigi ari no metinasanas aparata ARC-FORCE vértibas
(dinamisks darba rezims). So parametru var uzstadit no pults vai no talvadibas pults ar 2
potenciometriem.

- Nemiet véra, ka uzstadot ARC-FORCE parametra augstas vértibas tiek panakta lielaka
penetracija un tas |auj metinat jebkura pozicija, parasti izmantojot baziskos elektrodus,
savukart, ARC-FORCE zemas vértibas dod mikstaku loku, tas neveido $lakatas, kuras ir
raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metinasanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém, kuras
nodrosina vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda pielipsanu pie detalas.

6.2.1 Darba procediira B

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas vélétos
aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu; pastav risks, ka segums
var sabojaties, Iidz ar ko bus grati dabat loku.

- Péc loka dabusanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no konstrukcijas, kas
ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet saglabat
$o distanci nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas kustibas pusi jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no
kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (METINATAS SUVES IZSKATS - ATT. P).

7.TEHNISKA APKOPE

A\

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

711 DEGI,.ATEHNISKI-\ APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izvéléts ta, lai izvairitos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var klut par
iemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto3anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un montazas
pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS

PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA

ARTEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN

A TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS

IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iekséjas dalas atrodas zem sprieguma var

iegit smagu elektrosoku pieskaroties pie zem spriegojuma eso$ajam detalam un/vai

var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartéjas vides piesarnojuma,
parbaudiet metinasanas aparata iek$é&jo dalu un notiriet uz elektroniskajam platém

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz vadu
izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas aparata
panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas aparats atrodas
atvérta stavokli.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veik$anas pievienojiet savienojumus un kabelus, ka
tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai
dalam, kuru temperatdra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem,
ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara kontira augstsprieguma
savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skraves.

8.IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA . o

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET

SEKOJOSO:

- Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu palidzibu noreguléta
metinasanas strava atbilst izmantojama elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro3anas linija (vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, drodinataji utt.).

- Nedeg ikona, kas norada uz termiskas aizsardzibas ieslégsanos parak augsta vai zema
sprieguma vai issavienojuma dél.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir
iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis, parbaudiet
ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet linijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad metinasanas
aparats paliks blokéta stavokli.

- Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav issléguma: ja ir issléegums, tad novérsiet
ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinasanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it ipasi, ka stravas

atgrieanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp tam nav
izoléjoSo materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5% Argons), un ka ta tiek izmantota
pareiza daudzuma.
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3abenexka: B TekcTa, KONTO cnepBa, wWe 6bAe N3NON3BaH TEPMUHA “eNeKTPoXKeH"

1. OB NPABUNA 3A BE3OMNACHOCT NPU A broBO 3ABAPABAHE.
EneKkTpoXKeHUCTHT TpsA6Ba fAa 6bAe [AOCTaTbYHO OcCBefoOMeH 3a 6Ge3onacHaTa
ynotpe6a Ha enekTpoXeHa N MHGOPMMPAH 3a eBEHTyaNHUTe PUCKOBE, CBbP3aHu C
MeToAuTe Ha AbrOBO 3aBapsiBaHe, KaKToO U CbC CbOTBETHUTE MepKM 3a 6e3onacHoCT
1 AencTBMe B KpUTUYHMN CUTyauuu.

(Mpunaraiite cbwo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo 3aBapsBaHe. Yacr
9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”).

- U36ArBaiiTe ANPeKTeH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMA; HaNpeXXeHMeTo
npu npaseH XxoA, Cb3flaBaHO OT reHepaTopa, MoXe fAa 6bfe onacHO Npu HAKOM
obcroATencrea.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HMTe Kabenu, onepauunTe 3a KOHTPON N PEMOHT, TpA6GBa
Aa ce N3BbPLIBAT CAaMO NPU M3raceH U N3KIIOYEH OT eneKkTpuyeckata mpexa
eneKTpoXeH.

- U3raceTe eneKkTpoXkeHa W ro M3KnoYeTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau Aa
cmeHuTe 3axabeHn yacTu BbpXy ropenkara.

- EneKTpuueckarta MHcTanauus Tpabsa aa 6bAe HanpaBeHa CbrnacHo AencTBawuTe
HOpPMU 1 AeCTBaLYMTe 3aKOHU 3a NpeAna3BaHe OT TPYAO0BU 3N10MONYKM.

- EneKTpoxeHbT TpA6GBa Aa 6b/e cBbp3aH CbC 3aXpaHBallaTa enekTpuyecka cuctema
C HyneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- MpoBepeTe, fan KOHTAKTbT 3a e/IeKTPMUYECKOTO 3aXpaHBaHe e NPaBUHO 3a3eMeH.

- [la He ce U3nNoON3Ba eNleKTPOXKeHa BbB Bna»(ua 1 MOKpa cpefia 1 NoBpeMe Ha AbXA,.

- [a He ce u3nonsBar Kab cnoBp LA nnn pasxnabeHn Bpb3Ku.

- Mpwn HanuumneTo Ha oxnaxpalia enmuuua C TEYHOCT onepauuuTe NO HanblBaHe
TpA6Ba Aa 6bAAT U3BBPLUEHN NPU M3raceH U U3KNIOYEH 3aBapbyeH anapar oT
3axpaHBaLjaTa Mpexa.

VAN

- la He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeliHepu, CbAoBe mnu Tpbb6onpoBoAW, KOUTO
CbABPXKAT WA Ca CbAbPXKANMN 3aNanvMmn TeYHU WA ra3oo6pasHm BewecTsa.

- Ma ce n3barea pa6ora c maTepuanu, NOYNCTEHN C Pa3TBOPUTENH, CbAbPXKALLM XN0P
unu pa6oTa B 6iM30CT A0 COMEHaTUTe BelyecTBa.

- [la He ce 3aBapsBa BbpXy CbAOBeE NOA HansAraHe.

- Jla ce NocTaBAT faney oT paboTHOTO MACTO, BCAKAKBY NIECHO 3anannumu npegmeTin
(Hanpumep: AbPBO, XapTuA, Napuanu n gp.).

- [la ce noacurypm noaxoaALL0 NpoBeTPeHNe NNy BeHTUNALMsA, KOUTO fja No3BONsABaT
OTBEXAAHETO Ha MyleuuTe, M3Nu3awuy or Abrarta. [poBeTpsBaHeTO Aa cTaBa
cnopep cbCTaBa Ha NyLIeKa, KOHLIEHTPaLUATA U NPecTos B TaKaBa cpepa.

- ApbxTe GyTUnKaTa Aaney oT U3TOYHMLM Ha TOMIMHA N CIBHYEBN Nbum (aKo ce
V3noN3Bar TakmBea).

POCLO®

- Mopcurypere nopxopAwa enekTpuyecka u3onauyuAa CNpsAMo  ropenkara,
o6pa6oTBaHNA pAeTaiin U eBeHTyaNnHN 3a3eMeHN MeTalHW 4acTWu, NOoCTaBeHu B
6nn30CT (AOCTBNHM).

ToBa 06MKHOBEHO Ce NOCTMNra KaTo ce HOCAT pbKaBuLy, 06yBKK, WanKu u o6nekno,
npeABUAEHO 3a LieNiTa U NOCPeACTBOM M30/1aLIOHHWN MBTEYKN N KUAuMyeTa.

- MpepanasBaiiTe BUHarM ounTe CbC cneymnanin GuATpM CboTBETCTBALYM Ha CTaHAAPT
UNI EN 169 nnu UNI EN 379, mOHTMpPaHN Ha MacKn U KacKn CbOTBETCTBAlUM Ha
craHpgapt UNIEN 175.

M3non3Baiite noaxoAAwo npeAnasHO Heropumo ob6nekno (cboTBeTCTBALLO
Ha ctaHgapt UNI EN 11611) n pbKaBuuwn 3a 3aBapABaHe (CbOTBeTCTBaWM Ha
crangapt UNI EN 12477) kaTto nsbaresate fa msnarate KoxaTa Ha Bb3[eCTBUTO Ha
ynTpaBuoneToBuTe  MH$pa YepBeHU TbUl, KOUTO ce o6pasyBaT OT Abrarta; TpAGBa
Aa ce B3emart 1 No-06WMNPHN NpeAnasHN MepKn 3a APYrn nLa, KOMTO ce Hamupart B
6nM30CT A0 AbraTa Ypes eKpaHu U 3aBecu, KOUTO Bb3NpPenATCTBaT OTpa3fABaHeTo.

- O6pasyBaH wym: AKO nopaan 0co6eHO VHTEH3VWBHW 3aBapbuyHU onepauuu ce
AOCTUIHE HNBO Ha NINYHa eXeAHeBHa ekcnosuuuAa (LEPd) paBHa wnu no-ronsama
Ha 85 dB(A), cTaBa 3agb/ikuTenHa ynorpe6ara Ha noaxoaALwM CpeacTBa 3a INYHA
3awuTa (Tab. 1).

OO

EMF

AR

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHUTE NMOJIETA MOTAT A BbAAT OMACHU
EnekTpu4eckuAT TOK, NPOTUYaLY NO KOWTO 1 ja € NPOBOAHNK, NPeAN3BUKBa JIOKaIHN

eneKkTpnyeckm n marHuTHu nonerta (EMF). TokbT 3a 3aBapaBaHe cb3fpaBa EMF none
OKOJI0 3aBapbyHaTa Bepura u oKoso camus 3aBapbyeH anapar.

EneKTpomMarHUTHUTE noJsieTa MoraT fila B3aMMopAeicTBaT ¢ onpepesieHa MeguLHCKa
anapatypa (Hanpumep neiicMeiliKbpyu, pecnupaTopHo o6GopyaBaHe, MeTanHuU
npoTesn N T.H.).

Tpa6Ba ga 6baaTr B3eTM afleKBaTHM NpeAnasHU MepKu CNpsAMO nuuaTta, KouTo
Mmar TakuBa anapatu. Hanpumep, 3a6paHa 3a AocTbn A0 30HaTa Ha ynorpe6a Ha
3aBapbYHMA anapaTt UM oueHKa Ha UHANBUAYaNHUA PUCK 3a 3aBapunumTe.

To3n 3aBapbuyeH anapaT YAOBNeTBOpsABa TEeXHUYECKMTe CTaHAApPTM 3a NpPOAyKTa
3a ynotpe6a eAMHCTBEHO B MHAYCTPUAnHa cpepa 3a npodecnoHanHu uenu. He e
OCUTypeHO CbOTBETCTBME HAa OCHOBHUTE rPaHMLy OTHOCHO aTa eKcnc

Ha e/IeKTPOMarHnTH noneTa B JoMaLlHa cpefa.

Bcuuku onepatopmn Tpsa6Ba Aa cnasBaT npasuiaTta, u36poeHn no-gony, 3a fga ce
Hamanu 0 MUHUMYM eKcno3uumnaTa Ha EMF noneta or Bepurarta Ha 3aBapABaHe:

- po6nmkeTte nomexay UM Kabenute 3a 3aBapABaHe. 3aKpenere r'vi ¢ TUKCO, KOIKOTO
€ Bb3MOXHO;

rnaBaTa M TANIOTO /la ce AbPXKaT Bb3MOXXHO Hall-janey oT BepuraTta Ha 3aBapsBaHe;
Aa He ce OMOTaBaT HMKOra Ka6enure 3a OKOJ10 MeTaJIH1 NpeaMeTy Unn
TANOTO;

He 3aBapABaliTe C TAJIO Hacpe/ BepuraTta 3a 3aBapsABaHe;

- ApbXKTe 1 ABaTa Kab6ena 3a 3aBapsABaHe OT efjHa 1 Cbllya CTPaHa Ha TANOTO;
CBbpKeTe N3XOAHMA Kaben Ha ToKa 3a 3aBapsABaHe KbM feTaiiNa 3a NoYNCTBaHe,
Bb3MOXHO Hall-611130 A0 N3BBP TO Cbep

He 3aBapABaliTe 61130 0 3aBapbYHUA anapar;

BCMYKW onepaTopyn TpA6GBa Aa cna3BaT MUHMMAaJIHUTE M3UCKYeMMN PasCTOAHMA,
KakTo e nocoyeHo B EMF;

pascroaHuneTo oT nstouHnka Ha EMF B Touka, cnep KoATo ekcnosuuuaATta e noa 20%
OT MMHMManHara paspeuweHa ckopoct: d =35 cm (1/N/PE 230V), 65 cm (3P + T 400V).

- Anapartypa ot Knac A:

To3u 3aBapbyeH anapar oTr PA Ha U3nc Ta Ha TEXHMYECKUTe CTaHAapTyh 3a
NPOAYKT, KOMTO ce N3Mnon3Ba B eAUHCTBEHO B NPOMMULLIEHa cpeAa U Cc npodecnoHanHu
uenu. He ce rapaHTupa HEroBOTO CbOTBETCTBIUE C eNleKTPOMarHuTHaTa CbBMeCTMMOCT
B XKWIMLLHM CrpaAu 1 Ha Te3u, KOMTO ca CBbp3aHu AUPEKTHO KbM 3axpaHBallia MpeXa
C HUCKO HanpeXeHue, KOATO 3aXpaHBa XUINLHUTe crpaam.

AOMBJAHUTENIHN NPEANA3HN MEPKU
ONEPALMUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepia c BUCOK p1CK OT TOKOB yAap;
- B orpaHn4eHu NpocTpaHCTBa;
- Mpn TO Ha MaTepuann unmn eKCniosuBm.
TPABBA npepBaputenHo fga 6baaT npeueHeHN puckoBete oT “OTroBOpHO
eKcnepTHo nuue” 1 3aBapAHeTo fa ce M3BbPLUBA B NPUCHCTBUETO Ha NOArOTBEHN
3a fieficTBME B KPUTUYHU CUTYaLMK cneluanucTu.
TPABBA ga 6bAaT Bb3npueTy TEXHUYECKUTE CPpefCcTBa 3a 6@30nacHOCT, OnucaHn B
7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo 3aBapsBaHe. Yacr 9:
WHcTanupaHe u ynorpe6a”
TPABBA pa 6bpe 3abp TO, KOraTo 3aBapb4yHUAT anapaTr wunu
TeNono/aBalloTo YCTPOIICTBO ce MOAAbPXKAT OT oneparTopa (Hanp. upes pembuu).
TPABBA ga 6bae 3a6paHeHO 3aBapsABaHeTO Ha pabOTHUK Haf 3eMATa, NOBAUraHETo
Hap 3emATa M 3aBapABaHeTO MoXe fa 6bae U3BbLP ) ypes cneyuanHa
ocurypuTtenHa nnatpopma.
HAMPEXXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOAU WU TOPENKUTE: npn
paboTa C HAKOJIKO eIeKTPOXKEeHa BbPXy e€ANH 1 Cblun AeTaill WM BbpXy 4YacTn
OT AeTalinu , eNeKTPUYECcKn CbeAVHEHN NOMeXAY CU, MOXe la Bb3HMKHE OnacHo
HaTpynBaHe Ha HanpeXXeHune MeXay /iBe PbKOXBaTKM 3a e/IeKTPOAY UN ropenkn n
TO MOXe ABOHO Jla HaAXBbPAMN AONYCTUMNTE HOPMU.
Heo6xonumo e eKcnepTHO nuue-KOOpAVHATOP fAa W3BbPWN 3amepBaHe C
WHCTPYMEHTH, 3a Aa NpeueHn, Aann cbliecTBYBa PUCK U Aanu Aa npeanpueme
noAxoAALLM MepKu 3a 6e30MacHOCT, KaKTo e NocoyeHo B 7.9 Ha Hopma “EN 60974-9:
Anapatypa 3a Abroso 3aBapABaHe. Yact 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”
W3nonsBaHeTo Ha anapaTa TpA6GBa fia ce OorpaHNYM CamMo 10 OTAEJIHNTE onepaTopu.
OnepaTopbT TpAGBa Aa OTCTpaHM OT MallMHaTa Kabena ¢ pbKoxBaTKaTa 3a
eneKkTpoaa Wom npukaoun sasapsasaHero MMA.
[ocTbNbT A0 30HaTa OKOMNO 3aBapb4YHUA anapat Tpsa6ea 6bae 3abpaHeH 3a TpeTn
nuua. OcBeH ToBa He TpAGBa Aa ce ocTtaBA 6e3 Hag3op.
lopenkute, Kouto He ce m3nonssar, TpA6GBa Aa ce NOCTaBAT Ha MACTOTO MM Ha
CcbXpaHeHue.

AONDBJAHUTENHN PUCKOBE
- NMPEOBPBLUAHE: noctaBeTe 3aBapb4yHMA anapaT BbpXy XOpU3OHTalHa
MOBbPXHOCTM C HYXHaTa TOBaPOHOCMMOCT; B MPOTMBEH cny4aii (Hanp. HaKNoHeHN
nofoBe, NoA0OBe C HEPABHOCTM M T.H...) CblLeCTBYBa ONAaCcHOCT OT Npeo6pbLyaHe.
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3abpaHeHO e NOBAMraHeTo Ha KONMYKaTta 3aefjHO CbC 3aBapbyHUA anapar n 6noka
3a oxna)kaaHe (KoraTto e Hanu4eH).

YMOTPEBA HE MO NPEAHA3HAYEHME: ynoTpe6ata Ha 3aBapb4HUA anapar 3a
BcAKa 06paboTKa, pasnuyHa oT NpeABMAEHaTa, e onacHa (Hanp. pasmpassBaHe Ha
TPpBL6M OT BOZONPOBOAHAaTa Mpexa).

PUCK OT U3TAPAHUA

Hakoun yacTn Ha 3aBapb4yHUA anapar (ropenka, Knewy pbKoxBaTKa 3a enekrpopaa)
U CbCceAHMN 30HM MoraT fa AOCTMrHaT TemnepaTtypu Hap 65°C: Tpa6Ba fa ce Hocn
noAxoAALLo 3aluTHO obnekno.

OcTaBeTe TOKY-L0 3aBapeHuUA AeTaiin Aa ce oxnaau npeau aa ro gokoceare!

HEMPABUJIHA YMNOTPEBA: eqHOBpeMeHHOTO U3MoN3BaHe Ha 3aBapbyHUA anapart
OT NnoBeYe OT efjH onepaTop e onacHo.

NPEMECTBAHE HA 3ABAPDYHUA AMAPAT: BuHarm 3akpenBaiiTe 6yTunkarta c
NoAXoAALLM CPeACTBA, 3a Aa A NpeAnasuTe oT cyvaliHo najaHe (ako ce M3nonsea).

3abpaHeHo e Aa ce M3NON3Ba PbKOXBaTKaTa KaTto CPeACTBO 3a OKauyBaHe Ha
3aBapbyYHUA anapar.

YCJ/10B/A HA OKOJIHATA CPEJA (EN 60974-1)
- N3nonsBante 3aBapb4HUA anapaT caMo Npu C/ieAHNTE YC/I0BUA Ha OKONHaTa cpepa:
« TemMnepaTyparta Ha OKoJiHaTa cpeaa mexpay -10°C n 40°C;
* OTHOCMTE/NIHa B/IaXXHOCT Ha Bb3lyXa He Nno-Bucoka ot 50% npu 40°C;
* OTHOCMTE/NIHa B/IaXXHOCT Ha Bb3/lyXa He no-Bucoka ot 90% npu 20°C;
« OKONIHMAT Bb3AyX He TpAGBa Aa cbAbpXKa Npax, KUCeNNHN, KOPO3UBHUN ra3oBe
Wnu BewecTsa u gp.

CbXPAHEHUE

- MocTaBeTe MawMHaTa 1 HellHMTe aKkcecoapu (c unmM 6e3 onakoBKa) B 3aTBOPEHO
nomeLyeHue.

- Temneparyparta Ha oKonHaTa cpefia TpA6Ba fAa e B AnanasoHa mexay -20°C n 55°C.

B cnyuaii Ha mawnHa o6opyABaHa ¢ oxna)X<Aalla eAnHNLA C TEYHOCT U NPV OKOJIHA

TemnepaTtypa no-Hucka ot 0°C: aa ce u3nonssa aHTM¢Gpn3Ha TEYHOCT, NpenopbYaHa

OT nMpousBOAWNTENA WM f[a Ce W3NPasHU HanMb/HO XMAPaB/AMYHaTa cucTemMa M

pesepBoapa OT TeYHOCTTa.

W3non3BaiiTe noaxoAAw MepKm,

3aMbpcABaHUA U KOPO3uK.

3a pAa npepnasnTe MallMHaTa OT Bhara,

= YHULLOXKABAHE

B Kpas Ha eKCnnoaTaLiOHHUA XNBOT Ha TO3M 3aBapbyeH anapar He ro U3XBbpnsaiite
€ 06MIKHOBEHNTE 6UTOBU OTNAAbLU.

OTroBOpPHOCT Ha NOTpe6uTens e U3XBbPNAHETO HAa TOBA eNeKTpuUYecko obopyaBaHe
Aa cTaBa B OMnpefieNieHNTe NMYHKTOBe 3a cbGMpaHe Ha OTNagbuu U peuuKaupaHe
Ha eNleKTpuuyecko o6opyaBaHe WM fa ce CBbpPXKe C MarasiuHa, OT KOWTO e 3aKyneH
npoAykTbT. Tasu pasnopen6a ce OTHacA camo 3a U3XBbP/IAHETO Ha o6opyaBaHe Ha
TepuTtopuATa Ha EBponeiickua cbios (OEEO).

2.YBOJ U OBLLO ONMNCAHUE

2.1YBOJ

To3u 3aBapbyeH anapar e U3TOYHVK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsBaHe, n3paboTeH crneuymanHo
3a 3aBapaBaHe BUI (TIG) (AC / DC) cbc 3ananBaHe HF unu LIFT n 3a 3aBapaaHe MMA ¢
o6Ma3aHu enekTpoan (PyTUOBY, KUCENNHHY, 6a3uyHN).

MNpwu 3aBapsaBaHe BUI ¢ npomeHnue Tok AC Moxe fia ce 3aBapsABa allyMVHWUIA 1 HEroBuTe
cnnaeu (AlSi, AIMg), a ¢ BUT ¢ noctosHeH Tok DC - cToMaHu (BbrnepofHy, HepbXaaemu,
HUCKONErnpaHu 1 BUCOKONErMpPaHm) U TEXKM MeTanu (Mef, HUKeN, TUTaH U TEXHUTE Cniasu).
CneunduuHTe XapaKTepucTK Ha To3u 3aBapbyeH anapat (INVERTER), kaTo BMcOKa
CKOPOCT 1 MPeLV3HOCT Ha HaCTPOIK1Te, My NpUAaBaT OTIMYHU KayecTBa Ha 3aBapKaTa.
PerynupaHeto cbc cuctema "MHBEpTOp” Ha BXOAA Ha 3axpaHBallaTa JMHWA onpegens
OCBEH TOBa [pacTWYHO HamansABaHe Ha obema, KaKTo Ha TpaHcdopmaTopa, Taka M Ha
CbMNPOTVBNEHNETO 3a U3paBHABAHE Ha HMBOTO, KOETO MO3BOMABA KOHCTPYMPaHETO
Ha 3aBapbuyeH anapaT C MaibK obem ¥ Terno, Kato Ha NpefeH MnaH ca W3BefeHu
XapaKTepUCTUKWM KaTo JIeCHO yrpaBneHne 1 TpaHCNopTrpaHe.

2.2 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKA

BUr (TIG)

- PerynupaHe Ha Toka AC/DC 1 xapakTepucTuyHuTe napameTpu.

- 3anansaHe HF/LIFT.

- HenpeKkbcHaTO/MMNYNCcHO GyHKLMOHMpPaHe.

- W360p Ha pexumu 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot.

- CBbp3BaHe 1 HacTpoliKa Ha 6110Ka 3a BogHo oxnaxgaHe G.R.A. (camo Bepcun R.A.).

MMA

- PerynupaHe Ha Tok, Arc force n Hot Start.

- 3awwuTa npoTuB 3anensaHe (anti-stick).

- HenpekbcHaTO/MMMYNCHO GYHKLMOHMPaHE CbC CpefHa CTOMHOCT (ako e NpeaBuaeHo).
- Yctporictso VRD.

APYrun

- [Moka3BaHe Ha eKpaHa Ha 136paHuTe NapameTpu 1 PeXNMU.

- Bb3MOXHOCT 3a 3anameTABaHe U N3BMKBaHe Ha NepcoHanusnpanmn nporpamm (JOB).

- YnecHeHo um3BKKBaHe Ha ¢pabpuuHuTe napametpu (DEFAULT) n onpocTeH pexum no
nopapasbupare (EASY).

SALLUTU

- TepmocTaTuyHa 3awuTa

- 3awMTa OT aHOMANHM HampexeHUa (NPeKaneHo BWCOKO WM MpPeKaneHo HUCKO
3axpaHBaLLO HaNPEeXeHVe).

- 3awmTa oT CyyYariHN KbCU CbeAUHEHNS, KOWUTO Ce Ib/KAT Ha KOHTAKT MeXay ropenkara
1 Macara.

- 3awuTa cpeuy 3anensaHe anti-stick (MMA).

- 3awuTa Cpely npeKaseHo BKCOKA TemnepaTypa WM HEe[OCTaTbyHO HanAraHe B
crcTemaTa 3a OxXNaXAaHe ¢ BOAA Ha ropesnikarta (camo Bepcus RA.).

2.3 AKCECOAPU NO 3AAIBKA

- Topenku BUT (TIG) pa3nunyHu moaenu.

- Komnnekr 3a 3aBapsaBaHe MMA.

- KomMnnekT ¢ pa3nnyHn BUJOBE KOHCYMaTVBU.

- CamosaTbmABaLLa MackKa: ¢ GrKcmpaH unv perynupyem puatbp.
- PBUYHO AUCTAHLUMOHHO ynpasneHve 1 neaan.

- Apantep 3a 6yTunka AproH.

- Ta3oBa CBpb3Ka U ra3oB MapKyy 3a CBbp3BaHe Ha byTunkara.

- PepyKTOp 3a HanAraHeTo C MaHOMETbP.

- Bnok 3a BogHO oxnaxpaaHe.

- OxnapvTenHa TeYHOCT.
- Konnuku B pasnuuHu BapraHTu.

3. TEXHUYECKWN BAHHU

3.1 TABEJIA C AAHHU

OCHOBHUTEe AlaHHM CBbP3aHu ¢ ynoTpebaTta 1 paboTaTta Ha 3aBapbyHKA anapart ca 0606LeHN

B Tabenkarta C xapaKTepuUCTUKNTE CbC CIEIHOTO 3HAaUeHwe:

y Qur. A

1- Pedepenter EBPOMENCKW ctaHpapT 3a 6€30MacHOCT 1 NPOV3BOACTBO Ha MaLLUHK 3a
[broBo 3aBapABaHe.

2- Vme n agpec Ha npoussoauTens.

3- lme Ha mopgena.

4- CvmBON Ha BbTpeLLHaTa CTPYKTypa Ha 3aBapbyHuWA anapar.

5- CumBon 3a npefBrAeHNA METO/ Ha 3aBapABaHe.

6- CvmBOn S : MokasBa, Ye MoraT Aa 6bAaT U3BbPLLEHN onepaLuy No 3aBapsBaHe B cpeaa
C NMOBULLEH PUCK OT TOKOB yaap (Hanp. B HeNocpeAcTBeHa 6n130CT A0 roneMmn MeTanHm
macum).

7- CumBON Ha 3axpaHBallaTa JIMHNA:
1~ : NPOMEHNNBO MOHO}A3HO HanpexeHwne;
3~ : NPOMEHNVBO TPMPa3HO HanpexeHMe.

8- CreneH Ha 3alMTa Ha KOXyxXa.

9- XapaKTepuCTWYHU JaHHW Ha 3axpaHBallaTta MMHUA:

- U, : [IpOMEHNNBO HampexeHne 1 4ecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha 3aBapbyHWA anapart
(ponyctmu rpaHnum +10%).

- L o - MaKcManeH TOK KOHCYMMPaH OT INHKSATa.

- | EbekTnBeH Tok Ha 3axpaHBaHe.

10- PaboTHn XapaKTepuUCTUKM Ha BepuraTta 3a 3aBapsABaHe:

- U, : MakcmanHo HanpexkeHvie Ha npa3eH Xof (0OTBopeHa Bepura 3a 3aBapABaHe).

- /U, : CvoTBeTCTBAW, HOPMANU3MpaH TOK U HOPMANM3MPAHO HaMpeXeHne, KouTo
MoraT [la ce OTfjaBaT OT 3aBapbyHMA anapar Nno Bpeme Ha 3aBapABaHe.

- X:CpoTHoLeHVe Ha NpeKkbcBaHe: [Toka3Ba BpemeTo, Npe3 KOeTo 3aBapbyHMAT anapat

MOXe Aa OTAaBa CbOTBETHMA TOK (CbluyaTa KoNoHa). M3pasaBa ce B %, Bb3 OCHOBa Ha
uyKbA oT 10 min (Hanp 60% = 6 MUHY TV PaboTa, 4 MUHYTW MOYNBKA; U T.H.).
B cnyuaii, ye dakTopute 3a ynotpeba (no naeHTMdUKaLMoHHa Tabena oTHacAWM ce
3a 40°C Temnepatypa Ha cpepaTa) ce NMpeBuLLaT TOBa Le NpeAr3BrKa 3apeicTBaHe
Ha TepMUYHaTa 3alMTa (3aBapbUYHUAT anapat ocTaBa B pexum stand-by, gokato
HerosaTa TemnepaTtypa He ce BbpHe B JONYCTUMUTE FPpaHnLin).

- A/V-A/V : Tloka3Ba AnanasoHa Ha perynupaHe Ha TOKa 3a 3aBapABaHe (MUHUManeH -
MaKc/ManeH) B CbOTBETCTBUE C HaNpeXXeHVEeTo Ha Abrata.

11- PeructpaumoHeH Homep 3a MAeHTUOMKALWA Ha 3aBapbyHMA anapaT (Heobxoanm 3a
TexHMYyecKkaTa NoALpPbKKa, 3aABKa Ha Pe3epPBHUN YacTy 1 YCTaHOBABAHE Ha NPou3xoaa
Ha npoaykKTa).

12- ——- : CTOMHOCTTa Ha MHepLMOHHUTE NpeanasuTeny TpA6Ba Ja ce NpeaBuan 3a
obe3onacsBaHe Ha NNHKATA.

13- CumBONMTE, KOUTO Ce OTHACAT JO HOpMUTe 3a 6e30MacHOCT, YMeTo 3HauyeHve ce
CcbabpKa B rnasa 1”06Lwa 6e30MacHOCT 3a AbroBOTO 3aBapsBaHe”.

3abenexka: Taka npencraBeHata Tabena C TEXHUYECKU XapakTepucTnkn nokasea
3HAYE€HNETO Ha CMMBONNTE N LlI/ld)pI/ITe; TOYHUTE CTOMHOCTUN Ha TEXHNYECKNTe napameTpu Ha
eNleKTpoXKeHa Tpﬂ6Ba Aa 6'b‘J,aT NnpoBepeHn AUPEKTHO OT HeroBaTta Tabena.

3.2 APYITU TEXHUYECKN OAHHN

- 3ABAPDYEH AMNAPAT: Bux Tabnuuara (TAB. 1).

- CPEAEH PA3XO[ HA 3ABAPDBMEH A3: Bux Tabnuuara (TAB. 2).
- FTOPEJIKA: B Tabnuuara (TAB. 3).

- KNELWW PbKOXBATKA 3A EJIEKTPO/IA: B Tabnuua (TAB. 4).
Ternoto Ha 3aBapb4HUA anapar e oTpa3eHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHME HA 3ABAPDBYHUTE ANAPATU

4.1 B/IOKOBA CXEMA

3aBapbUHMAT anapaT Ce CbCTOM OCHOBHO OT 3aXpaHBally W YMpaBiABaly MOAYynu,
peanusnpaHy BbpXy MeyaTHW MAaTKM U ONTUMMU3MPAHM 3a MaKCUMarnHa HafgeXAHoCT ©
pepyLvpaHa noaApbXKKa.

To3u 3aBapbUeH anapart ce ynpas/sBa OT MAKPOMPOLIECOp, KOWTO NMO3BOJIABA fla Ce HaCTpon
ronam 6poii NapaMeTpu 3a ONTUMAsHO 3aBapsABaHe NP BCAKAKBM YCIIOBMA 1 33 BCAKAKBU
maTepmanu. Heobxoarmo e obaue, 3a MbJHO M3MON3BaHE Ha XapaKTepUCTUKWUTE Aa ce
no3HaBaT PaboTHUTE Bb3MOXHOCTU.

Onucanue (QOur. B)

1- Bxop Ha 3axpaHBawiata TpudasHa NMHWSA, rpyna TOKOM3NPABUTEN U KOHAEH3aTopw 3a
M3paBHABAHe Ha HBOTO.

2- [peBkntouBaly MocT ¢ TpaHsuctopu (IGBT) n gpanBepu; NPOMeHA HanpeXeHWeTo
Ha NIMHWATa C NPaB TOK B MPOMEHNINBO HaMpeXeHne C BMCOKa YecToTa U M3BbPLLBA
perynMpaHeTo Ha MOLWHOCTTa B 3aBMCMMOCT OT 3aBapbyHuA TOK/3aBapbyHOTO
HanpexeHune, KOUTO Ce N3NCKBaAT.

3- TpaHcdopmaTop € BUCOKa YeCTOTa; MbpBUYHaTa HAMOTKa Ce 3aXpaHBa C KOHBEPTUPAHOTO
HanpexeHne oT 610K 2; Toil UMa QyHKLMATa Aa apanTMpa HanpeXeHUeTo U ToKa
[0 HeobxoAMMMTe CTOMHOCTM 3a MeTOAa Ha AbroBO 3aBapsABaHe U CbleBPeMeHHO
ranBaHUYHO [ja U30/1Mpa 3aBapbyHaTa CMCTeMa OT 3axXpaHBallaTa IMHUA.

4- BTopuuyeH TOKOM3MpaBALW, MOCT C WHAYKTUBHO CbMPOTMBAEHVE 3a W3paBHABaHe
Ha HUWBOTO; MPOMEHA MPOMEHNMNBOTO HanpexeHne/MPOMEHNNB TOK, AOCTaBeH OT
BTOPUYHATa HaAMOTKa B MOCTOAHEH TOK/MOCTOAHHO HanpeXeHne C HUCKa OHAynauma.

5- TpeBkntoyBaLy MocT ¢ TpaHaucTopu (IGBT) n apaiBepy; NpeobpasyBa M3XOAHUA TOK
BbB BTOPMYHATa Bepura oT NOCTOAHEH B MPOMEH/INB 3a 3aBapABaHe C MPOMEHNINB TOK
BUT (TIG) AC (ako e Npunoxnmo).

6- EnekTpoHMKa 3a KOHTPON U perynvpaHe; KOHTPONIMpa Ha MOMEHTa CTOMHOCTTa Ha
3aBapbyHUA TOK U A CpaBHABA CbC 3afafieHaTa OT onepaTopa CTOWHOCT; Mofynupa
KOMaHAHWUTEe uMNyncu Ha ppainBepute (drivers) Ha IGBT, kouto u3BbpluBaT
perynvpaHeTo.

7- Jlorvka Ha ynpaBneHue Ha paboTaTa Ha 3aBapbyHWA anapat: 3ajaBa LMKAWTE Ha
3aBapsABaHe, ynpaBiABa 3a[BWXKBALLVTE MeXaHV3MK, KOHTPONMpa cuctemMute 3a
6e30MacHoCT.

8- laHen 3a 3ajjaBaHe v BU3yanv3aLya Ha napaMeTpuTe U HauMHUTE Ha GYHKLIMOHMpPaHe.

9- TeHepaTtop Ha 3anansaHe HF.

10- EnekTpomarHuTeH KnanaH 3a 3awyura ot ra3 EV.

11- BeHTunaTop 3a oxfaxkjaHe Ha 3aBapbyHVA anapar.

12- INCTaHUMOHHO perynupaxe.

4.2 YPEQU 3A KOHTPOJ, PETYJIUPAHE U CBbP3BAHE

4.2.1 3apeH naHen (®Our. C)

1- TnaBeH npekbceay O/OFF - I/ON.

2- 3axpaHBauy kaben (211 + 3 (MoHodaszeH)), (3M + 3 (TpudaseH)).

3- CbepmHeHMe 3a CBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a ras (pedyKTop 3a HansAraHe Ha GyTunkara).

4- TpepnasnTen Ha cnomaraTtesiHa Bepura Ha 6110Ka 3a BoAHO oxnaxpaaHe G.R.A. B ped. ¢
eneKTpryeckaTa cxema (ako e npeasraeHo).

5- KoHeKTop Ha 6510Ka 3a BOAHO OxnaxAaHe (ako e npefBuaeHo).

6- KoHeKTOp 3a ANCTaHUVOHHO yNpaBneHue:
Bb3MOXHO € fia ce NMPUIOoXM KbM 3aBapbuyHWA anapat, MOCPEeACTBOM CreuuanHus
KOHeKTOp C 14 Monioca, KOMTO Ce Hamupa Ha 3aAHaTa CTpaHa, 2 pasnuuHu Buaa
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OUCTAaHLMOHHO ynpasneHue. Bcako ycTpoincTBo 61Ba pa3no3HaBaHO aBTOMATUYHO 1

No3BOsIABa Aa Ce perynmpar cnegHuTe napameTpu:
[AncTaHUMOHHO ynpaBieHue c negan:
CTOMHOCTTA Ha TOKa ce onpeAensa oT no3uuuATa Ha nepana. B pexxum BUT (TIG) 2T,
OCBEeH TOBa HaTUCKAHEeTO Ha Nefana n3nb/HABA AeCTBMETO Ha KOMaH/a 3a CTapT 3a
MaluMHaTa Ha MACTOTO Ha 6yTOHa 3a ropenkara (ako e NpeaBuaeHo).

- [ANCTaHLMOHHO ynpaBJeHue C ABa NOTeHUMOMeTbpa:
MbPBUAT MOTEHLMOMETBP peryavpa rnaBHUA TOK. BTOPUAT MOTEHLMOMETbP
perynvipa apyr napameTbp, KOWTO 3aBUCK OT aKTUBHUA MeTof Ha 3aBapsBaHe. Kato
3aBbPTUTE TO3U MOTEHUMOMETDBP Lie Ce MOKaxKe MapaMeTbpa, KOWTO ce NMpOMeHs
(KOMTO He MOXe Aa Ce KOHTPONMpa C pbKoxBaTKaTa OT MNaHesna). 3HauyeHneTo Ha
BTOpUA noteHunometbp e: ARC FORCE ako e B pexxum MMA n OVHAJTHA PAMITA,
aKko e B pexxum BUT (TIG).

4.2.2 MNpepex naven (Pur. D, E)
1- TonoxuTeneH KOHTaKT 3a 6bP3 AOCTHM (+) 33 CBbP3BaHe Ha 3aBapbUHUA Kaben.
2- OTpuuaTeneH KOHTAKT 3a 6bp3 4OCTHN (-) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUA Kaben.
3- KoHeKToOp 3a cBbp3BaHe Ha Kabena 3a ynpasneHvie Ha ropekata.
4- CbepvHeHMe 3a CBbP3BaHe Ha Tpbbarta 3a ras Ha ropesnka BUT (TIG).
5- KomaHpeH naHen:

5a. OcHOoBeH GYTOH 3a HacTpoiiKa Ha npolieca Ha 3aBapsABaHe.

« Kpartko HatuckaHe (MPOLEC):

- [?—: 3aBapsBaHe ¢ obma3saH enektpog (MMA).

Hi
- |===| 3aBapsaBaHe BUI (TIG) cbc 3ananBaHe Ha Abrata ¢ BUCOKa yectoTa (BUT
(TIG) HF).

F
- [ 1| 3aBapsBaHe BUT (TIG) c KOHTaKTHO 3ananeaHe Ha gbrata (BUT (TIG) LIFT).
- [DD:] B pexxum BUT (TIG) noka3Ba 3aBapsABaHe ¢ noctosaHeH Tok (DC).

- B pexum BUI (TIG) nokassa 3aBapsaBaHe ¢ npomeHnue Tok (AC), ako e
npeaBviAeHO.

MpoabmxnTenHo HaTuckaHe (JOB):

- Korato e npegsugeHo (®ur. D), no3sonsABa ynpassieHMe Ha MpeaBapuUTeNHO
nedUHMpPaHK UK 3anameTeHN NPorpamMu 3a 3aBapABaHe: MeHIO 3a N3BUKBaHe
1 3anametaBaHe. /36op upe3 MHOropyHKUMOHanNHo Konuye 5¢. V3xop 6e3s
3anasBaHe C KpaTKOo HaTUCKaHe.

5b. ByToH 3a N1360p Ha pexxnma Ha GpyHKLMOHMpPaHe.
« KpaTtko Hatuckane (PEXXUM):

3aBapABaHETO 3amnoyBa C HATUCKAHETO Ha 6yTOHa Ha ropefnkata u
NPUK/oYBa CbC CNPaHe Ha HAaTUCKAHETOo Ha 6yTOHa Ha ropersikaTta.
T

3aBapABaHETO 3anoyBa C HATUCKAHETO U CNMPAHETO Ha HAaTUCKa BbPXy
6yTOHa Ha ropesikata n NpuKYBa, Korato 6yTOH'bT Ha ropesikaTa ce HaTucka n
OTrnycCKa MoBTOPHO.

T

3aBapABAHETO 3aMoyBa C HATMCKAHETO U OTMyCKaHeTo Ha GyToHa Ha

ropenkata. [lpyn BCAKO KpaTKO HaTWUCKaHe/MyckaHe TOKbLT MpemMuHaBa oOT

3afjafieHata CTOMHOCT _m_ KbM CTOMHOCTTa ™ J1 1 06paTHO. 3aBapsABaHETO
2 L

NPWVK/oYBa, Korato 6yTOH'bT Ce HaTUCHe 3a NPOoABb/IKNTENHO NpeaBapuUTesTHO
onpenesieHo Bpeme.

No3BOJIABA N3MbJIHEHNETO Ha TOYKOBO 3aBapsBaHe (0,1-10s) C KOHTPON Ha
BPEMETO 3a NPOAB/HKUTENIHOCT Ha 3aBapPABAHETO Ha AUCTel (Myraiia MKoHa).

No3BOJIABA U3MbJIHEHNETO Ha KpaTKo TOYKOBO 3aBapsABaHe (0,01-0,09s) ¢
KOHTPOJT Ha BPEMEeTO 3a MPOABL/KUTENHOCT Ha 3aBapABaHETO Ha Aucnnen
(MUraia nkoHa).

MpoabmxuTenHo HaTuckaHe (PULSE):

PULSE

/N1 g BUT (TIG) no3BonABa nyncayua Ha TOKa Ha 2 HMBA 3a 3aBapsABaHe C
HaMansABaHe Ha TOMAMHATa MPU TbHKM TMOAMNOXKKMA C HACTpoOMKa Ha
XapaKTepUCTUYHITE NapameTpu _L "

pm.,;s ) P . 'n' U " St

Mn g MMA nossonsisa nyacMpaHe Ha TOoKa NpW cpefHa CTOMHOCT 3a
ynecHABaHe Ha BePTVKAIHOTO 3aBapABaHe C HACTPOIKa Ha XapaKTepuUCTUYHNTE

gisp‘)'aMETpmm_, |I1 N, v £

PULSE
/M\11 BB BUTI (TIG) no3sonABa nyncvpaHe Ha TOKa 3a 3aBapsABaHe Ha TbHKU
MOAJIOXKKM C aBTOMaTUYHa HaCTPOWiKa Ha NMpefBapuUTENIHO 3aafieHn CTOMHOCTY

3a XapakTepucTnyHUTE napameTpu |I , mﬂl n - B 3aBUCMMOCT OT

3afjafeHns ToK Jm— .
5¢. MynTudyHKUMOHaNHa pbKOXBaTKa € 6YTOH 11 3aBbpTaHe.
BbB Bpb3ka C Bb3MOXKHWTE HACTPOMKU 1 PeXUMU MO3BONABA wn3bopa un
perynmpaHeTo Ha CbOTBETHUTE MapameTpy KaTo nokassa 3afjafeHarta CTOMHOCT Ha
avcnnes.

CneumantHo 3a npoueca MMA napameTpute, KOMTO MoraT fja ce€ NPOMEHAT N
nokassar Ha gucnnes (Our. D-5d, E-5d), ca:

gEe
AV N JAY N AN
- ©

HOT ARG
stART | /T FORCE

! PULSE
: il M
Hz
VRD I —

— — £ [J—

VRD

- aKTUBUpaHe/AeaKTVBMpPaHe Ha ycTponcTBoTo “Voltage Reduction Device”3a
6e30MacHO Hayvano Npu HACKO HanpeXeHue.

HOT
- START jayaneH CBPBXTOK 3a ONTUMM3MPaHe Ha 3ananBaHeTo Ha 3aBapbyHaTa Abra
(perynupane 0-100%).
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ARC
FORCE nyHammyeH CBPBHXTOK 3a ONTUMU3MPaHe Ha NaBHOCTTa Ha 3aBapABaHeTo 1
n36sArBaHe Ha 3anenBaHeTo Ha enekTpoga (perynupate 0-100%).

- ﬂ' OCHOBEH 3aBapbyeH TOK B 06VIKHOBEH Unn VMMyNCeH peXxnm e cpegHata
CTOMHOCT Ha TOKa, KOATO Tpﬂ6Ba Aa ce nogabprka (n3xopeH Tok B amnepm).

I1

—L B pexxvm PULSE MMA npepfcTaBnsBa OTHOLEHMETO MeXAy MakcMMmanHata
CTOMHOCT Ha MMMYICHMA TOK W 3afjafieHna cpefieH TOK (MPOLeHTHa CTOMHOCT C
perynupane 100-200%).

MwuH/ManHaTa CTOMHOCT Ha MMIysca He ce 3a/aBa, a Ce U3UNCIABA BbB BPb3Ka
¢ napameTpuTe Ha yHKLMATa 3a BpeMe, Taka Ye CPefHUAT TOK [la € paBeH Ha
3afaileHNA TOK.

 dur npefcTaBnsABa 6pos Ha MMNyNCMTe B CeKyHAa (CTOMHOCT B XepLioBe C
perynupaHe 0,2-99 Hz).

art npefcTaB/fABa OTHOLIEHVNETO MeXAY MPOABIKUTENIHOCTTa Ha MMMYNca U1
obLjaTa NPOABMKUTENHOCT Ha LMKbAa (CTOMHOCT B NPOLIEHT C perynupaHe 10-
99%).

Cney o 3a npoueca TIG napameTpute, KOMTO MoOraT fa ce NPOMEHAT u
nokasBsat Ha gucnnes (®ur. D-5d, E-5d), ca:

'\l' '\l‘ '/' o, T4
i I 1\1353

— BAT [ =

't1 BpemMe pre-gas 3a UW3TUYaHe Ha 3alyUTeH ras npegu Havyanoto Ha
3aBapsaBaHeTo (perynupaHe 0-10 ceKyHAW).

al

- HayvaneH TOK, NoaAbpXaH 3a onpeaeneHo Bpeme B 2T 1 3a Bpeme paBHO Ha
3agbpKaHeTo Ha 6yToHa HaTuCHaT B 4T (perynupaHe B Amnepw).

ts' .

- BpeMe 3a HayanHa pamna Ha Toka oT cToHocT | go |, , npu OFF pamna He e
HanuuHo (perynupane 0,1-10 ceKyHAW).
N.B. : napamertpute | 1 T, Morat Aa ce NPOMEHAT AOPU W C [UCTAHLUMOHHO
ynpaeneHue c negarn, perynmpaHETo obaye TpA6Ba fAa ce Hampasu Npeau fa ce
aKTMBMpPa camaTa KoMaHpaa.

- ﬂ- rNaBeH 3aBapbyeH TOK (M3xofeH ToK B AMnepw).

I1

- —L B UMNYNCEH pexum n B pexum Bi-Level npeactaBnABa oTHOLEHUETO
MeXAy MaKkcuMmariHaTa CTOMHOCT Ha VMMMYNCHWA TOK U 3afjafeHnsa cpefieH TOK
(npoueHTHa CTONHOCT ¢ perynupaHe 1-200%).

- dUIE YyecToTa Ha My/cauuuTe, T.e. MapameTbp, KOWTO perynupa obLoTo Bpeme,
npes KoeTo TOKbT MyncMpa Ha ABe 3a[jafieH HI1Ba 1 CbLO Taka, 3a mogenute AC/
DC npu BUT (TIG) AC, npeacTtaBnABa YecToTaTa Ha MOBTOPEHME Ha LiAnaTta BbHa
Ha TOKa (MOoNoXWTeNHa U OTpULIATENHA, PerynnpaHa B XxepLose).

- B npoueHT Ha ypaBHoBecsiBaHe, B WMMYJICEH (AC/DC) pexum e
CbOTHOLLEHWETO MEX[Y BPEMETO, NMpe3 KOeTo TOKbT € Ha Haii-BUCOKOTO HUBO U
obLwua nepuog Ha nyncupate, 3a mogenn AC/DC BbB BUT (TIG) AC npefcTtaBnasa
CbOTHOLLEHWETO MeXAY BPEMETO C MOOXKMUTENEH TOK U BPEMeTOo C oTpuLaTeneH
TOK.

- tena BpeMe Ha KparHa pamna Ha ToKa OT CTONHOCT |, o |,
(perynupane 0,1-10 ceKkyHAW).

A"

- KpaeH Tok, B 2T e CTOMHOCTTa Ha TOKa 3a raceHe Ha fbrata c/ief KpaliHaTa
pamna, ako BpeMeTO 3a pamna e Mo-rofAamMo OT Hyna, B 4T npeacTaBnsABa
noaAbPXKaHWAT TOK Cled KpaiiHaTa pamna 3a LiAfIoTo BPeme, Npe3 KOeTo 6y TOHbT
Ha ropefikaTa oCTaBa HatucHat (perynupaHe B Amnepm).

.+ OFF HAMa pamna

'12 BpeMe post-gas 3a M3TYaHe Ha 3alLUMTEH ra3 oT CMUMPaHETo Ha 3aBapsABaHETO
(perynupane 0-10 cekyHAaw).

- 737 eHeprus 3a NpeBapUTeNHO 3aTOMIISHE aKo e NPeBMAEHO, CaMo 3a MOAENN
AC/DC BbB BUT (TIG) AC, perynupa npefiBapuTeiHOTO 3aTOM/IAHE Ha eNeKkTpoaa,
3a fla ynecHu ctaptupaHeto. B OFF (M3kntoueHo) HAMa npefBapuTeNnHO 3arpaBaHe
(HacTpolika B mm CnpAMO AUamMeTbpa Ha U3MOoM3BaHNA eneKkTpop).

Opyrn yKasaTeNlHU UKOHU Ha Ancnnes:

ALARM MpeaynpexaeHne 3a cmrHan|/|3V|paHe/anapma, 0BMKHOBEHO B KOM6VIHaLWIH
C KO, NOCoYeH Ha gucnnes, HacoyBa BHUMAHNETO KbM Bb3MOXHa aBTOMAaTU4Ha
aHOManuaA/3almnTa, KoAaTo ce e aKTUBMpPana B 3aBapbyHUA anapart.

- TepMWYHa 3almnTa, B KOM6VIHaL|VIﬂ C ALARM UKOZ Ha Ancnnea, npeaynpexaeHne
3a yC/10BUA Ha AOCTUIaHe Ha rpaHnLMTe Ha BbTPELHOTO HarpABaHe.

- @ AKTUBEH M3X0[, MOKa3Ba HaMYMETO Ha HanpexeHue B u3xogute Ha
3aBapbyHMA anapart.

[OVUCTaHLUMOHHO YrpaB/ieHVe, MoKas3Ba BpPb3Ka W aKTWBEH KOHTPON Ha

BbHLUHW KOMaHAW WK Ha ropenkata.
Tl

- Kypcop 3a nonoxeHue, B 4T C MO-HWUCKa CTOMHOCT OT 3afjafieHaTa
MoKa3Ba HaCcTPOBaHETO Ha MIHMMaEeH HayasieH TOK, KOWNTO AaBa Bb3MOXHOCT fla
ce BMAW 3aBapbyHaTa Abra Npu HaTucHaT byToH. ToBa nNo3sonABa Aa ce usbepe
npeumnsHO ToYKaTa Ha CTapTMpaHe Ha 3aBapABaHETO (aKO HayalHUAT TOK ce
3ajlajie U3BbH onpefeneHa rpaHnLa, GyHKLMATa ce AeaKTVBMpPa aBTOMATUYHO).

- PRG KOraTo e NPUIoX1MO, B KOMOMHALIMA C MOKa3BaHETO Ha HOMepa Ha akTUBEH
JOB, nokasBa u3bpaHaTa Mporpama, UMUTO MapameTpu MoraT fa 6bgat
npernexpnaHu, NPOMeHAHM 1 3anameTABaHN.

- SAVE KOrato € aKTMBEeH, MOKa3Ba TeKylO 3anamMeTABaHe Ha nporpamarta 3a



3aBapABaHe, KaKTo e 3afjajeHa.

- KOraTo e MpUMoXMMO, MOKa3Ba ynpaBfieHMeTO Ha 6/0Ka 3a BOAHO
oxnaxpaHe (G.R.A.) 3a cbBMecTMMU ropenku. HacTpoikaTta ce usBbpluBa Ypes
BKJIIOUBaHe Ha 3aBapbUYHUA anapaT C eGHOBPEMEHHO HaTUCHATU BYTOHYM 5a 1 5¢ 1
c 1360p ypes 3aBbpTaHe Ha pbkoxBaTKaTa 5¢ Ha ON (G.R.A. akTuBmpaH) nnu OFF
(G.R.A. peakTrBMpaH). 3ana3BaHe Ha M360pa Ypes NOBTOPHO HAaTUCKaHe Ha Gy TOH
5c.

- (Default $abpunyHn NnapameTpy, MOKa3Ba HACTPOIKaTa Ha BCMUKM MapameTpu Ao
onpeaeneHa nonesHa nNpeABapuUTENIHO ornpefenieHa CTOMHOCT 3a Oob6WwupHa
onepaTuBHOCT. [loTpebutenaT Moxe fa 3agage no n3bop rnaBHUA TOKM 6e3 na

HapyllaBa JpyrnTe aBTOMaTUYHN HAaCTPONKM.

NPOLUEAYPA 3a Hynupaxe MO NOAPA3BUPAHE

BbB BCeKM eaVH MOMEHT MOXe fAa Ce aKTuBMpa OTHOBO TOBa CbCTOAHNE,
KaTo Ce M3KMIoUM M BK/IOYM 3aBapPbYHMAT amnapaT C HaTWCHAaT OyTOH Ha
MyNTUYHKLMOHaNHaTa pbKoxBaTka (Our. D v E-5¢).

5e. BytoH LOAD
Kbfeto e npeasupeHo (Our. E), noseonsBa npemmHaBaHe KbM MEHIOTO 3a
ynpaBneHne Ha NpeABapuTeNHO fedUHMPaHV WU 3anameTeHU Mnporpamm 3a
3aBapsBaHe (JOB). 360p upe3 MHOrodyHKLMOHANHO Konye 5¢.
5f. BytoH SAVE unu GAS TEST
KbeTo e NpeaBraeHo, 06MKHOBEHO Npu KPaTKo HaTWCKaHe, n3Bbpiea GAS TEST,
KaTo M3nycka ras oT Bepurata 3a okosio 10 cekyHau (MpoayxBaHe Ha TpbbouTe,
perynvpaHe Ha aebuta). BbTpe B MeHtoTo JOB, OT Apyra CcTpaHa, No3BonsBaTe n3xoan
6e3 3anasBaHe (KpaTKO HaTVCKaHe) NN KaTo anTepHaT/Ba 3anasBaHe Ha akTUBHUTE
HaCTPONKN (MPOABIKNTENTHO HAaTUCKaHE).

MpumepHN cepBU3HU CbO6LEHNA GyKBeHO-LbpeHua aucnneii (Our. D-5d, E-5d):

-AL.1 : 3a3jelicTBaHe Ha TepMmMyHaTa 3alMTa Ha MbpBMYHaATa Bepura (ako e
npeaBraeHa).

-AL.2 : 3apeiicTBaHe Ha TepMMYHaTa 3alyMTa Ha BTOPUYHaTa Bepura.

-AL.3 : 3apeiicTBaHe Ha 3alMTaTa Cpelly BUCOKO HamnpeXeHue Ha 3axpaHBallaTa
NNHUA.

-AL.4 : 3apeiicTBaHe Ha 3alMTaTa Cpelly HWUCKO HampeeHWe Ha 3axpaHBaliaTa
NNHNA.

-AL.8 MOMOLLHO HanpeXeHue U3BbH AnanasoHa.

-AL.9 Hen3npaBHOCT Ha 6J10Ka 3a oxnaxjaHe (ako e NpefiBUAEHO).

-AL.13 : BbTpelwHa odnaiiH KOMyHMKaLuWa (ako e npeasuaeHa).

-AL.20 : 3apeiicTBaHe Ha CeH30pa 3a MOHWTOPUHI Ha TemnepatypaTa (ako e
npeaBuiaeH).

-AL.28 : 3ajeliCTBaHE Ha MOHUTOPUWHIA Ha OTHOLLEHMETO Ha NPeKbCBaHe.

-AL.30 : 3apeiicTBaHe Ha 3aliMTaTa CpeLly CBPbXTOK.

Bb3cTaHOBABaHETO € aBTOMATUYHO MW OTCTPaHABAHETO Ha NpuYKHaTa 3a anapma.
Mpn n3KkNloUBaHe € HOPMasHO 3a HAKONIKO CeKyHAM fAa ce MosBW 3aljuTata nop
HanpexeHue.

5. UHCTAJINPAHE
BHUMAHME! BCUYKN OMEPALUN MO UHCTAJIMPAHE U OMEPALM NO
A ENIEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, A CE U3BBPLUBAT CAMO NP HAMBJIHO
3ATACEH N U3KJTIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA JA BbAAT U3BbPLUBAHU EAUHCTBEHO
OT OBYYEH N KBAJIMOULINPAH 3A TA3M BEUHOCT, MEPCOHAI.
5.1 OBOPYABAHE (®wr. Q)

PasonakoBalite 3aBapbyHMA anapart, U3BbpLUETE MOHTa)Ka Ha OTAENIHUTE 4YacTu, KOUTO ce
CbAbp>KaT B ONakoBKaTta (aKo nma TakumBa).

5.1.1 CBbp3BaHe Ha usxofaHusa kaben-knewm (Owr. F)
5.1.2 CBbp3BaHe Ha 3aBapbyeH Kaben-knewu Ha enekrpoga (dur. G)

5.2 MECTOMONOXEHUE HA ENIEKTPOXKEHA
Onpepgenete MACTOTO 3a VHCTaNMPaHe Ha eNeKTPOXKEHa, Taka Ye Tam Aa HAMA NpenaTcTBnA
npea CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA U M3XOA Ha OXNaxAalumsa Bb3ayX (3acuneHa LuupKynayma
ypes BEHTUNATOP, ako MMa TaKbB); B CbLIOTO BpeMe yBepeTe ce, Ye He ce BCMyKBaT
NPALLVHKKW, KOPO3VBHY N3NapPEeHVA, BNara n T.H.
Mopabpkaiite noHe 250 mm cBO6OAHO NPOCTPAHCTBO OKOJO EIEKTPOXKEHA.
BHUMAHME! TMMoctaBeTe eneKkTpoXeHa BbPXYy paBHa MOBbPXHOCT CbC
A CbOTBETHaTa TOBApOMOHOCMMOCT, 3a pAa ce usberHe eBeHTyanHo
npeo6pblyaHe WM ONacHO NpemMecTBaHe Ha MaLUMHaTa.
5.3 CBbP3BAHE C MPEXKATA
- MMpegmn pa ce u3BbPLLY, KAKBOTO 1 [la € eNekTprYecko CBbp3BaHe, NpoBepeTe BbpXy
Tabenara C TeXHUYECKUTE XapaKTePUCTVKIN BbPXY ENIEKTPOXKEHA, AN AaHHUTE OTFOBapAT
Ha HanMpeXeHNeTo 1 YecToTaTa Ha MpeXaTa Npu MACTOTO Ha MHCTanauus.
- EnextpoxeHbT TpsbBa Aa 6bhe CBbp3aH e[UHCTBEHO CbC 3axpaHBalla CHUCTeMa CbC
3aHysneH 1 3a3eMeH NPOBOAHMK.
- 3a [a ce rapaHTUpa 6e30MacHOCTTa NPV MHAUPEKTEH KOHTAKT, N3Mon3BaiTe cleaHuTe

TUNoBe AndepeHLanHm NpekbCcBaun:
-Tun A ( 3a MOHO®dA3HNTE MALLNHW;

) 3a TpudasHUTE MaINHU.

- 3a pa ce ypmoBneTBOpAT WM3ncCKBaHuATa Ha CraHpgapt EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyBa 3aBapbYHMAT anapaT fa ce CBbP3Ba C TOUKM Ha 3axpaHBallaTa Mpexa,
KOUTO MMaT MMMeAaHC No-MasbK OT:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3P+T 400V)

- 3aBapbyHMAT anapat He ce perynupa ot CtaHaapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbYHMAT anapaT Ce CBbpXe KbM OOLleCTBEHa 3axpaHBalla Mpexa,
TEXHUKDBT, U3BbPLUBALLY UHCTaNALMATa UKW NOTPEOUTENAT € ATbXeH Aa NpoBepu, Janu
3aBapbUYHMAT arnapaT MoXe fia ce CBbpxe (ako e HeobXOAMMO, KOHCYNTUpainTe ce ¢
eneKTpopasnpeennTeNHOTO APYKECTBO).

-Tun B (

5.3.1 Bunka n KOHTaKT 3a BKNloYBaHe

CBbpeTe 3axpaHBalma kaben ¢ HopmanusupaHa sunka (2P + PE) (1~), (3P + PE) (3~) cbc
CbOTBETHATa U3APBKNVBOCT U NPEABUAETE KOHTAKT 33 MpexaTta, CHabAeH ¢ npefAnasuteni
VNK aBTOMATUYeH NpeKkbcBay; cneluanHaTa 3a3emMaBalla kinema Tpabsa aa 6bae cBbp3aHa
CbC 3a3emABaLl NPOBOAHUK (KBATO - 3efleH Ha LBAT) Ha 3axpaHBaluata nnHuA. Tabnvua
(TAB.1) noka3Ba NpPenopbYMTENHUTE CTOMHOCTY, M3PA3EHN B aMNepy, Ha NHEPLUOHHUTE
npeanasnTeny Ha NIMHUATA, U36paHN Copea MaKCYMaNHUA HOMWHANEH TOK, Npeaasaly ce
OT e/1IeKTPOXKEHA 1 HOMVHANIHOTO HamnpeXXeHne Ha 3axpaHBaHe.

BHMMAHUE! Hecna3saHeTo Ha W3nOXKeHMTE MO - rope npasuna, nNpasu
A HeeduKacHa cuctemata 3a 6e30MacHOCT, NpeABMAeHa OT nNpousBoauTens

(knac 1), a ToBa nopaxpaa cepuo3HMN pUCKoBe 3a Xopata ( OT TOKOB yaap) unu
3a MaTepuanHu weTy (Hanp. noxap v ap.).

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBHYHATA CUCTEMA
BHMMAHME! NPEOU AOA W3BBLPLUMTE CHOTBETHMUTE CBDbP3BAHMUL,

A YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHBT E W3rACEH WU WM3KIIOYEH OT

3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnuua (TAB.1) nocouBa NpenopbUNTENHUTE CTOMHOCTY Ha 3aBapbyHMTe Kabenwu (B mm?)

B CbOTBECTBME C MaKCUMaJTHMA TOK, MPOMU3BEX/aH OT eNleKTPOoXeHa.

5.4.1 3aBapsaBaHe BUT (TIG)

CBbp3BaHe Ha ropenKara

- BkapaiTe kabena 3a TOK B crieLyanHaTa knema 3a 6bp3 goctbn (-). CBbpKeTe KOHEKTOpPa
c net nosntoca (6yToH 3a ropenka) KbM CbOTBETHUA KOHTAKT. CBbpKeTe TpbbaTa 3a ras Ha
ropeskata KbM CeL1anHoTo CbefJUHeHue.

CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHNA TOK

- Tpnab6Ba fja ce cBbpXKe KbM AeTalina 3a 3aBapABaHe Uy KbM METaNHUA NOT, BbPXy KOUTO
€ NnocTaBeH, Bb3MOXXHO Hall-611130 1O CbeAVHEHNETO, KOETO Ce U3BbPLLBA.

To3n kaben TpA6Ba fa ce CBbPKE KbM KieMa CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe KbM OyTuKaTa c ras

- Pa3BuitTe peaykTtopa 3a HanAraHe Ha KnarnaHa Ha OyTunkaTa C ra3 KaTo MocTaBuTe
CneumnanHuaT peaykTop Mexay TaX, KOWTO ce NpefocTaBA KaTo akcecoap (koraTo ce
n3non3ssa ra3 AproH).

- CBbpxeTe TpbbaTa, Npe3 KOATO ce MycKa ra3 B peAykTopa 1 3aTerHeTe C npejoctaBeHarta
cKoba.

- Pa3xnabeTe perynmpalyma nNpbCTeH Ha peaykTopa 3a HanAraHeTo npeaun Aa oTBopuTe
KnanaHa Ha 6yTunkara.

- OtBopeTe 6yTunkata W perynupaite KonmuyecTBoTo ra3 (I/min) B cboTBeTCTBME
C OPVEHTVPOBBYHMTE [aHHW 3a ynoTpeba, Bk Tabnuua (TAB. 2); eBeHTyanHu
HacTpoOWKM Ha aebuTa Ha ras morat fa 6bAaT N3BbPLUEHN MO BPeMe Ha 3aBapABaHETO
KaTo ce Bb3AelCTBa BbpXy NPbCTeHa Ha peaykTopa 3a HanAaraHeto. posepete
HenponycKNMBOCTTa Ha TPbOWTe 1 CbeANHeHUATa.

BHUMAHMUE! 3aTBapsiiTe BUHarn KnanaHa Ha 6yTunkara ras B Kpas Ha pa6orTara.

5.4.2 3aBapasaHe MMA

Moyt BCUUKM 06Ma3aHun eneKkTpoam ce CBbP3BaT C MONOXKUTENHA NOMIOC (+) Ha reHepaTopa;
o M3KoYeHne C oTpULLATENHUA NOMIOC (-) Ce CBbP3BAT eNeKTPOANTE C KMCeNMHHA obMa3Ka.
CBbp3BaHe 3aBapbyeH Kabes/ pbKoxBaTKa 3a eNlekTpofa

B Kpas Ha T031 Kaben ce HaMMpa cneumanHa Knema, KoATo CIlyXK 3a 3aTAraHe Ha oTKpuTaTa
YacT Ha enekTpoga.

To3m Kaben ce cBbp3Ba C KIeMa CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha U3xofeH Kaben Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapABaHMWA JEeTaiin Uan C MeTasHaTa Maca, Ha KOATO e MNOCTaBeH, KONKOTO
ce Moxe Mo - 61130 [0 3aBapsABAHOTO CbefJUHEHNE.

To3m Kaben ce cBbp3Ba C KNema CbC CMMBON (-).

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe JOKPal CbeAMHEHMATa Ha 3aBapbyHUTe Kabeny B KOHTaKTa 3a 6bp3 AOCTbN
(ako MMa TaKbB), 3a ja Ce MOJyUM OTIINYEH eNeKTPUUECKUN KOHTaKT; B MPOTUBEH CJlyyalt
LLle MperpeaT CbeAVHEHMATa, a TOBa Le AoBefe Ao 6bP30TO UM NoBpeXxjaHe 1 ce 3arybsa
edrKacHOCTTa UM.

- M3non3Barite Bb3MOXHO MO - KbCU 3aBapbUHU Kabenu.

- Wsbareaiite ynotpebaTta Ha MeTalHW CTPYKTYpW, KOUTO He ca 4acT OT 0bpaboTBaHuA
AeTalin, BMeCTo N3XOAHUA Kaben 3a 3aBapbyHIA TOK; TOBa He e 6e30MacHo, a OCBEeH TOBa
MoXe fia He Aafie AO6BP pe3ynTaT oT 3aBapABaHETO.

6. 3ABAPABAHE: ONMMUCAHUE HA METOJA

6.1 3ABAPABAHE BUT (TIG)

3aBapsaBaHeTo BUI (TIG) e meTop Ha 3aBapABaHe, KOMTO 13M0J3Ba TOMIMHATA, MPoV3BeAeHa
OT efleKTpuyeckaTa Abra, KOATO Ce 3amanBa 1 NMOALbPXKa MeXAy HepasTonsem eneKkTpos
(Bondppamos enekTpop (Tungsten)) u fetaiina 3a 3aBapsBaHe. Bondpamosus enektpog
(Tungsten) ce mpuabpKa OT MOAXOAALLA ropesika, KOATO MpefaBa 3aBapbyHUA TOK U
npepnasBa camuA €eneKkTpoh U 3aBapbyHaTta BaHa OT aTMOCPEpPHO OKMCIeHMe upes
nofaBaHe Ha UHepTeH ra3 (06rkHoBeHO AproH: Ar 99,5%), KOTO U3N13a OT KepaMUYHUA
HakpaHuk (Qur. H).

Heo6xoanmo e 3a fobpo 3aBapsABaHe Aa ce 13Mon3Ba NpaBUHNA JUaMeTbp Ha eNeKTpoaa
C NPaBUHMUA TOK, BUXK Tabnuua (TAB. 5).

O6GUKHOBEHO €NeKTPOABT Ce MoAaBa OT KepaMUYHMA HaKpalHUK € 2-3 mm 1 MOXe fja
[OCTUrHE 8 MM Npw BIIIOBO 3aBapABaHe.

3aBapABaHeTO ce MonyyaBa MpK CAMBaHETO Ha KpawvwaTa Ha CbefuHeHveTo. Mpu manka
nebenvHa Ha geTanna, KOUTo e CreumasnHo NOoAroTBeH (A0 0KoMo Tmm) He e Heobxoanum
nobasbueH matepuan (Qur. ).

3a peTannu ¢ no-ronama fe6envHa ca Heo6XoAVMY NPBUMLY CbC CbLUMA CbCTaB Ha 6a30BKA
MaTepuan u CbOTBETHUA AMaMeTbp, C NoAxoAdAlla NoAroToBka Ha Kpawvwata (Our. L). 3a
nocTuraHe Ha AOObP pe3ynTaT OT 3aBapsABAHETO, € HeobXOANM AeTainuTe fa ca Aobpe
MOYUCTEHN 1 MO TAX fla HAMa OKUCIEHNA, Macna, rpec, Pa3TBOPUTENN U TH.

6.1.1 3ananBaHe HF n LIFT
3anansaHe HF:

3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckaTa fbra cTasa 6e3 KOHTaKT mexay Bon(bpamosvm enekTpoa
(TyHI'CTeHOB eneKTpo,q) 1 3aBapABaHVA [eTaln upes 1UcKpa, NopoaeHa ot ypea C B1UCokKa
yecToTa.

Mpu TO31 HauMH Ha 3ananBaHe HAMa BKJOYBaHe Ha BOHd)paMOBI/Iﬂ enexkTopj (TyHI'CTeHOB
EJ'IeKTpOH) B 3aBapbyHaTa BaHa, HUTO n3xabaBaHe Ha eJIeKTpOoAa, a Ce NoCTuUra neceH ctapt
BbB BCUYKU NOJIOXKEHNA Ha 3aBapsABaHe.

Onucanme Ha npoueaypara:

HatuncHeTe 6yToHa Ha ropenkata Kato obnumkaeaTe KbM fjeTaiina Bbpxa Ha enektpoga (2 - 3
mm), “34aKaiTe 3ananBaHeTo Ha Abrata upes npefaBaHute umnyncu HF 1 npu 3ananeHa
nObra, obpasyBaiiTe 3aBapbyHaTa BaHa BbpXy f[eTaiina U nNpopb/ikeTe Mo Ab/KMHA Ha
CbeiMHeHNeTo.

B cnyvait ye ce cpewHaT 3aTpyAHEHWA MpW 3ananBaHeTO Ha Abrata BbMpeKkW, Ye cTe
ce yBepuSin B HanuumeTo Ha ras u otaenaHeto Ha HF, He u3naraiiTe npekaneHo Abfro
enekTpofa Ha Bb3aelcTBreTo Ha HF, a npoBepeTe LienocTTa Ha NOBbPXHOCTTA Ha eNlekTpoaa
1 CbOTBETCBMETO Ha BbPXa, EBEHTYaIHO MOXeTe [J0 ro 3aTounTe C Tounno. B Kpas Ha umKbna
TOKa Ce Cnvipa Ype3 NpeABapuTENHO 3afafieHO CTbNANoBUAHO HamansaHe.

3anansaHe LIFT:

3ananBaHeTO Ha enekTpuyeckata Abra CTaBa 4pe3 oOTAasneyaBaHe Ha BosidpamoBus
enektpo (TyHICTEHOB eneKkTpogf) OT 3aBapABAaHOTO CbeAnHeHvie. TakuMBa HauvHU Ha
3ananBaHe Cb3aBaT Mo -Masiko e1eKTPO - 06IbYBALYM CMYLLEHVA U HAMANABAT A0 MUHUMYM
BK/IIOUBAHETO Ha Bondpamosusa enektopp (TyHrCTEHOB enekTpod) v 13xabsasaHeTo Ha
enekTpoaa.
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Onucaxve Ha npoueaypara:

OnpeTe Bbpxa Ha enekTpoaa BbpPXYy fleTalina, C neko HaTucKaHe. HaTncHeTe fokpai 6yTOHa
Ha ropenkaTta U NoBAWrHeTe enekTpoaa ¢ 2 - 3 mm Manko cnep ToBa, Taka nony4yasate
3ananBaHeTo Ha AbraTa. EﬂeKTpO)KeH'bT B Ha4yasoTo OTAaBa TOK lLIFT (6a3oB TOK), Manko cnep
TOBa 3amnoy4Ba fa Ce OTAaBa 3afafileHMNA 3aBapbY€eH TOK. B KpaA Ha UMKbJla TOKbBT Cnnpa Yypes
CTbNanoBMAHO HaManAHe, NpeABapuUTENHO 3a4afeHo.

6.1.2 3aBapaBaHe BUI(TIG) DC

3aBapnasaHeTo BUM(TIG) DC e nogxoAsLLo 3a BCUYKM HUCKO NernpaHn BbriepoaHM CTOMaHu
1 32 TeXKWTE MeTanu, Mea, HAKeN, TUTaHWI 1 TexHUTe crnnaeu. 3a 3aBapsaBaHe BU(TIG) DC ¢
eneKTpof Ha nosioc (-) 06MKHOBEHO Ce 1M3M0s3Ba enekTpog ¢ 2% Topuii (YuepBeHaTa NeHTa)
nnn enektpop ¢ 2% Llepuin (cuBaTta neHTa).

Heobxoanmo e Aa ce 3a0CTpy CYMETPVYHO BONPPAMOBUAT €NeKTPOJ C TOUMIO, KakKTo e
nocoyeHo Ha U M KaTo ce norpmxuTe KpaaT fa Obfe MAeanHO KOHLEHTPUYEH, 3a Aa
ce n36erHaT OTK/IOHEHMA Ha Abrata. BaxHo e fa M3BbPLUMTE 3aTOYBAHETO MO Ab/HKMHA
Ha enektpopa. Ta3n onepauya TpAGBa fa ce NOBTapsA NEPVOANYHO, Cropes yecToTaTa Ha
ynotpeba 1 3axabsaBaHETO Ha eNeKTPOAA I KOraTo eNleKTPOAA Ce € 3aMbpCui CllyyaiiHo,
OKWMC/INA Ce € UK He e 61N N3NoN3BaH NPaBUIHO.

6.1.3 3aBapaBaHe BUT (TIG) AC (ako e npeaBuaeHo)

To3n BMA npouec No3BosiABa 3aBapsABaHe Ha MeTalu KaTto anyMVHWA U MarHeswin,
KOMTO 06pa3yBaT Ha MOBBPXHOCTTA CU 3aLUWTEH U M30MMpaLl OKCKA. Ype3 obpbliaHe Ha
NoNAPHOCTTa Ha 3aBapPbYHMA TOK MOBbPXHOCTHUAT OKCMAEH CNloW ce “pa3pyluaBa” upes
MEXaHM3bM, U3BECTEH KaTo “OHHO BnacTrpaHe”.

Bbpxy 3aBapABaHUWA feTaiin TOKbLT e NocsieoBaTeNIHO nonoxuTeneH (I+) n otpuuateneH (I-).
MNpe3 BpemeTo (I-) OKCMABT Ce OTCTpaHABAa OT MOBBPXHOCTTA (“moumctBaHe” wnu
“pekanvipaHe”), Koeto no3sonABa obpasyBaHeTo Ha BaHaTa. lpe3 BpemeTo (I+) cTaBa
MaKCUMMaNHOTO BHAacsAHe Ha TONINMHA Ha AeTalna, KaTo ce No3Bo/ABa 3aBapABAHETO My.
Bb3mMOXHOCTTa 3a NpomAHa Ha MapameTbpa Ha 6GanaHca npu npomeHnuB Tok (AC)
Nno3BosiABa fla Ce Bb3[eNCTBa BbPXy BpemMeTpaeHeTO Ha BCAKA NOMAPHOCT.

Mo-BMCOKMTE MONOXUTENHN CTONHOCTM Ha 6anaHC No3BonABaT No-6bP30 3aBapABaHe, MNo-
rofAMO MPOHMKBaHe, NO-KOHLEHTPUPaHa [bra, No-TACHa 3aBapbyHa BaHa U OrpaHNYeHo
HarpsaBaHe Ha enekTpopa. Mo-HUCKWUTe OTpMLUATENHN CTOMHOCTU MO3BOMABAT MO-ronAma
yncToTa Ha fJetaina. M3non3saHeTo Ha TBbpAE HWMCKA CTOMHOCT Ha GanaHca Boau A0
paslmpABaHe Ha Abrata U AeoKcuampaHata yacT, NnperpaBaHe Ha enekTpoaa, KoeTo Boan
[10 o6pa3syBaHe Ha TOMKa Ha Bbpxa 1 BfioLwaBaHe Ha leKoTaTa Ha 3anasnBaHe U HacoueHoCTTa
Ha gbraTa.

M3non3BaHeTo Ha TBbpAe MHOro 6anaHc BoAM A0 “MpbCHA” 3aBapbyHa BaHa C TbMHU
BK/IIOUYBAHNA.

Ourypata (Our. N) o6o6uiaBa edeKTrTe OT NPOMAHATa Ha NapaMeTpuTe NpwW 3aBapsABaHe C
npomeHnus Tok (AC).

6.1.4 UsnbnHeHne

- PerynupanTte 3aBapbyHMA TOK O XenaHa CTOMHOCT Ype3 pbKoxBaTKaTa; perynupainte
€BEeHTYyasIHO Mo BPeMe Ha 3aBapsBaHe HeOOXOAVMUA peasieH TepMUYEH BHOC.

- HaTucHete 6yToHa Ha ropenkata 3a 3afleiCTBaHe Ha ropesnkarta, Kato npoBepsBaTe
npaBUIHUA JebuT Ha ras oT ropenkara; ako € HeobXxoAMMo, perynupainTte BpemeHaTa
pre-gas n post gas; Te3v BpemeHa TpAbBa [la ce perynnpat B CbOTBETCTBME C YC/IOBUATA
Ha paboTa, no-cneumanHo 3aKbCHEHMETO Ha post gas TpsA6Ba Aa Gbae TakoBa, Ye Aa
No3BOJIABa B KPasA Ha 3aBapABaHETO OX/aXAaHe Ha eneKkTpoda 1 BaHaTa, 6e3 aa Bnu3ar B
KOHTaKT C aTMocdepaTta (OKMCnsABaHe 1 3aMbpcsBaHe).

Pexxum BUT (TIG) c nocnepgoBaTtenHoct 2T:

- CHaTMCKaHeTo A0 Kpail Ha ByToHa 3a ropenkata (P.T.) ce 3anansa abra € ToK |
Cnen TOBa TOKbBT Ce yBenMyaBa B CbOTBETCTBME C QyHKLMATA HAHAJ‘IHA PAMMNA no
CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHUA TOK.

- 3a ja npekbcHeTe 3aBapsABAHETO, OTMycHeTe GYyTOHa Ha ropeskarta, KOeTto BoAu A0
nocTeneHHO CrnupaHe Ha ToKa (ako e BKoyeHa dpyHKumata OUHAJIHA PAMIMA) nnn fo
He3abaBHO M3racBaHe Ha AbraTa C nocneABallo postgas.

Pexkum BUT (TIG) c nocnepoBatenHoct 4T (Qur. 0):

- MbpBOTO HaTucKaHe Ha GyToHa 3anansa Abrata € Tok |. Mpu otnyckaHe Ha GyToHa
TOKbBT Ce NMpomeHs B cboTBeTcTBME C dyHKUMATa HAYAJIHA PAMIA fo cToiiHOCTTa Ha
3aBapBbYHNA TOK; Ta3Un CTOMHOCT ce 3arna3Ba U Npu oTnyckaHe Ha OyToHa. Korato 6yToHBbT
ce HaTUCHe OTHOBO, TOKBT HamansABea B CboTBeTcTBUe C dyHKUuATa OVIHAJTHA PAMIMA o
l..q - FlOCNeaHuAT ce 3apbpxa 0 0CBOGOXAaBaHETO Ha byTOHa, C KOETO ce npekpaTABa
33aBapPBbUYHUAT LMKbJ, KaTo 3arnoysa nepuoast post gas. OT Apyra cTpaHa, ako 6yTOHBT
6bae ocBobofeH no Bpeme Ha dyHkuuata OUHAJTTHA PAMIMA, umkbnbT Ha 3aBapABaHe
NpuKIioyBa He3abaBHO 1 3aNoyBa NepUOALT post gas.

Pexum BUT (TIG) c nocnepoBatenHoct 4T n BI-LEVEL (®ur. O):

- MbpBOTO HaTucKaHe Ha GyToHa 3anansa Abrata ¢ Tok |. Mpu oTnyckaHe Ha GyToHa
TOKbBT ce yBennyaBa B cboTBeTcTBUE C PyHKUMATa HAYAJTHA PAMIA po ctoinHocTTa
Ha 3aBapbyYHMA TOK; Ta3u CTOMHOCT Ce 3ana3Ba 1 Npu oTnyckaHe Ha 6yToHa. Mpu BcAko
cnefiBalLo HaTUCKaHe Ha byToHa (BpeMeTo, KOeTo 3THYa OT HAaTVCKAHETO 1 OTMyCKaHeTo
TpAb6Ba fa e KpaTKO) TOKDBT Lie Bapupa Mex/y CTOMHOCTTa, 3afjafileHa B napameTbp Bl-
LEVEL |, n CTOMHOCTTa Ha raBHNA TOK |,

- Mpwn 3aF|'bp>KaHE Ha byToHa HaTUCHaT 3a NPOAB/IKUTENIHO Bpeme, TOKbT Hamanasa B
cvoteetcTBre ¢ dyHkumata OUHAJTHA PAMMA gpo |, . MocneaHuAat ce 3agbpxa Ao
0cBOGOXAaBaHETO Ha BYTOHA, C KOETO ce NpeKpaTABa 3aBapquMﬂT LMKDBI, KaTo 3anoysa
nepuoabT post gas.

OT fpyra CTpaHa, ako OyTOHBT Gbfle 0cBOGOAEH MO BpeMe Ha PyHKumATa OUHAJIHA
PAMIMA, usKbIBT Ha 3aBapABaHe NPUK/OYBa He3abaBHO 1 3aMoyBa NepUoAbT post gas.

Pexum BUT (TIG) SPOT n BUT (TIG) THIN SPOT:

- 3aBapABaHeTO CTaBa KaTo Ce AbPXW HaTUCHAT GYTOHa Ha ropesnkata A0 AOCTUrAHETO Ha
npeABapuUTENHO 3a[jafleHOTO Bpeme (Bpeme Ha TOUKOBO 3aBapsBaHe).

6.2 3ABAPABAHE MMA

- 3agbmKUTeNHO e obaye, BbB BCUYKM clyvyanm fa ce CnefBart MHCTPyKUUUTE Ha
npon3soanTena, BbpXy KyTMATa Ha W3MNON3BaHUTE eNiekKTpoan , KbAeTo Ce noco4Ba
NOJIAPHOCTTA Ha eNeKTPOAa U CbOTBETHUA ONTUMAJEH TOK Ha 3aBapABaHe.

- 3aBap'bHHVIF| TOK Ce perynupa cnopej AnameTbpa Ha U3Mon3BaHUA eNekKTPOA 1 OT TUMa Ha
3aBapkKaTa, KOATO XenaeTe Aa U3nbiHuTe. TokoBe, KOMTO ce 13non3eat npu enekTpogute
C pa3nvyeH gruameTbp ca:

3aBapbueH ToK (A)
@ Enektpog (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- HeTpn6Ba aa 3abpassTe, ye BeNMUMHATa Ha 3aBAaPbYHUA TOK NPV €AV H 1 CbLy AMaMETbP Ha
eneKTPoAa, MaKCMMaiHUTE CTOMHOCTM LU CE U3MON3BaT 3a XOPU30HTANIHO 3aBapsiBaHe, a

MVHUMAHITE Ce 13MOoN3BaT 3a BePTMKAIHO 3aBapsiBaHe 1N 3a 3aBapsABaHe Haf HUBOTO
Ha rnasara.

- MexaHnyHMTe XapaKTepUCTVKN Ha 3aBapsBaHOTO CbefVHEHME Ca OMpepAesneHy, OCBeH
VHTEH3UTeTa Ha M36paHusA TOK, CAlo Taka OT MapameTpy Ha 3aBapsiBaHETO Karto:
[Ab/KMHA Ha Abrata, CKOPOCT 1 MOJIOXKEHNE Ha U3Mb/IHEHNETO, ANAMETBP 1 KauecTBO Ha
enekTpoauTe (MPaBWIHOTO CbXPaHsABaHe Ha eNeKTPOAMTe U3MCKBa Te Aa GbAAT Ha Cyxo
MACTO B TEXHUTE KYTUM I OMAKOBKN).

- Perynupaiite 3aBapb4HUs TOK O XKeaHaTa CTOMHOCT Ypes KPbIoTo KOMYe; HarnaceTe ro
eBEeHTYaJIHO MO BpeMe Ha 3aBapsBaHe 10 peasiHO HeobXoArMaTa CTOMHOCT.

- HaTucHete 6yToHa 3a ropenkarta, 3a fja MpoBepuTe, AaNN M3TUYa MPABUIIHO rasta oT
ropenkarta; perynupaiire, ako e Heo6XoAVMMO, BPeMeTo 3a MocC/iefBalloTo MofjaBaHe
Ha rasta (post gas); ToBa Bpeme TpAGBa Aa ce perynupa, cnopey ycnosuraTa 3a pabota
1 0cobeHo 3aKbCHeHMeTOo Ha rasTa TpA6Ba fja 6bAe TakoBa, Ye fja NO3BONABA B KpaA Ha
3aBapsABaHETO OXJIaXAaHe Ha eNleKTpo/a 1 3aBapbyHaTa BaHa, 6e3 Te Aa BNN3aT B KOHTAKT
c aTMocepaTa (OKMCNeHne 1 3aMbpcaABaHe).

6.2.1 UsnbnHeHne:

- MocraBete mackata MPE[ JIMLETO, pa3tbpKaiiTe Bbpxa Ha eneKkTpofa BbpXxy AeTanna,
KOITO LLie ce 3aBapsABa, KaTo Ye /M 3ananBaTe Kfeuka K1opwuT; ToBa e Hall - NpaBuIHMA
HauuH fa Bb36yauTe/ 3ananute Abrata.

- BHMMAHME! He nouykBaiTe C enekTpoja BbpXy YacTa 3a 3aBapsABaHe; VIMa PUCK OT
yBpexaHe Ha obMa3KaTa, KoeTo 61 HanpaBwIIo MO - TPYAHO 3ananBaHeTo Ha Abrata.

- Oule wWoMm 3anannTe gbrata, ONWTaiiTe ce fja CTOMTE Ha Pa3CTOAHME eKBMBANIETHO Ha
[IMamMeTbpa Ha 13MoNI3BaHUA eNeKTPOS 1 fja NOALbPKaTe Tasu ANCTaHLMA Bb3MOXHO MO
- Ab/ITO, NOBPEeMe Ha 3aBapsABaHeTo; He 3abpaBsAliTe, Ue HaK/IOHa Ha eneKkTpoAaa B xofa Ha
3aBapsABaHeTo TpabBa fa 6bae 20° - 30°.

- BKpas Ha 3aBapbyHVA LeB, N3TerneTe NeKOo Ha3aj Kpas Ha eNeKkTpoaa, CNPAMO NOCoKaTa
Ha 3aBapsBaHe, HaJj KpaTepa, 3a fja ro 3aMb/IHNTe, a NOC/e PA3KO NOBAWTHETe eNeKkTpoaa
OT 3aBapbyHaTa cnnas, 3a fja nsracute gorata (MAPAMETPU HA 3ABAPBYHWA LLIEB - Our.
P)

7.NOAAPBKKA
BHUMAHME! MPEAU OA W3BbPLUBATE OMEPALMU MO MOAAPBHKKA,

A YBEPETE CE, YE ENEKTPOXKEHBT E W3FACEH W M3KJIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAPDBHXKA
ONEPALUUTE NO OBUKHOBEHATA MOAPDBXKKA MOTAT A BbAT U3BBPLUEHN OT
3ABAPYUKA.

7.1.1 NOAAPBHKKA HA TOPEJIKATA
M3bnArearite Aa onupare ropesnkara u HeiiHUA Kaben BbpXy TOMAW [eTainu; ToBa e
npean3BrKa ToreHe Ha M30AMpaLYWTe MaTepranu U MHOTO CKOPO Lie CTaHe HerogHa 3a
ynotpeba.

- TMepuroanyHo NpoBepsBaiiTe HEMPOMYCKAMBOCTTa Ha TPBLGONPOBOANTE U CbeANHEHMUATA
3arasTa.

- CopuetaBaiiTe BHMMATENHO LMMKaTa 3a 3aTAraHe Ha eneKTpofa, MaTtpoHa 3a
WMnKata C ArameTbpa Ha U36paHns eneKkTpoa, 3a Aa ce n3berHe mperpspaHe, 0LWO
pasnpocTpaHeHue Ha ra3 1 CbOTBETHOTO HEYAOBNETBOPUTENHO GYHKLIMOHMPAHE.

- lMposepsBaitte, Npean Bcsika ynotpeba, CbCTOAHMETO HAa U3HOCEHOCT M MOHTaXa Ha
KpaiHU1Te YacTu Ha ropesnikaTa: HAKOHEUHUK, eNeKTPOA, LWMMKA 3a 3aTAraHe Ha enekTpoaa,
Avdysep 3a rasra.

7.2 U3BbHPEAHA NOAAPDBXKKA

OMEPALUUTE NO U3BBHPEAHA MOAAPBHXKA TPABBA OA BbAAT U3BDPLUEHU

EAVWHCTBEHO OT EKCMEPTEH WIN KBAJIMOULIUPAH NMEPCOHAJT B OBJIACTTA HA

ENNEKTPO-MEXAHUKATA N B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKU CTAHAAPT IEC/EN

60974-4.

BHMMAHME! NPEAU OA CBAJIUTE NMAHEJIUTE HA EJIEKTPOXKEHA N OA

A CTUIHETE A0 HEFOBATA BBTPELLHA YACT, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHA

E U3TFACEH 1 U3KJTIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsakon KOHTponHn pa6oTn, N3BbPLIBaAHW NOA HanNpeXXeHne BbB BbTPeluHaTa YacT Ha

eNeKTpoXeHa, MoraT ia NpeAn3BNKaT Cepro3eH TOKOB yAap, NOPOAEH OT AUPEKTHUA

KOHTaKT C 4acTh Noj HanpeXeHue u/ AN HapaHABaHWA, BCIEACTBME Ha KOHTaKTa C

ABMXeLN ce YacTu.

- lNepunoanyHo 1 BCe Nak C YecCTOTa, 3aBUCellla OT ynoTpebaTa 1 HanMUMeTO Ha npax B
paboTHaTa cpefia NpernexaaiTe BbTpeLlHaTa CTPaHa Ha eNeKTPOoXKeHa 1 OTCTpaHABaiTe
HaTpynanua ce npax BbpXy eNeKTPOHHNTE CXeMM C MHOTO MeKa YeTKa Uin NoaxoaALm
pasTBopuTenu.

- Tpu nouncTBaHeTO NPOBEpPETe, N eNeKTPUYECKUTe CbeAnHEHMA ca Aobpe 3aTerHaTu
1 flanv usonauuaTa Ha Kabenute He e noBpeaeHa.

- B Kpas Ha Te3un onepauum nocTaBeTe OTHOBO NaHEeNNTE Ha eNeKTPOXKeHa KaTo 3aTerHeTe
[IOKpal BCUYKK BUHTOBE.

- B HMKaKbB cnyyaii He 3aBapABaiiTe Npy OTBOPEHa MalluHa.

- Cnep KaTo CTe M3BBPLWMAM MOAAPDBKKA WM MOMpaBKa, Bb3CTaHOBETE BPB3KWTE U
KabenaxwuTe, KakTo ca 6UnK Npeau ToBa KaTo Ce MOrpwXKNTe Aa He BAM3aT B KOHTaKT
C [BVKELM Ce YacTh WAM 4acTW, KOWTO MoraT Aa [OCTUrHaT BUCOKWU TemnepaTypu.
CBbprKeTe BCUUKM NPOBOJHMLIM, KakTo ca 6unuv npeau ToBa KaTto ce norpvikmte Aa 6baat
pasgeneHu Mexay TAX BPb3KUTE Ha MbPBUYHMA TPAaHCPOPMATOP C BUCOKO HampexeHue
OT Te3 Ha BTOPUYHMA TPaHCHOPMATOP C HNCKO HanpeXeHwe.

M3non3BaiTe BCUYKM OPUrMHANHW LWAnbu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBapPAHETO Ha CTPYKTypaTa.

8. OTKPUBAHE HA MOBPEAU

B C/IYYAM HA HEYLOBNETBOPUTENHO OYHKLMOHWPAHE HA ENEKTPOXEHA, MPEAM

JA HAMNPABUTE MO CUCTEMATUYHA MPOBEPKA N A CE OBbPHETE KbM CEPBV/3HUA

LlEHTbP MPOBEPETE C/IEAHNTE HELLIA:

[lanun 3aBapbUHMA TOK, KOWTO Ce perynvpa ¢ momoLyTa Ha MOTEHLMOMETbP C rpagynpaHa
B AMnepu cKana, oOTroBaps Ha AMameTbpa 1 BiAa Ha U3MON3BaHNA enekTpos.

- [a npoBepuTe, fany OCHOBHUA NpeKbCBay e BKioyeH, B nonoxeHune “ON” n ganu csetn
CboTBeTHaTa flamna.; B NPOTUBEH Cilyyall flepeKkTa ce HamMpa B 3axpaHBaluata JIMHWA
(kabenm, KOHTaKTHY KIII0YOBE W/ VNIV BUIKK, MPEANasuTenn u TH.).

- He cBeTn nKoHaTa, KOATO CMTHanM3Mpa 3afeicTBaHETO Ha TepMMYHaTa 3almTa 3a
npeKaneHo B1COKO 1 NpeKaneHo HUCKO HamnpexeHne Nan Kbco CbeavHeHNe.

- lpoBepeTe, fann 3a OTAENHUTE PEXVMMM Ha 3aBapABaHe, CTe CMasvaX HOMUHANHUA
BPEMEBM PEXMM, T.e. Aann CTe NPaBWIU MOYMBKM MOBPeMe Ha paboTa 3a oxnaxaaHe
Ha MallvHaTa; B Clyyail Ha 3afieiicTBaHe Ha TepMOCTaTa, M3vaKaiTe ecTecTBEHOTO
oxnaxjaHe Ha MallMHaTa, MpoBepeTe U3NPaBHOCTTa Ha BEHTUATOPa.

- lNpoBepeTe HanpeXeHNeTo Ha IMHKATA. AKO HaMpPEeXeHUETO e MPEKanHO BUCOKO WK
HMCKO MallMHaTa HAMa Aa paboTu.

- lpoBepeTe, Aanu HAMa KbCO CbeAVHEHME Ha U3XOAa Ha eNeKTPOXKEHa: B CITyUAl, Ye uMa
TaKoBa , OTCTpaHeTe ro.

- lpoBepeTe, Janu CBbp3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMa, € W3BbPLIEHO MPaBWITHO,
0Cco6eHO CBbP3BAHETO Ha LUMMKaTa Ha 3amacABalmA Kaben c fetaina, fa 6bae 6e3s
n3onMpaLm matenanm (Hanp. nakose).

- M3non3eaHuA 3awuTeH ras fa 6bae npasuneH (AproH 99.5%) 1 B MPaBUIHO KOIMYECTBO.
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iSLEMLERI iCiN iINVERTER KAYNAK MAKINELERI.
Not: Asagida yer alan metinde “kaynak makinesi”terimi kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK

Operator kaynak makinesinin giivenli kullanimi icin yeterince egitilmis ve ark kaynagi
islemleriyle baglantili riskler, ilgili koruma onlemleri ve acil durum prosediirleri
hakkinda bilgilendirilmis olmahdur.

(“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim” standardini da
referans olarak alin).

N

- Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kaginin; kaynak makinesi tarafindan
saglanan yiiksiiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli olabilir.

- Kaynak kablolarinin baglantisi, denetleme ve onarim islemleri kaynak makinesi
kapaliyken ve gii¢ besl bekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapilmalidir.

- Tor¢ aginma parcalarini deg|§t|rmeden once kaynak makinesini kapatin ve gii¢
besleme sebekesiyle baglantisini kesin.

- Elektriksel kurulumu 6ngériilen standartlara ve is kazalarini 6nleme kanunlarina
uygun sekilde gergeklestirin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir gii¢ besleme sistemine
baglanmahdir.

- Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis oldugunu kontrol
ederek emin olun.

- Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur altinda kullanmayin.

- Yalitimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari kullanmayin.

- Siviile sogutma sisteminin mevcut olmasi halinde, dolum islemleri kaynak makinesi

kapaliyken ve gii¢ besleme sebekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapilmalidir

VAV

- Yanici sivi veya gaz iiriinler iceren veya daha 6nceden icermis olabilecek kaplar, sivi
tasima kaplari veya borular iizerinde kaynak yapmayin.

- Klorlu solventler ile temizlenmis malzemeler iizerinde veya bu maddelerin
yakininda ¢alismaktan kaginin.

- Basingh kaplar tizerinde kaynak yapmayin.

- Calisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez parcalari, vb.)
uzaklastirin.

- Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya ark yakininda kaynak dumanlarinin
giderilmesini saglayacak sistemlerin mevcudiyetini garanti edin; kaynak
dumanlarina maruz kalma limitlerinin degerlendirilmesi icin bunlarin bilesimlerine,
konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir yaklasim gereklidir.

- Tupi, giines radyasyonu da (kullaniliyorsa) dahil olmak iizere i1s1 kaynaklarindan
uzak tutun.

CLO®

- Torg, islenmekte olan parca ve yerde yakinlarda bulunmasi miimkiin olan
(erisilebilir) metal parcalar icin yeterli bir elektrik yalitimi uygulayin.
Bu, normal olarak, bu baglamda 6ngériilen eldivenler, ayakkabilar, baslhklar ve is
elbiseleri giyilerek ve izole platform veya halilar kullanilarak elde edilebilir.

- UNIEN 175 standardi ile uyumlu maskelere veya kasklara monte edilmis UNI EN 169
veya UNI EN 379 ile uyumlu 6zel filtrelerle daima gézlerinizi koruyun.
Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizil6tesi isinlara maruz birakmaktan
kacinarak, atese dayanikl 6zel koruyucu giysiler (UNI EN 11611’e uygun) ve kaynak
eldivenleri (UNI EN 12477’ye uygun) kullanin; koruma, yansitici olmayan ekranlar
veya perdeler aracihgiyla ark yakinindaki diger kisileri de kapsamalidir.

- Glriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB (A) 'ya esit veya daha
yiiksek bir kisisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun kisisel
koruyucu donanimlarin kullanimi zorunludur (Tablo 1).

LOOAEO®

ELEKTRIK VE MANYETiIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gecen elektrik akimi, lokalize elektrik ve manyetik alanlarin
(EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin
etrafinda bir EMF alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili, solunum cihazlari, metal
protezler, vb.) ile etkilesime girebilir.

Bu cihazlar kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin,
bu kisilerin kaynak makinesinin kullanim alanina girmelerinin yasaklanmasi veya
kaynakgilar icin bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaglar dogrultusunda

elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk garanti
edilmez.

Biitiin operatorler, kaynak devresinden EMF alanlara maruziyeti minimuma indirmek
icin agagida siralanan kurallara uymalidir:

- Kaynak kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda, yapiskan bant ile
kablolari sabitleyin;

Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden miimkiin olan en fazla uzaklikta tutun;
Kaynak kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza dolamayin;
Viicudunuz kaynak devresi ortasinda olarak kaynak yapmayin;

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;

Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya, yapilacak ek yerine
miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Kaynak makinesine yakin kaynak yapmayin;

Biitiin operatorler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli minimum mesafelere
riayet etmelidir;

EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir minimum degerin %20
’sinden daha az oldugu bir noktada mesafe: 35 cm (1/N/PE 230V) ve 65 cm (3Faz + T
400V).

0N

- A sinifi ekipmani:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaglar dogrultusunda
kullanim igin iiriin teknik standardinin gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan
binalarda ve ev ici kullanim icin binalara saglanan diisiik gerilimli bir gli¢c besleme
sebekesine dogrudan bagh olan binalarda elektromanyetik uyumluluga uyum
garanti edilmez.

A iLAVE TEDBIRLER

- KAYNAK iSLEMLERI:
- Elektrik carpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;
- Kapali alanlarda;
- Yanici veya patlayici maddelerin mevcudiyetinde;
“Uzman bir Sorumlu” tarafindan 6nceden DEGERLENDIRILMELi ve daima
acil durumlar halinde miidahalede bulunmak icin egitilmis diger kisilerin
mevcudiyetiyle yapilmahdir.
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim”
standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde acgiklanan teknik koruma vasitalari
BENIMSENMELIDIR.
Kaynak makinesi veya tel besleyici operator tarafindan (6rnegin kayislar araciligiyla)
desteklendiginde, kaynak yapilmasi YASAKLANMALIDIR.
Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi disinda, operatériin kaynak islerini yerden
yliksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR.
ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORGLAR ARASINDAKi GERILiM: tek bir parca
iizerinde veya elektrikle bagh birkag parca iizerinde birden fazla kaynak makinesiile
calisildiginda, iki farkl elektrot tutucusu veya torcu arasinda izin verilen sinirin iki
katina ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplami iiretilebilir.
Uzman bir koordinatériin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini belirlemek ve
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim” standardinin 7.9
sayil maddesinde belirtildigi gibi yeterli koruyucu 6nlemlerin alinmasini saglamak
icin enstriimantal 6l¢ciim yapmasi gerekir.
Kaynak makinesinin kullanimi tek operatérle sinirlandiriimahidir.
MMA kaynak islemi sona erdikten sonra operator elektrot tutucu masa ile kabloyu
makineden ayirmalidir.
Ugiincii sahislarin kaynak makinesinin etrafindaki alana erisi
Ayrica, kaynak makinesi gozetimsiz birakilmamalidir.
Kullanilmayan torclar yuvalarinin icine yerlestirilmelidir.

A ARTIK RISKLER

- DEVRILME: Kaynak makinesini agirhga uygun kapasitede yatay bir diizlem iizerine
yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin olmayan zeminler, vb.) devrilme
tehlikesi mevcuttur.

hdir.

i yasaklanr

Tasima troleyinin kaynak makinesi ve (mevcut oldugunda) sogutma grubu ile
birlikte kaldirilmasini yasaktir.

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin 6ngoriilenden farkli herhangi bir islem
icin kullanilmasi tehlikelidir (6rnegin su sebekesi borularinin buzunun ¢éziilmesi).

YANMA RiSKi

Kaynak makinesinin bazi parcalari (torg, elektrot tutucu masa) ve bunlarin
yakinindaki alanlar 65°C iizerindeki sicakhklara ulasabilir: uygun ve yeterli
koruyucu giysilerin kullanilmasi gerekir.

Heniiz kaynak yapilmis olan parcaya dokunmadan dnce sogumasini bekleyin!
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- UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ayni anda birden c¢ok kaynakgi
tarafindan kullanilmasi tehlikelidir.

- KAYNAK MAKINESININ YERININ DEGIiSTIRILMESi: kazaen diis i Il
saglayacak uygun vasitalarla tiipii (kullaniliyor ise) daima sikica sabltleym

- Sapin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullanilmasi yasaktir.

ORTAM SARTLARI (EN 60974-1)
- Kaynak makinesini sadece asagida belirtilen ortam sartlarinda kullanin:
« -10°C ile 40°C arasinda olan ortam sicakhigs;
« 40°C'de %50 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« 20°C'de %90 iizerinde olmayan hava bagil nem orani;
« Ortam havasi toz, asit, gaz veya asindirici maddeler, vb. bulundurmamalidir.
DEPOLAMA
- Makineyi ve aksesuarlarini (ambalajli veya ambalajsiz) kapali mekanlara yerlestirin.
- Ortam sicakligi -20°C ile 55°C arasinda olmalidir.
Makinenin sivi kapsayan sogutma iinitesi ile donatilmis ve ortam sicakhginin 0°C
altinda olmasi halinde: iiretici tarafindan 6nerilen antifriz sivisi kullanin veya siviyi
hidrolik devre ve tanktan tamamen bosaltin.
Makineyi nem, kir ve korozyona karsi korumak icin daima yeterli 6nlemler alin.

A

mmmm BERTARAF EDILME

Bu kaynak makinesini kullanim 6mrii sonunda normal ev atiklanyla birlikte bertaraf
etmeyin.

Bu elektrikli ekipmani, elektrikli ekipmanlarin bertaraf edilmesi ve geri
doniistiirilmesine tahsis edilmis toplama noktalarinda bertaraf etmek veya iiriiniin
satin alinmis oldugu magazaya basvurmak kullanicinin sorumlulugundadir. Bu
hiikiim, sadece Avrupa Birligi topraklarinda ekipmanlarin bertaraf edilmesiyle
ilgilidir (WEEE).

2. GIRIi$ VE GENEL TANIM

2.1 GIRIS

Bu kaynak makinesi, ark kaynadi icin, HF veya LIFT tutusturmali TIG (AC/DC) kaynak islemi
ve ortulu elektrotlarin (rutil, asidik, bazik) MMA kaynadi icin 6zel olarak gerceklestirilmis bir
akim kaynagidir.

Alternatif akim TIG AC ile aliminyum ve alagimlarini (AlSi, AIMg), dogru akim TIG DC ile
(karbon, paslanmaz, diistik alasimli ve ytksek alasimli) celikleri ve agir metalleri (bakir, nikel,
titanyum ve alasimlari) kaynaklama mimkdndiir.

Bu kaynak makinesinin (INVERTER) yilksek hiz ve regilasyon hassasiyeti gibi spesifik
ozellikleri makineye miikemmel kaynak kalitesi saglar.

Gli¢ besleme hattinin girisindeki “inverter” sistemi ile regtilasyon, kolay kullanilabilirlik
ve tasinabilirlik 6zelliklerini vurgulamanin yani sira, hacim ve agirlik agisindan son derece
kompakt bir kaynak makinesinin yapimina izin vererek gerek trafo gerekse esitleme
reaktansinin hacminde ayrica buyuk 6lgtide bir eksilme saglar.

2.2 BASLICA OZELLIKLER

TIG

- AC/DC akim regulasyonu ve karakteristik parametreler.

- HF/LIFT tutusturma.

- Surekli/darbeli calisma.

- 2T, 4T, 4T Bi-level, 2T Spot, 4T Spot, Thin Spot modlarinin secimi.

- G.RA. (sadece R.A. versiyonlar) su sogutma grubunu baglama ve ayarlama.

MMA

- Akim ayari, Arc Force/Ark Kuvveti ve Hot Start/Sicak baslatma.
- Anti-stick koruma.

- Orta deger ile strekli/darbeli calisma (6ngorilmus ise).

- VRD cihaz.

DIGER

- Segilen parametrelerin ve modlarin ekranda goriintilenmesi.

- Kisisellestirilmis programlari (JOB) bellege kaydetme ve cagirma olanagi.

- Fabrika parametrelerinin (DEFAULT) kolaylastiriimis cagrilmasi ve dnceden belirlenmis
basitlestirilmis mod (EASY).

KORUMALAR

- Termostatik koruma

- Anormal gerilimlere karsi koruma (gii¢ besleme gerilimi cok ytiiksek veya ¢ok diisiik).

- Torg ve toprak arasindaki temastan kaynaklanan kazara kisa devrelere karsi koruma.

- Anti-stick koruma (MMA).

- Torcun su ile sogutma devresini asiri sicaklik veya yetersiz basinca karsi koruma (sadece
R.A. versiyonlar).

2.3 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR
- Cesitli modellerde TIF torglari.

- MMA Kaynak Kiti.

- Qesitli tiplerde sarf malzemesi kitleri.

- Kendiliginden kararan maske: sabit veya ayarlanabilir filtreli.
- Manuel ve pedalli uzaktan kumandalar.

- Argon tlip adaptori.

- Tapile baglanti icin gaz rakoru ve gaz hortumu.

- Manometreli basing rediiktor.

- Suile sogutma grubu.

- Sogutucu sivi.

- Muhtelif versiyonlarda tasima troleyleri.

3. TEKNIK VERILER
3.1 VERI ETIKETI
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, asagidaki anlamlarla
ozellikler etiketinde 6zetlenmistir:
Sekil A
1- Ark kaynak makinelerinin giivenligi ve imalati icin AVRUPA referans standardi.
2- Imalatgi adi ve adresi.
3- Model adl.
4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembol.
5- Ongorilen kaynak isleminin sembol.
6- S semboll: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yliksek olan bir ortamda (6rnegin
biylik metal kitlelerinin cok yakininda) yapilabilecegini belirtir.
7- Glg hatti semboli:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.
8- Mahfaza koruma derecesi.
9- Gl besleme hatti karakteristik verileri:
- U, : Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve glic besleme frekansi (izin verilen sinirlar

+%10).
- I : Hat tarafindan emilen maksimum akim.
Efekt|fgug besleme akimi.
10- Kaynak devresinin performansi:

- U, :yukstz maksimum gerilim (kaynaklama devresi acik).

-1 7U : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek akim ve
kar§|l|k gelen normalize gerilim.

- X : Gorev dongusu: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi saglayabilecegi streyi
belirtir (ayni stitun). 10 dk. bir cevrim bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6
dakika calisma, 4 dakika durma; ve bu sekilde devam eder).

Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi Gizerinde, 40°C ortam referans alinarak) asilmasi
halinde, termik korumalar miidahale edecektir (kaynak makinesi, sicakligi izin verilen
sinirlar i¢ine girene kadar stand-by- bekleme modunda kalir).

- A/V-A/V : Kaynak akimini (minimum - maksimum) karsilik gelen ark gerilimine
ayarlama araligini belirtir.

11- Kaynak makinesinin tanitimi i¢in seri numarasi (teknik yardim hizmeti, yedek parca
talebi, Grtintin kékeninin arastiriimasi igin bildirilmesi zorunludur).

12- —=}-: Hat korumasi icin 6ngorilmesi gereken gecikmeli devreye giren sigortalarin
degeri.

13- Anlamlan 1. Bolimde “Ark kaynagdi icin genel giivenlik” baglaminda yer alan guvenlik
kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi
mahiyetindedir; kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin degerleri dogrudan kaynak
makinesinin etiketinden alinmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER

- KAYNAK MAKINESI: bkz. tablo (TAB. 1).

- ORTALAMA KAYNAK GAZI TUKETIMI: bkz. tablo (TAB. 2).

- TORGC: bkz. tablo (TAB. 3).

- ELEKTROT TUTUCU MASA: bkz. tablo (TAB. 4).

Kaynak makinesinin agirligi tablo 1 baglaminda gosterilmistir (TAB. 1).

4. KAYNAK MAKINELERININ TANIMI

4.1 BLOK DIYAGRAM

Kaynak makinesi, esasen baskili devreler Uzerinde gerceklestiriimis ve maksimum
guvenilirlik ve dustik bakim saglamak icin optimize edilmis gli¢ ve kontrol moduillerinden
olusur.

Bu kaynak makinesi, tim kosullar altinda ve her tiirlii malzeme Uzerinde optimum kaynak
icin ¢ok sayida parametrenin ayarlanmasina olanak taniyan bir islemci tarafindan kontrol
edilir. Ancak, 6zelliklerinden tam olarak yararlanabilmek igin, sundugu islevsel olanaklar
bilmek gerekir.

Tanim (Sekil B)

1- Besleme hatti girisi, dogrultucu grubu ve esitleme kapasitorleri.

2- Transistorlere (IGBT) ve suriiciilere anahtarlama koprisu; dogrultulmus hat gerilimini
ytiksek frekansh alternatif gerilime cevirir ve gli¢ regllasyonunu gerekli kaynak akimina/
gerilimine gore gergeklestirir.

3- Yuksek frekans transformator; birincil sargi, blok 2 tarafindan donusturilen gerilim ile
beslenir; bunun fonksiyonu, ark kaynag islemi icin gerilim ve akimi gerekli degerlere
uyarlama ve ayni zamanda kaynak devresini gli¢c besleme hattindan galvanik olarak
izole etmektir.

4-  Esitleme endiiktansli ikincil dogrultucu képrd; ikincil sargi tarafindan saglanan alternatif
gerilimi / akimi ¢cok dustik dalgalanma ile dogru akima / gerilime dondstirdr.

5- Transistorlere (IGBT) ve siriicllere anahtarlama koprist; AC TIG kaynak (6ngdriilmiis
ise) icin ikincildeki ¢ikis akimini DC'den AC'ye dénustirdir.

6- Kontrol ve regiilasyon elektronigi: kaynak akimi degerini aninda kontrol eder ve bunu
operator tarafindan ayarlanan degerle karsilastirir; regulasyonu yapan IGBT'lerin
surtictilerinin komut darbelerini modiile eder.

7- Kaynak makinesi calisma kontrol mantigi: kaynak dongdilerini ayarlar, aktiatorleri
kumanda eder, glivenlik sistemlerini denetler.

8- Parametreleri ve calisma modlarini ayarlama ve gériintiileme paneli.

9- HF tutusturma jeneratord.

10- Koruma gazi selenoid valfi EV.

11- Kaynak makinesi sogutma fan.

12- Uzaktan reguilasyon.

4.2 KONTROL, REGULASYON VE BAGLANTI CIHAZLARI
4.2.1 Arka panel (Sekil C)
1- O/OFF - I/ON genel salter.
2- GUg besleme kablosu (2Faz + T (Monofaze)), (3Faz + T (Trifaze)).
3-  Gaz hortumunu baglamak igin rakor (tlip basing rediiktord).
4- Elektrik semasina referansla G.R.A. i¢in yardimci sigorta (6ngorilmus ise).
5- Susogutma grubu (6ngorilmis ise) icin konnektor.
6- Uzaktan kumanda icin konnektor:
Arka tarafta mevcut 14 kutuplu &zel konnektdr araciligiyla 2 farkh tirde uzaktan
kumandanin kaynak makinesine uygulanmasi mimkiindir. Her cihaz otomatik olarak
taninir ve asagidaki parametrelerin ayarlanmasini saglar:
- Pedalile uzaktan kumanda:
Akim degeri pedalin pozisyonuna gore belirlenir. TIG 2T modunda, ayrica, pedala
basilmasi, tor¢ butonu (6ngoriilmis ise) yerine makineye start komutu olarak da islev
orar.
?ki potansiyometreli uzaktan kumanda: '
Birinci potansiyometre ana akimi ayarlar. lkinci potansiyometre, aktif olan
kaynak moduna bagh diger bir parametreyi ayarlar. S6z konusu potansiyometre
cevrildiginde, tadil edilmekte olunan parametre goriintilenir (bunun artik panelin
topuzu ile kontrol edilebilmesi mimkiin degildir). Ikinci potansiyometrenin anlami:
MMA modunda ise ARC FORCE, TIG modunda ise, BITIS RAMPASIDIR.

4.2.2 On panel (Sekil D, E)
1- Kaynak kablosunu baglamak i icin hizli pozitif baglanti (+).
2- Kaynak kablosunu baglamak icin hizli negatif baglanti (-).
3- Tor¢ kumanda kablosunu baglamak icin konnektor.
4- TIG torcunun gaz hortumunu baglamak igin rakor.
5- Kumanda paneli:

5a. Kaynak siireci icin ana ayar butonu.

« Kisa basma (PROSES):

- 7—I:I ortiili elektrot kaynagi (MMA).
- ﬁ yuksek frekans ark tutusturmal TIG kaynagi (HF TIG).

IFT
- 2= temas ettirilme ile ark tutusturmali TIG kaynag (LIFTTIG ).
- Dc:

)

TIG modunda dogru akim (DC) kaynagd belirtir.

TIG modunda alternatif akim (AC) kaynad: belirtir, 6ngorilmis ise.
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« Uzun basma (JOB): boyunca muhafaza edilen baslangi¢ akimi (regiilasyon Amper cinsinden).

- Ongorilmis oldugu durumlarda (Sekil D), 6nceden belirlenmis veya bellege L’_
kaydedilmis kaynak programlarinin yonetilmesine izin verir: ¢agirma ve - |, degerinden |, degerine akimin baslangic rampa stiresi, OFF oldugunda
kaydetme menusu. Cok fonksiyonlu 5c topuz aracilidiyla secim. Kisa basilarak rampa ‘mevcut degll(f (regulasyon 0.1-10 saniye).
kaydetmeden cikis. ONEMLI NOT: |, ve T parametreleri pedalli uzaktan kumanda ile de degistirilebilir,

. regulasyon ise, kumanday| etkin hale getirmeden 6nce yapilmalidir.
5b. Isleme modu secim butonu.

« Kisa basma (MOD): ﬂ- ana kaynak akimi (¢ikis akimi Amper cinsinden).
T

(Al 11
- tor¢ butonuna basildiginda kaynak baslar ve tor¢ butonu birakildiginda —L PULSED ve Bi-Level modunda darbeli akimin maksimum degeri ile ana akim

kaynak sona erer. arasindaki orani temsil eder (%1-200 regtilasyon ile ylizde degeri).
4T
- - kaynak, tor¢ butonuna basma ve butonun birakilmasiyla baslar ve sadece - IS darbe frekansi, yani ayarlanan iki seviyede akim darbelerinin toplam siiresini
tor¢ butonuna ikinci bir kez basilip birakildiginda sona erer. dlzenleyen ve ayrica AC TIG'de AC/DC modelleri icin tim akim dalgasinin
12 4T tekrarlama frekansini temsil eden parametre (pozitif ve negatif, regtilasyon Hertz
- Bitevel kaynak, tor¢ butonuna basma ve butonun birakilmasiyla baslar. Her kisa cinsinden).

basma/birakmada akim ayarlanmis olan degerden 11 degerine ve o=
ﬂ' —L s & dengeleme yiizdesi, PULSED modunda (AC/DC) akimin en yiiksek seviyede

aksine gecis yapar. Butona oOnceden belirlenmis uzun bir siire boyunca oldugu siire ile toplam pulsasyon stiresi arasindaki orandir ve ayrica ACTIG'de AC/
basildiginda kaynak sona erer. DC modelleri igin pozitif akimli stire ile negatif akimli stire arasindaki orani temsil
eder.
- ekran tizerinde kaynak stiresinin (yanip sonen ikon) kontroli ile puntalama —“_end
(0.1-10s) uygulanmasina olanak tanr. - I, degerinden |, degerine akimin bitis rampasi siiresi, OFF oldugunda

rampa mevcut degildir (dreg(llasyon 0.1-10 saniye).
-l ekran uzerinde kaynak sdresinin (yanip sonen ikon) kontroli ile kisa gne
puntalama (0.01-0.09s) uygulanmasina olanak tanir.

o=

bitis akimi, 2T'de, rampa suresi sifirdan daha buytk ise bitis rampasindan
sonra ark sondirme akiminin degeridir, 4T'de, bitis rampasindan sonra torg

« Uzun basma (PULSE): butonunun basili tutuldugu tiim zaman boyunca korunan akimdir (regtlasyon
PULSE q Amper cinsinden).
- M\ TiGde, n —L U ve BA- karakteristik parametrelerin A

ayarlanmasiyla ince kaI|nI|kIar tizerinde dusuk 1s1 girdisi ile kaynak icin 2 seviye |12 kaynak durdurulmasindan itibaren koruyucu gaz son-gaz disari akis stresi
tizerinde akim darbesine olanak tanir. (regulasyon 0-10 saniye).

PULSE =]
Mn MMAda, n —L . ve BAL karakteristik parametrelerin

R 6ngorilmus ise 6n isitma enerjisi, sadece AC TIG'de AC/DC modelleri igin,

ayarlanmasiyla dikey kaynak yapllmasml kolaylastirmak icin orta degerde akim harekete gecisi kolaylastirmak icin elektrot 6n isitmasini diizenler. OFF durumunda
darbesine olanak tanir. on isitma mevcut degildir (kullanilan elektrot ¢apina bagli olarak mm ayari).
EASY
PULSE 11 1, J:h_
- M\ TIGde, —L, " ye B karakteristik parametrelerin 6nceden Ekran iizerinde mevcut olan gosterge niteligindeki diger ikonlar:

tanimlanmis degerlere otomatik olarak ayarlanmasiyla, ayarlanmis olan m_

aLarm uyari bildirimi/alarm, genelde ekran tizerinde gésterilen kod ile kombinasyon
akima bagli olarak, ince kalinliklarin kaynaklanmasi icin akim darbesine olanak halinde, kaynak makinesinde etkin olan olasi anormal durum/otomatik korumaya
tanir. dikkat ceker.

5c. Basmali ve dondiirmeli cok fonksiyonlu topuz. @ termik koruma, A&M ile kombinasyon halinde ve ekranda gosterilen kod, i¢
Onceden diizenlenmis ayarlar ve modlara gore, ayarlanan degeri ekranda 1sitma limitlerine ulagilma durumuna dair uyari.
goriuntuleyerek ilgili parametrelerin secilmesi ve ayarlanmasina olanak tanir. @_>
. aktif cikis, kaynak makinesinin cikis soketlerinde gerilim mevcudiyetini
Ozellikle MMA siireci icin degistirilmesi miimkiin olan ve ekranda belirtir.
goriintiilenebilen parametreler (Sekil D-5d, E-5d) sunlardir:
- uzaktan kumanda, harici veya tor¢ komutlarinin baglantisini ve aktif

kontrollinii gosterir.
\ I\ D
' ' ' ' ',' % Iﬂ_\. onceden belirlenmis bir degerden dusuk

- pozisyon isaretci, 4T'de,
"\' "\' '\' olarak, basili buton ile kaynak arkini gorilir kilan minimum baslangig akiminin

ayarini belirtir. Bu, kaynagin baslangi¢ noktasinin hassas bir sekilde secilmesini
saglar (baslangic akimi belirli bir sinir 6tesinde ayarlanirsa, islev kendisini otomatik

sl'll'ggT /12\ FGEEE olarak devre disi eder).
PRG

_m PULSE - 6ngorulmus oldugu durumlarda, aktif JOB numarasinin ekranda belirtilmesi
I.III.".I.I I ile kombinasyon halinde, parametrelerinin gérintilenebilecegi, degistirilebilecegi
VRDi Hz ve kaydedilebilecegi secilmis programi belirtir.
—— BAL N & l
- save aktif oldugunda, kaynak programinin ayarlanmis oldugu gibi kaydedilmekte
VRD oldugunu belirtir.
- dusuk voltajli giivenli baslatma icin “Voltage Reduction Device” cihazinin
etkin kilinmasi/devreden ¢ikarilmasi. - 6ngorilmis oldugu durumlarda, uyumlu torglar icin sogutma grubunun
HOT (G.R.A) yonetimini belirtir. Ayarlama, kaynak makinesi ayni anda basili tutulan 5a
- START kaynak arkinin tutusturulmasini optimize etmek icin baslangic asiri akimi ve 5c butonlariile agilarak ve 5¢ topuz dondirtilerek“ON” (G.R.A. etkin kilindi) veya
(reguilasyon %0-100). OFF (G.R.A. devreden cikarildi) secilerek gerceklestirilir. Secimin kaydedilmesi 5¢
FGREE butonuna tekrar basildiginda gerceklesir.
- kaynak akiskanhgini optimize etmek ve elektrodun yapismasini dnlemek icin
dinamik asiri akim (regtilasyon %0-100). - fabrika degerleri, tim parametrelerin kapsamli ¢alisma icin yararl olan
n onceden belirlenmis bir degere ayarlandigini gosterir. Kullanici, diger otomatik
- 412\ pasit modda veya darbeli modda ana kaynak akimi, korunmasi istenilen ayarlari degistirmeksizin kendi istegi dogrultusunda ana ak|m|nayarlayabilir.
ortalama akim degeridir (¢ikis akimi Amper cinsinden). I2
—m Reset prosediirii DEFAULT
- PULSE MMA modunda darbeli akimin maksimum degeri ile ayarlanan Cok fonksiyonlu topuzun (Sekil D ve E-5¢) butonuna basilarak kaynak makinesini
ortalama akim arasindaki orani temsil eder (%100-200 regulasyon ile yiizde kapatarak ve acarak, bu durumun her zaman yeniden etkinlestirilmesi
degeri). mumkandur.
Not: minimum darbe degeri ayarlanmaz, ancak, ortalama akim ayarlanan akima
esit olacak sekilde, zamana bagli parametrelerle iliskili olarak hesaplanir. 5e. LOAD butonu
JUI Ongorilmis oldugu durumlarda (Sekil E) 6nceden belirlenmis veya kaydedilmis
- " saniye basina darbe sayisini temsil eder (0.2-99Hz regiilasyon ile Hertz kaynak programlarinin yénetim mentsiine gegise olanak tanir (JOB). Cok
cinsinden deger). fonksiyonlu 5¢ topuz araciligiyla segim.

- toplam dongli siiresine gore darbe siiresi arasindaki orani temsil eder (%10- 5f. SAVE veya GAS TEST butonu

99 regtilasyon ile yiizde cinsinden deger). Ongériilmis oldugu durumlarda, genelde kisa olarak basilarak, yaklasik 10 saniye
. boyunca gazin devreden disar gikmasini etkin kilarak GAS TESTI gergeklestirir
Ozellikle TIG siireci igin degistirilmesi miimkiin olan ve ekranda (borularin temizlenmesi, debi regilasyonu). JOB meniisu icinde ise, kaydetmeden
goriintiilenebilen parametreler (Sekil D-5d, E-5d) sunlardir: cikisa (kisa basma) veya alternatif olarak aktif ayarlarin kaydedilmesine (uzun

basma) olanak tanir.

XX "X X 3 T4T
'\" '\" '/' Alfaniimerik ekran iizerinde gésterge niteligindeki servis mesajlan (Sekil D-5d,
ve

Sec E-5d): . o ) . )
"\' "\' '\' -AL.1 : birincil devrenin (6ngorilmus ise) termik koruma mudahalesi.
@ -AL.2 : ikincil devrenin termik koruma muidahalesi.
-AL.3 : gl besleme hattinin asir gerilim nedeni koruma mudahalesi.
_ﬂ_ -AL.4 : gl besleme hattinin dusik gerilim nedeni koruma miidahalesi.
EASY -AL8 : ya[d|mC| gerilim aralik disi. )
32Uz Iﬂ-\_ Lr/ _L _\t_end PULSE -AL9 sogutma grubu (ongqrulnjpg» |§e.)'|§le"mfe bozuklugu.
o j'“end /'_‘""\11 -AL.13 : da_hlll haberle;mg ofﬂlne (ongo{r'uln]u§ ise).
i I_ Hz e -AL.20 : si izleme sensérii miidahalesi (6ngérilmds ise).
BAT — -AL.28 : gorev dongusu izleme mudahalesi.

-AL.30 : asiri akim koruma miidahalesi.

Alarm nedenleri ortadan kalktiginda, yeniden eski duruma gecis otomatiktir.
|t1 kaynak baslamadan 6nce koruyucu gazin 6n gazdisari akis stiresi (regtilasyon Kapatirken, dustik gerilim koruma mudahalesinin birka¢ an boyunca belirmesi
0-10 saniye). normaldir.

M\

- 2T'de sabit bir stire boyunca ve 4T'de butonun basili tutulmasina esit bir stire
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5. KURULUM
DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI iSLEMLERi, KAYNAK
A MAKINESI KESINLIKLE KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISI
KESILMiS OLARAK YAPILMALIDIR.
ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NIiTELiKLi PERSONEL TARAFINDAN
YAPILMALIDIR.
5.1 MONTAJ (Sekil Q)

Kaynak makinesini ambalajindan ¢ikarin, (6ngorulmus ise) ambalaj icinde bulunan sokiili
parcalarin montajini gergeklestirin.

5.1.1 Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi (Sekil F)
5.1.2 Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa (Sekil G)

5.2 KAYNAK MAKINESINiN YERi

Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin (mevcut ise, fan araciligiyla zorunlu
hava sirkiilasyonu) giris ve cikis acikliklarinin hizasinda engel olmayacak sekilde belirleyin;
ayni zamanda, iletken tozlarin, asindirici buharlarin, nem, vb. emilmedigini kontrol ederek
emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.

A\

5.3 SEBEKEYE BAGLANTI

- Herhangi bir elektrik baglantisini gerceklestirmeden 6nce kaynak makinesinin etiket
verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi ve frekansina karsilik geldigini kontrol
edin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir glic besleme sistemine
baglanmalidir.

- Dolayh kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip diferansiyel salterleri
kullanin:

- Monofaze makineler igin ( ) A tipi;
- Trifaze makineler igin ( ) B tipi.

- EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak amaciyla kaynak
makinesinin gli¢ besleme sebekesinin asagida belirtilenden daha az bir empedans iceren
araylz noktalarina baglanmasi tavsiye edilir:

Zmax = 0.230 Ohm (1/N/PE 230V)
Zmax = 0.280 Ohm (3Faz+T 400V)

- Kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini karsilamaz. Kaynak
makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak makinesinin baglanabildigini
dogrulamak montaj gorevlisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir (gerekirse dagitim
sebekesinin yoneticisine danisin).

DIKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli kaymalari 6nlemek
amaciyla agirhiga uygun kapasitede diiz bir yiizey iizerinde konumlandirin.

5.3.1 Fis ve priz

Glg¢ besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (2Faz + T (1~)), (3Faz + T (3~))
baglayin ve sigortalar veya otomatik anahtarla donatilmis bir sebeke prizi hazirlayin; 6zel
toprak terminali, glic besleme hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir. Tablo
(TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan max. nominal akim ve nominal gli¢ besleme
gerilimine gore secilen gecikmeli hat sigortalarinin amper biriminde 6nerilen degerlerini

gosterir.

A ongoriilmis olan (sinif 1) giivenlik sistemini etkisiz kilar ve bunun neticesi
olarak insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve esyalar icin (6rnegin yangin)

ciddi riskler meydana gelir.

DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatgi tarafindan

5.4 KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI
DIKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE KAYNAK MAKINESININ
A KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ KESiLMi$ OLDUGUNU
KONTROL EDEREK EMiN OLUN.
Tablo (TAB. 1) kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima bagh olarak (mm?
biriminde) kaynak kablolari i¢in 6nerilen degerleri gosterir.

5.4.1TIG kaynagi

Torg baglantisi

- Akim kablosunu 6zel hizli baglanti kelepcesine (-) takin. Bes kutuplu konnektori (torg
butonu) 6zel sokete baglayin. Torcun gaz hortumunu 6zel rakora baglayin.

Kaynak akimi geri doniis kablc baglantisi

- Kaynakyapilacak parcaya veya lzerine yerlestirilmis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mimkiin oldugunca yakin baglanmalidir.

Bu kablo, (+) sembollnu tasiyan klemense baglanmalidir.

Gaz tiipiine baglama

- Basing reduktorind, (Argon gaz kullanildiginda) aksesuar olarak temin edilen 6zel

rediksiyon parcasini araya takarak gaz tiptnin vanasina vidalayin.

Gaz giris hortumunu rediiktore bagladiktan sonra, birlikte temin edilen kelepgeyi sikin.

- Tupiin vanasini agmadan 6nce basing rediiktoriinlin ayarlama bilezigini gevsetin.

- Tupu agin ve yonlendirici kullanim verilerine gére gaz miktarini (I/dk.) ayarlayin, bkz.
tablo (TAB. 2); gaz disari akisinin olasi diizeltmeleri, daima basing reduktoriiniin
bilezigi Gzerinde mudahalede bulunularak kaynak islemi sirasinda uygulanabilecektir.
Hortumlarin ve rakorlarin sizdirmazliklarini kontrol edin.

DIKKAT! Calisma sonunda gaz tiipiiniin vanasini daima kapatin.

5.4.2 MMA kaynag

Ortulu elektrotlarin neredeyse tamami jeneratoriin pozitif (+) kutbuna baglanmalidir; asit
ortulu elektrotlar igin istisnai olarak negatif (-) kutbuna baglanmalidir.

Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti

Terminal Uzerinde, elektrodun acik olan kismini kilittemeye yarayan &zel bir kelepge
bulundurur.

Bu kablo, (+) semboliinii tasiyan klemense baglanmalidir.

Kaynak akimi geri doniis kablc baglantisi

Kaynak yapilacak parcaya veya lzerine yerlestirilmis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke miimkiin oldugunca yakin baglanmalidir.

Bu kablo, (-) semboliinii tasiyan klemense baglanmalidir.

Onemli tavsiyeler:

- Mikemmel bir elektrik temasi saglamak icin kaynak kablolarinin konnektérlerini hizl
baglanti prizlerinin (mevcut ise) icinde tamamen sona kadar dondirin; aksi takdirde,
konnektorlerin asiri 1sinmalari ve dolayisiyla hizla bozulmalar ve verimlilik kaybiyla
karsilagilacaktir.

- Mimkiin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.

- Kaynak akimi geri doniis kablosu yerine, calisiimakta olan parcaya ait olmayan metal
yapilari kullanmaktan kaginin; bu, gilivenlik agisindan tehlikeli olabilir ve kaynak icin
memnun edici olmayan sonuglar verebilir.

6. KAYNAKLAMA: PROSEDURUN TANIMI

6.1 TIG KAYNAGI

TIG kaynagi, erimez bir elektrot (Tungsten) ile kaynaklanacak parca arasinda ateslenen
ve tutulan elektrik arki tarafindan uretilen 1siyr kullanan bir kaynak islemidir. Tungsten
elektrot, kaynak akimini iletmeye uygun ve seramik memeden disari ¢ikan bir inert gaz
akisi (normalde Argon: Ar %99.5) aracilidiyla elektrotun kendisini ve kaynak banyosunu
atmosferik oksidasyondan koruyan bir torg tarafindan desteklenir (Sekil H).

lyi bir kaynak icin, 6nerilen akim ile dogru elektrot capini kullanmak kesinlikle zorunludur,
bkz. tablo (TAB. 5).

Elektrodun seramik memeden normal ¢ikintisi 2-3 mm'dir ve kése kaynaklar icin 8 mm'ye
ulasabilir.

Kaynak, eklemin kenarlarinin ergimesiyle gerceklesir. Uygun sekilde hazirlanmis ince
kalinliklar icin (yaklasik 1 mm'ye kadar) dolgu malzemesi gerekmez (Sekil I).

Daha yuksek kalinliklar icin, kenarlarin uygun sekilde hazirlanmasiyla, baz malzeme ile ayni
bilesimde ve uygun capta cubuklar gereklidir (Sekil L). Basarili bir kaynak igin pargalar iyice
temizlenmis olmali ve oksit, yag, gres, ¢ozticli vb. icermemelidir.

6.1.1 HF ve LIFT tutusturma

HF tutusturma:

Elektrik arkinin ateslenmesi, tungsten elektrot ile kaynak yapilacak parca arasinda temas
olmadan, yliksek frekansh bir cihaz tarafindan tretilen bir kivilcim araciligiyla gerceklesir.
Bu atesleme modu, ne kaynak banyosunda tungsten enkliizyonlarina ne de elektrot da
asinmaya neden olur ve tiim kaynak pozisyonlarinda kolay bir baslangig saglar.

Islem:

Elektrot ucunu pargaya (2-3mm) yaklastirarak tor¢ butonuna basin, HF darbeleri tarafindan
aktarilan ark tutusmasini bekleyin ve ark yandiginda, parca iizerinde ergime banyosu
olusturun ve ek boyunca ilerleyin.

Gaz mevcudiyeti tespit edilmis ve HF desarjlarinin goriinir olmasina ragmen arkin
tutusturulmasinda zorluklarla karsilasilmasi halinde, elektrodu HF etkisine maruz birakmakta
uzun sire israr etmeyin, bunun yerine ylizeysel biitlinligu ve ucun seklini kontrol edin ve
gerekli ise taglama tasi ile taslayin. Déngi sonunda akim, ayarlanmis olan inis rampasi ile
iptal olur.

LIFT tutusturma:

Elektrik arkinin ateslenmesi, tungsten elektrodun kaynak yapilacak parcadan
uzaklastiriimasiyla gergeklesir. Bu tutusturma modu, daha az elektro-radyasyon parazitlere
neden olur ve tungsten enkliizyonlarini ve elektrot aginmasini minimuma indirir.

Islem:

Elektrodun ucunu hafif baski ile parca Uzerine yerlestirin. Tor¢ butonuna sonuna kadar
basin ve anlik bir gecikme ile elektrodu 2-3mm kadar kaldirin, bu sekilde ark tutusmasi
elde edilecektir. Kaynak makinesi baslangigta | .. akim temin eder, ok kisa bir stire sonra,
ayarlanan kaynak akimi verilecektir. Déngli sonunda akim, ayarlanmis olan inis rampasi ile
iptal olur.

6.1.2 TIG DC kaynadi

DC TIG kaynagd, tim dusuk alasimli ve yiiksek alagimh karbon celikleri ve agir metaller, bakir,
nikel, titanyum ve bunlarin alagimlari i¢in uygundur.

Kutupta (-) elektrot bulunan DCTIG kaynagt igin genellikle %2 Toryumlu elektrot (kirmizi renkli
bant) veya %2 Seryum iceren elektrot (gri renkli bant) kullanilir.

Arkin sapmasini énlemek icin ucun mikemmel es merkezli olmasina 6zen gostererek, bkz.
SEKIL M, Tungsten elektrodunu taslama tagina eksenel olarak sivriltmek gerekir. Taglamanin
elektrodun uzunlugu yoniinde yapilmasi 6nemlidir. Bu islem, elektrodun kullanimina ve
asinmasina bagh olarak veya kazaen kontamine oldugunda, oksitlendiginde veya yanlis
kullanildiginda periyodik olarak tekrarlanacaktir.

6.1.3 ACTIG kaynagi (6ngoriilmiis ise)

Bu slreg tiirli, ylizeyleri tizerinde koruyucu ve yalitici bir oksit olusturan aliminyum ve
magnezyum gibi metallerin kaynak islemine tabi tutulmasina olanak tanir. Kaynak akiminin
kutupsalligini ters cevirerek, “iyon puskirtme” olarak adlandirilan bir mekanizma araciligiyla
yuzeysel oksit tabakasinin “kiriimasi” basarilabilmektedir.

Kaynaklanacak parca tizerindeki akim, dontisimlu olarak pozitif (1+) ve negatiftir (I-).

(I-) stresi boyunca oksit ylizeyden giderilerek (“temizleme” veya “paklama”) banyonun
olusmasi saglanir. (I+) stresi boyunca, kaynagin yapilmasi saglanarak, is parcasina
maksimum 1s1 girdisi gergeklesir.

AC'de balans parametresini degistirme olanagi, her kutupsallik stiresi Gizerinde miidahalede
bulunulmasini saglar.

Daha yuksek pozitif balans degerleri daha hizli kaynak yapilmasina, daha fazla penetrasyon,
daha konsantre ark, daha dar kaynak banyosu ve sinirli elektrot isinmasina olanak tanir. Daha
duisuik negatif degerler is parcasinin daha fazla temizlenmesine olanak tanir. Cok dustik bir
balans degerinin kullaniimasi arkin ve oksijeni giderilmis kismin genislemesine, elektrodun
asiri Isinmasina ve bunun neticesi olarak ugta bir kiire olusmasina ve arki tutusturma ve
yonlulugunin zayiflamasina neden olur.

Asirt bir balans degerinin kullaniimasi, koyu renkli enkliizyonlar iceren “kirli” bir kaynak
banyosuna neden olur.

Sekil (Sekil N), AC kaynaginda parametre degisimlerinin etkilerini 6zetlemektedir.

6 1.4islem
- Topuzu kullanarak kaynak akimini istenen degere ayarlayin; kaynak islemi sirasinda,
gerekirse, akimi gereken gercek isi girdisine uygun kilin.

- Torgtan dogru gaz akisini kontrol altinda tutarak tor¢ butonuna basin; gerekli ise, 6n gaz
ve son gaz srelerini ayarlayin; bu siireler calisma sartlarina gére ayarlanmalidir, 6zellikle
son gaz gecikmesi, kaynak sonunda elektrot ve banyonun atmosferle temasa girmeden
(oksidasyon ve kirlenmeler) sogumasina olanak taniyacak sekilde ayarlanmis olmalidir.

2T sirast ile TIG modu:

- Torg butonuna (PT.) sonuna kadar basildiginda, ark bir I, akimi ile tutusturulur.

Ardindan akim, BASLANGIC RAMPASI fonksiyonuna gore kaynak akiminin degerine kadar
artar.

- Kaynaga ara vermek icin tor¢ butonunu serbest birakin, dolayisiyla kademeli olarak akim
iptal edilecek (BITIS RAMPASI fonksiyonu devreye alinmis ise) veya son gaz ile birlikte ark
derhal sénecektir.

4T sirasi ile TIG modu (Sekil 0):

- Butona ilk defa basildiginda, ark bir | akimi ile tutusturulur. Buton birakildiginda akim
BASLANGIGC RAMPASI fonksiyonuna gore kaynak akiminin degerine kadar degisir; bu
deger buton birakildiginda da muhafaza edilir. Butona yeniden basildiginda akim,
BITIS RAMPASI fonksiyonuna gére |, ‘e kadar azalir. Bu deger, kaynak déngusiinii sona
erdirerek ve son gaz dénemini ba§latarak buton birakilana kadar muhafaza edilir. Bunun
aksine, BITiS RAMPASI fonksiyonu sirasinda buton birakilirsa, kaynak déng(isii derhal sona
erer ve son gaz dénemi baslar.

4T sirasi ve BI-LEVEL ile TIG modu (Sekil O):

- Butona ilk defa basildiginda, ark bir I, akimi ile tutusturulur. Buton birakildiginda akim
BASLANGIG RAMPASI fonksiyonuna gore kaynak akiminin degerine kadar artar; bu deger
buton blraklldlglnda da muhafaza edilir. Butona sonraki her basista (basma ile birakma
arasinda gecen sire kisa olmalidir) akim, BI-LEVEL |, parametresinde ayarlanan deger ile
ana akim | degerl arasinda degisecektir.

- Buton uzun bir siire basili tutuldugunda akim, BiTiS RAMPASI fonksiyonuna gére | v €
kadar azalir. Bu de@er, kaynak dongusiinii sona erdirerek ve son gaz donemini ba§|atarak
buton birakilana kadar muhafaza edilir.

Bunun aksine, BITIS RAMPASI fonksiyonu sirasinda buton birakilirsa, kaynak dongust
derhal sona erer ve son gaz donemi baslar.
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TIG SPOT ve TIG THIN SPOT modu:
- Kaynak, onceden ayarlanmis siireye erisene kadar tor¢ butonu basili tutularak
gerceklestirilir (spot suresi).

6.2 MMA KAYNAGI

- Elektrodun dogru kutupsalligi ve optimum akimini gosteren, kullanilan elektrotlarin
ambalaji tizerindeki Ureticinin talimatlarini referans olarak almak kesinlikle zorunludur.

- Kaynak akimi, kullanilan elektrot ¢apina ve uygulanmak istenilen ek tipine goére
ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak tizere, cesitli elektrot caplari icin kullanilabilecek
akimlar sunlardir:

Kaynak akimi (A)
@ Elektrot (mm) -

Min. Max.
1,6 25 50
2 40 80
2,5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Ayni elektrot capiyla diiz pozisyonda yapilan kaynaklar icin yiiksek akim degerlerinin
kullanilacag, dikey veya bas Gstl kaynak islemleri icin daha diistik akimlarin kullaniimasi
gerekecegine dikkat edilmelidir.

- Kaynak yapilan ekin mekanik &zellikleri, secilen akim yogunlugunun yani sira, ark
uzunlugu, hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin ¢api ve kalitesi gibi diger kaynak
parametreleri tarafindan belirlenir (dogru sekilde muhafaza icin elektrotlan &zel
ambalajlar veya kaplar icinde korunarak nem almayacak sekilde saklayin).

- Kaynak o&zellikleri, kaynak makinesinin ARC-FORCE (dinamik davranis) degerine de
baglidir. Bu parametre panelden ayarlanabilir veya 2 potansiyometreli uzaktan kumanda
ile ayarlanabilir.

- Yiksek ARC-FORCE degerlerinin daha fazla penetrasyon sagladigi ve tipik olarak bazik
elektrotlarla her tiirlii pozisyonda kaynak yapilmasina olanak tanidigi, diisiik ARC-FORCE
degerlerinin tipik olarak rutil elektrotlarla daha yumusak ve sicramasiz bir ark sagladigini
dikkate alin.

Kaynak makinesi ayrica, kolay baslamalari garanti eden ve elektrodun is pargasina
yapismasini dnleyen HOT START ve ANTI STICK cihazlari ile donatilmistir.

6.2.1islem

- Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit cakarmis gibi bir hareket
uygulayarak, kaynaklanacak parcaya sirtiin; bu, arki tutusturmak icin en dogru metottur.
DIKKAT: Elektrodu parca UZERINE VURMAYIN; arkin tutusturulmasi zorlasarak ortiiniin
zarar gérmesi riskiyle karsi karstya kalinir.

- Ark ateslenir ateslenmez, parcadan, kullanilan elektrot capina esit bir uzaklikta kalmaya
ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi miimkiin oldugunca sabit tutmaya gayret
gosterin; elektrodun ilerleme yoniinde egiminin yaklasik 20-30 derece olmasi gerektigini
unutmayin.

- Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme yontine gore biraz geriye, dolguyu
gerceklestirmek icin kraterin Usttine getirin, ardindan arkin séndurilmesini saglamak icin
elektrodu hizla ergime banyosundan kaldirin (Kaynak kordonunun gérintmleri - P).

7.BAKIM
DIKKAT! BAKIM iSLEMLERINi GERCEKLESTIRMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

7.1 OLAGAN BAKIM ) B o
OLAGAN BAKIM ISLEMLERI OPERATOR TARAFINDAN GERCEKLESTIRILEBILIRLER.

7.1.1 Torg

- Torg ve kablosunu sicak parcalarin tizerine koymaktan kaginin; bu, yalitim malzemelerinin
eriyerek cok kisa bir zaman iginde torcun kullanilamaz olmasina neden olur.

- Gaz borularinin ve baglanti parcalarinin sizdirmazhgini periyodik olarak kontrol edin.

- Agirt isinmalari, kotu gaz difiizyonu ve ilgili bozuk islemeleri 6nlemek amaciyla elektrot
kilitleme masasini, masa tutma mandrenini segilen elektrot capi ile 6zenle iliskilendirin.

- Torcun terminal pargalarinin asinma durumunu ve montaj dogrulugunu, en az glinde bir
defa, kontrol edin: meme, elektrot, elektrot kilitteme masasi, gaz diftizoru.

7.2 OLAGANUSTU BAKIM

OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLERI, SADECE ELEKTRIK-MEKANiK ALANLARINDA UZMAN

VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN VE IEC/EN 60974-4 TEKNIK STANDARDINA

UYGUN OLARAK YAPILMALIDIR. o .

DIKKAT! KAYNAK MAKINESININ PANELLERiNi CIKARMADAN VE MAKINE

A ICINE ERISMEDEN ONCE KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME

SEBEKESINE BAGLANTISININ KESILMIS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN

OLUN.

Kaynak makinesi icinde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim altinda

olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi elektrik carpmasina ve/

veya hareket halinde olan organlarla dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden
olabilir.

- Dizenli araliklarla ve her haliikarda kullanima ve ortamin tozluluk derecesine bagl
olarak kaynak makinesinin igini inceleyin ve elektronik kartlar tizerinde birikmis tozu ¢ok
yumusak bir firca veya buna 6zel solventler ile giderin.

- Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu ve kablolarin
yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

- Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek kaynak makinesinin
panellerini yeniden monte edin.

- Kaynak islemlerini, montaji yapilmamis agik kaynak makinesiyle yapmaktan kesinlikle
kaginin.

- Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilari ve kablolari baslangigtaki sekilde yeniden
dizenleyin ve bunlarin hareket eden kisimlar veya asir sicakliklara erisebilecek kisimlara
temas etmemelerine 6zen gdsterin. Bitiin iletkenleri baslangicta olduklar sekilde
sarmalayin, ylksek gerilimli birincil devre baglantilarini distik gerilimli ikincil devre
baglantilarindan iyice ayriimis durumda tutmaya 6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin bitiin orijinal rondela ve vidalari kullanin.

8. ARIZA ARAMA ) ) } ) ) )
MEMNUN EDICI OLMAYAN ISLEYIS OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK KONTROLLERI
UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA
BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Kaynak akiminin, kullanilan elektrot ¢apina ve tipine uygun oldugunu kontrol edin.

- Genel salter "ON- ACIK" konumundayken ilgili lambanin yanik oldugunu kontrol edin; aksi
takdirde hata, genelde gii¢ besleme hattinda bulunur (kablolar, priz ve/veya fis, sigortalar,
vb.).

- Asirn veya disuk gerilim veya kisa devre termik glivenlik miidahalesini bildiren ikonun
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yanik olmadigini kontrol edin.

Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik korumanin
miidahale etmis olmasi halinde makinenin dogal sekilde sogumasini bekleyin, fanin
islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deger ¢ok yiiksek veya ¢ok diisiik ise, kaynak makinesi bloke
kalir.

Kaynak makinesinin cikisinda bir kisa devre olup olmadigini kontrol edin: bu durum séz
konusu ise, sorunun giderilmesini saglayin.

Kaynak devresinin baglantilarinin dogru yapilmis oldugunu, ézellikle toprak kablosunun
masasinin, yalitim malzemeleri (6rne@in Vernikler) araya girmeden fiilen parcaya
baglanmis oldugunu kontrol edin.

Kullanilan gazin (Argon %99.5) dogru ve uygun miktarda oldugunu kontrol edin.
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(PT) TOCHA

(PL) UCHWYT SPAWALNICZY

(LT) DEGIKLIS

(EN) TORCH (NL) TOORTS (FI) POLTIN (ET) POLETI
(IT) TORCIA (EL) NAAMIA (DA) BRANDER (LV) DEGLIS
(FR) TORCHE (RO) PISTOLETUL (NO) SVEISEBRENNER (BG) FOPEJIKA
(ES) SOPLETE (SV) SKARBRANNARE (SL) ELEKTRODNO DRZALO (TR) TORC
(DE) BRENNER (CS) SVAROVACI PISTOLE (SK) ZVARACIA PISTOL (AR) dl=id!
(RU) FOPEJIKA (HR-SR) PLAMENIK (HU) FAKLYA

- THE ARGON, INERT GAS, PROTECTS THE WELDING PUDDLE FROM OXIDATION. - LARGON, GAS INERTE, PROTEGGE IL BAGNO DI FUSIONE DALL'OSSIDAZIONE ATMOSFERICA.

1- (EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D'’APPORTO - (FR) BAGUETTE D’APPORT EVENTUELLE - (ES) EVENTUAL VARILLA DE APORTE - (DE)

BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF - (RU) BO3MOXXHAA NMAJTIOYKA ANA MPUMOA - (PT) EVENTUAL VARETA DE APOIO -

(NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH PABAOX EIZ®OPAS. YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL SVETSSTAV

- (CS) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC DODATNOG MATERIJALA - (PL) EWENTUALNY PRET DO SPAWANIA - (FI)

MAHDOLLINEN HITSAUSPUIKKO - (DA) EVENTUEL TILF@RSELSPIND - (NO) EVENTUELL ST@TTESTAV - (SL) MOREBITNA DODAJALNA PALICICA - (SK) PRIPADNA

TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HU) ESETLEGES HEGESZTO PALCA - (LT) GALIMA UZPILDO LAZDELE - (ET) TAITEPULK - (LV) PIEDEVU STIENIS, JATO IZMANTO
- (BG) EBEHTYAJTHA NMPBYKA 3A 3ABAPABAHE - (TR) DOLGU CUBUGU, GEREKLI ISE - (AR) dlaiow géx> dskad

2- (EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COMJIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO - (RO) DUZA - (SV) MUNSTYCKE

-(CS) TRYSKA - (HR-SR) MLAZNICA - (PL) DYSZA - (FI) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS - (ET) DUUS - (LV)
SPRAUSLA - (BG) HAKPAMHWK - (TR) NOZUL - (AR) dlgs

3- (EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOIKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP - (EL) MAHKTPO - (RO)

BUTON - (SV) KNAPP - (CS) TLACITKO - (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (FI) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU)
NYOMOGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA - (BG) BYTOH - (TR) TORC TETIGI - (AR) 1)

4- (EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) TA3 - (PT) GAS - (NL) GAS - (EL) AEPIO - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN - (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ - (FI)

KAASU - (DA) GAS - (NO) GASS - (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GAZE - (BG) TA3 - (TR) GAZ - (AR) 3l

5- (EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) TOK - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL) PEYMA - (RO) CURENT - (SV)

STROM - (CS) PROUD - (HR-SR) STRUJA - (PL) PRAD - (FI) VIRTA - (DA) STR@M - (NO) STR@M - (SL) TOK - (SK) PRUD - (HU) ARAM - (LT) SROVE - (ET) VOOL - (LV)
STRAVA - (BG) TOK - (TR) AKIM - (AR) ,L3

6- (EN) TORCH BUTTON CABLES - (IT) CAVI PULSANTETORCIA - (FR) CABLES POUSSOIRTORCHE - (ES) CABLES DEL PULSADOR SOPLETE - (DE) KABEL BRENNERKNOPF

- (RU) KABEJIY KHOMKM TOPEJIKU - (PT) CABOS BOTAO TOCHA - (NL) KABELS TOORTSKNOP - (EL) KAAQAIA MAHKTPOY AAMMAS - (RO) CABLURI BUTON
PISTOLET - (SV) KABLARTILL BRANNARENS KNAPP - (CS) KABELY TLACITKA SVARECI PISTOLE - (HR-SR) KABELI TIPKALA PLAMENIKA - (PL) PRZEWODY PRZYCISK
UCHWYTU SPAWALNICZEGO - (FI) HITSAUSPAAN PAINIKKEEN KAAPELIT - (DA) KABLER BRANDERKNAP - (NO) KABLER KNAPP BLUSS - (SL) KABLI GUMBOV
ELEKTRODNEGA DRZALA - (SK) KABLE TLACIDLA ZVARACEJ PISTOLE - (HU) HEGESZTOPISZTOLY NYOMOGOMB KABELEK - (LT) LAIDAI MYGTUKAS DEGIKLIS - (ET)
POLETI NUPU KAABLID - (LV) DEGLA POGAS KABELI - (BG) KABEJI BYTOH HA FOPEJIKA - (TR) TORGC DUGME KABLOLARI - (AR) dl=idl 43 cbls

7- (EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU) CBAPUBAEMASA AETAJIb - (PT)

PECA A SOLDAR - (NL) TE LASSEN WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY MPEMEI NA YTKOAAHOEI - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DiL URCENY
KE SVAROVANI - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL) SPAWANY DETAL - (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM SKAL SVEISES
- (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK) DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTENDO MUNKADARAB - (LT) SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET)
KEEVITATAV TOORIK - (LV) METINAMA DETALA- (BG) [IETAI/ 3A 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK YAPILACAK PARGA - (AR) lgolsJ 3ly0)l dshasl

8- (EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) 3/IEKTPO[ - (PT) ELETRODO - (NL) ELEKTRODE -

(EL) HAEKTPOAIO - (RO) ELECTROD - (SV) ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA - (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA - (FI) ELEKTRODI - (DA) ELEKTRODE
- (NO) ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA - (SK) ELEKTRODA - (HU) ELEKTRODA - (LT) ELEKTRODAS - (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS - (BG) E/JIEKTPO/]
- (TR) ELEKTROD - (AR) dasd
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(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld material.

(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d’apporto.
(FR) Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport.
(ES) Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.
(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff
geschweillt werden.

(RU) TMoprotoBka MOABEPHYTHIX CBapWBAaeMbiX KpaeB 6e3 MaTepuana
npunos.

(PT) Preparacéo das abas viradas a soldar sem material de fornecimento.
(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder vulmateriaal
worden gelast.

(EL) Mpostoluacia avaoTPEPOUEVWY OKPWV TPOG OUYKOAANGN  XWwpig
£10QOPA UNIKOU.

(RO) Pregatirea marginilor intoarse de sudat fara material de adaos.

(SV) Forberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan svetsmaterial.
(CS) Piiprava ptevracenych okrajd, uréenych ke svafovani, bez pfidavného
materidlu.

(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog materijala.

(PL) Przygotowanie brzegéw w pozycji wygietej do spawania, bez
zastosowania materiatu dodatkowego.

(FI) Hitsattavien kadnnettyjen reunojen valmistus ilman lisdainetta.

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal svejses uden
tilferselsmateriale.

(NO) Forberedelse av de vendte delene som skal sveises uten stgttemateriale.

7

(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez dodajanja materiala.

(SK) Priprava prevratenych okrajov, ur¢enych na zvaranie, bez pridavného
materidlu.

(HU) A hozaganyag nélkiil hegesztendd, behajlitott élek elékészitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be uzpildymo medziagos,
paruodimas.

(ET) Ilma tditematerjalita
ettevalmistamine.

(LV) Pagriezto malu sagatavosana, kuras paredzéts metinat bez piedevu
materiala.

(BG) MoaroToBka Ha o6bpHaTUTe Kpauila 3a 3aBapsABaHe 6e3 fobaBbyeH
matepuan.

(TR) Kaynak malzemesi kullanilmadan yapilan kaynak islemi icin kivrik
koselerin hazirlanmasi.

(AR) gl 3lge slasciwl 993 lgalsd shall 318,81 slac|

keevitavate  pdoratavate  dmbluste

60-90°

Y4L

(EN) Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld
material.

(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale
d'apporto.

(FR) Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau
d‘apport.

(ES) Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material
de aporte.

(DE) Herrichtung der Kanten fiir StumpfstoBe, die mit Zusatzwerkstoff
geschweiflt werden.

(RU) MoprotoBKa CBapuBaeMblX KpaeB ANA TOPLEBbIX COEAUHEHWIA C
maTepnanom npunos.

(PT) Preparagéo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de
fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de randen voor stootnaden die met vulmateriaal
worden gelast.

(EL) Mpo€ToIpacia aKpWV Yia LETWTTIAIEG CUVSETELG LE E10QOPA UNKOU.

(RO) Pregatirea marginilor pentru imbinéri cap la cap de sudat cu material
de adaos.

(SV) Forberedning av flikarna for skarvar i startdandan som ska svetsas med
svetsmaterial.

(CS) Priprava okrajii pro spoje hlavy, ur¢ené ke svafovani, s pfidavnym
materidlem.

$3mm

(HR-SR) Priprema rubova za Ceone spojeve za zavariti s dodatnim
materijalom.

(PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania pofaczen doczotowych podczas
spawania, z zastosowaniem materiatu dodatkowego.

(F1) Hitsattavien padliitosten valmistus lisdaineella.

(DA) Forberedelse af pladekanter til stumpsamlinger, der skal svejses med
tilferselsmateriale.

(NO) Forberedelse av delene for sammenfayninger av hodene som skal
sveises med stottemateriale.

(SL) Priprava robov za ¢elno varjenje z dodajanjem materiala.

(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, uréené na zvaranie, s pridavnym
materidlom.

(HU) A hozaganyaggal hegesztendd tompakotésekhez élek el6készitése.
(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti naudojant uzpildymo
medziaga, paruosimas.

(ET) Keevitatavatele otsaliidetele dmbluste valmistamine tdidismaterjaliga.
(LV) Sadursavienojuma malu sagatavo3ana, kuras paredzéts metinat ar
piedevu materialu.

(BG) MMoparoToBKa Ha Kpauiiata 3a YesHW CbefUHEHUA 3a 3aBapABaHe C
AobaBbyeH MaTepuan.

(TR) Kaynak malzemesi kullanilarak yapilacak olan alin kaynad icin kdselerin
hazirlanmasi.

(AR) gl 3lg0 _elasiuly Lol sl ol @idUog) ©lady)l slac]

-141-




(EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP (RO) CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI (SK) KONTROLA HROTU ELEKTRODY
(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELL'ELETTRODO (SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS (HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENORZESE
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE L'ELECTRODE (CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY (LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE
(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO (HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE
(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE (PL) KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY (E\P :t:g:ggzzfﬂﬂggmggu
(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHMKA JIEKTPOAA (F1) ELEKTRODIN PAAN TARKASTUS (V)
(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO (DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS (BG) IPOBEPKA HA BbPXA HA ENIEKTPOAA
(NL) CONTROLE VAN DE PUNTVAN DEELEKTRODE  (NO) KONTROLL AV TUPPEN PA ELEKTRODEN (TR) ELEKTROD TIPIMI KONTROL EDIN
(EL) EAEFXOZ AIXMHE TOY HAEKTPOAIOY (SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE (AR) 356801 il By (o il
—»f a2
TIG DC
\/_ L
(EN) CORRECT (EN) INSUFFICIENT CURRENT (EN) EXCESSIVE CURRENT L=@ (EN)INDIRECT CURRENT (PL) PRADEM STALYM
(IT) CORRETTO (IT) CORRENTE SCARSA (IT) CORRENTE ECCESIVA {IFTR))IEINngSEIXLETCC%%TTIm%A %Fblmég\/]l;wst% o
(£9) CORRECTO (£9) CORENTEESChoh (£9) CORRINTE BXCESIA (E9 EN CORRENTE CONTINUA ~ (NOJKONTINUERLG STRQN
(DE) BEI GLEICHSTROM (SL) PRIENOSMERNEN TOKU
(DE) KORREKT (DE) ZU WENIG STROM, (DE) ZU VIEL STROM (RU) [PV MTOCTOAHHOM TOKE ~ (SK) JEDNOSMERNY PRUD
(RU) [TPABUSIBHO (RU) HEJOCTATOUHbI/ TOK (RU) 36bITOYHbIZ TOK PT) EM CORRENTE CONTINUA— (HUJ EGYENARAMMAL
(PT) CORRETO (PT) CORRENTE FRACA (PT) CORRENTE EXCESSIVA (NL) MET GELIKSTROOM (LT) NUOLATINE SROVE
(NL) CORRECT (NL) TE WEINIG STROOM (NL) TE VEEL STROOM (EL) SE SYNEXES PEYMA (ET) KESTEVVOOL
(EL) 0POO (EL) ANEMAPKES. PEYMA (EL) YTIEPBOAIKO PEYMA {RO) IN CURENT CONTINUU (LV) LIDZSTRAVA
(RO) CORECT (RO) CURENT REDUS (RO) CURENT EXCESIV (5V) MED LIKSTROM (BG) NPV TIOCTOAHEH TOK
(SV) RATT (SV) FOR LAG STROM (SV) FOR HOG STROM (CS) STEINOSMERNY PROUD (TR) DOLAYLI AKIM
(CS) SPRAVNY (€S) NEDOSTATECNY PROUD (CS) NADMERNY PROUD (HR-SR) NAISTOSMJERNOJ STRUJI  (AR) yoiuns 515 &
(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA
(PL) PRAWIDLOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD
(FI) OIKEA (FI) HEIKKO VIRTA (FI) LIALLINEN VIRTA
(DA) KORREKT (DA) FORLAV STROM (DA) FOR H@J STROM
(NO) RIKTIG (NO) FOR LITE STRZM (NO) FOR MYE STRZM
(SL) PRAVILEN (SL)PREMAJHENTOK (SL) PREVELIKTOK
(SK) SPRAVNY (SK) NEDOSTATOCNY PRUD (SK) NADMERNY PRUD
(HU) HELYES (HU) GYENGE ARAM (HU) TUL NAGY ARAM
(LT) TINKAMAS (LT) SILPNA SROVE (LT) VIRSSROVE
(ET) OIGE (ET) VAHENE VOOL (ET) LIIGNE VOOL
(LV) PAREIZI (LV) PARAK MAZA STRAVA (LV) PARAK LIELA STRAVA
(BG) MIPABWTTHO (BG) C/IAB TOK (BG) MPEKOMEPEH TOK
(TR) DOGRU (TR) YETERSIZ AKIM (TR) ASIRI AKIM
(AR) o (AR) Cismi> L5 (AR) 3515 ,L3
- MAX CLEANESS - MAX CONSOMMATION DURCHDRINGEN
N - MIN PENETRATION D'ELECTRODE DE - HOCHSTER VERBRAUCH
A - MAX CONSUPTION OF TUNGSTENE VON WOLFRAM ELEKTRODE
TUNGSTEN ELECTRODE - MIN RENDEMENT - GERINGSTE LEISTUNG
NEGATIVE BALANCE’S VALUE .
VALORE BALANCE NEGATIVO - {\I\AllENL ElF,\FllélENCY (SsLow (SOUDAGE LENT) (LANGSAMES SCHWEISSEN)
VALEUR BALANCE NEGATIVE I+ - MAXLIMPIEZA - MAKCUMAJTbHAS YACTOTA
VALOR DE BALANCE NEGATIVO - MAX PULIZIA - MIN DE PENETRACION - MUHUMATbHOE
BALANCE-WERT NEGATIV » Time |- MINPENETRAZIONE - MAX CONSUMO MPOHVKHOBEHWE
BAJIAHC OTPULIATESIbHbIV v - MAX CONSUMO ELECTRODO DE - MAKCUMAJbHbIV
ELETTRODO TUNGSTENO TUNGSTENO PACXO/] BOJIbOPAMOBbIM
- I - MIN RENDIMENTO - MIN RENDIMIENTO 3MEKTPOIOM
(SALDATURA LENTA) (SOLDADURA ) - MUHVMATbHAS
s MPOAYKTVBHOCTb
- MAX NETTOYAGE - HOCHSTE REINIGUNG
- MIN PENETRATION - GERINGSTES (ME[IEHHAA CBAPKA)
- STANDARD VALUE - VALOR ESTANDAR
A (RECOMMENDED) (RECOMENDADO)
A - BESTBALANCEBETWEENEP+ - SALDO OPTIMO ENTRE EL PE
BALANCE VALUE 0 AND EN- (50-50) +Y ES<(50-50)
VALORE BALANCE 0 - VALORE STANDARD - STANDARD WERT
VALEUR BALANCE 0 I+ (RACCOMANDATO) (EMPFOHLEN)
VALOR DE BALANCE 0 - OTTIMOBILANCIAMENTO - SEHR GUTE AUSGLEICH
BALANCE-WERT 0 > Ti TRA EP+ E EN- (50-50) ZWISCHEN EP + UND EN- (50-
BAJIAHC 0 » Time 50)
- VALEUR STANDARD
(RECOMMANDE) - CTAHIAPTHOE
\ 4 I- - EQUILIBRE OPTIMAL ENTRE MPEVMYLLECTBO
LE EP+ ET EN- (50-50) (PEKOMEHZIYETCA)
- NIYYLLMAV BANTAHC MEXY +
- (50-50)
- MAX PENETRATION - MIN CONSOMMATION VON WOLFRAM ELEKTRODE
N - MIN CLEANESS D'ELECTRODE DE - HOCHSTE LEISTUNG
N - MIN CONSUPTION OF TUNGSTENE (SCHNELLES SCHWEISSEN)
POSITIVE BALANCE’S VALUE TUNGSTEN ELECTRODE - MAX RENDEMENT (SOUDAGE _ 1a/IMATIbHOE
VALORE BALANCE POSITIVO - MAX EFFICIENCY (FAST RAPID) HPOHVKHOBEHVE
VALEUR BALANCE POSITIVE I+ WELDING) - MAX PENETRACION - MUHVMANbHAS YNCTOTA
VALOR DE BALANCE POSITIVO - MAX PENETRAZIONE - MIN LIMPIEZA - MUHUMAbHbIZ PACXOZL
BALANCE-WERT POSITIV > Time |- MnpuLziA - MIN CONSUMO ELECTRODO ~ BOJTbOPAMOBbIM
BAJIAHC NOJIOKUTEJIbHbIN > - MIN CONSUMO ELETTRODO DE TUNGSTENO IMNEKTPOLOM
TUNGSTENO - MAXIMO RENDIMIENTO - MAKCVMAJIbHAS
' | - MAX RENDIMENTO (SOLDADURA RAPIDA) MPOV3BOAVNTENBHOCTD
| (SALDATURA VELOCE) -~ HOCHSTES DURCHDRINGEN  (BICTPAR CBAPKA)
- MAX PENETRATION - GERINGSTE REINIGUNG
- MIN NETTOYAGE - GERINGSTER VERBRAUCH
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Currentl,
Correntel,

Currentl,
Correntel,

Currentl_

Correntel,,

Currentl_,
Correntel_,

0

EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=OFF  EV=OFF
HF=OFF  HF=ON HF=OFF  HF=OFF  HF=OFF  HF=OFF  HF=OFF  HF=OFF  HF=OFF  HF=OFF
INITIAL INITIAL INITIAL INITIAL | WELDING | WELDING | WELDING FINAL FINAL INITIAL END
CYCLE PRE-GAS | CURRENT RAMP CURRENT | CURRENT | CURRENT RAMP CURRENT | POST-GAS | CYCLE
(BI-LEVEL)

NIZIO NIZIO CORRENTE RAMPA CORRENTE | CORRENTE | CORRENTE RAMPA CORRENTE INIZIO FINE
cicLo PRE-GAS INIZIALE INIZIALE | SALDATURA | SALDATURA | SALDATURA FINALE FINALE POST-GAS cicLo
(BI-LEVEL)

P.T.ON P.T.ON P.T. OFF P.T. OFF P.T. ON/OFF P.T. ON/OFF P.T.ON P.T.ON P.T. OFF P.T. OFF

LEGEND: / LEGENDA: EV = Electrovalve / Elettrovalvola
PT = Pushbotton torch / Pulsante torcia
HF = High frequency (if active) / Alta frequenza (se attiva)

Ulpredll

Wiz

m

(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO

(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) MEAJTEHHOE NEPEMELLIE HWE SNEKTPOAA
(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) MOAY APTO MPOXOPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(F1) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) NPEKANEHO BABHO MPE/JIBUXBAHE HA
ENEKTPOAA

(TR) ILERLEME COK YAVAS

(AR) ol oy o]

(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO
(FR) ARCTROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) C/IMLLKOM KOPOTKASA IYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) OAY KONTO TOZO

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ [V TULSAGOSAN ROVID
(LT) PERTRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK 1SS

(BG) MHOTO KbCA [IbIA

(TR) ARK COK KISA

(AR) &l yuad usdll

(EN) CURRENT TOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) CJILLKOM CJTABbIV TOK CBAPKI
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS NiZKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(F1) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STR@M

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOTO HUCBHK TOK

(TR) i\KIM COK DUSUK

(AR) T paisio Ll

)
V2222272227277

20l VP72

500

W),

(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO

(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVIE SNIEKTPOAA
(PT) AVANGO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY [PHIOPO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE

(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD

(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKANEHO Bb30 MPEABVBAHE HA
ENEKTPOIA

(TR) ILERLEME GOK HIZLI

(AR) dlsel) @ o o0l

(EN) ARCTOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARCTROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CIILLKOM JNIMHHAA ZIYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) TOAY MAKPY TO=O

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(F1) VALOKAARI LIIAN PITKA

(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ [V TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKATEHO [Tb/ITA [TbTA
(TR) ARK GOK UZUN

(AR) &2l Jagbo Gegdll

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CIMILIKOM BOJbLIOV TOK CBAPKY
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) OAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE

(NO) FOR H@Y STROM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BVICOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(AR) T3> gésye Ll

(EN) CURRENT CORRECT

(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT

(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMAJTbHbIV LIOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM
(EL) ZQ3TO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR

(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG

(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STROMSTYRKE
(NO) RIKTIG STROM

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABWIIEH LWEB

(TR) AKIM DOGRU

(AR) uovo Ju>

A

o/m\p
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TAB. 1IN (|

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

* *x ;
mobeL | == | [ ==\ @ DO G M7 ew
Modello
I, max (A) | 230V | 400V | 230V | 400V mm? kg dB(A) w % equivalente
180 (AC) T16A 16A 25 11.2 <85 15 86 -
200 (AC) T20A 32A 25 11.3 <85 15 83 -
200 (DC) T20A 32A 25 6.7 <85 25 89 -
220 (DQ) T20A 32A 25 9.3 <85 25 85 -
270 (AC) T10A 16A 25 20 <85 20 87 -
* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita /** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice

TAB. 2_IN [0

AVERAGE SHIELDING GAS CONSUMPTION DURING TIG WELDING -
CONSUMO MEDIO DI GAS DI PROTEZIONE DURANTE LA SALDATURA TIG

g 4 5 6 7 8 10 >10
- &Lmm
[ |
D I/min 5 6 8 10 10 12 15
TAB.3 N[ TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7
éc VOLTAGE CLASS: 113V
I max (A) X (%) U % .| #& cooLiNG
—_—== 140 35
Argon 1+1.6 Air / Gas
My 100 35
=== 180 35
Argon 1+24 Air / Gas
125 35
===320 100 A a4 i
rgon + 2. iqui
Ny 225 100

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

; VOLTAGE CLASS: 113V

I max (A)

X (%)

N,
/ﬁ mm

@ mm

300

35

3.25+5

25

TAB. 5_IN [l

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

B 1L | & |3
2 k'\ﬂmm - ‘Emm
(mm) (A) (mm) (mm)
03-05 5-20 0.5 4 -
05-0.8 15-30 1 5 -
1 30-60 1 6 1
@ 15 70-100 16 6 15
2 90-110 16 8 15-2.0
3 120- 150 24 10 2-3
TIGDC 4 140 - 190 24 10 3
5 190 - 250 3.2 11-12.5 3-4
03-038 20-30 0.5-1 5 -
@ 1 80-100 1 6 15
15 100 - 140 16 8 15
2 130- 160 16 10 15
1 30-45 1-16 6 12-2
15 60 - 85 16 6 2
TIGAC 2 70-90 16 8 2
3 110- 160 24 10 2
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials
or manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be
dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European
directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising
from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva
qualita di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia,
dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo
secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di
consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed
indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel
ou d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois & compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie,
doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive
européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de
livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité
pour tous les dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad
del material y por defectos de fabricacién en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas,
incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcién, seguin cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes
de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompanado
de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein.
Werden Maschinen zurtickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europdischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgtiter fallen, und nur dann, wenn
sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht
sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen.

(RU) TFAPAHTUA
KomnaHusA-Npon3BoamnTeNb rapaHTMPyeT XOpoLLyto paboTy MaLLMHHOTO 060pyA0OBaHNA 1 0653yeTcA 6ecnnaTHO NPOM3BECTU 3aMeHyY YacTel, MeIoLUX HeNCNPaBHOCTY, ABMBLUMECA
CriefiCTBMEM MIOXOrO KayecTBa Matepuana v AepeKToB NPOn3BOACTBA, B TeUeHNn 12 MecALeB C AaTbl Mycka B SKCM/lyaTaLlmio MalLMHHOTO 060pyA0BaHUA, MPOCTaBAEHHON Ha
cepTudumKate. BosBpallueHHoe 060pyAOBaHMe, AaXKe HaxofALeecs Noj AeiCTBMEM rapaHTN, AOMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosuax MOPTO ®PAHKO n 6yaeT Bo3BpalleHO B
YKA3AHHOE MECTO. /13 oroBopeHHOro Bbllle WCKIOYAeTCA MalUMHHOe 060PYAOBaHME, CuMTaloleecs ToBapamm NOTPe6IeHNsA, B COOTBETCTBUM C €BPOMENCKOW AVPEKTUBOI
1999/44/EC, TONbKO B TOM Cilyyae, €CNvi OHM 6GblIM NPOAAHbI B rocyAapcTBax, BXxoaAwmx B EC. fapaHTUIHDINA cepTUdUKaT cunTaeTca AeNCTBUTENbHBIM TONIbKO NPU YCIOBWH, YTO
K HeMy npunaraeTca TOBapHbIii YeK UM TOBapOCONPOBOAWTENbHAA HaknaaHasA. HencnpaBHOCTH, BO3HUMKLLVE U3-3a HEMPABUIbHOTO UCMOMNb30BaHMA, MOPUM UK HEGPEXHOro
obpallieHVs, He NOKPbIBAIOTCA eCTBEM rapaHTUM. [JONoONHUTENbHO NPOV3BOANTENb CHUMAET C cebs NtobYyI0 OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKOo-N1Mb0 NPAMON NN HENPAMOIA yLiep6.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pecas que porventura se deteriorarem
devido & mé qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deveréao ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepcdo, a quanto estabelecido, as maquinas que
sao consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade
somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao imprépria, adulteragdo ou descuido, sdo excluidos da garantia.
Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit
van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde
machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de
machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is
alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale reu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten
uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH
H KOTAOKEVAOTIKA £TAIPIA EYYUATAL TNV KAAK AEITOUPYIA TWV UNXAVWV Kal SECUEVETAL VA EKTENECEL SWPEAV TNV AVTIKATAOTACN TUNUATWY O€ TIEPIMTWOonN @OoPAC Toug eEAITIOG KAKAG
TOLOTNTAG UMKOU 1 ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOC 12 unvidv amd tnv nuepopnvia B€ong og Aettoupyiag Tou pnxavipatog empeRaiwpévn amé To mMoTomoinTiko. Ta unxaviuata
TTOU EMOTPEPOVTAL, AKOHA KAl av ival o€ eyyunon, Ba otéhvovtal XQPIZ ENIBAPYNZH kat Oa emotpégovtal pe £§06a MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E€aipouvtal amo ta opt{opeva
TA PNXAVARATA TTOU AmOTEAOUV KATAVAAWTIKA ayadd cUHPWVA PE TNV Eupwraikr odnyia 1999/44/EC uévo av mwAoldvtal og KpAtn péAn Tne EE. To motomoinTiko eyyunong loxvet
Hovo av cuvodevetat amd emionun amodel§n MAnpwung  anédeién mapaiafric. Evéexdpeva mpoPAiuata opeNdpeva oe KK xprion, mapamoinon 1 apéNEla, amokAgiovTal amo
Vv €yyunon. Amoppintetay, emiong, K4Oe eubUVN yia omoladnmote BAGBN Apeon 1y upeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuitd a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau
din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie,
se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei
europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvaté sau neglijent este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata
de toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och &tar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. délig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, d&ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag frén detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& enbart om de har salts till
nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, dverkan eller vardsléshet tacks
inte av garantin. Tillverkaren fransager sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(CS) ZARUKA
Viyrobce ru¢i za spravnou ¢innost strojli a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dili opotiebovanych z diivodu Spatné kvality materidlu a nasledkem konstrukénich vad do 12
mésicl od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych
statech EU. Zaru¢ni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s i¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imyslného poskozeni nebo
chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se déle nevztahuje na viechny pfimé a nepiimé skody.
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(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od
12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka
su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen ra¢unom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno
odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych
w ciggu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostana one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci
za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden sekéa huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisélld koneen kayttéénottopaivast, mikd ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos
ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta
tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet
eller fabrikationsfejl i labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO
FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at
de szlges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse,
manipulering eller skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil
som oppstar innen 12 méaneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lopet av garantiperioden, skal skikkes
FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en
av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket
fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCUJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji
v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznac¢enega ne tem certifikatu. Iziema so le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ¢e so bili prodani v
drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg
tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblas¢en servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se
kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov Se 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potrosnikov
(ZVPot-E) (Ur.L.RS $t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmo¢ju drzave v kateri je izdelek
prodan kon¢nim potrosnikom; opozarja potro$nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje pravic potro3nika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti
prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(SK) ZARUKA
Viyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom konstrukénych vad do
12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zarué¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budd vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zéklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaru¢ny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s G¢tenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z
nespravneho poutzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame skody.

(HU) JOTALLAS
A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i lizemeléséért illetve véllalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint
gyartasi hibabol erednek a gép lzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhatd napjatdl szamitott 12 hdnapon beldl. A cserélendé alkatrészeket még a jotallas keretében
is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhéz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC irdnyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minéstilnek, s az EU tagorszagaiban kerltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével érvényes. A
nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbdl eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminem
felelésségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.
(LT) GARANTUA

Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos
kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir
galiojant garantijai, turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I3imtj auks¢iau apradytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos
direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio
arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo prieziara. Gamintojas taip pat
atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide
tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise sertifikaadil toestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD
POSTIMAKSUGA janende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJATASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/
EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kattetoimetamiskviitungiga.
Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kdsitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi
otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUA
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dé| 12 ménesu
laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janostta saskana ar FRANKO-OSTA
noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas
par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas
uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, saja gadijuma razotajs nonem jebkadu
atbildibu par tiesajiem un netiesajiem zaudé&jumiem.

(BG) FAPAHUMA
®dripmaTa NPOM3BOAUTEN rapaHTMpa 3a JOO6POTO PpyHKLUMOHUPaHE Ha MalIVMHUTE U Ce 3afb/KaBa Aa U3BbPpLIN 6e3nnaTHO nogMsaHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce
noBpeAnnn, 3apafmn HeKauecTBeH MaTepran Uin Npov3BoACcTBeHN AedeKTy, o 12 MeceLla OT faTaTa Ha MycKaHe B AeMCTBME Ha MallMHaTa, AoKa3aHa C rapaHLMOHHa
KapTa. BbpHaT/Te MallnHW, OpWY 1 B rapaHLus, TpA6Ba Aa 6baaTt nsnpateHn cbe 3AMJTATEH NPEBO3 1 we 6baaT BbpHaTy ¢ HAJIOXKEH MJIATEX. C n3knioueHne Ha
MaLUVHUTE, KOUTO Ce CYMUTAT 3a ABMXKMMO MMYLLECTBO 33 MOCTOAHHO MOJI3BaHe, KaKTo € YCTaHOBEHO OT eBponencKkaTa anpekTrea 1999/44/EC, camo ako MallMHWTe
Ca npopaBaHu B CTPaHW YieHKN Ha EBponeickna cbios. lapaHUMOHHaTa KapTa e BajfHa, Camo aKo e npuapyxeHa ot ¢prckaneH 60H 1nn pasnmcka 3a 4OCTaBKa.
HepenHocTWTe, NpoM3TUYaLLY OT lowwa ynoTpeba unm He6PEXXHOCT, ca N3KIoYeH OT rapaHumaTa. OCBeH TOBa Ce OTK/IOHABa BCAKaKBa OTTOBOPHOCT 3a ANPEKTHN
VNN UHAVPEKTHM LeTU.
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(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya iiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda,
makinenin devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalari (icretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. iade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN
SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinildigi gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa direktifine gére tiiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin,
yalnizca AB Uiye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanhs kullanim, kurcalama
veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayli tim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.

(AR) Olaual
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90 oS- sliioly iy aliwdl Glus e pgelarinl oy Jupdl Glus Je-pladll § € 0ly G - dazyiumall OUSll Ju 83lgadl § Cudell dislall
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHX (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(ITY CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST i
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS) ZARUCNILIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIVI CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR) Ol 85lgds
MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA NMOKYMNKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l 2Jl &)t

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMM n NOAMUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATIAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnua mwAnong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Moanuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5935 piz) Ol dSp

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ér i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: . e
(RU)  3asBnsetcs, 4To M3AENNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  TMpopykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) TPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) a>g3

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
CR 2019/1784/EU + Amdt.
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