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TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT « MMA

Cod.954556

(EN)  INSTRUCTION MANUAL

(ITY  MANUALE D’'ISTRUZIONE
(FR)  MANUEL D’INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOLCTBO MNOJIb30OBATENA
(PT)  MANUAL DE INSTRUCOES

(EL)  EMXEIPIAIO XPHEHE

(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING

(HU)  HASZNALATI UTASITAS

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(Fl)  OHJEKIRJA

(CS) NAvVOD K POUZITI

(SK) NAVOD NA POUZITIE

(SL) PRIRO(:NIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOOCTBO C UHCTPYKUUU
(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(AR) a2l Jd>

» (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.
) (RU) MpogpbeccuoHanbHble ceapoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (EL) EmrayyeAuarikoi auykoAAntég pe ivBéprep TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

» (NL) Professionele lasmachines met inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (HU) Professzionalis TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA inverthegeszt6k.

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

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

) (CS) Profesionalni svarovaci agregaty pro svarfovani TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

> (SK) Profesionalne zvdracie agregaty pre zvaranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

> (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenenim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

> (LV) Profesionalie metinaSanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.
) (BG) MpoghecuoHanHu uHeepmMopHU eflekmpoxeHu 3a 3aeapsieaHe BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
> (PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

P (AR) .TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA Jgow 13 &dlyisl slod &y
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. DA OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. R
(DA) ,

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.

(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT

(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.

(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTI/I OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.

(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(;AO E PROIBIDO. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YHOXPEQSHS KAI ANAFOPEYSHS. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLU PAAISKINIMAS.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. (Lv) BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (BG) NEFEHOA HA 3HALUTE 3A ONACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
DE INTERZICERE. N A N (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

\(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (AR) Sasdly slyyly Jlasdl 90y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE)
STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) O[TACHOCTb NMOPAXEHWUS 3NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOE HAEKTPOMAHZIAS - (NL)
GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO)
FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM

- (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB Y[IAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d—3b,8l dsuall y s

(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) ONTACHOCTb [bIMOB CBAPKU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOZ KAMNQN
ZYTKOAAHZHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN
SVETSNING - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT MYLUEKA MPU 3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR)
)l:uUld..>)|)Ja>

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOE EKPH=HS - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR
EXPLOSION - (DA) SPRZENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPEC| VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST
EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OACHOCT OT EKCIINO3MS - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) yLaxisyl , a5

(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 HAIEBATb 3ALLMTHYIO OLEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN
- (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZ0 - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (Fl) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH
PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AQB/DKUTENHO
HOCEHE HA NPE[MA3HO OBJIEKIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) &_3lg)l gulall elasiyl slzIyl

(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 HAQEBATb 3ALUUTHBIE NEPYATKN

- (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR

- (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (Fl) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE
POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MOVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG)
3AOBIMKUTENHO HOCEHE HA NMPEAMNA3HU PHKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlgll wljladll slab slydyl
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(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) ONACHOCTb YIIbTPA®UOJIETOBOIO
M3NYYEHUS CBAPKM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ AKTINOBOAIAE AMO ZYFKOAAHZH - (NL) GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO
ZARENI ZE SVAROVANI | - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA
- (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNTPABUONIETOBO OBJTbYBAHE MNPU
3ABAPSIBAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) slowl (e dmill donmiinl] can dsistl poysidl ydas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO
DE INCENDIO - (EL) KINAYNOX MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO)
BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECi POZARU - (SK) NEBEZPEGENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT)
GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) §ny> g¥a5l § cumuidll ylas

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb
OXXOroB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOZ EFKAYMATQN - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE
ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBR/ENDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN
- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE
OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT U3rAPSIHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) $9,2d poy=dl ylas

(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) ONTACHOCTb HE MOHU3WUPYIOLLEN PAOVALINY - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES
- (EL) KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA
- (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT OT HE NIOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) Glelsa iy poysil ytas

she pei

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OELLASI ONACHOCTb

- (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE
- (NO) GENERISK FARE STRALNING - (Fl) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR)
OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLL OMACTHOCTMU - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) a5
»le

(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 MOABELLUNBATb
CBAPOYHbIN AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) ATITAFOPEYETAI H XPHEH THZ
XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWQZHZY THZ ZYTKOAAHTHTIKHE XYZKEYHZ - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN

- (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (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 - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE
SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI
PRISTROJ ZA RUKOVAT - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (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 1A CE U3MMOJI3BA PHKOXBATKATA
KATO CPENICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUSA ATMAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) slasviwl ytasy

Aol 31a] Gplsd) laasgS sl
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(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) OBSI3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHLIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE
VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (EL) YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST
POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA
ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG)
3AOBINKUTENHO A CE HOCAT MPEAMNA3HU OYUIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) dlg wlylkas slaiyb elzdyl

(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) 3ANPET AJi5
[OCTYMNA NOCTOPOHHUX NWL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMIATOPEYZH MPOZBAZHE ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL)
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR
NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ
NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT)
PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG)
3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMbITHOMOLLIEHU NULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM. - (AR) o) Tro—s gl po iVl Jgis ydo
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(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE

(ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBSA3AHHOCTb MO/b30BATLCS
3AU.lMTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE_POUZITIi OCHRANNEHO STIiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE_MASKE - (HR-SR)
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT
AIZSARGMASKU - (BG) 3AQB/NKUTENHO U3MNON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) §ls gL slasciuwly sy

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L’OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLUIATL CIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YMOXPEQ:H MPOXTAZIAZ AKOHZ - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE

- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HOREVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (Fl) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBI/MKUTENHO OA CE HOCAT MPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY SLUCHU - (AR) o3Vl dolesy slsdyl

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLAMACCHINAAI PORTATORI DIAPPARECCHIATURE
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) MUCMOJIb30OBAHUE YCTAHOBKW 3AMPELLEHO NULAM,
VCMONMb3YIOLWMM MEKTPOHHYIO U ANEKTPOAMMAPATYPY OBECIMEYEHWUSA XWU3HEOEATENBHOCTU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE
APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATAFTOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ XE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEEZ KAl HAEKTPONIKEE
ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS
A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE S| ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE
ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (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 - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCHAELEKTRONICKYCHZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi- -(SK)ZAKAZ POUZIVANIASTROJAOSOBAM SO ZIVOTNEDOLEZITYMIELEKTRICKYMIAELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE
UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTIASMENIMS,
BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI
ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO HA MALUMHATA OT JIULIA, HOCUTENW HA ENEKTPUYECKWU W ENEKTPOHHWU MEAWULIMHCKWU YCTPOWCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA
OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) daguadl duigyisSIVlg dudl )l g2Vl ol &IV slasiiw! ydamy

(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) UCMOJIb30BAHUE MALLWHbI 3AMPELLAETCS
noasM, UMEIOLLMM METAJINIMYECKUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHEH
THZ MHXANHZ ZE ATOMA MNOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZOHKEZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN

- (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED
METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI

- (SL) PREPOVEDANA UPORABA STRQJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE -
(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 YMOTPEBATA HA MALLUMHATA OT HOCUTENWU HA
METAJTHU NPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) d_jaxall go—ull 8p2l (pasiiame s dIVI plasiwl ytooy

(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) 3AMPELLAETCA HOCUTb METATIIMYECKUE
NPEAMETbI, YACbl UMW MAFHUTHBIE MATBIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) AMAFOPEYETAI NA
OOPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOIIA KAI MAINHTIKEZ NMAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE
FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR $§I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD
AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG_MAGNETISKE KORT - (Fl) METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN
MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (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 METANHW MPEOMETMH, YACOBHULM U MATHUTHU
CXEMU - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) dlaision oldllhyg wleluw cdguse :l._..al Alasiwl oy
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(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) UCMO/Ib30BAHUE
3AMPELLAETCA NMOAAM, HE UMEIOLLMM PA3PELLEEHUSA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYZH XPHEIHZ ZE MH ENITETPAMENA
ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
- (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN -
(DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITIi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E
MON3BAHETO OT HEYMbMHOMOLLEHU JIULA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g Tro—s y=3l oVl Jod o slasiwdl ytisy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid,
mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed
elettroniche. L’utente ha I’obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati.
- (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos
y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida
autorizados. - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daR dieses Gerat
nicht mit dem gemischt erfalten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson,
yKasblBaloLWMWi Ha pa3aenbHbIi CO0p INeKTPUYHECKOro U 3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. Monb3oBaTenb He UMeeT NpaBa BbiOpacbkiBaTb AaHHOEe 06opyAoBaHue
B Ka4yecTBe CMellaHHOro TBepAoro 6bLITOBOro oTxoAa, a 06s3aH obpawaTbca B cneuuanvM3MpoBaHHble LeHTpbl cbopa oTxoaos. - (PT) Simbolo que indica a
reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto,
mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) ZOpoAo trou deixvel Tn diagopotroinuévn GUAAOYR TwV NAEKTPIKWY KIO NAEKTPOVIKWY GUGKEUWV.
O XpnRoTnNG utroXpeoUTAl VO PNV SIOXETEUEI AUTH T OUCKEUR OOV HIKTO OTEPES AOTIKO ammOBANTO, AAAd Vo aTTEUBUVETOI O EYKEKPINEVA KEVTPA CUAAOYAG. -
(NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als
gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések
szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gydjteni, hanem erre engedéllyel
rendelkezé hulladékgyiijté kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu
depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste
vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke
at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering
av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende
seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya
valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vélittaa laitetta kunnallisena sekajétteena. - (CS) Symbol oznaéujici separovany sbér elektrickych a elektronickych
zarfizeni. UzZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny
doruéit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavre¢i kot
navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol koji oznaé¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih
i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis,
nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy komunaliniy atlieky, bet
privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on
poodrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic
atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat
to pilnvarotaja atkritumu savaks$anas centra. - (BG) CumBon, KOMTO 03Ha4YaBa pa3ferniHo cCboupaHe Ha enekTpuyeckaTa u eneKkTpoHHa anapartypa. lMonsBatenar
ce 3aAbimkaBa a He U3XBbLPMA Ta3u anapaTtypa KaTo CMeceH TBbp/ OTNaAbk B KOHTEMHEpPUTE 3a CMET, NOCTaBEeHM OT O6LUMHATa, a Tps6Ba Aa ce 06bPHE KbM
cneuuanusMpaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania si¢ likwidowania
aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady -
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A :D]] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ... e erea i nenas pag. 5

[. WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A ]]]] ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE ..o reee e eeeeenas pag. 10
[. ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

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

- 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,
sunlight.

POLO®

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 PR

EMEF
- The flow of the welding current generates electromagnetic fields (EMF)
around the welding circuit.

including direct

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of
medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in
which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive
use in an industrial environment for professional purposes. It does not assure
compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic
fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure

to electromagnetic fields:

- Fasten the two welding cables as close together as possible.

- Keep head and trunk as far away as possible from the welding circuit.

- Never wind welding cables around the body.

- Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both cables on

the same side of the body.

Connect the welding current return cable to the piece being welded, as close

as possible to the welding joint.

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the welding machine
(keep at least 50 cm away from it).

- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.

- Minimum distance d: 20 cm (Fig. O).

- 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.

EXTRA PRECAUTIONS
WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of 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”.
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 measuring 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”.

A RESIDUAL RISKS

- OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface that is
able to support the weight: otherwise (e.g. inclined or uneven floors etc.) there
is danger of overturning.

- IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work
other than that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

This welding machine is a power source for arc welding, made specifically for TIG
(DC) (AC/DC) welding with HF or LIFT strike and MMA welding with coated electrodes



(rutile, acid, basic).

The particular features of this welding machine (INVERTER), such as high-speed and
precise adjustment, result in excellent quality welds.

The inverter system of regulation at the power supply input (primary) also leads to a
drastic decrease in the volume of both the transformer and the levelling reactance so
that it is possible to build a considerably smaller, lighter welding machine, highlighting
its advantages of easy handling and transport.

2.2 ACCESSORIES ON REQUEST (if not planned)

3.

- Argon bottle adapter.

Welding current return cable complete with earth clamp.
Manual remote control with 1 potentiometer.

Manual remote control with 2 potentiometers.

Pedal remote control.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

Self-darkening mask: with fixed or adjustable filter.
Gas connector and pipe for hook-up with Argon bottle.
Pressure reducing valve with gauge.

Torch for TIG welding.

TIG torch with potentiometer.

AMERICA trolley.

TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (FIG. A)
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:

2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-

Protection rating of the covering.

Symbol for power supply line:

1~: single phase alternating voltage;

3~: three phase alternating voltage.

Symbol S : indicates that welding operations may be carried out in environments

with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).

Symbol for welding procedure provided.

Symbol for internal structure of the welding machine.

EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding

machines.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for

technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

Performance of the welding circuit:

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

})U : current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply
the corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10
minutes cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby
until its temperature returns within the allowed limits).

- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit +10%).

- I“m Maximum current absorbed by the line.

: Effective current supplied.

10--==" Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

11-

Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations 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 1 (TAB.1).

- TORCH:

see table 2 (TAB.2).

The welding machine weight is shown in table 1 (TAB. 1).

4.

DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

The welding machine consists basically of power and control modules made on PCB’s
and optimised to achieve perfect reliability and reduced maintenance.

This welding machine is controlled by a microprocessor that allows a large number

of

parameter settings so as to achieve perfect welding in any condition and with any

material. However, to make the best use of its properties it is necessary to be fully
aware of its possibilities.

Description (FIG. B)

1-
2-

3-

8-
9-

Three-phase power supply input, rectifier unit and levelling capacitors.

Transistor (IGBT) switching bridge and drivers; commutes the rectified power
supply voltage to high frequency alternating voltage and adjusts the power
according to the required welding current/voltage.

High frequency transformer; the voltage converted by block 2 powers the primary
winding; its function is to adjust the voltage and current to the values needed for
the arc welding procedure and at the same time to form galvanic separation of the
welding circuit from the power supply line.

Secondary rectifier bridge with levelling inductance; commutes the alternating
voltage / current supplied by the secondary winding into very low ripple direct
current / voltage.

Transistor (IGBT) switching bridge and drivers; transforms the secondary output
current from DC to AC for TIG AC welding (if present).

Control and adjustment electronics; controls the welding current value
instantaneously and compares it with the operator’s setting; modulates the control
impulses from the IGBT drivers that make the adjustment.

Welding machine operation control logic; sets the welding cycles, controls the
actuators, supervises the safety systems.

Settings panel and display of parameters and operating modes.

HF strike generator (if present).

10- Protective gas solenoid valve EV (if present).

11-

Welding machine cooling fan.

12- Remote control.

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES
4.2.1 Rear panel (FIG. C)

1-
2-
3-

Main switch O/OFF - [/ON.

Power cable (2 P + T (Single-phase)), (3 P + T (Three-phase)).

Coupler for connecting the gas hose (bottle - welding machine pressure reducer)
(if present).

4-
5-
6-

Fuse (if present).

Connector for water cooling unit (if present).

Connector for remote control:

Three different types of remote control can be connected to the welding machine

using the relative 14-pole connector at the back. Each device is recognised

automatically and can be used to adjust these parameters:

- Remote control with one potentiometer:
rotating the potentiometer knob varies the main current from minimum to
maximum. The main current can only be adjusted with the remote control.

- 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 push-button (if installed).

- Remote control with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. the second potentiometer
adjusts another parameter that depends on the welding mode being used.
Rotating this potentiometer displays the parameter being varied (which can
no longer be controlled using the panel knob). The meaning of the second
potentiometer is: ARC FORCE if in the MMA mode and END SLOPE if in the
TIG mode.

- TIG torch with potentiometer.

A It is obligatory to use a 5-pole torch adapter for any TIG TORCH with
an on-board adjustment potentiometer in order to protect the welding machine
from internal breakage.

4.2.2 Front panel FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-

Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Connector for connecting the torch push-button.

Coupler for connecting the TIG torch gas hose.

Control panel:

5a. Welding type setting push-button (PROCESS).
Allows selection of the desired process:

- ‘ ?:I - welding with coated electrode (MMA).

e &

- TIG welding with high frequency ark strike (TIG HF).

‘LIFT&

. o= in TIG mode, it indicates direct current welding (DC).

: \Acq:r

TIG welding with arc strike starting with contact (TIG HF).

in TIG mode, it indicates alternating current welding (AC), if installed.

5b. Cycle setting push-button for TIG welding (MODE).
Enables selection of the operating mode.
Short press

- { - welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the
torch push-button is released.
4T
{J " welding begins when the torch push-button is pressed and released, and
ends only when the torch push-button is pressed and released a second time.
4T
gwe welding begins when the torch push-button is pressed and released. On
each short press/release the current passes from the value set m to the value

11
—L and vice versa. Welding ends when the push-button is pressed and then
released for a set long time.

%% enables spot welding with duration time control of the welding on the

display (flashing icon).

THIN

- |5 enables short spot welding (10-100msec) with duration time control of the
welding on a display (flashing icon).

Prolonged pressing (PULSE):
PULSE

- /1 enables pulsation of the current (level change) with setting as you wish of

the characteristic parameters .ﬂ. |I1 i, and O
EASY

PULSE
/M\1 enables pulsation of the current with automatic settings to the predefined
values of the characteristic parameters —L JUn. and O based on the

current -/-\- set (these values can however be modified).
5c. Multi-function knob.
Based on the pre-settings with the buttons, it enables selection and adjustment of

the parameters by displaying the value set on the display.
In particular, in MMA, the parameters that can be changed are:

NITNTIZ 5,
i, i, l\l

smm' B\ roRce

N\

vRD |

VRD

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

HOT
- START jnitial overcurrent (0-100% adjustment) to optimise welding arc strike.
- m— main welding current (output current in Amperes).

ARG
- FORCE 4ynamic overcurrent (0-100% adjustment) to optimise fluidity of the welding
and avoid electrode sticking.



In particular, in TIG, the parameters that can be changed are:

AC T

T2 5
ll\l ll\l.l\liég

S\

T EASY
Uz ls t_sr/ g _‘t_end PULSE
o o mnd M\1q
i | it

BAL I

J

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

1
- o\ initial current maintained for a set time in 2T (50msec) and for the time the
push-button is pressed, in 4T (0-100% adjustment).

- t-sr initial ramp time of the current from value |  to I, (0.1-10 seconds
adjustment). In OFF ramp not present.

N.B.: parameters I, and T  can also be modified with the pedal remote

command. Adjustment, however, must be made before activating the

command itself.

- -ITZ\- main welding current, in PULSED and Bi-Level mode is the current at
higher level (output current in Amperes).

11
- —L basic current, in PULSED and Bi-Level mode is the value which can be
alternated with the main one during welding (adjustment in Amperes).
- U pulsation frequency and for AC/DC models in TIG AC it represents the
frequency of the welding current (adjustment in Hertz).

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

-\ final ramp time of the current from value |,
adjustment). In OFF ramp not present.

Jend

- A final current, in 2T it is the current maintained after the final ramp if the
ramp time is over zero, in 4T it is the current maintained after the final ramp for
tl.1e entire time in which the torch push-button remains pressed.

to |, (0.1-10 seconds

end

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

- B pre-heating energy, if installed, only for AC/DC models in TIG AC adjusts
pre-heating of the electrode to facilitate start-up (2.6-53 A*Sec adjustment). In
OFF pre-heating not present.

Other explanatory icons on the display:

- awarm 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 aarv and the code on the display,
warning the condition of internal heating limits has been reached.

- @ active output, indicates voltage is present (power enabled) in the output
sockets of the welding machine.

- remote command, indicates connection and control is active on the remote
command.

Is,

- position pointer, in 4T with J_\' under a preset value, it indicates setting of
a minimum initial current that makes the welding arc visible with push-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).

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

as wished to alter the other automatic settings.
It is possible to re-activate this condition at any time by switching off and back on
the welding machine with the push-button on the muilti-function knob (FIG. D - 5c)
pressed.

Explanatory alarm messages on the alphanumerical display (FIG. D - 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.

Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL 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 PREPARATION (FIG. P)
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the package.

5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. E)
5.1.2 Assembling the welding cable-electrode holder clamp (FIG. E)

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.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface with
sufficient 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 = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

- 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 + P.E) (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.

A WARNING! Failure to observe the above rules will make the (Class 1)
safety 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

A WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING CONNECTIONS MAKE
SURE 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.

5.4.1 TIG welding

Connecting the torch

- Insert the torch current cable into the appropriate quick terminal (-). Connect the
three-pin connector (torch button) to the appropriate socket. Connect the torch gas
pipe to the appropriate connector.

Connecting the welding current return cable

- This is connected to the piece to be welded or to the metal bench on which it rests,
as close as possible to the joint being made.

This cable is connected to the terminal with the (+) symbol.

Connecting the gas bottle

- Screw the pressure reducing valve to the gas bottle valve, first inserting the special
reduction accessory supplied when argon gas is used.

- Connect the gas inflow hose to the pressure reducing valve and tighten the hose
clamp supplied.

- Loosen the ringnut for adjusting the pressure reducing valve before opening the
valve on the bottle.

- Open the valve on the bottle and adjust the quantity of gas (I/min) according to the
suggestions for use given in the table (TAB. 4); if it is necessary to adjust the gas
flow during welding this should always be done by adjusting the ring nut on the
pressure reduction valve. Make sure there are no leaks in the piping and connectors.
WARNING! Always close the gas bottle valve at the end of the job.

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: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 TIG WELDING

TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced by the electric arc
that is struck, and maintained, between a non-consumable electrode (tungsten) and
the piece to be welded. The tungsten electrode is supported by a torch suitable for
transmitting the welding current to it and protecting the electrode itself and the weld
pool from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas (usually argon: Ar 99.5)
which flows out of the ceramic nozzle (FIG. G).

To achieve a good weld it is absolutely necessary to use the exact electrode diameter
with the exact current, see the table (TAB. 3).

The table on the covering of the machine suggests the approximate current values to
use in the various material thicknesses with reference to DC welding of mild steel or



stainless steel.

The electrode usually protrudes from the ceramic nozzle by 2-3mm, but this may reach
8mm for corner welding.

Welding is achieved by fusion of the edges of the joint. For properly prepared thin
pieces (up to about Imm) weld material is not needed (FIG. H).

For thicker pieces it is necessary to use filler rods of the same composition as the base
material and with an appropriate diameter, preparing the edges correctly (FIG. I). To
achieve a good weld the pieces should be carefully cleaned and free of oxidation, oil,
grease, solvents 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.

6.1.2 TIG DC welding

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

For TIG 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. L, 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 welding can be used to weld metals such as aluminium and magnesium,
which form a protective, insulating oxide on their surface. By reversing the welding
current polarity it is possible to “break” the surface layer of oxide by means of a
mechanism called “ionic sandblasting”. The voltage on the tungsten electrode
alternates between positive (EP) and negative (EN). During the EP period the oxide
is removed from the surface (“cleaning”or “pickling”) allowing formation of the pool.
During the EN period there is maximum heat transfer to the piece, allowing welding.
The possibility of varying the balance parameter in AC means that it is possible to
reduce the EP current period to a minimum, allowing quicker welding.

Higher balance values give quicker welding, greater penetration, a more concentrated
arc, a narrower weld pool and limited heating of the electrode. Lower values give a
cleaner piece. If the balance value is too low this will widen the arc and the de-oxidised
part, overheat the electrode with consequent formation of a sphere on the tip making it
more difficult to strike the arc and control its direction. If the balance value is too high
this will create a “dirty” weld pool with dark inclusions.

The table (TAB. 4) summarises the effects of parameter changes in AC welding.

The instructions for this welding procedure are also valid.

The table (TAB. 3) shows suggested values for welding on aluminium; the most
suitable electrode is a pure tungsten electrode (green band).

6.1.4 Procedure

- Use the knob to adjust the welding current to the desired value; if necessary adjust

during welding to the actual required heat transfer.

Press the torch button and make sure the gas flow from the torch is correct; if

necessary, adjust pre-gas and postgas times; these times should be adjusted

according to operating conditions, the postgas delay in particular should be long
enough to allow the electrode and weld pool to cool at the end of welding without
coming into contact with the atmosphere (oxidation and contamination).

TIG mode with 2T sequence:

- Press the torch button (P.T.) right down to strike the arc with a current of . The
current will increase according to the START SLOPE UP setting to the welding
current value.

- To interrupt welding, release the torch button so that either the current gradually
decreases (if the FINAL SLOPE DOWN parameter has been enabled) or the arc is
extinguished immediately, followed by postgas.

TIG mode with 4T sequence:

- The first time the button is pressed it will strike the arc with a current equal to |_.
When the button is released the current will increase according to the STAR
SLOPE UP setting to the welding current value; this value is maintained even with
the button is released. When the button is pressed again the current will decrease
according to the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I, .. The I_, current
will be maintained until the button is released to terminate the welding cycle and
start the postgas phase. If, on the other hand, the button is released while the FINAL
SLOPE DOWN function is proceeding, the welding cycle will terminate immediately
and the postgas phase will start.

TIG mode with 4T and BI-LEVEL sequence:

- The first time the button is pressed it will strike the arc with a current equal to |_.

When the button is released the current will increase according to the STAR

SLOPE UP setting to the welding current value; this value is maintained even when

the button is released. Now, every time the button is pressed (the time between

pressure and release should be short) the current will change between the setting
for the BI-LEVEL |, parameter and the main current value |,.

When the button is kept pressed down for a longer space of time the current will

decrease according to the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I, . The

l,.4 current will be maintained until the button is released to terminate the welding

cycle and start the postgas phase. If, on the other hand, the button is released while

the FINAL SLOPE DOWN function is proceeding, the welding cycle will terminate

immediately and the postgas phase will start (FIG. M).

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

- It is most important 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 them in 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. N).

7. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS
MAKE SURE 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.

A 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.

- At the 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.).
Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or
undervoltage or short circuit) is not lit.

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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8. RICERCA GUASTI

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”).
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- 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.

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

- 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.
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- 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 al’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 I'irraggiamento
solare (se utilizzata).

0LO®

- 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).
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EMEF

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca linsorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

le previste norme e leggi

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di
queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della
saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per '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.

L’'operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre
I’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito
di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere entrambi i
cavi dalla stessa parte del corpo.

Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima:
50cm).

Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.
Distanza minima d= 20cm (Fig. O)

0N

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per 'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non & 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.

A 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 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”.

A 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.

procedure

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

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

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 (DC) (AC/DC) con innesco HF oppure LIFT e la
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saldatura MMA di elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).
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” all'ingresso della linea di alimentazione

(primario) 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 ACCESSORI A RICHIESTA (qualora non previsti)

3.

- Adattatore bombola Argon.

Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.
Comando a distanza manuale 1 potenziometro.

Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

Comando a distanza a pedale.

Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG.

Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

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

Torcia per saldatura TIG.

Torcia TIG con potenziometro.

Carrello AMERICA.

DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)
| principali dati relativi al'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato:

1-
2-

3-

4-
5-
6-
7-

8-

9-

Grado di protezione dell'involucro.

Simbolo della linea di alimentazione:

1~ : tensione alternata monofase;

3~ : tensione alternata trifase.

Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un

ambiente con rischio accresciuto di shock elettrico (es. in stretta vicinanza di

grandi masse metalliche).

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle saldatrici

ad arco.

Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per

assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

Prestazioni del circuito di saldatura:

: tensione massima a vuoto.

- I})U Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
di un ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta e cosi via).
Nel caso i fattori d’utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano superati, si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-
by finché la sua temperatura non rientra nei limiti ammessi).

- AJIV-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d’arco.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammeSS| +10%):

1 max : Corrente massima assorbita dalla linea.
ot * Corrente effettiva di alimentazione.

10--E— : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione

11-

della linea.
Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato € 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:
TORCIA:

vedi tabella (TAB.1).
vedi tabella (TAB.2).

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

4.

DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

La saldatrice e 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-
2-

3-

9-

Ingresso linea di alimentazione trifase, gruppo raddrizzatore e condensatori di
livellamento.

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.

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.

Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento; commuta la
tensione / corrente alternata fornita dall’avvolgimento secondario in corrente /
tensione continua a bassissima ondulazione.

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).

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

Pannello di impostazione e visualizzazione dei parametri e dei modi di
funzionamento.

Generatore innesco HF (se previsto).

10- Elettrovalvola gas protezione EV (se previsto).

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-
2-
3-

4-
5-
6-

Interruttore generale O/OFF - I/ON.

Cavo di alimentazione (2P + T (Monofase)), (3P + T (Trifase)).

Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice) (se

previsto).

Fusibile (se previsto).

Connettore per gruppo raffreddamento acqua (se previsto).

Connettore per comandi a distanza:

E’ possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli

presente sul retro, 3 tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene

riconosciuto automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:

- Comando a distanza con un potenziometro:
ruotando la manopola del potenziometro si varia la corrente principale dal
minimo al massimo. La regolazione della corrente principale & esclusiva del
comando a distanza.

- 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 € 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

- Torcia TIG con potenziometro.

A Allo scopo di evitare rotture interne alla saldatrice, si obbliga I'utente ad
utilizzare adattatore torcia 5 poli per qualsiasi TORCIA TIG con potenziometro
di regolazione a bordo

4.2.2 Pannello anteriore (FIG. D)

1-
2-
3-
4-
5-
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Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.
Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.
Pannello comandi:

5a. Pulsante impostazione tipologia saldatura (PROCESS).
Consente la selezione del processo desiderato:

- ‘ ?:I saldatura ad elettrodo rivestito (MMA).
- E saldatura TIG con innesco dell'arco ad alta frequenza (TIG HF).

LFT 2
‘*_ saldatura TIG con innesco dell'arco partendo a contatto (TIG LIFT).

. o= in modalita TIG indica la saldatura in corrente continua (DC).

S in modalita TIG indica la saldatura in corrente alternata (AC), se previsto.

5b. Pulsante impostazione ciclo per saldatura TIG (MODE).
Consente la selezione del modo di funzionamento.

Pressione breve:

FT R
T la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce con il
rilascio del pulsante torcia.

(aT

{J_", 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.

4 Se

arewi la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia. Ad ogni
pressione/rilascio breve la corrente passa dal valore impostato .ﬂ. al valore

11
—L e viceversa. La saldatura termina quando il pulsante viene premuto e poi
rilasciato per un tempo lungo prestabilito.

- permette I'esecuzione di puntature con controllo del tempo di durata della
saldatura a display (icona lampeggiante).
THIN

- 108 permette I'esecuzione di puntature brevi (10-100msec) con controllo del
tempo di durata della saldatura a display (icona lampeggiante).

Pressione prolungata (PULSE):
PULSE

- M“ permette la pulsazione della corrente (cambio di livello) con impostazione
a piacere dei parametri caratteristici .5\. I1, Jnr, & S

EASY

PULSE . . . .
- M\ permette la pulsazione della corrente con impostazione automatica a valori
redefiniti dei parametri caratteristici , e in funzione della corrente
P p T . © S

E\- impostata (tali valori possono essere comunque modificati).
5c. Manopola multifunzione.
In relazione alle impostazioni predisposte con i pulsanti consente la selezione e la

regolazione dei parametri visualizzando il valore impostato a display.
In particolare in MMA i parametri modificabili sono:

NI 5,
i, i, l\l

0
smm' o\ roRce
A

VRD

- abilitazione/disabilitazione dispositivo “Volgate Reduction Device” per la
partenza in sicurezza con bassa tensione.

HOT
- START sovracorrente iniziale (regolazione 0-100%) per ottimizzare l'innesco



dell'arco di saldatura.
- -ITZ\- corrente principale di saldatura (corrente d'uscita in Ampere).

ARG
- FORCE sovracorrente dinamica (regolazione 0-100%) per ottimizzare la fluidita
della saldatura e evitare l'incollamento dell'elettrodo.

In particolare in TIG i parametri modificabili sono:

AC G

Y Y R
ll\l ll\l.l\liég

S\

EASY
sUxIs ls’/ —m \tend PULSE
S . mnd M\ 1q
i [ = — iz

J

- 't1 tempo pre-gas di efflusso del gas di protezione prima della partenza della
saldatura (regolazione 0-10 secondi).

I
- _s/'\ corrente iniziale mantenuta per un tempo fisso in 2T (50msec) e per tempo
pari al mantenimento del pulsante premuto, in 4T (regolazione 0-100%).

-r tempo di rampa iniziale della corrente dal valore |_ a |, (regolazione 0.1-10
secondl) In OFF rampa non presente.
N.B.: i parametri I e T_ possono essere modificati anche con comando
remoto a pedale, la’ regola2|one pero, deve essere effettuata prima di attivare
il comando stesso.

- -ITZ\- corrente principale di saldatura, in modo PULSATO e Bi-Level € la corrente
a livello piu alto (corrente d'uscita in Ampere).

11
- —L corrente di base, in modo PULSATO e Bi-Level ¢ il valore che puo essere
alternato a quello principale durante al saldatura (regolazione in Ampere).

U frequenza di pulsazione e per i modelli AC/DC in TIG AC rappresenta la
frequenza della corrente di saldatura (regolazione in Hertz).

- BAL tr percentuale bilanciamento, in modo PULSATO ¢ il rapporto tra il tempo in
cui la corrente € a livello piu alto e il periodo totale di pulsazione, per i modelli
AC/DC in TIG AC rappresenta il rapporto tra tempo con corrente positiva e
tempo con corrente negativa.

- e tempo di rampa finale della corrente dal valore |, a |
secondi). In OFF rampa non presente.

Jend

A . corrente finale, in 2T & la corrente mantenuta dopo la rampa finale se il
tempo di rampa € maggiore di zero, in 4T € la corrente mantenuta dopo la rampa
fi.nale per tutto il tempo in cui il pulsante torcia rimane premuto.

(regolazione 0.1-10

end

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

- "2 energia di preriscaldo, se previsto, solo per i modelli AC/DC in TIG AC
regola il preriscaldo dell'elettrodo per agevolare la partenza (regolazione 2.6-53
A*Sec). In OFF preriscaldo non presente.

Altre icone indicative presenti sul display:

- awrm avviso di segnalazione/allarme, in genere abbinato al codice indicato sul
display, richiama I'attenzione sulla possibile anomalia/protezione automatica
attiva nella saldatrice.

- protezione termica, abbinato a arm e codice sul display, avviso di
condizione raggiungimento dei limiti di riscaldamento interno.

- uscita attiva, indica la presenza di tensione (potenza abilitata) nelle prese
di uscita della saldatrice.

- comando a distanza, indica collegamento e controllo attivo del comando a
distanza.

Is,

- puntatore di posizione, in 4T con '/_\- inferiore a un valore predefinito
indica il settaggio di una corrente iniziale minima che rende visibile I'arco di
saldatura con pulsante premuto. Cid consente di scegliere con precisione il
punto di partenza della saldatura (se la corrente iniziale viene impostata oltre un
certo limite la funzione si disabilita automaticamente).

- parametri di fabbrica, indica il settaggio di tutti i parametri a un valore
predefinito utile per ampia operativita. L'utente pud impostare a piacere la
corrente principale JE\_ senza alterare le altre impostazioni automatiche.

E possibile riattivare in ogni momento tale condizione spegnendo e accendendo la
saldatrice con il pulsante della manopola multifunzione (FIG. D - 5¢) premuto.

Messaggi di allarme indicativi sul display alfanumerico (FIG. D - 5d):

- AL.1: intervento protezione termica del circuito primario (se previsto).

- AL.2 : intervento protezione termica del circuito secondario.

- AL.3 : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
- AL.4 : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
- AL.8 : tensione ausiliaria fuori range.

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d'allarme.

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ESEGUITI

5.1 ALLESTIMENTO (FIG. P)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute

nell'imballo.
5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. E)
5.1.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. F)

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;

- Tipo B ( ) 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 = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

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

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 1 (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! L'inosservanzadelle regole sopraesposte rende inefficace
il 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

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI
ACCERTARSI 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 tre 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 la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d’impiego, vedi tabella (TAB. 4); 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 pud essere pericoloso
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

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. L'elettrodo di Tungsteno & sostenuto da una torcia adatta a
trasmettervi la corrente di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di
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saldatura dall’'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte (normalmente
Argon: Ar 99.5%) che fuoriesce dall’'ugello ceramico (FIG. G).

E’ indispensabile per una buona saldatura impiegare I'esatto diametro di elettrodo con
I'esatta corrente, vedi tabella (TAB. 3).

La tabella posta sul mantello della macchina suggerisce i valori di corrente indicativi
da utilizzare nei diversi spessori di materiale riferiti alla saldatura in DC di acciaio dolce
0 acciaio inossidabile.

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

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. H).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. I).
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 di innesco 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 dell’arco nonostante sia accertata la
presenza di gas e siano visibili le scariche HF, non insistere a lungo nel sottoporre
I'elettrodo all’azione del’HF, ma verificarne I'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 I'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 I'innesco 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 & 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. L,
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 dell'impiego 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 saldatura permette di saldare su 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 tensione & alternativamente
positiva (EP) e negativa (EN) sull’elettrodo di tungsteno. Durante il tempo EP 'ossido
viene rimosso dalla superficie (“pulizia” o “decapaggio”) permettendo la formazione del
bagno. Durante il tempo EN avviene il massimo apporto termico al pezzo permettendo
la saldatura. La possibilita di variare il parametro balance in AC permette di ridurre il
tempo della corrente EP al minimo consentendo una saldatura piu veloce.

Maggiori valori di balance permettono una saldatura pit veloce, maggiore penetrazione,
arco piu concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato riscaldamento
dell’elettrodo. Minori valori 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 tabella (TAB. 4) riassume gli effetti di variazione dei parametri in saldatura AC.
Sono inoltre valide le istruzioni riguardanti il procedimento di saldatura.

In tabella (TAB. 3) sono riportati i dati orientativi per la saldatura su alluminio; il tipo di
elettrodo piu adatto e I'elettrodo al tungsteno puro (striscia di colore verde).

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 postgas; questi tempi vanno regolati in funzione
delle condizioni operative, in particolare il ritardo del postgas deve essere tale da
permettere, a fine 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 (P.T.) 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:

- 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. Quando si ripreme il pulsante la corrente diminuisce secondo la funzione
RAMPA FINALE fino | .. Questultimo viene mantenuto fino al rilascio del pulsante
che termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di postgas. 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:

- 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 I, ed il valore della corrente principale |,.

- Mantenendo premuto il pulsante per un tempo prolungato la corrente diminuisce

secondo la funzione RAMPA FINALE fino I .. Quest'ultimo viene mantenuto fino al
rilascio del pulsante che termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di postgas.
Invece, se durante la funzione RAMPA FINALE si rilascia il pulsante, il ciclo di
saldatura termina immediatamente e inizia il periodo di postgas (FIG. M).

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 piu basse.

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che

dallintensita 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 piu morbido e privo di spruzzi tipicamente con

elettrodi rutili.

La saldatrice € inoltre equipaggiata di dispositivi HOT START e ANTI STICK che

garantiscono partenze facili e assenza di incollamento dell’elettrodo al pezzo.

o

.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 I'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE [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 piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che [inclinazione
dell’elettrodo nel senso dell’avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

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

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMADIESEGUIRE LE OPERAZIONIDIMANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DIMANUTENZIONE ORDINARIAPOSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL’OPERATORE.

7.1.1 Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid 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.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE
ED 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
elo lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita dellambiente, 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.

Al termine 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
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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 acceso il led giallo segnalante I'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 € 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 fagon adéquate sur lutilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I’arc, 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 I'arc :
Installation et utilisation »).

/N

- 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
contréle 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.

- L’installation 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 lisolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

- 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 appareils assurant I’élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d’exposition aux fumées de soudage
en fonction de leur composition, 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).

DOLO®

Adopter une isolation électrique adéquate par rapport a la torche, a la piéce 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 UNI EN 175.
Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés (conformes a la
norme 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 particulierement 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).

R

scraomnenc reus!

- Le passage du courant de soudage génére des champs électromagnétiques
(EMF) localisés aux alentours du circuit de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses

métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces

appareils. L'une d’elles consiste a interdire I’'accés a la zone d’utilisation du

poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I’exposition

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est

pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I’exposition

aux champs électromagnétiques :

- Fixer les deux cables de soudage I'un a I'autre et les plus prés possible.

- Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

- Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme c6té du corps.

- Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder, le
plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

- Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage (distance
minimale : 50cm).

- Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

- Distance minimale d = 20cm (Fig. O).

- 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.

PRECAUTIONS 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 I'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 ».

- Tout soudage par I'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 I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale
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2.
2.

de portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de
sol incliné ou irrégulier, etc.).

UTILISATION INCORRECTE: il est dangereux d’utiliser le poste de soudage
pour d’autres applications que celles prévues (ex.: décongélation des
tuyauteries du réseau hydrique).

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

INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
1 INTRODUCTION

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a I'arc spécifiquement
réalisée pour le soudage TIG (CC) (CA/CC) avec amorgage HF ou LIFt et le soudage

M

MA d’électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

Les caractéristiques spécifiques de ce poste de soudage (INVERSEUR), comme une
haute vitesse et une grande précision de régulation lui conférent d’excellentes qualités
de soudage.

Le réglage par systéme “Inverseur” a I'entrée de la ligne d’alimentation (primaire)
signifie également une réduction draconienne du volume du transformateur et de la
réactance de mise a niveau, et donc la réduction du volume et du poids du poste de
soudage, facilitant le déplacement et le transport de cette derniere.

2.

3.

2 ACCESSOIRES SUR DEMANDE (si non prévus)
Adaptateur bouteille Argon.

Cable de retour courant de soudage équipé de borne de masse.
Commande a distance manuelle a 1 potentiométre.
Commande a distance manuelle a 2 potentiométres.
Commande a distance a pédale.

Kit soudage MMA.

Kit soudage TIG.

Masque auto-assombrissant : avec filtre fixe ou réglable.
Raccord gaz et tube gaz pour connexion a bouteille d’Argon.
Réducteur de pression avec manometre.

Torche pour soudage TIG.

Torche TIG avec potentiométre.

Chariot AMERICA.

. DONNEES TECHNIQUES

1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont
résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:
1- Degré de protection de la structure.

2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

Symbole de la ligne d’alimentation.

1~: tension alternative monophasée;

3~: tension alternative triphasée.

Symbole S : indique qu'’il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans

un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité

immédiate de grandes masses métalliques).

Symbole du procédé de soudage prévu.

Symbole de la structure interne du poste de soudage.

Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes

de soudages pour soudage a l'arc.

Numéro d’immatriculation pour I'identification du poste de soudage (indispensable

en cas de nécessité d’assistance technique, demande piéces de rechange,

recherche provenance du produit).

Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide.

- IZ})U2 : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
la machine durant le soudage.

- X : Rapport d’intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut
distribuer le courant correspondant (méme colonne). S’exprime en % sur la
base d’un cycle de 10 minutes (par ex.: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes
de pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et
indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudage se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- AIV - ANV : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d’arc correspondante.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudage (limites
admises + 10%).
-1 : courant maximal absorbé par la ligne.

1 max

- |, .. : courant d’alimentation efficace.

1 eff

10--== :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de la

ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au

chapitre 1 “Régles générales de sécurité pour le soudage a I'arc ”.

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres;

le

s valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent étre

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.

3.

2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES
POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1).
TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2).

Le poids du poste de soudage est indiqué au tableau 1 (TAB.1).

4.
4.

DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.
1 SCHEMA FONCTIONNEL

Le poste de soudage est essentiellement composé de modules de puissance et de
controle réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et un
entretien réduit.

Ce poste de soudage est controlé par un microprocesseur permettant la configuration

pre

un grand nombre de parameétres de soudage et la réalisation d’'un soudage optimal

en toutes conditions et sur tous types de matériaux. Pour une utilisation compléte
des caractéristiques de I'appareil, il est cependant nécessaire d’en connaitre les
possibilités opérationnelles.

Description (FIG. B)
1- Entrée ligne d’alimentation triphasée, groupe redresseur et condensateurs de

2-

3-

lissage.

Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes; commute la tension de ligne
redressée en tension alternative haute fréquence et procede au réglage de la
puissance en fonction du courant/tension de soudage nécessaire.
Transformateur haute fréquence: I'enroulement primaire est alimenté avec la
tension convertie par le bloc 2 ; ce dernier a pour fonction d’adapter tension et
courant aux valeurs nécessaires au procédé de soudage a l'arc et, simultanément,
d’isoler galvaniquement le circuit de soudage de la ligne d’alimentation.

9-

Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement; commute la tension/
le courant alternatif fourni par I'enroulement secondaire en tension/courant continu
a trés basse ondulation.

Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes; transforme le courant de
sortie du secondaire de CC en CA pour le soudage TIG CA (si prévues).

Partie électronique de contrdle et de régulation; contréle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare a la valeur configurée par I'opérateur ; module
les impulsions de commande des pilotes des IGBT chargés de la régulation.
Logique de contréle du fonctionnement du poste de soudage; configure les cycles
de soudage, commande les actionneurs et supervise les systéemes de sécurité.
Panneau de configuration et d’affichage des paramétres et des modes de
fonctionnement.

Générateur amorcage HF (si prévues).

10- Electrovanne gaz protection EV (si prévues).

11-

Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12-Régulation a distance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (FIG. C)

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Interrupteur général O/OFF - I/ON.

Cable d’alimentation (2P + T (Monophasé)), (3P + T (Triphasé)).

Raccord pour branchement du tuyau de gaz (détendeur bouteille - poste de

soudage) (si prévues).

Fusible (si prévues).

Connecteur pour groupe de refroidissement a eau (si prévues).

Connecteur pour commandes a distance :

Il est possible d’appliquer au poste de soudage, a l'aide d’'un connecteur a 14

pbles prévu a cet effet sur 'arriere, 3 types différents de commande a distance.

Chaque dispositif est reconnu automatiquement et permet de régler les paramétres

suivants :

- Commande a distance avec un potentiométre :
en tournant la manette du potentiométre, on varie le courant principal du
minimum au maximum. Le réglage du courant principal se fait exclusivement
de la commande a distance.

- Commande a distance a pédale :
la valeur du courant est déterminée par la position de la pédale. En outre,
en mode TIG 2T, la pression de la pédale agit comme 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 potentiométre
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 contrélable avec la manette du tableau). La signification
du second potentiométre est : ARC FORCE si on est en mode MMA et
RAMPE FINALE si on est en mode TIG.

- Torche TIG avec potentiomeétre.

A Dans le but d’éviter des ruptures internes au poste de soudage,
I'utilisateur a I’obligation d’utiliser un adaptateur torche 5 péles pour n’importe
quelle TORCHE TIG avec potentiométre de réglage embarqué.

4.2.2 Tableau antérieur FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Connecteur pour le branchement du cable du bouton de la torche.
Raccord pour branchement du tuyau de gaz de la torche TIG.
Tableau de commandes :

5a. Bouton de programmation de la typologie de soudage (PROCESS).
Il permet de sélectionner le processus désiré :

iy

soudage a I'électrode enrobée (MMA).
soudage TIG avec amorgage de l'arc par haute fréquence (TIG HF).
. soudage TIG avec amorgage de |'arc partant par contact (TIG LIFT).

- 777" en modalité TIG, il indique le soudage en courant continu (DC).
- W:":h en modalité TIG, il indique le soudage en courant alternatif (AC), s'il est
prévu.

5b. Bouton de programmation du cycle pour soudage TIG (MODE).

Il permet de sélectionner le mode de fonctionnement.

Pression bréve :

FT .

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

(. 4T

{J " 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.

2 4T

s le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton
torche. A chaque pression / relachement bref, le courant passe de la valeur
programmée M ala valeur —|11 et vice versa. Le soudage se termine quand

le bouton est pressé et relaché pendant un temps long préétabili.

SPOT B— ) N .

- leeee permet I'exécution de soudages par points avec controle de la durée du
soudage sur |'afficheur (icone clignotante).
THIN

- 108 permet l'exécution de soudages par points brefs (10-100msec) avec
contréle de la durée du soudage sur I'afficheur (icone clignotante).

Pression prolongée (PULSE) :
PULSE

- M permetla pulsation du courant (changement de niveau) avec programmation
a volonté des paramétres caractéristiques M _L

L JIJ'IJ"Hz et EEh"

EASY

PULSE . . . N
- M\ permet la pulsation du courant avec programmation automatique a des
valeurs prédéfinies des parameétres caractéristiques , et en
p p q —L JUR BAT
fonction du courant E\- programmeé (ces valeurs peuvent étre quoi qu'il en soit
modifiées).

5c. Poignée multifonction.
En fonction des programmations prédisposées avec les boutons, elle permet



la sélection et le réglage des paramétres et montre la valeur programmée sur
I'afficheur.
En MMA notamment, les paramétres modifiables sont :

NITNITIZ) 5,
i, I, l\l

HOT ARC
START I o\ FORce
A

| N\

vm]l ——
N E— I_

g

VRD habilitation / exclusion du dispositif “Voltage Reduction Device” pour le
départ en toute sécurité a basse tension.

HOT
START gyrintensité initiale (réglage 0-100%) pour optimiser 'amorgage de I'arc de
soudage.

-ITZ\- courant principal de soudage (courant de sortie en Ampere).

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

En TIG notamment, les paramétres modifiables sont :

C_X X "3 2T4T
41 31

e LY Y < o
ll\l ll\l.l\l
_n

EASY
win o/ B N R,
W i

233

BAL I

- J

't1 temps de pré-gaz du flux du gaz de protection avant le départ du soudage
(réglage 0-10 secondes).

1
- CA courant initial maintenu pendant une durée fixe en 2T (50msec) et pendant
une durée égale au maintien du bouton pressé, en 4T (réglage 0-100%).

-r temps de croissance initial du courant de la valeur I_ a I, (réglage 0.1-10
secondes) En OFF rampe non présente.
N.B.: les parametres I, et T, peuvent aussi étre modifiés avec la commande
a distance a pédale, le’ reglage cependant, doit étre effectué avant d’activer
la commande.

- -ITZ\- courant principal de soudage, en mode PULSE et Bi-Level c'est le courant
au niveau le plus haut (courant de sortie en Ampére).

11 .
- —L courant de base, en mode PULSE et Bi-Level c'est la valeur qui peut étre
alternée a la valeur principale durant le soudage (réglage en Ampére).

- U fréquence de pulsation et pour les modéles AC / DC en TIG AC représente
la fréquence du courant de soudage (réglage en Hertz).

- BAL tr pourcentage équilibrage, en mode PULSE c'est le rapport entre le temps
ou le courant est au niveau le plus haut et la période totale de pulsation, pour les
modeles AC / DC en TIG AC représente le rapport entre le temps avec courant
positif et le temps avec courant négatif.

S temps de croissance finale du courant de la valeur I, a |, (réglage 0.1-10
secondes). En OFF rampe non présente.

Jend

A courant final, en 2T c'est le courant maintenu aprés la croissance finale si
le temps de croissance est supérieur a zéro, en 4T c'est le courant maintenu
aprés ’Ia croissance finale pendant tout le temps ou le bouton de la torche reste
pressé.

I

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

- R énergie de préchauffage, si elle est prévue, seulement pour les modeles
AC / DC en TIG AC régle le préchauffage de I'électrode pour faciliter le départ
(réglage 2.6-53 A*Sec). En OFF, préchauffage non présent.

Autres icones indicatives présentes sur I'afficheur :

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

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

- @ sortie active, indique la présence de tension (puissance habilitée) dans les
prises de sortie du poste de soudage.

- commande a distance, indique branchement et contréle activé de la
commande a distance.

Is,

- pointeur de position, en 4T avec J_\' 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).

- parametres d'usine, indique le paramétrage de tous les parameétres a
une valeur prédéfinie utile pour une ample opérativité. L'utilisateur peut

programmer comme il I'entend le courant principal JE\_ sans altérer les autres

programmations automatiques.
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 - 5c) pressé.

Messages d'alarme indicatifs sur I'afficheur alphanumérique (FIG. D - 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 cause de surtension de la ligne
d'alimentation.

- AL.4 : intervention de la protection pour cause de sous-tension de la ligne
d'alimentation.

- AL.8 : tension auxiliaire hors de la fourchette.

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

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS

D’ INSTALLATION 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 INSTALLATION (FIG. P)
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

5.1.1 Assemblage cable de retour - pince (FIG. E)
5.1.2 Assemblage cable de soudage - pince porte-électrode (FIG. F)

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d’installation ne comportant aucun obstacle face a I'ouverture d’entrée
et de sortie de l'air de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu);
s’assurer qu’aucune poussieére conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n’est
aspirée.

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

A ATTENTION: Installer le poste de soudure sur une surface horizontale
d’une portée correspondant a son poids pour éviter tout risque de déplacement
ou de renversement.

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 monophaseées ;

- 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 = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

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

S’il est branché au réseau d’alimentation public, il appartient a I'installateur ou a
I'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 + P.E) (1~); (3P + P.E) (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.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus
annule I'efficacité du systeme 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

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT
DOIVENT 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

Connexion torche

- Insérer le cable porte-courant dans la borne rapide prévue (-). Connecter le
connecteur a trois pdles (poussoir torche) a la prise prévue. Connecter le tube gaz
de la torche au raccord prévu.

Connexion céable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est
posée, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.
Ce cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+).

Connexion a la bouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression a la valve de la bouteille de gaz en interposant la
réduction fournie comme accessoire en cas d'utilisation de gaz Argon.

- Connecter le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.

- Desserrer la bague de régulation du réducteur de pression avant d’ouvrir la valve de
la bouteille.

- Ouvrir la bouteille et réguler la quantité de gaz (I/min) selon les données indicatives
d'utilisation, voir tableau (TAB. 4) ; il est possible de régler si nécessaire le débit de
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gaz durant le soudage au moyen de la bague du réducteur de pression. Contréler la
tenue des conduites et raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz a la fin de
I'opération.

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 pole 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 pres
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 céble 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 SOUDAGE TIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par I'arc
électrique amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungsténe) et la piéce
a souder. L'électrode au tungsténe est supportée par une torche prévue pour lui
transmettre le courant de soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage de
I'oxydation atmosphérique au moyen d’un flux de gaz inerte (généralement de I’Argon
: Ar 99.5%) en sortie de la tuyére en céramique (FIG. G).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diamétre d’électrode
correspondant exactement au courant, voir le tableau (TAB. 3).

Le tableau appliqué sur le revétement de la machine suggere les valeurs de courant
indicatives, a utiliser dans les différentes épaisseurs de matériaux pour la soudure en
DC d'acier doux ou acier inoxydable.

La saillie normale de I'électrode de la tuyére en céramique est de 2-3mm, et peut
atteindre 8mm pour les soudages en angle.

Le soudage s’effectue par fusion des bords du joint. Pour les épaisseurs réduites
préparées de fagon adéquate (jusqu'a 1mm env.), aucun matériel d’apport n’est
nécessaire (FIG. H).

Pour les épaisseurs supérieures, il est nécessaire d'utiliser des baguettes de
méme composition que le matériau de base et de diamétre adéquat, avec une
préparation correcte des bords (FIG. I). Pour un soudage correct, les pieces doivent
étre soigneusement nettoyées et ne présenter aucune trace d’oxyde, huiles, gras,
solvants, etc.

6.1.1 Amorcage HF et LIFT

Amorcage HF :

L'allumage de I'arc électrique s’effectue sans contact entre I'électrode de tungsténe
et la piece a souder au moyen d’'une étincelle produite par un dispositif a haute
fréquence. Ce mode d’amorgage ne comporte aucune inclusion de tungstene dans
le bain de soudage et aucune usure de I'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 'amorgage 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
contrdler l'intégrité de surface et la conformation de la pointe, et meuler cette derniére
si nécessaire. A la fin du cycle, le courant est annulé avec la rampe de descente
configurée.

Amorgage LIFT :

L'allumage de l'arc électrique s’effectue en éloignant I'électrode de tungsténe de la
piéce a souder. Ce mode d’amorgage 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 piéce en exergant une légere pression. Enfoncer
a fond le poussoir torche et soulever I'électrode de 2-3mm avec quelques instants de
retard, entrainant ainsi 'amorgage de I'arc. Le poste de soudage distribue initialement
un courant | .. , apres 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 Iégers 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 péle (-), 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. L, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour
éviter toute déviation de I'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 et de I'usure de I'électrode ou en cas de contamination
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette derniere.

6.1.3 Soudage TIG AC (s'il est prévu)

Ce type de soudage permet de souder sur des métaux comme l'aluminium et le
magnésium qui forment en surface un oxyde isolant et de protection. L'inversion de
la polarité du courant de soudage permet de "casser” la couche superficielle d’oxyde
au moyen d’'un mécanisme nommé “sablage ionique”. La tension est en alternance
positive (EP) et négative (EN) sur I'électrode de tungsténe. Durant le temps EP,
I'oxyde est éliminé de la surface (“nettoyage” ou “décapage”) et permet la formation du
bain. Durant le temps EN s’effectue I'apport thermique maximal a la piéce permettant
le soudage. La possibilité de modifier le parametre balance en CA permet de réduire
le temps du courant EP au minimum et un soudage plus rapide.

Des valeurs de balance majeures permettent un soudage plus rapide, une meilleure
pénétration, un arc plus concentré, un bain de soudage plus dense et une surchauffe
limitée de I'électrode. Des valeurs plus basses permettent une plus grande propreté
de la piéce. L'utilisation d’'une valeur de balance trop basse comporte I'élargissement
de l'arc et de la partie désoxydée, la surchauffe de I'électrode avec la formation
conséquente d’une sphere sur la pointe, et compromet la facilité de 'amorcage et de
la directionnalité de I'arc. L'utilisation d’'une valeur excessive de balance comporte un

bain de soudage "sale” avec des inclusions foncées.

Le tableau (TAB. 4) résume les effets de variation des paramétres de soudage CA.
Les instructions concernant le procédé de soudage sont en outre valables.

Sur le tableau (TAB. 3) figurent les données indicatives pour le soudage sur aluminium,
le type d’électrode le plus adapté est celle au tungstéene pur (bande de couleur verte).

6.1.4 Procédé

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen du bouton ; si nécessaire,
adapter durant le soudage a I'apport thermique effectif nécessaire.

- Enfoncer le bouton torche en vérifiant le débit de gaz de la torche ; si nécessaire,
tarer le temps de pré-gaz et de post-gaz ; ces derniers doivent étre réglés en
fonction des conditions d’exploitation et, en particulier, le retard du post-gaz doit
permettre, a la fin du soudage, le refroidissement de I'électrode et du bain sans que
ces derniers n’entrent en contact avec I'atmosphére (oxydation et contamination).

Mode TIG avec séquence 2T :

- En appuyant a fond sur le bouton torche (P.T.) cela déclenche I'arc avec un courant
. Successivement le courant augmente selon la fonction RAMPE INITIALE jusqu'a
la valeur du courant de soudage.

- Pour interrompre le soudage, relacher le bouton de la torche, ce qui entraine
'annulation graduelle du courant (si la fonction RAMPE FINALE est insérée) ou
I'extinction immédiate de I'arc et le post-gaz successif.

Mode TIG avec séquence 4T :

- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec courant |_. Avec
le relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INITIALE
jusqu’a la valeur du courant de soudage; cette valeur est maintenue également
si le bouton est relaché. Une nouvelle pression du bouton entraine la diminution
du courant selon la fonction RAMPE FINALE jusqua |, .. Ce dernier est maintenu
jusqu’au relachement du bouton qui termine le cycle de soudage et démarre la
période de post-gaz. En revanche, si le bouton est relaché durant la fonction
RAMPE FINALE, le cycle de soudage est immédiatement interrompu et la période
de post-gaz commence.

Mode TIG avec séquence 4T et BI-LEVEL :

- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec courant |.. Au

relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INITIALE

jusqu’a la valeur du courant de soudage ; cette valeur est maintenue également si
le bouton est relaché. A chaque pression du bouton (le temps s’écoulant entre la
pression et le relachement doit étre de courte durée), le courant varie entre la valeur

configurée au parametre BI-LEVEL |, et la valeur du courant principal L.

Le maintien prolongé du bouton entraine la diminution du courant selon la fonction

RAMPE FINALE jusqua I, Ce dernier est maintenu jusqu'au relachement du

bouton, qui termine le cycle de soudage et démarre la période de post-gaz. En

revanche, si le bouton est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de
soudage est immédiatement interrompu et la période de post-gaz commence (FIG.

M).

Mode TIG SPOT et TIG THIN SPOT :

- Le soudage s’effectue en maintenant la pression sur le bouton de la torche jusqu’a
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 regle en fonction du diamétre de I'électrode utilisée et du
type de joint que I'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour
les différentes diametres 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 diameétre 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 paramétres de soudage, comme

longueur de I'arc, vitesse et position d’exécution, diamétre et qualité des électrodes

(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de 'humidité dans

les emballages spécifiquement prévus).

Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur ’ARC-FORCE

(comportement dynamique) de la machine. Ce paramétre peut étre configuré sur le

panneau ou avec la commande a distance a 2 potentiometres.

Ne pas oublier 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 'absence de collage de I'électrode a la piece.

6.2.1 Exécution
- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de I'électrode sur la
piéce a souder en effectuant un mouvement comme pour craquer une allumette;
c’est la méthode la plus correcte pour amorcer l'arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER [I'électrode sur la piéce; vous risqueriez d’abimer
le revétement en rendant '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.
Ala fin 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 I'électrode du bain de fusion pour éteindre
I'arc (ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE - FIG. N).

7. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET LALIMENTATION SECTIONNEE.
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7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE . .
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PAR L’'OPERATEUR.

7.1.1 Torche

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

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

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

- Contréler 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 N
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.

A' ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER
DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES
PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L’INTERIEUR DE CE
DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a I'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 I'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.

- Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifier 'état de l'isolement des cablages.

- Ala 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.

- Apres avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a I'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
I'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 L'EVENTUALITE 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.).

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant lintervention de la sécurité
thermique contrélant les surtensions, les chutes de tension ou les courts-circuits
n’est pas allumé.

- 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.

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

- Contréler qu’il N’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas,
procéder a I'élimination de I'inconvénient.

- Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du cable de masse soit effectivement reliée a la piece, 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 tensién sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobaciéon 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 alimentaciéon 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 exclusivamente a un sistema de alimentacion
con 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 humedos o mojados o bajo la lluvia.

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

/3 [\

- 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).

PO0LG®

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

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e
indumentaria idéneos 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 soldadura 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).

()

EMEF

ZOEPRE®®

- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos
electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos
(por ejemplo, marcapasos, respiradores, préotesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora.
Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se
asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana
a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la
exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura. Mantener los dos
cables en la misma parte del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza que se
debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucién.

No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora (distancia minima:
50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

- Distancia minima d= 20cm (Fig. O).

[\

- 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 unared de alimentacion de baja
tension que alimenta los edificios para el uso doméstico.

A 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 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: Instalacién y uso”.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos
inclinados o no igualados) existe el peligro de vuelco.
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2.

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier
elaboracioén diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red
hidrica).

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.

INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura TIG (DC) (AC/DC) con cebado HF o LIFT y la
soldadura MMA de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER), como alta velocidad y
precision de la regulacién, le confieren una excelente calidad en la soldadura.

La regulacion con sistema “inverter” en la entrada de la linea de alimentacion (primario)
determina ademas una reduccion drastica del volumen tanto del transformador como
de la reactancia de nivelacién permitiendo la fabricacion de una soldadora con un
volumen y un peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus
caracteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.

2.2 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD (si no estan previstos)

3.

- Adaptador bombona Argon.

Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.
Mando a distancia manual de 1 potenciometro.

Mando a distancia manual de 2 potenciometros.

Mando a distancia a pedal.

Kit de soldadura MMA.

Kit de soldadura TIG.

Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.
Racor de gas y tubo de gas para conexion a la bombona de Argoén.
Reductor de presién con manémetro.

Soplete para soldadura TIG.

Antorcha TIG con potenciémetro.

Carro AMERICA.

DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se
resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1-
2-

3-

4-
5-
6-
7-

8-

9-

Grado de proteccion del envoltorio.

Simbolo de la linea de alimentacion:

1~: tension alterna monofasica;

3~: tension alterna trifasica.

Simbolo S : indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un

ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (ejemplo, cerca de grandes

masas metalicas).

Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las maquinas

para soldadura por arco.

Numero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la

asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).

Prestacnones del circuito de soldadura:

: tensién maxima en vacio.

- })U : Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X : Relaciéon 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 parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se producira la intervencion de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- AIV-ANV : Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

Tensioén alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites
aémltldos +10%).
: Corriente maxima absorbida por la linea.
Cornente efectiva de alimentacion.

1 max
1 eff *

10--== : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
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proteccion de la linea.
Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo
1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesion
deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA:  veatabla 1 (TAB. 1).
- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2).
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1).

4.

DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

La soldadora esta formada esencialmente por médulos de potencia y de control
realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la maxima fiabilidad y
un mantenimiento reducido.

Esta soldadora esta controlada por un microprocesador que permite programar un
elevado numero de parametros para permitir una soldadura éptima en cualquier
condicién y sobre cualquier material. Sin embargo, es necesario aprovechar de
manera plena las caracteristicas y conocer sus posibilidades operativas.

Descripcién (FIG.B)

1-
2-

3-

Entrada de la linea de alimentacion trifasica, grupo rectificador y condensadores
de nivelacion.

Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tensiéon de linea
rectificada en tension alterna de alta frecuencia y efectua la regulacion de la
potencia en funcién de la corriente/tension de soldadura requerida.
Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado con la
tension convertida del bloque 2; éste tiene la funciéon de adaptar la tension y la
corriente a los valores necesarios para el procedimiento de soldadura por arco
y al mismo tiempo aislar galvanicamente el circuito de soldadura de la linea de
alimentacion.

Puente rectificador secundario con inductancia de nivelacién: cambia la tension /
corriente alterna suministrada por el bobinado secundario en corriente / tensién
continua de bajisima ondulacion.

Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: trasforma la corriente de salida
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al secundario de CC a CA para la soldadura TIG AC (si estan presentes).
Electronica de control y regulacion: controla instantaneamente el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor fijado por el operador; modula los
impulsos de mando de los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion.

Légica de control del funcionamiento de la soldadora: programa los ciclos de
soldadura, controla los actuadores, supervisa los sistemas de seguridad.

Panel de programacion y visualizacion de los parametros y de los modos de
funcionamiento.

Generador de cebado HF (si estan presentes).

10- Electrovalvula del gas de proteccion EV (si estan presentes).

1-

Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12-Regulacion a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.2.1 Cuadro trasero (FIG. C)

1 - Interruptor general O/OFF -
2.

3-

4 -

5-

6-

I/ON.

Cable de alimentacion (2P + T (Monofasico)), (3P + T (Trifasico)).

Racor para conexion tubo gas (reductor presién botella - soldadora) (si estan

presentes).

Fusible (si estan presentes).

Conector para grupo refrigeracién agua (si estan presentes).

Conector para controles remotos:

Es posible aplicar a la soldadora, a través de un conector especifico de 14 polos

presente en la parte trasera, 3 tipos distintos de control remoto. Cada dispositivo

es reconocido automaticamente y permite regular los parametros siguientes:

- Control remoto con un potenciometro:
girando la empufiadura del potenciémetro se varia la corriente principal,
desde el minimo hasta el maximo. La regulacion de la corriente es exclusiva
del control remoto.

- Mando a distancia de pedal:
El valor de la corriente es determinado por la posiciéon 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).

- Control remoto con dos potenciémetros:
el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo
potenciémetro regula otro parametro que depende del modo de soldadura
activo. Girando este potencidometro se visualiza el parametro que se esta
variando (que ya no puede controlarse con la empufiadura del cuadro). El
significado del segundo potenciémetro es: ARC FORCE si en modo MMA y
RAMPA FINAL si en modo TIG.

- Antorcha TIG con potenciémetro.

A Con el fin de evitar roturas en el interior de la soldadora, se obliga
al usuario a utilizar el adaptador de la antorcha de 5 polos para cualquier
ANTORCHA TIG con potenciémetro de regulacién de a bordo.

4.2.2 Cuadro delantero FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
Toma rapida negativa (+) para conectar el cable de soldadura.
Conector para la conexion del cable del pulsador de la antorcha.
Racor para conexion tubo gas de la antorcha TIG.

Panel de mandos:

5a. Pulsador ajuste del tipo de soldadura (PROCESS).
Permite seleccionar el proceso deseado:

- ‘ ?:I soldadura por electrodo revestido (MMA).
- @ soldadura TIG con cebado del arco con alta frecuencia (TIG HF).

‘LIFT&

-1 soldadura TIG con cebado del arco comenzando por contacto (TIG LIFT).
o=

*en modalidad TIG indica la soldadura en corriente continua (DC).

- U en modalidad TIG indica la soldadura en corriente alterna (AC), si esta
previsto.

5b. Pulsador de ajuste de ciclo para soldadura TIG (MODE).
Permite seleccionar el modo de funcionamiento.
Presion breve:

FT
- la soldadura comienza con la presién del pulsador de antorcha y acaba
cuando se suelta el pulsador de antorcha.
[ aT
{J ' 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.
12 47
&iLoi |a soldadura comienza presionando y soltando el pulsador de antorcha. En
cada presion/liberacion breve la corriente pasa del valor configurado .5\. al

11
valor —L y viceversa. La soldadura termina cuando se aprieta el pulsador y
después se suelta durante un tiempo largo preestablecido.

SPOT . . ” .
- leeee permite la ejecucion de soldaduras por puntos con control del tiempo de
duracion de la soldadura en el display (icono parpadeante).

THIN
- 108 permite la ejecucion de soldaduras por puntos breves (10-100mseg) con
control del tiempo de duracion de la soldadura en el display (icono parpadeante).
Presién prolongada (PULSE):
PULSE
- M\ permite la pulsacion de la corriente (cambio de nivel) con configuracion

segun se desee de los parametros caracteristicos m |I1, Jqinr. Y S
EASY

PULSE . .. . . .. "
- M\ permite la pulsacién de la corriente con configuracién automatica de los
valor redefini | rametrs r risti n
alores predefinidos de los parametros caracteristicos —|I1’|ﬂﬂﬂuyJ:|:re

BAL

funcién de la corriente E\- configurada (estos valores pueden modificarse).

5¢. Mando multifuncién.

En relacién a las configuraciones elegidas con los pulsadores, permite la seleccién
y la regulacion de los parametros mostrando el valor configurado en el display.
En especial en MMA los parametros modificables son:



NITNITIZD 5,
i, I, l\l

D

HOT ARC
smml o\ FORce
— / A

]
vm]l ——

N I_
VRD

habilitacion/deshabilitacion del dispositivo “Voltage Reduction Device”
(Dispositivo de reducciéon de tension) para en arranque en condiciones de
seguridad con baja tension.

HOT
START gobrecorriente inicial (regulacion 0-100%) para optimizar el cebado del
arco de soldadura.

- -ITZ\- corriente principal de soldadura (corriente de salida en Amperios).

ARG
FORCE sobrecorriente dinamica (regulacion 0-100%) para optimizar la fluidez de
la soldadura y evitar que se pegue el electrodo.

En especial en TIG los parametros modificables son:

N LY Y o
ll\l ll\l.l\liég

o\
EASY
s s lsr/ L _‘tend PULSE
it end /w\h

BAL I

J

t1 tiempo pre-gas de flujo de gas de proteccién antes del arranque de la
soldadura (regulacion 0-10 segundos).

I

- o\ corriente inicial mantenida durante un tiempo fijo en 2T (50mseg) y durante
un tiempo igual al mantenimiento del pulsador apretado en 4T (regulacion
0-100%).

- ol tiempo de rampa inicial de la corriente del valor |_ a |, (regulacion 0,1-10
segundos). En OFF rampa no presente.

Nota: los parametros I,y T, pueden modificarse también con mando remoto

de pedal, sin embargo, la’ regulacion debe efectuarse antes de activar el

mando mismo.

- -ITZ\- corriente principal de soldadura, en modo PULSADO vy Bi-Level es la
corriente de nivel mas alto (corriente de salida en Amperios).

11
- —L corriente de base, en modo PULSADO y Bi-Level es el valor que puede
alternarse con el principal durante la soldadura (regulacién en Amperios).

U frecuencia de pulsacion y para los modelos AC/DC en TIG AC representa
la frecuencia de la corriente de soldadura (regulacién en Hercios).

- b porcentaje equilibrado, en modo PULSADO es la relacion entre el tiempo
en que la corriente esta en el nivel mas alto y el periodo total de pulsacion, para
los modelos AC/DC en TIG AC representa la relacién entre tiempo con corriente
positiva y tiempo con corriente negativa.

e tiempo de rampa final de la corriente desde el valor |, a |
0,1-10 segundos). En OFF rampa no presente.

(regulaciéon

end

Jend
A corriente final, en 2T es la corriente que se mantiene 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
a.ntorcha permanece apretado.

- ltz tiempo post-gas de flujo de gas de protecciéon a partir del paro de la
soldadura (regulacion 0-10 segundos).

- R energia de precalentamiento, si esta previsto, solo para los modelos AC/
DC en TIG AC regula el precalentamiento del electrodo para facilitar el arranque
(regulacion 2,6-53 A*Seg). En OFF precalentamiento no presente.

Otros iconos indicativos presentes en el display:

- alarm aviso de sefialacion/alarma en general combinado con el cédigo indicado
en el display, llama la atencion sobre la posible anomalia/proteccion automatica
activa en la soldadora.

- proteccion 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 tension (potencia habilitada) en las
tomas de salida de la soldadora.

- mando a distancia, indica conexion y control activo del mando a distancia.

Is,

- soldadora por puntos de posicién, en 4T con J-\- 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 funcién se deshabilita automaticamente).

- parametros de fabrica, indica la configuracion de todos los parametros
a un valor predefinido util para una amplia operatividad. El usuario puede
configurar segin desee la corriente principal ﬂ. sin alterar las otras

configuraciones automaticas.
Se puede reactivar en todo momento esta condicién apagando y encendiendo la
soldadora con el pulsador del mando multifuncion (FIG. D - 5¢) apretado.

Mensajes de alarma indicativos en el display alfanumérico (FIG. D - 5d):

- AL.1 : intervencién de la protecciéon 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 alimentacion.

- AL.8 : tension auxiliar fuera del intervalo admitido.

El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.

5. INSTALACION

A jATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y 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 PREPARACION (FIG. P)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan separadas,
contenidas en el embalaje.

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. E)
5.1.2 Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, (FIG. F)

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no haya obstaculos
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacion
forzada a traves 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.

A iATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con
una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

5.3 CONEXION A LA RED
- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en
el lugar de instalacion.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion 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 alimentacion que
presentan una impedancia menor de:

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Si la misma se conecta a una red de alimentacion publica, es responsabilidad
del instalador o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si
necesario, consultar el gestor de la red de distribucion).

5.3.1 Enchufe y toma

conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P + P.E) (1~); (3P +
P.E) (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 alimentacion. 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 tensién nominal de alimentacion.

A jATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace
ineficaz el 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

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES
ASEGURARSE 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 maxima corriente distribuida por la soldadora.

5.4.1 Soldadura TIG

Conexion del soplete

- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-). Conectar el conector
de tres polos (pulsador soplete) en la toma relativa. Conectar el tubo de gas del
soplete en el racor relativo.

Conexion 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 (+).

Conexion a la bombona de gas

- Atornillar el reductor de presién a la valvula de la bombona de gas poniendo la
reduccion adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argon.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar 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) segun los datos de orientacién
de empleo, véase la tabla (TAB.4); eventuales ajustes del flujo de gas pueden
efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de
presion. Comprobar la estanqueldad de tuberias y racores.

JATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del
trabajo.
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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 (+).

Conexion 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 produciran 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 metalicas que no formen parte de la pieza en elaboracion,
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 SOLDADURA TIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido
por el arco eléctrico que se ceba, y se mantiene, entre un electrodo infusible (tunsgteno)
y la pieza a soldar. El electrodo de tungsteno esta sostenido por un soplete adecuado
para transmitir la corriente de soldadura y proteger el mismo electrodo y el bafio de
soldadura de la oxidacion atmosférica mediante un flujo de gas inerte (normalmente
argon: Ar 99.5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. G).

Es indispensable para una buena soldadura emplear el diametro exacto del electrodo
con la corriente exacta, véase la tabla (TAB. 3).

La tabla incluida en la carcasa de la maquina sugiere los valores de corriente
indicativos que se deben utilizar con los diferentes espesores de material para la
soldadura en DC de acero dulce o acero inoxidable.

Normalmente el saliente del electrodo de la boquilla ceramica es de 2-3 mm y puede
alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para espesores finos
adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de aporte
(FIG. H).

Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la misma composicién
que el material base y un diametro adecuado con preparacién adecuada de los
extremos (FIG. I). Es conveniente, para conseguir una buena soldadura, que las
piezas se limpien cuidadosamente y que no tengan 6xido, 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 bafio 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 bafio de fusién 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 accién 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.
Affinal 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. L, 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 operacioén 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 soldadura permite soldar en metales como el aluminio y el magnesio que
forman en su superficie un éxido de proteccioén y aislante. Invirtiendo la polaridad de
la corriente de soldadura, se consigue “romper” la capa superficial de 6xido a través
de un mecanismo llamado “ataque con iones”. La tensién es de forma alterna positiva
(EP) y negativa (EN) en el electrodo de tungsteno. Durante el tiempo EP el éxido se
quita de la superficie (“limpieza” o “decapado”) permitiendo la formacién del bafio.
Durante el tiempo EN se produce el aporte maximo térmico a la pieza permitiendo
la soldadura. La posibilidad de variar el parametro balance en CA permite reducir el
tiempo de la corriente EP al minimo permitiendo una soldadura mas rapida.

Mayores valores de balance permiten una soldadura mas rapida, mayor penetracion,
un arco mas concentrado, un bafio de soldadura mas estrecho y un limitado
calentamiento del electrodo. Menores valores 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
formacién de una esfera en la punta y la degradacién de la facilidad de cebado y de
la direccionalidad del arco. Usar un valor excesivo de balance comporta un bafio de
soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

La tabla (TAB.4) resume los efectos de variacion de los parametros en soldadura CA.
Ademas son validas las instrucciones relativas al procedimiento de soldadura.

En la tabla (TAB.3) se indican los datos de orientacion para la soldadura en aluminio;
el tipo de electrodo mas adecuado es el electrodo al tungsteno puro (tira de color
verde).

6.1.4 Procedimiento

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con el mando; adecuar
eventualmente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

- Apretar el pulsador soplete comprobando que el gas fluya correctamente del
soplete; calibrar, si es necesario, el tiempo de pre-gas y de postgas; estos tiempos
se regulan en funcién de las condiciones operativas, en especial el retraso de
postgas debe ser tal que permita, al final de la soldadura, el enfriamiento del
electrodo y del bafio sin que entren en contacto con la atmdésfera (oxidaciones y
contaminaciones)

Modo TIG con secuencia 2T:

- Apretando con fuerza el pulsador de antorcha (P.T.) hace cebar el arco con una
corriente |. Sucesivamente la corriente aumenta segun la funcion RAMPA INICIAL
hasta el valor de la corriente de soldadura.

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsador del soplete dando lugar al apagado
gradual de la corriente (si se ha conectado la funcion RAMPA FINAL) o al apagado
inmediato del arco con el subsiguiente postgas.

Modo TIG con secuencia 4T:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente |_. Al soltar el
pulsador, aumenta la corriente segun la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de
la corriente de soldadura; dicho valor se mantiene también con el pulsador soltado.
Cuando se vuelve a apretar el pulsador la corriente disminuye segln la funcion
RAMPA FINAL hasta |, .. Este dltimo se mantiene hasta que se suelta el pulsador
que termina el ciclo de soldadura comenzando el periodo de postgas. En cambio,
si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura
termina inmediatamente e inicia el periodo de postgas.

Modo TIG con secuencia 4T y BI-LEVEL:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente I_. Al soltar el
pulsador, aumenta la corriente segun la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de
la corriente de soldadura; dicho valor se mantiene también con el pulsador soltado.
Con cada presion siguiente del pulsador (el tiempo que transcurre entre la presion
y la liberacién debe ser de breve duracion) la corriente variara entre el valor fijado
en el parametro BI-LEVEL |, y el valor de la corriente principal 1.

- Manteniendo apretado el pulsador durante un tiempo prolongado, la corriente
disminuye segun la funcion RAMPA FINAL hasta |, .. Este ultimo se mantiene hasta
que se suelta el pulsador que termina el ciclo de $6ldadura comenzando el periodo
de postgas. En cambio, si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el
ciclo de soldadura termina inmediatamente e inicia el periodo de postgas (FIG. M).

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 funcion 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 diametro de electrodo, se utilizaran 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 parametros de soldadura
como la longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro 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 dinamico) 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 basicos, valores bajos
de ARC-FORCE permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con
electrodos rutilos.  La soldadora, ademas, 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 dafiar
el revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.

- Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la pieza, equivalente
al diametro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia la mas constante
posible, durante la ejecuciéon de la soldadura; recordar que la inclinacion del
electrodo, en el sentido de avance, debera ser de cerca de 20-30 grados.

- Al final del cordén de soldadura, llevar el extremo del electrodo ligeramente hacia
atras, respecto a la direcciéon de avance, por encima del crater, para efectuar el
relleno; después levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusion, para obtener
el apagado del arco (ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA - FIG. N).

7. MANTENIMIENTO

iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADAY
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO
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
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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 difusion
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.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR 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 6rganos en
movimiento.

- Periédicamente 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 electronicas con un cepillo muy suave o
disolventes adecuados.

- Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

- Alfinal 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 reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencion 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 tension 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, YANTES 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 ldampara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

- No esta iluminado el led amarillo que sefializa la intervencion de la seguridad
térmica de sobretension, de tension baja y la de cortocircuito.

- Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencién 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 maquina; 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 proteccién usado sea correcto (Argon 99.5%) y en la justa cantidad.

-24 -



S.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN ....25
2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG..........cccoveeustresannrecanenes 26
2.1 EINFUHRUNG .26
2.2 SONDERZUBEHOR (wenn nicht vorgesehen) ...26

3. TECHNISCHE DATEN. .......cccoeenmrunnrrrncncnnnens 26
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A).... .26
3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN .26

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE .........ccooeeinniinncnnnnnnes 26
4.1 BLOCKSCHALTBILD ...ttt s 26
4.2 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN ...26
4.2.1 Ruckwartiges Paneel (ABB. C) ......cccooiiiiiiiieiieiieeieeee e 26

4.2.2 Vorderes Paneel ABB. D ........cccoooveiiiiiieii it 26

5. INSTALLATION 27

5.1 EINRICHTUNG (ABB. P) .. .27
5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. E)
5.1.2 Zusammensetzen Schweillkabel und Elektrodenklemme (ABB. F)

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE
5.3 NETZANSCHLUSS
5.3.1 Stecker und Buchse

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES....
5.4.1 WIG-Schweilen
5.4.2 MMA-Schweissen

. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

INHALTSVERZEICHNIS

6.1 WIG-SCHWEISSEN
6.1.1 HF- und LIFT-Zindung

6.1.2 WIG DC-SChWEIREN ..ottt

6.1.3 WIG-WECHSELSTROMSCHWEISSEN (falls vorgesehen) .

6.1.4 Vorgehensweise

6.2 MMA SCHWEISSEN .
6.2.1 Arbeitsvorgang

7. WARTUNG
7.1 PLANMASSIGE WARTUNG
7.1.1 Brenner

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

8. FEHLERSUCHE

INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN
INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff ”SchweiBmaschine” gebraucht.

IN

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
tiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben®).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor VerschleiBBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldagigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich 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.

/3\ /N

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Flissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten L6sungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behaltern schweiBen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. a.).

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel,
um die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase
abzufiihren. Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir
die jeweilige Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der
SchweiBabgase gelten.

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

0LO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugangliche)

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 Nahe
aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhdngen
zu schiitzen.

- Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter persdnlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

()

HOOAO®®

- Beim Ubergang des Schweilstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiRmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind moéglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom SchweilRstromkreis
fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstéanden um den Koérper gewickelt
werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des Schweilstromkreises
befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben Koérperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der Schweifnaht
an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der SchweifRmaschine, auf der SchweilRmaschine sitzend
oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweien (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des Schweifstromkreises
lassen.

- Mindestabstand d= 20 cm (Fig. O)

[\

- Gerét der Klasse A:

Diese Schweifmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebauden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt liber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.
- in beengten Raumen.
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe.
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwidgung der Umstidnde
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: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben“ genannt sind.
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhdhe
tatig 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 gefédhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmafRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben“ angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

- KIPPGEFAHR: Die SchweifRmaschine ist auf einer waagerechten Flache
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2.

aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelméBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der SchweiBmaschine
fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefadhrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdangen der Schweifmaschine zu
benutzen.

EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Di

ese Schweilmaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschweilen, speziell

fur das WIG-SchweiRen (DC) (AC/DC) mit HF- oder LIFT-Zindung und das MMA-
Schweien von umhiiliten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).
Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den prazisen

Einstellungsmaglichkeiten werden mit

dieser SchweilRmaschine (INVERTER)

ausgezeichnete Ergebnisse erzielt.

Di

e Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung) mit "Invertersystem”

ermdglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl beim Volumen des Transformators,
als auch bei dem der Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche SchweilBmaschine mit duferst geringem Volumen und Gewicht.

2.2 SONDERZUBEHOR (wenn nicht vorgesehen)

3.

- Adapter Argonflasche.

Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

Pedal-Fernsteuerung.

MMA-Schweil3satz.

WIG-SchweiBsatz.

Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
GasanschluBstlick und Gasleitung fiir die Verbindung mit der Argonflasche.
Druckverminderer mit Manometer.

WIG-SchweiRbrenner.

WIG-Brenner mit Potenziometer.

Wagen AMERICA.

TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Di

e wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweilRmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1-
2-

w

4-
5-
6-

~

oo

9-

Schutzart der Umhiillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Wechselspannung einphasig;

3~: Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S : Weist darauf hin, daf SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).
Symbol fiir das vorgesehene Schweillverfahren.

Symbol fir den inneren Aufbau der SchweilRmaschine.
EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit
Lichtbogenschweillmaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der Schweillmaschine (wird unbedingt
bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des SchweilRstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
dchweiBmaschine wahrend des Schweilvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- AIV-AV : Gibt den Regelbereich des Schweillstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
iulas&ge Grenzen £10%):
I1 max : Maximale Stromaufnahme der Leitung.

R ‘ Tatsachliche Stromversorgung.

und den Bau von

10--== Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trégen Sicherungen.

11-

Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Aligemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweillen” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fiir lhre eigene
Schweilmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2).

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4.

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

Di

e Schweilmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen

auf gedruckten und optimierten Schaltungen, die sehr zuverlassig arbeiten und
wartungsfreundlich sind.

Di

ese Schweilmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung

einer groRen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales Schweiergebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, muR man sich jedoch mit den Betriebsmdglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung (ABB. B)

1-
2-

3-

Eingang dreiphasige und
Glattungskondensatoren.

Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung
in Abhangigkeit vom erforderlichen Schwei3strom/-spannung.
Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2
umgeformten Spannung gespeist; ihre Aufgabe ist es, Spannung und Strom an
die Werte anzupassen, die fur das Lichtbogen-Schweilverfahren notwendig sind
und gleichzeitig den Schweilistromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
trennen.

Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat

8-
9-

10-
11-
12-

Sekundar-Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Schaltet die von der
Sekundarwicklung bereitgestellte Wechselspannung / den bereitgestellten
Wechselstrom in Gleichstrom/-spannung mit sehr niedriger Welligkeit um.
Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Wandelt den Ausgangsstrom der
Sekundarwicklung fir das WIG-AC-Schweillen von DC in AC um (falls vorhanden).
Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des Schweilstromes
und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert; moduliert die
Steuerimpulse der IGBT-Treiber und fiihrt die Regelung durch.

Steuerlogik des Schweilmaschinenbetriebes: gibt die Schweillzyklen vor, steuert
die Stellglieder, Uberwacht die Sicherheitssysteme.

Tafel fur die Einstellung und Anzeige der Betriebsparameter und Betriebsarten.
HF-Ziindgenerator (falls vorhanden).

Elektroventil Schutzgas EV (falls vorhanden).

Kuhllufter der SchweiRmaschine.

Fernregelung.

4.2 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN
4.2.1 Riickwartiges Paneel (ABB. C)

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Hauptschalter O/OFF - I/ON.

Versorgungskabel (2P + E (einphasig)), (3P + E (dreiphasig)).

Anschlussstiick fur Gasschlauch (Druckminderer Flasche - Schweifmaschine)

(falls vorhanden).

Schmelzsicherung (falls vorhanden).

Steckbuchse fur Kiihlwasseragggregat (falls vorhanden).

Steckbuchse fir Fernbedienungen:

Uber die 14-polige Steckbuchse auf der Riickseite lassen sich 3 verschiedene

Fernbedienungsarten an die Schweimaschine anschlieRen. Alle werden

automatisch erkannt und gestatten die Einstellung der folgenden Parameter:

- Fernbedienung mit einem Potenziometer:
Durch Drehen des Potenziometerknopfes wird der Hauptstrom im Bereich
zwischen dem Mindest- und dem Hoéchstwert verstellt. Der Hauptstrom wird
nur bei Fernbedienung eingestellt.

- Pedalfernbedienung:
Der Stromwert bemisst sich nach der Pedalstellung. In der Betriebsart
WIG 2T wird auBerdem durch die Pedalbetatigung der Startbefehl fur die
Maschine erteilt und nicht durch den Brennerknopf (falls vorgesehen).

- Fernbedienung mit zwei Potenziometern:
Mit dem ersten Potenziometer wird der Hauptstrom geregelt, mit dem zweiten
Potenziometer ein anderer Parameter, der vom gewahlten Schweifmodus
abhangt. Beim Drehen dieses Potenziometers wird der gerade verstellte
Parameter angezeigt (der nicht mehr mit dem Knopf auf der Tafel steuerbar
ist). Das zweite Potenziometer hat im Modus MMA die Funktion ARC
FORCE, im WIG-Modus die Funktion der ENDRAMPE.

- WIG-Brenner mit Potenziometer.

A Um interne Defekte der SchweiBmaschine zu verhindern, ist der
Benutzer verpflichtet, einen 5-poligen Brenner-Adapter fiir jede Art von WIG-
BRENNER mit eigenem Potenziometer zu verwenden, welcher der Regelung
dient.

4.2.2 Vorderes Paneel ABB. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweilkabels.
Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
Steckbuchse fiir den Anschluss des Brennerknopfkabels.
Anschlussstiick fiir den Gasschlauch des WIG-Brenners.
Bedienfeld:

5a. Knopf fiir die Einstellung der Schweiftypologie (PROCESS).
Ermogllcht die Auswahl des gewlinschten Prozesses:

‘ ?:I . Schweilen mit umhiillter Elektrode (MMA).

) ‘LIFT&

o=

—= WIG-Schweillen mit hochfrequenter Lichtbogenziindung (WIG HF).

WIG-SchweilRen mit Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).
- gibt in der Betriebsart WIG das Schweien mit Gleichstrom (DC) an.

- Uk gibt in der Betriebsart WIG das Schweifen mit Wechselstrom (AC) an, falls
vorgesehen.

5b. Knopf fiir die Einstellung des WIG-SchweiRzyklus (MVODE).
Ermdglicht die Auswahl der Betriebsart.
Kurzes Driicken:

2T
- { ~ die Schweiung beginnt durch Driicken des Brennerknopfs und endet mit
dem Loslassen des Knopfs.

4T
{J " die Schweiung beginnt durch das Driicken und das Loslassen des
Brennerknopfs und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt
und losgelassen wird.
o AT
arevi die SchweilBung beginnt durch Driicken und Loslassen des Brennerknopfs.
Bei jedem kurzen Driicken / Loslassen flieRt der Strom mit dem eingestellten
Wert m_ zum Wert —m durch und umgekehrt. Der Schweiftvorgang endet,

wenn der Knopf fiir eine festgelegte lange Dauer gedriickt und dann losgelassen
wird.

By ermoglicht die Ausfiihrung von Punktschweilungen mit Steuerung der
Schweildauer (iber das Display (blinkendes Symbol).

THIN
- ST ermdglicht die Ausfihrung von kurzen Punktschweiungen (10-100 ms)
mit Steuerung der SchweilRdauer Uber das Display (blinkendes Symbol).
Langes Driicken (PULSE):
PULSE
- M\ erméglicht die Strompulsation (Wechsel des Pegels) mit beliebiger

Einstellung der typischen Parameter m |I1, Junn,, und O
EASY

PULSE
/iy ermoglicht die Strompuslation mit automatischer Einstellung mit
vorgegebenen Werten der typischen Parameter —m JT. und 0 in Bezug

auf den eingestellten Strom m— (diese Werte konnen natirlich geandert
werden).

5c¢. Multifunktionsknopf.
Bezug nehmend auf die mit den Kndpfen vorgesehenen Einstellungen wird



eine Auswahl und eine Einstellung der Parameter ermdglicht. Dabei wird der
eingestellte Wert auf dem Display angezeigt.
In erster Linie sind bei MMA die dnderbaren Parameter die folgenden:

NITNITIZ) 5,
i, I, l\l

HOT ARG
START I o\ FORce
A

N\

——
| [
J

g

VRD |

VRD Aktivierung / Deaktivierung der Einrichtung ,Voltage Reduction Device* fiir
einen sicheren Start bei niedriger Spannung.

HOT
START gnfanglicher Uberstrom (Einstellung 0-100%) zum Optimieren der
Lichtbogenziindung beim Schweilen.

-ITZ\- Hauptschweilstrom (Ausgangsstrom in Ampere).

ARG
FORCE dynamischer Uberstrom (Einstellung 0-100%) zum Optimieren des
flissigen Schweilens und zum Vermeiden des Verklebens der Elektrode.

In erster Linie sind bei WIG die d&nderbaren Parameter die folgenden:

T2 5
vy I, mn.NSec
=

M

2TAT

41 it

EASY
<l PULSE
e AN ‘J/ _l' ‘e""j-\l_em, /iy
I = i,

BAL —

I
- 't1 Dauer Gasvorstromung des Schutzgases vor dem Beginn des
SchweiRvorgangs (Einstellung 0-10 Sekunden).

1
- 'sr\-Anfangsstrom; bleibt fiir eine feste Dauer bei 2T (50 ms) gleich und fiir eine
Dauer, die dem gedriickten Knopf entspricht, bei 4T (Einstellung 0-100%) gleich.

t-r Anfangsrampenzeit des Stroms vom Wert |_ bis zu I, (Einstellung 0.1-10
Sekunden). Wird OFF gewahlt, ist keine Rampe vorhanden.
Anmerkung: Die Parameter |_und T_ kénnen auch durch Pedalfernsteuerung
gedndert werden. Die Elnstellung ist in diesem Fall jedoch vor dem Aufruf
des Befehls vorzunehmen.

- -ITZ\- Hauptschweistrom; er ist im PULSIERTEN Betrieb und bei Bi-Level der
Strom mit dem héchsten Pegel (Ausgangsstrom in Ampere).

11
- —L Grundstrom; im PULSIERTEN Betrieb und bei Bi-Level ist er der Wert, der
in Bezug auf den Hauptwert wahrend des SchweiRens (Einstellung in Ampere)
abgewechselt werden kann.

- U Pulsationsfrequenz und fir die Modelle AC/DC bei WIG AC stellt dies die
Frequenz des Schweil3stroms (Einstellung in Hertz) dar.

- st Prozentualer Ausgleich; im PULSIERTEN Betrieb ist er das Verhéltnis
zwischen der Dauer, in der sich der Strom auf dem hdchsten Pegel befindet und
des Gesamtzeitraums der Pulsation. Fir die Modelle AC/DC bei WIG AC stellt
er das Verhaltnis zwischen der Dauer mit positivem Strom und der Dauer mit
negativem Strom dar.

- e Endrampenzeit des Stroms vom Wert |, bis zu |, (Einstellung 0.1-10
Sekunden). Wird OFF gewahlt, ist keine Rampe vorhanden.

Jend

A Endstrom; bei 2T ist das der Strom, der nach der Endrampe beibehalten
wird, wenn die Rampenzeit groRer als Null ist. Bei 4T ist das der Strom, der nach
der Endrampe fiir die gesamte Dauer beibehalten wird, in der der Brennerknopf
g.edr[]ckt bleibt.

- ltz Dauer Gasnachstromung des Schutzgases ab dem Stoppen des
SchweiRvorgangs (Einstellung 0-10 Sekunden).

- B Vorheizenergie; falls vorgesehen, reguliert sie (nur bei den Modellen AC/
DC bei WIG AC) das Vorheizen der Elektrode, um den Start zu unterstiitzen
(Einstellung 2.6-53 A*Sek.). Wird OFF gewahlt, findet kein Vorheizen statt.

Sonstige Anzeigesymbole auf dem Display:

- awrm Hinweis- / Alarmanzeige; tritt normalerweise mit einem auf dem Display
angegebenen Code auf. Lenkt die Aufmerksamkeit auf eine mdgliche
UnregelmaRigkeit / automatischen Schutz, der in der Schweifmaschine aktiv
ist.

- Thermoschutz; in Verbindung mit aarw und einem Code auf dem Display
wird darauf hingewiesen, dass die innere Erwarmungsgrenze erreicht wurde.

- @ aktiver Ausgang; gibt das Vorhandensein von Spannung (aktivierte
Leistung) bei den Ausgangsbuchsen der Schweimaschine an.

- Fernbedienung; gibt an, dass die Verbindung und die Steuerung der
Fernbedienung aktiviert sind.

Is,

- Positionszeiger; bei 4T mit v\ unter einem vorgegebenen Wert, gibt er
die Einstellung eines Mindestanfangsstroms an, der den Schweilichtbogen mit
gedriicktem Knopf sichtbar macht. Dies ermdglicht eine prézise Wahl des
Ausgangspunkts der Schweifung (wenn der Anfangsstrom uber einer
bestimmten Grenze eingestellt wird, deaktiviert sich die Funktion automatisch).

- 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.
Diese Bedingung kann jederzeit erneut aktiviert werden. Hierzu die
SchweilRmaschine aus- und einschalten, und zwar durch Driicken des Knopfs des
Multifunktionsknopfs (ABB. D - 5c).

Auf dem alphanumerischen Display angezeigte Alarmmeldungen (ABB. D - 5d):
- AL.1: Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgelst (falls vorgesehen).

- AL.2 : Der Thermoschutz des Sekundérkreises hat ausgeldst.

- AL.3 : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

- AL.4 : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

- AL.8 : Hilfsspannung auRerhalb des zulassigen Bereiches.

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt,
Alarmursache behoben ist.

wenn die
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. i

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

5.1 EINRICHTUNG (ABB. P)
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind
zu montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. E)
5.1.2 Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme (ABB. F)

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweilmaschine so aus, daf® der Ein- und
Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls
vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daR® keine leitenden Staube, korrosiven
Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt werden.

Um die SchweilRmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfahigen Oberfliche aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.

5.3 NETZANSCHLUSS
- Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der Schweilmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort (ibereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieRBlich mit einem Speisesystem verbunden
werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:

-Typ A( ) fur einphasige Maschinen;
-Typ B ( ) fiir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu geniigen, wird der
Anschluss der Schweimaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter:

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

- Fur die Schweifmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-

3-12.
Wenn die Schweilmaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prifen, ob sie wirklich
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umstédnden den Betreiber
des Verteilernetzes).

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + P.E) (1~); (3P
+ P.E) (3~) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschluf® muf®
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trégen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine 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 fir den jeweiligen maximal abgegebenen Schweilstrom der
Schweilmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des Schweilkabels
aufgefiihrt (in mm2).

5.4.1 WIG-SchweiRen

AnschluB des Brenners

- Das stromfiihrende Kabel in die zugehdrige SchnellanschluBklemme (-) einfligen.
Den dreipoligen Stecker (Brennerknopf) in die zugehoérige Buchse einfiigen. Die
Gasleitung des Brenners mit dem zugehdrigen AnschluBstlick verbinden.

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

- Es ist moglichst nahe der Schweillstelle an das Werkstlick oder die Metallbank
anzuschlieBen, auf der das Werkstlck ruht.
Dieses Kabel muR an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen werden.

AnschluR an die Gasflasche

- Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Wenn mit Argongas
gearbeitet wird, das zugehodrige, als Zubehor erhéltliche Reduzierstiick
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zwischenschalten.

- Die Gaszuleitung an das Reduzierstiick anschlieRen und die mitgelieferte Schelle
festziehen.

- Die Stell-Ringmutter des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil
gedffnet wird.

- Die Flasche o6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Orientierungsdaten
regeln, siehe Tabelle (TAB. 4); der Gaszustrom laRt sich bei Bedarf wéahrend des
Schweiens mit der Ringmutter des Druckverminderers nachstellen. Priifen Sie, ob
die Leitungen und AnschluBstlicke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieBen.

5.4.2 MMA-Schweissen

Fast alle umhiiliten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden

werden, nur sauerumhllite Elektroden mit dem Minuspul (-).

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

Das SchweilRkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u

mhillten Elektrodenteils.

Dieses Kabel wird an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen.

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und

zwar so nah wie méglich an der SchweiRnaht.

Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieRen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der SchweilRkabel so tief es geht in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;
andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleifen vorzeitig und bien an
Wirkung ein.

- Verwenden Sie mdglichst kurze Schweiltkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiRstrom-Rickleitungskabels metallische
Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoéren; dadurch wird
die Sicherheit beeintrachtigt und mdglicherweise nicht zufriedenstellende
Schweilergebnisse hervorgebracht.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-SchweiBen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten
zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick.
Die Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
Schweillstrom zu Ubertragen und die Elektrode ebenso wie das Schweillbad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar 99.5%), das aus der Keramikdiise austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schiitzen (ABB. G).

Damitdie Schweilung gelingt, mu unbedingtderexaktrichtige Elektrodendurchmesser
mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe Tabelle (TAB. 3).

Die sich auf dem Maschinenmantel befindliche Tabelle gibt eine Empfehlung bzgl.
der ungeféhr zu verwendenden Stromwerte fir die unterschiedlichen Werkstoffdicken
beim Gleichstromschweilen mit Flussstahl oder rostfreiem Stahl ab.

Der normale Uberstand der Elektrode tiber der Keramikdulse betragt 2-3mm und kann
beim WinkelschweilRen bis zu 8mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrander. Fir dinnwandige
Werkstoffe, die auf geeignete Weise vorbereitet wurden (etwa bis zu 1 mm Dicke) ist
kein Zusatzmaterial erforderlich (FIG. H).

Fir gréRere Dicken sind Schweil3stabe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rander
sind auf geeignete Weise zu praparieren (ABB. I). Damit die Schweillung_gelingt,
sollten die Werkstlicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett,
Lésungsmitteln etc. sein.

6.1.1 HF- und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem
Werkstlick von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator
erzeugt wird. Diese Art der Ziindung hat den Vorteil, da® keine Wolframeinschliisse
das Schweibad verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuRerdem ist die
einfache Ziindung in allen Schweilllagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Annaherung der Elektrodenspitze an das Werkstick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Zindung des von den HF-Impulsen Ubertragenen
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, da Gas zugefiihrt 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 Zindung verursacht weniger Stérungen
durch elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschleil auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstick 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 Schweilstrom bereitgestellt. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit
der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

6.1.2 WIG DC-SchweiRen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum Schweilen samtlicher niedrig und hoch
legierten Kohlenstoffstéahle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer
Legierungen.

Zum WIG DC-Schweiflen mit Elektrodenanschlu® am Pol (-) wird grundsatzlich
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, siehe
ABB. L; achten Sie darauf, dal’ die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung
des Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daB in Langsrichtung der Elektrode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und Verschlei®
wiederholt in regelméBigen Abstédnden nachzuschleifen. Geschliffen werden muf
auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet
wurde.

6.1.3 WIG-WECHSELSTROMSCHWEISSEN (falls vorgesehen)

Dieses Verfahren gestattet das Schweilen auf Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberflache eine schiitzende und isolierende Oxidschicht
bilden. Wenn man den Schweiflstrom umpolt, laRt sich mit Hilfe eines speziellen
Mechanismus, “ionische Sandstrahlung” genannt, die oberflachliche Oxidschicht

“aufbrechen”. Die Spannung der Wolframelektrode ist abwechselnd positiv (EP) und
negativ (EN). Wahrend der Dauer EP wird das Oxid von der Oberflache entfernt
(“Reinigung” oder “Entzundern”), was die Bildung des Schweillbades ermdglicht.
Waéhrend der Dauer EN ist die Schweilung mdglich, weil der grofite Warmeeintrag
in das Werkstlick erreicht wird. Die Verstellbarkeit des Parameters Balance im
Modus AC gestattet es, die Stromdauer EP auf ein Minimum zu reduzieren und den
SchweiRvorgang zu beschleunigen.

GroRere Balance-Werte gestatten ein schnelleres Schweillen, tieferen Einbrand, einen
starker konzentrierten Lichtbogen, ein enger begrenztes SchweilRbad und die geringe
Erhitzung der Elektrode. Bei geringeren Werten wird das Werkstlick sauberer. Wird
mit einer zu niedrigen Balance gearbeitet, geraten der Lichtbogen und der deoxidierte
Bereich breiter, die Elektrode Uberhitzt sich und bildet an der Spitze eine Kugel. Ferner
wird die Zundfreundlichkeit und die Richtfahigkeit des Lichtbogens beeintrachtigt. Wird
ein zu hoher Balance-Wert benutzt, so “verschmutzt* das SchweilRbad mit dunklen
Einschlissen. .

Die Tabelle (TAB. 4) bietet eine Ubersicht dariiber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-SchweiRen veréndert werden.

Ferner gelten die Anleitungen zum Schweilverfahren.

In der Tabelle (TAB. 3) sind Orientierungsdaten aufgefiihrt fir das SchweiRen auf
Aluminium. Am besten geeignet ist die Elektrode aus reinem Wolfram (Griner
Streifen).

6.1.4 Vorgehensweise

- Den SchweilRstrom mit dem Griffknopf auf den gewilinschten Wert regeln und bei
Bedarf wahrend des Schweillens an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

- Den Brennerknopf driicken und prifen, ob das Gas einwandfrei aus dem Brenner
stromt. Bei Bedarf die Zeiten der Gasvorstrdomung und Gasnachstrémung
vorgeben. Ihr Wert hangt von den Arbeitsbedingungen ab: Die Verzdgerung der
Gasnachstrdmung muss so bemessen sein, dass sich die Elektrode und das Bad
nach Abschluss des Schweilvorgangs abkuhlen kénnen, ohne mit der Atmosphare
in Kontakt zu kommen (Oxidation und Verunreinigung waren die Folge).

Modus WIG mit 2Takt-Sequenz:

- Drickt man den Brennerknopf (P.T.) ganz durch, wird der Lichtbogen mit einem
Strom |_ geziindet. Anschlieend steigt die Stromstarke nach der Funktion der
ANFANGSRAMPE bis auf den Wert des SchweiRstroms.

- Zur Unterbrechung des SchweilRvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch
wird die gleitende Ruckfiihrung des Schweilstroms (falls die Funktion der
ENDRAMPE aktiviert ist) oder das sofortige Erldschen des Lichtbogens mit
Gasnachstréomung eingeleitet.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit dem Strom I
geziindet. Wird der Knopf losgelassen, steigt die Stromstarke nach der Funktion
der ANFANGSRAMPE bis zum Wert des Schweilstroms an. Dieser Wert wird
auch dann aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Wenn der Knopf erneut
gedrickt wird, sinkt die Stromstarke gemal der ENDRAMPENFUNKTION bis auf
| - Dieser Wert wird aufrechterhalten, bis der Knopf losgelassen, dadurch der
§chweif$zyklus beendet und die Gasnachstromung eingeleitet wird. Wird der Knopf
hingegen in der Phase der ENDRAMPE losgelassen, endet der Schweilzyklus
augenblicklich unter Einleitung der Gasnachstromung.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz und BI-LEVEL:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Stromwert
von |_ gezindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom gemaR der
ANFANGSRAMPE auf den Schweilstromwert an. Dieser Wert wird auch dann
aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Bei jeder nun folgenden Betatigung
des Knopfes (der Abstand zwischen Betatigung und Loslassen darf nur kurz sein),
schwankt der Strom zwischen dem Sollwert des Parameters BI-LEVEL |, und dem
Hauptstromwert |...

- Halt man den Knopf langer gedriickt, nimmt der Schweillstrom gemaR der
ENDRAMPENFUNKTION bis auf I, ab. Letzterer Wert wird aufrechterhalten,
bis der Knopf losgelassen und dadurch der Schweillzyklus unter Einleitung der
Gasnachstromung beendet wird. Lasst man den Knopf dagegen wahrend der
Phase der ENDRAMPE los, endet der Schweillvorgang augenblicklich und die
Gasnachstromung wird eingeleitet (ABB. M).

Modus WIG SPOT und WIG THIN SPOT:

- Die Schweiung 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 Uber die Art der Elektrode,
die richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.

- Der Schweillstrom wird in Abhangigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

SchweilRstrom (A)
@ Elektrodendurchrm (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

- Beachten Sie, dalR bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hdohere

Stromwerte flir SchweiRarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweillen in
der Vertikale oder tber dem Kopf ver wendet werden missen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweifnaht werden nicht nur von
der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen
SchweiBparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit
und, dem Durchmesser und der Gute der Elektroden (Elektroden werden am
besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschutzt sind).

- Die Schweileigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches
Verhalten) der Schweimaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder
Uber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

- Bitte beachten Sie, dal® hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen héheren
Einbrand hervorrufen und das Schweilfen 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 SchweiBmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI
STICK ausgestattet, die den Start unterstilitzen und verhindern, daR die Elektrode
mit dem Werkstiick verklebt.
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6.2.1 Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze
auf dem Werksttick so, als ob Sie ein Zlindholz anziinden. Das ist die korrekte Art,
den Bogen zu ziinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick herum, da
sonst der Mantel der Elektrode beschéadigt 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 moglich wéhrend des Schweil’ens ein. Beachten
Sie, dal der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad
betragen soll.

- Am Ende der Schweif3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurlick, um den Krater zu fiillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
Schweilbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
-ABB. N).

7. WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG B .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heile Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware.

- Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgfaltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prifen, ob die Endstlicke des Brenners richtig angebracht sind: Dise,
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.

A 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 Schweilmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelmaRigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhangen, muss das Innere der Schweilmaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehr weichen Blrste 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 Schweimaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei geoffneter Schweimaschine zu
arbeiten.

- NachAbschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundértrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

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 muB3 an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepafdt
werden.

Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn
dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der Ober - und
Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt, nicht eingeschaltet ist.

Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden
ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natlrliche Abkihlung der
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die Schweillmaschine 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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MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM Aanee TeKCTe UCMOMb3yeTcsl TEPMUH BapOUHbIN
annapar”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AIYTOBOW CBAPKE

Pa6ounit pgomkeH ObiTb XOpPOLWO 3HAaKOM C Ge3onacHbIM WCMONb30BaHUEM
CBapoOYHOro annapaTta W O3HaKOMIEeH C pUCKaMW, CBSI3aHHbIMU C MPOLIECCOM
AYroBOW CBapku, ¢ COOTBETCTBYIOLIMMW HOPMamu 3aluTbl U aBapUNHbIMU
cUTyauusimMu.

(Cm. Takke ctaHpgapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA AyroBon cBapku. YacTtb
9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).

/N

- WU3beraTb HenocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3MeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapkKu,
Tak Kak B OTCYTCTBUM HArpy3kud HampsikeHue, nogaBaemoe reHepaTopoM,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb onacHo.

- OTcoeaAuHATb BUMKY MallWHbI OT 3NIEKTPUYECKOW CeTU nepen NpoBeAeHMEM
nobbix paboT no coeauHeHUIo kabenen cBapku, MeponpuAaTUi No NpoBepke
M PEMOHTY.

- BbIkniouyaTb CBapOYHbIM annapat U OTCOeAWHSITb MUTaHWe nepen TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLUEHHbIE AeTarin CBapo4YHOW ropernku.

- BbINOMHUTL 3NEKTPUYECKYI YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C AEWUCTBYHOLUM
3aKoHoAaTeNbLCTBOM U NpaBUiaMmn TeXHUKU 6e3onacHoCcTuU.

- CoeAuHSsITb CBAapOYHY0 MaLUMHY TOMbLKO C CeTbI MUTAHUS C HEeNTpParnbHbIM
NPOBOAHUKOM, CO€AUHEHHbIM C 3a3eMIIeHUeM.

- Y6eauTbcsl, 4TO po3eTka CeTU MNpPaBUINIbLHO COeAWHEHa C 3a3eMsleHUeM
3aWmThbI.

- He nomnb3oBaTbCA annapatoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELUEHUSAX, U He
npousBoAUTe CBapKy noj AoXAeM.

- He nonb3oBatbcA kabenem C MOBPEXAEHHOW M3ONALUMEA UNU C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

/3 /A

- He npoBoauTb cBapo4HbIXx pPaboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTOpble coaepXanu Xuakue unv rasoobpasHble roptroume BelecTsa.

- He npoBoauTb cBapouHbIX pPaboT Ha MaTepuanax, YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNachk XfopocoAepXaluMU PacTBOPUTENAMM UNKU NoGNM3oCcTM OT
yKa3aHHbIX BellecTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrieHUeM.

- Youpartb ¢ paboyero mecta Bce roproume matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,
Oymary, TpAnku 1 1.4.).

- O6ecneuynTb AOCTATOYHYIO BEHTUMNALMIO paGoyero MecTa UM Nonb3oBaTbCA
cneuManbHbIMU BbITSXKKaMU AOnNs  yaaneHuss Abima, o6pasylolerocs B
npouecce cBapku psigom ¢ ayroi. Heo6xoammo cuctemaTyeckn NpoBepsiTh
BO34elCTBME AbIMOB CBapku, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLIeHTpauumn
1 NPOAOIMKUTENBHOCTU BO3AEUCTBUA.

W3beraifTe HarpeBaHusi 6anrnoHa pasnUYHbLIMU UCTOYHUKAMK Tenna, B TOM
yucre U NPSIMbIMU CONMHEYHbIMY Nly4amu (ecnu Ucnonb3yeTcs).

P0LO®

- OGecneybTe [OMKHYIO 3MEKTPUYECKYIO W3ONALMIO  MeXAy ropenkoun,
obpabaTbiBaeMoW AeTanbio M 3a3eMieHHbIMA MeTannuyeckummn aeTansmu,
KOTOpble MOTyT HaxoAUTLCA NO6NMU3oCcTU (B paguyce AOCAraemMocTH).

Kak npaBuno, aTo MOXHO o6ecne4nTb, MCNONb3ysi Nep4aTkun, o0yBb, FONOBHbIE
y6opbl M oaexay, NpeAycMOTPeHHble ANs 3TUX Lenel M MnocpeacTBOM
MCMoNb30BaHNUA U30MNALIMOHHbIX MOACTAaBOK UIU KOBPUKOB.

- Bcerpa 3sawmwanTte rnasa, WCMNonb3ys COOTBETCTBylOWME UNBLTPbI,

cooTBeTcTBYylOWMe Tpe6oBaHusm ctaHpaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
YCTaHOBIEHHble HAa Mackax WNM Kackax, COOTBETCTBYHOLIUX TpeGoBaHMAM
ctaHpapTta UNI EN 175.
Wcnonb3yite cneumanbHy 3aLUUTHYHO OTrHECTOWKYH opexny
(cooTBeTcTBYOWYIO TpeGoBaHusam ctaHpgapta UNI EN 11611) u cBapoyHbie
nepyatku (cooTBeTcTBylolMe Tpeb6oBaHusim cTaHpapta UNI EN 12477),
cneas 3a TeM, 4YTOGbl 3nNuMAepMUC He noABeprancs Obl BO3AeNCTBUIO
ynbTpachuoneToBbiX W  WMH(paKpacHbIX Jy4yew, U3Ny4vyaembiX [OYrou;
Heo6XoAUMMO Takke 3alUTUTb NioAeNr, HaxoAsAWMXcA BONU3M CBapoO4yHOMN
AYTY, UCMONb3YsA HeoTpaxaloLue IKPaHbl UMK TEHTI.

- YpoBeHb lyma: Ecnu BcneacTBue BbINONMHEHUSI OCOGEHHO WHTEHCUBHOW

CBapKu exe[HeBHbI YpOBeHb BO3AeWCTBUA Ha pabotHukoB (LEPd) paBeH
unu npesBbiwaet 85 gb(A), Heo6xoAMMO ucnonb3oBaTb UHAUBUAYaNbHbIE
cpeacTBa 3awuThl (Tab. 1).

()

EMF ’
SAFE
- MpoxoxaeHne  CBapo4yHOro  ToKka  MPUBOAUT K  BO3HWMKHOBEHUIO

anekTpomMarHuTHbIX nonewn (EMF), Haxoasawmxca pAaoM ¢ KOHTYPOM CBapKu.
OnekTpoMarHUTHbIE MONSi MOFyT OTpUUATeNbHO BNUATbL Ha HeKoTopble
MeAVWUMHCKMe annapatbl (Hanpumep, BoAWUTENb CepAeYHOro  pUTMa,
pecnupartopbl, MeTannMyeckue nporesbl U T. 4.).
HeoGxoaMMo nNpuHATL COOTBETCTBYHOLWIME 3aliUTHble Mepbl B OTHOLIEHUU
nioAei, UMeroWMX YKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneayet 3anpeTuTtb
AOCTYN B 30HY paboThbl CBAapO4HOro annapara.
OToT CBapouYHbIA annapaT yAOBNeTBOPSAET TEeXHUYECKMM CcTaHAapTam
M3nenus ANsA UCMNoNb30BaHMA MCKIOYUMTENbLHO B MPOMbILWNEHHON cpefe B
npodeccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npepaenam, KacarwLMMcA Bo3AeNCTBUA Ha YerloBeKa 3MeKTPOMarHMTHbIX nonewn
B ObITOBbIX YCIIOBU fIX.

OnepaTtop AOMKeH UCNOoNb30BaTh crieayloLme npoueaypbl Tak, YToObl
COKpPaTUTb BO3AeNCTBUE IMEKTPOMArHMTHbIX NOneu:

- MpuKpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnnxke ABa kKabensi cBapku.

- [epxaTb ronosy M TyNOBULLE KaKk MOXHO Aarblle OT CBapO4YHOro KOHTypa.
Hukoraa He HaMaTbIBaTh CBapoYHble kabenu BOKpyr Tena.

He BecTu cBapkKy, ecnu Balue Teno HaxoAWUTCA BHYTPU CBAapOYHOro KOHTYypa.
[epxaTb 06a kabens ¢ 0O4HOM M TOM Xe CTOPOHbI Tena.

CoeanHnTb 06paTHbIN Kabenb CBapoOYHOro Toka CO CBapMBaeMoOW AeTanbio
KaK MOXHO Gruxe K BbINONTHAEMOMY COEANHEHUIO.

He BecTn cBapKy psiiomM cO CBapo4HbIM annapaTtoM, CUAsl Ha HEM WU
onupasicb Ha CBapo4Hbi annapart (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

He ocTtaBnATb heppMMarHuTHble NpeAMeTbI PAAOM CO CBapO4HbIM KOHTYPOM.
MuHumansHoe pacctosiHue d= 20 cm (PUC. O).

0N

- O6opynoBaHue knacca A:

OTOoT CcBapouHbIN annapaT yAOBMNeTBOPSAEeT TeXHWYECKOMY CTaHAapTy
M3nenus AN UCMNonb30BaHMA MCKIOYUTENLHO B MPOMbIWNEHHON cpefe B
npodeccuoHanbHbIX Uensax. He rapaHTupyetrcsa coorBeTcTBUE TpeGoBaHMAM
3MEeKTPOMAarHMTHON COBMECTUMOCTM B ObITOBLIX MOMELLEHUAX U B MOMELLEeHUSAX,
NpsIMO COEAMHEHHbLIX C 3MeKTPOCeTbIO HMU3KOro HamnpsikeHusi, nopatolien
nuTaHue B GbITOBble MOMEeLLEHUs .

A OONOJIHUTENbHBLIE NPEAOCTOPOXHOCTU

- ONEPALMUU CBAPKMU:

- B NOMeLLEeHUN C BbICOKMM PUCKOM 3M1IeKTPUYECKOro paspsaa.

- B MOrpaHUYHbIX 30HaX.

- NP HanNM4Yuu BO3ropaemMbIX U B3pbIBYaTbIX MaTepManoB.

HEOBXOOUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCNEpT”’ NpeABapUTeribHO OLEHUI
PUCK M paboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCS B NPUCYTCTBUM APYTUX NULL, YMEHLUX
OeACTBOBaTb B CUTYyaLMN TPEeBOTHU.

HEOBXOOUMO ucnonb3oBaTb TEXHMYECKME CpeAcTBa 3aluTbl, ONUCaHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10. ctaHpaapta “EN 60974-9: OGopynoBaHue Ans
ayroBou cBapku. YacTtb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”.

HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, korga pabouuii NnpUunogHAT Hazd Nonom, 3a
WUCKIIIOYeHUEM cry4aeB, Korga ucnonb3ykTcs nnatgopmMbl 6e3onacHoOCTU.
HANPSXXEHUE MEXOY OEPXATENAMU 3NEKTPOOOB UMK FOPENKAMM:
paboTasi ¢ HECKONIbKMMM CBapOYHbIMM annapaTtamu Ha OAHOW geTanu unu
Ha COEAMHEHHbIX 3NeKTPUYEeCKUM AeTansXx BO3MOXHa reHepauusi onacHow
CYMMbI “XONIOCTOro” HanpsKeHUA MeXAy ABYMsi pa3NUyYHbIMU AepXKaTensamm
3MeKTPOAOB UNKY ropernkamu, o 3Ha4YeHUs, MOryLIero B ABa pa3a NpeBbICUTb
[oNyCTUMBINA Npeaen.

KsanuduunpoBaHHomy cneumanucty Heo6xoouMMo nNopyuuTb NpubGopHoe
“3MepeHue Ans BbIABIEHUS1 PUCKOB U BbIGOpa NoAXoAsLMX CPeACTB 3alUThI
cornacHo pasgeny 7.9. craHaapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBow
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M MCcnonb3oBaHue”.
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ICTATOYHbI PUCK
- OMPOKWOBIBAHUE: pacnonoXuTb CBapoYHbIA annapaT Ha ropu3oHTanbHoOn
NOBEPXHOCTU HecyLLel CoCOGHOCTU, COOTBETCTBYIOLLEH Macce; B MPOTUBHOM
cnyy4ae (Hanp., Non NoA HaKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLlecTByeT ONacHOCTb
OnNpoKMAbIBaHMUS.

NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHO NpUMEHsiTb CBapoO4HbIW
annapart Ans nbbix paboT, OTNNYalOWMUXCA OT NPEeAYyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3smopaxuBaHue Tpy6 BoAonpoBOAHON ceTH).

- 3anpelyeHo noaBellMBaTh CBapOYHbIA annapar 3a pyuKy.

2. BBEOEHUE U OBLLEEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

OTOT CBapoYHblii annapat SBMASeTCs WCTOMHUKOM Toka [Ansi [OYyroBOW CBapkw,
cneuvanbHO UM3rOTOBMEHHBIN Ans BbinonHeHus ceapku TIG (DC) (AC/DC) c
Bo306yxxaeHnem HF wunu LIFT gna ceapku MMA anektpogjamu C MOKPbITUEM
(pyTUnoOBbIE, KNCMOTHBIE, LLEMNOYHbBIE).

Oco6blMM  xapakTepucTMkamMu AaHHoro ceapodHoro annapata (MHBEPTEP),
ABMSIOTCS BbICOKasi CKOPOCTb U TOYHOCTb PErynupoBaHusi, kotopble obecneynsarot
npekpacHoe ka4ecTBO CBapKu.

PerynupoBaHue cuctemon "mHBepTep” Ha BXOAe B NUHWUIO NUTaHUS (NMEPBUYHYIO)
npvBOAUT K pe3KoMy CokpalleHuto obbema, kak TpaHcdopmaTtopa, Tak WU
BbINPAMIISIIOLLErO COMPOTUBMEHUS, MO3BOMSIS CO3AaTb CBAPOYHbIA annapaTt oveHb
HebornbLoro Beca n obbema, noayepknBasi kadyectBa MOABWMXHOCTU W NErkocTW B
pabore.

2.2 OTAENbHO
npeaycMoTpeHbl)
- ApganTep 6annoHa ¢ aproHoMm.

- O6paTHbIi kabenb Toka CBapKM1, YKOMMNIIEKTOBAHHbIN 3a>KMMOM 3a3eMIIeHUsI.

- Py4HOe aucTaHUMOHHOE yrnpaBneHne npu nomolyy 1 noteHunomeTpa.

- Py4HOe AUCTaHUMOHHOE ynpaBneHue 2 noTeHuvomMeTpaMu.

- [AncTaHuMOHHOE ynpasrieHne npu nomMoLLmM negany.

- Hab6op ans ceapkn MMA.

- Hab6op ans ceapku TIG.

- Camo-3aTeMHsitoLLasscst Macka: ¢ PUKCMPOBAHHbBIM VI PerynmpyembiM pUnsTpoMm.
- Matpy6ok ans rasa v razoBasi Tpybka Ana coeamHeHus 6annoHa ¢ aproHoMm.

- PepykTop AaBneHusi ¢ MaHOMETPOM.

- lopenka ansa ceapku TIG.

- lopenka TIG ¢ noTeHUMOMETPOM.

- Tenexka AMERICA.

3AKA3bIBAEMbIE MPUCMOCOBNEHUA  (ecnu  He

3. TEXHWYECKUE JAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHuyeckue AaHHble, xapakTepusyolwme paboTy v nonb3oBaHWe annapaTtom,

npviBeAeHbl Ha creuuanbHON Tabrnuyke, UX pasbsCHEHNE AAETCs HIKE:

1- CreneHb 3awwuTbl KOopnyca.

2- CuMBON NUTatoLLEN CETU:

OpHohasHoe nepemMeHHoe HanpshkeHue;
TpexdasHoe NnepeMeHHOe HanpshxeHue.

3- CvMBON S: yKa3sblBaET, YTO MOXHO BbINOMHSATH CBAPKY B MOMELLEHUM C MOBbILLEHHLIM
PVICKOM 311EKTPUYECKOTO LLIOKa (Hanpyumep, psaoM C METanIM4yeckumm maccamm).

4- CvmBON NpegycMOTPEHHOTO TuMa CBapKu.

5- BHYTpeHHss CTPYKTypHasi CxemMa CBapO4HOro annapara.

6- CootBeTcTBYeT EBponenckum Hopmam 6Ge3onacHocT u  TpebGoBaHuAM K
KOHCTPYKLMW [YroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbil Homep. WpoeHTudmkaums mawmHbl (Heobxogum npu  obpalueHnn
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbO, 3anacHbIMU YacTsMKU, NPOBEpPKe OpPUIMHANbLHOCTU
n3penus).

8- MapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:

- U_ : MmakcumanbHoe HanpsbkeHne 6e3 Harpysku.
IZ/JU2 1 TOK M HanpsixeHne, COOTBETCTBYHOLLIME HOPMANIM30BaHHbIM MPON3BOANMbIE
annapaTom BO BPeMsi CBapku.
- X': K0o3thcpuLmMeHT npepbiBUCTOCTM paboThbl.
MokasbiBaeT Bpemsi, B TEYEHWU KOTOpOro amnapar MoxeT obecrneunTb
yKasaHHbIi B 3TOW Xe KOMoHke Tok. KoadduumeHT ykasbiBaeTcst B % K
OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY UMKIy. (Hanpumep, 60% paBHsieTcst 6 MUHyTam
pabotbl ¢ nocnegyoWwmM 4-x MUHYTHBIM NepepbiBom, U T. [.). B Tom cnyyae,
ecnu akTopbl UCMONb30BaHWS (TPUMEHWUTENBHO K TeMrnepaType OKpyxXatoLen
cpeabl 40°C) npeBbIWatoTcs, 3TO NPUBEAET K cpabaTbiBaHUIO TeMnepaTypHO
3alWMTbl (CBApPOYHbI annapaT OCTaHEeTCst B COCTOSIHAM TMOKOS, MokKa ero
TemnepaTtypa He BepHeTCS B JONYCTUMblE Npeaernb).
- A/V-A/V : ykasblBaeT AMana3oH PerynvpoBKM Toka CBapku (MUHUManbHbIA/
MaKCKMasbHbI) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HaMPsHKeHUN Ayru.

9- TMapameTpbl ANEKTPUYECKON CETU MUTaHUS:

- U, : nepemeHHOoe HarpsbkeHue W yacToTa nuTalolieit ceTu annapata
(MakcumanbHbIn gonyck + 10 %).
I vaxe * MAKCUMAITbHBIA TOK, NOTPE6AEMbIN OT CeTH.

= |y o + 9PPEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNAEMBIN OT CETH.

10--== : BenuuuHa nnaBkMX nNpefoxpaHuTenen 3aMenneHHoro [AencTeus,
npegycMaTpvBaeMblX AN 3anThl NHUN.

11- CuMBOIbI, COOTBETCTBYIOLLVE NpaBKnam 6e30nacHOCTH, Ybe 3Ha4YeHVe NpuBeaeHO
B rmase 1 “O6Las TexHWka 6e30nacHOCTW Ans AyroBov cBapku”.

Mpumeyanue: MpruMep MAEHTUDOUKALMOHHON TaBnyKW SBMSIETCS ykasaTenbHbIM A5
OGBSCHEHUST 3HAYEHUS] CUMBOSIOB W LIMAIP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHBIX
BaLLEro annapara npueefeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 APYIT'ME TEXHWYECKUE OAHHbIE

- CBAPOYHbIN AMMAPAT: cmotpu Tabnuuy 1 (TAB.1).
- FOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2).
Bec cBapoyHoro annaparta ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA

4.1 BNIOK-CXEMA

CBapoyHblii annapat B OCHOBHOM COCTOUT 13 CUMOBbIX Br10KOB 1 GrOKOB ynpaBneHus,
M3roTOBMEHHBIX Ha 6a3e neyaTHbIX NnaT W ONTUMU3MPOBAHHBLIX Ans obecneveHus
MaKCUMarnbHON HaeXHOCTU W CHKEHNS TEXOBCTYKUBaHUS.

OTOT cBApPOYHOTO annapat ynpasnseTcs MUKPOMpPOLIECCOPOM, NO3BOMSIOLLMM 3aAaBaTb
6onblloe KOMMYECTBO MapamMeTpoB Al TOro, YTobbl o6GecneynTb ONTUManbHYH
cBapKy B NobbIX ycroBusix U Ha nobom matepuane. [nsi Toro, 4Tobbl MOMHOCTbIO
MCMOSb30BaTh XapakTepUCTHKN, HEOBXOAMMO 3HaTb paboyne BO3MOXHOCTH.

Onucanue (PUC. B)
1- TpexdasHbli MMHENHbIN BXO4 NUTaHWS, BbINPAMASIOWNIA y3En U CrinaxusaroLime

KOHAEHcaTopbl.

2- MocT nepeknioyeHnss Ha TpaHauctopax (IGBT) u npuBoabl; nepeknoyaeT
BbINPAMIIEHHOE HamnpskeHWe NUHUM Ha NepemMeHHOe HamnpshkeHue C BbICOKOW
4acTOTON, @ TaKxe BbIMOSHAET PerynnpoBaHMe MOLLHOCTW, B 3aBWUCUMOCTU OT
TpebyeMoro Toka/Hanps)KeHWsi CBapKu.

3- TpaHcdopmMaTtop C BbICOKOW 4acTOTOW; nepBuyHasi obmMoTka nonyyaeT nutaHue
B BuAe npeobpa3oBaHHOro HanmpshkeHUsi oT Groka 2; OH BbIMOMHAET OyHKLMIO
ajanTaumy HanpskeHWst U Toka K BenuuMHaM, HeobxoanMbIM NS BbINONHEHNS
[lyroBo¥i CBapKv 1 OAHOBPEMEHHO ASSA ranbBaHUYeCKOM N30NALMUK Lienu CBapku oT
TIMHAN MUTaHUSA.

4- BTOpWUYHbBIN MOCT-BbINPAMUTENb co CrnaxuvBatoLLmm UHOYKTUBHbBIM
COMpOTUBMEHNEM; NepekniodaeT HanpshkeHne / nepemMeHHbI Tok, nojaBaeMble
Ha BTOPUYHYIO OBMOTKY, Ha MOCTOSIHHbIN TOK / HanpsbkeHWe C OYeHb HUSKUMU
konebaHuamm.

5- MocT nepekntodeHns Ha TpaHauctopax (IGBT) u npusoabl; npeobpasyer
BTOPUYHbBIN BbIXOAHOW TOK C MOCTOSIHHOTO Ha NepemMeHHbIi, ansi ceapku TIG AC
(ecnu nmetotcs).

6- OnekTpoHHoe o6opyaoBaHWe ANs KOHTPOMs W PerynmpoBaHvsi; MrHOBEHHO
KOHTPONMUPYET BENUYMHY TOKa CBapKV U CPaBHUBAET ee C 3afaHHON onepaTtopoM
BEMUYMHOW; MoZynupyeT ynpaensiowye umnynbcbl npvBoaoB IGBT, koTopble
BbINOMHSIIOT perynupoBaHue.

7- Norvka ynpaBneHus paGoToil CBApOYHOro annaparta: yCTaHaBMBaEeT LUKIbI
CBapku, ynpaensieT WCMOSHWUTENbHbIMU MexaHu3mamu, BefeT HabniogeHve 3a
cucteMamm 6e30MacHoOCTU.

8- TMaHernb yCTaHOBKM 1 BU3yanu3auum napaMmeTpoB U PeXUMOB (OYHKLIMOHNPOBAHWSI.

9- TeHepaTtop 3axuraHus HF (ecnu umetotcs).

10- OnekTpoknanaH 3awuTtHoro rasa EV (ecnv nmetorcs).

11- BeHTMNSATOP OXNaxAeHUsi CBAapOYHOro annapara.

12- InctaHUMOHHOE perynmpoBaHue.

4.2 YCTPOWCTBA YMNPABIEHUSA, PETYTIMPOBKA U COEOUHEHUA

4.2.1 3apHanA naHenb (PUC. C)

1- naeHbii Boiknodatens O/OFF - [/ON.

2- Kabenb nutaHmsa (2 koHTakTa + 3emnsa (ogHodasHbin)), (3 koHTakTa + 3emns

(TpexdpasHebin)).

3- CoenvHeHune ons NOAKMOYEHUS ra30BON TpyOKM (peayKkTop AaBneHus 6annoHa -

CBapOYHbIN annapar) (ecnv uMeroTcs).

4- TlpepoxpaHuTenb (ecnu uMetoTcs).
5- CoeguHuTenb y3na BOASHOIO OXNaXAeHWs BoAbl (€CNY UMEKTCs).
6- CoeduHuTenb AN NyNbTOB AUCTAHLMOHHOIO yNpaBrieHns:

Mpu nomoLLy 14-KOHTaKTHOrO COeAMHWUTENSI K 3aHel YacTy CBapO4HOro annaparta

MOXHO MOAKIMIOYNTL 3 PasfIMyHbIX TUMOB MyMNLTOB AUCTAHLIMOHHOMO ynpaBrieHns.

Bce ycTpoiicTBa pacrnosHaloTcs aBTOMAaTU4ecku U MO3BOMSIOT PerynnposaTtb

criefyiole napameTpsbi:

- [AWCTaHLUMOHHbLIN NYNbT yNpaBneHus ¢ OAHUM NOTEHLIMOMETPOM:

Npyv NOBOPOTE PyYKM NOTEHLIMOMETPA U3MEHSIETCS [MaBHbI TOK OT MUHUMYyMa
710 Makcmyma. PerynnpoBky rmaBHOMo Toka MOXHO OCYLLECTBIIATh TOMbKO C
[OVCTaHLMOHHOrO MysnbTa ynpaBneHns.

- [OucTaHuMoHHasa neganb ynpaBneHus:
3HayYeHne Toka onpeaensieTca nonoxeHnem neganv. Kpome toro, B pexvime
2-atanHoro TIG, HagaBnvBaHWe Ha nedanb MNO3BONSET 3anNyCTUTb annapara
BMECTO HaXaTusi KHOMKM ropesku (eCnv NnpegycMoTPEHO).

- [OnCcTaHLUMOHHbIN NYNLT yNpaBrneHusi ¢ 4BYMs MOTEHLMOMEeTpamMm:
nepBbI MOTEHLUMOMETP perynupyeT rMaBHbI TOK. BTopoi noteHumomeTp
perynupyeTt Apyroi napameTp, KOTOpbIA 3aBUCUT OT aKTUBM3NPOBAHHOIO
pexuma cBapku. [pu noBopoTe 3TOro MOTeHUMoOMeTpa oTobpaxaercs
M3MeHsieMblii  napameTp (KOTopbli  Gonblue Henb3si perynupoBsaTtb C
NMOMOLLbIO PYYKM Ha naHenu). Bropow noteHumometp perynupyer: ARC
FORCE, ecnu BkntoyeH pexum MMA, n 3ABEPLUAIOLLIAA KPUBAA, ecnn
BKIoYeH pexum TIG.

- lFopenka TIG ¢ noTeHUMOMeTpOM.

A YT106bI M3GEkKaTb BHYTPEHHUX NOBPEXAEHWA CBapoO4YHOro annaparta,
nonb3oBatento co Bcemu [OPEJIKAMU TIG Heob6xogumo wucnonb3oBaTb
5-KOHTaKTHbI  afanTep ropenku CO  BCTPOEHHbIM  PeryfiMpoBOYHbIM
NOTEeHLMOMETPOM.

4.2.2 NepepHnas naHenb PUC. D

1- MonoxutenbHbln  ObICTPOAEWCTBYIOLMIA  3aXuUM  (+) AnNS  noacoenviHeHust
cBapo4yHoro kabensi.
2- OtpuuatenbHbili  ObICTPOAEUCTBYIOWMIA  3aXMM ()  ANS  NOACOeAVHEHUS

cBapoyHoro kabensi.
3- CoeamHuTenb Ans NOAKMIOYEHUS Kabensi KHOMKU ropenku.
4- CoepuHnTenb AnNs NoakoyeHust rasoBov Tpy6ku ropenku TIG.
5- MMaHenb ynpaeneHus:

5a. KHonka yctaHoBku Buaa cBapku (PROCESS).
MosgonsieT BLIGPaTL HEOEXOANMBIN NPOLiECC:

- f cBapka MokpbITbIM anekTpoaom (MMA).

rﬁ ceapka TIG ¢ Bbicoko4acToTHbIM Bo30yxaeHnem ayru (TIG HF).

LFT 2
|+= cBapka TIG c Bo3byxaeHnem gyru kacanuem (TIG LIFT).

'nc:

77" B pexxmme TIG obo3HavaeT cBapKy NOCTOAHHbIM Tokom (DC).

AC S

- - B pexume TIG obosHayaeT cBapKy nepemeHHbIM TokoMm (AC), ecnu oHa
npeaycMoTpeHa.

5b. KHonka HacTpoiiku umkna ceapku TIG (MODE).
MosBonsieT BbIGpaTh pabounii pexum.
KpaTkoBpemeHHOe HaxaTue:

2T
- T cBapka HauMHaeTcs Npu HaXaTuM KHOMKM TOpenki U 3aBepluaeTca npu
OTMYCKaHUM KHOMKM ropesiki.

| CBapka HauyMHaeTCs NpU HaxXaTuum W OTMyCKaHMW KHOMKW TOpenku u

3aBepLuaeTcs TOMbKO Torda, Korda KHOMKa ropenku MoBTOPHO HaXumaeTcs v
oTrnycKaeTcs.

4T

Biiedi CBApKa HAUNHAETCS! MPW HAXATUM W OTMYCKAHWM KHOMKA ropenku. Mpu
KaXXA0M KOPOTKOM HaxaTun/oTnycKaHUM TOK NepeKniovaeTcs C yCTaHOBIIEHHOIO
3HayveHns .ﬂ. Ha 3HayeHve —m 1 Haobopot. CBapka npekpaiiaerca npwu

Ha)kaTum 1 OTNyCcKaHUM KHOMKK, Npu ee yaepXxXneaHnu B TeHEHUN YCTaHOBINEHHOIO
BPEMEHMN.
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SPOT

- |seee] MO3BONSIET OCYLIECTBMATL TOYEUHYIO CBApPKY, YNPaBnss ANUTENbHOCTLIO
CBapky Ha gucnnee (MuratoLLnii 3Ha4oK).
THIN

no3BonsieT ocywecTBnATb ObicTpyto (10-100 MC) TOYeuHylo CBapky,
ynpaenss ANUTENbHOCTbIO CBApKW Ha Aucnnee (MUratoLwmin 3Ha4yoK).

AnutenbHoe HaxaTue (PULSE):
PULSE

- M1 oGecneunsaer nynbcauuio Toka (M3MeHeHWe YpPOBHS) C NMPOW3BOSILHON
YCTaHOBKOW XapaKTepuCTUYeCKNX napaMmeTpoB .Ia. Lt i, v &

EASY
PULSE o Lo
- /M\n  obecneumBaeT nynecauymio  TOKa C aBTOMaTI/IHeCKOI/I HaCTpoOWuKou
XapakTepuctnyecknx napamMmeTpoB | f III.".H{ B 3aBMCMMOCTU OT
iz

BAL
YCTaHOBMNEHHOTO TOKa -ﬂ- (3TN 3HAYeHNs MOXHO N3MEHUTb).
5c. MHorochyHKUMOHaNbHanA pyyka.
B 3aBMCMMOCTM OT HacTpoeK, AOCTYMHbLIX NPU UCNONb30BaHWUK KHOMOK, NO3BOMNAET

BblbGpaTh U HACTPOUTb NapameTpbl, oTobpaxas 3HayeHne Ha aucnnee.
B yacTHocTu B pexxume MMA MOXHO U3MeHSATb crieAylolme napameTpbi:

NITNITIZ) 5,
DI Y &

HOT ARC
START I B\, FoRCE
A

| N\

VRD

6e3onacHoro Ha4yana paﬁOTbl, ncnonb3ys HU3Koe HanpsXxeHune.

noakroyeHne/oTkNoYeHe yctporicTa «\Voltage Reduction Device» gns

HOT
START auanbHas neperpyaka no Toky (perynupoeka 0—100%) Ans onTummaaummn
BO36YXKAEHUS CBAPOYHOM yrut.

m— rMaBHbIA CBAPOYHbIN TOK (BbIXOAHOM TOK B amnepax).

ARG
- FORCE  nunamudeckas neperpyska no Toky (perynuposka 0-100%) ans
ONTUMW3ALMM NNABHOCTU CBAPKM M NPEAOTBPaLLEHNA NPUAMNaHNa arekTpoaa.

B yacTHocTu B pexxume TIG MOXHO M3MeEHATL crieaylolime napaMeTpbl:

Y] Y o
i, mn.n\niég

BAL I

- 't1 BpemMsi npeaBapuTenbHOM nodayv 3almTHOro rasa (pre-gas) nepen
Hayanom ceapku (perynuposka 0—10 cekyHA).

Is,

- o\ HavanbHbIA TOKY, B 2-3TanHOM pexume YyAepXMBaeMbll B TeveHune
dmkcupoBaHHoro BpemeHn (50 Mc), a B 4-3TanHOM pexuMe BpEMEHW,
COOTBETCTBYIOLLEM YAEPXMBAHMIO KHOMKW B HAATOM COCTOSIHUM (perynuposka
0-100%).

- t-sr ANUTENbHOCTbL Ha4asibHOro SIMHEMHOTO N3MEeHEeHUs ToKa OT 3HaveHus | Ao
I, (perynuposka 0,1-10 cekyHa). B cnyyae ycraHoBku Ha OFF KpMBaq He
I/ICFIOJ'IbSyeTCﬂ

BAXHO: napametpbl | 1 T, MOXHO M3MEHATL Takxke NpyU Nomowm neaanv

AVNCTaHLIMOHHOIO ynpaBneva HO PerysniMpoBKy B 3TOM crlyyae Heo6xoanmo

OoCyLIeCTBUTL Nepea UCNonb3oBaHUEM 3TON OYHKLUN.

- m— rmaBHbIN CBapOoYHbIv Tok, B IMIMYNIbCHOM pexvme n pexume Bi-Level
CoOTBeTCTBYET 6onee BbICOKOMY YPOBHIO TOKa (BbIXOAHOWM TOK B amnepax).

11 )

- —L 6a3o0Bbifi Tok, B UMIMYITbCHOM pexume v pexxume Bi-Level cootBeTcTBYET
3HaYeHWIo, KOTOPOEe MOXHO NEPEKIIOYUTL Ha YPOBEHb MaBHOrO TOKa BO BpeMst
CBapku (perynvpoBska B amnepax).

- U YyacToTta umnynescos, a B mofensix AC/DC B pexxume TIG AC cooTBeTcTBYET
4YacToTe CBapOYHOro TOKa (perynmpoBka B repuax).

- npoueHT BbipaBHMBaHusA, B VIMMYNIbCHOM pexume cooTBeTcTBYET
COOTHOLLIEHMIO BPEMEHU, KOTOPOE TOK HaxoAWTCst Ha Bonee BbICOKOM YpOBHE, 1
obuwero nepuoga wmnynbca, ans mogenen AC/DC B pexume TIG AC
COOTBETCTBYET =~ COOTHOLUEHWIO  ASINTENIbHOCTU  MOMOXMUTENbHOrO  Toka 1
ANUTENbHOCTM OTpULIATENbHOTO ToKa.

\tend o

- ANUTENbHOCTL 3aBepLIAOLLENO SIMHENHOTO M3MEHEHNs ToKa OT 3Ha4YeHus |,
ao 1., (peryruposka 0,1-10 cekyHz). B cnyqae ycraHosku Ha OFF kpusas He
ncnonbayercs.
Nigs . .

- KOHEYHbI TOK, B 2-3TanHOM PEeXuMe COOTBETCTBYEeT TOKY, KOTOpbI
yAepxXuBaetcs nocrne 3aBepLulalollero NMHEeNHOTro W3MEeHeHWs Toka, ecnm
ANUTENbHOCTL  3TOTO  M3MEHeHus 6Gonblue Hynsi, B 4-3TanHoMm pexume
COOTBETCTBYET TOKY, KOTOPbI YAEPXMBAETCA NOCe 3aBepLUaloLLero NMHeNHOro
M3MEHeHUs ToKa BCe BpeMsl, MOKa KHOMKa ropenku OCTaeTCs B HaXaTom
COCTOAHNM.

- ltz BpeMS Nnodayn 3alUMTHOrO rasa nocrne npekpaiieHus ceapku (post-gas)
(perynuposka 0—10 cekyHa).

- T 3Heprusa npeaBapuUTenbHOro Harpeea, ecnv OH nNpeayCcMoTpeH, TONbKo Ans

mopenei AC/DC B pexume TIG AC, perynvpyeT npefBapuTenbHbI Harpes
anekTpoda ANA ynpolwleHust Hayana cBapku (perynuposka 2,6-53 A*c). B
cnyyae yctaHoBku Ha OFF, npeaBapvTenbHbIvi HAarpeB He OCYLLIECTBISIETCS.

I'Ipo-me MH(*)OpMaTVIBHbIe 3Ha4ku Ha gucnnee:

ALarM MPEOYNPEXOEeHNe O CUTHane TPeBoru, 06bIMHO OAHOBPEMEHHO C 3TUM Ha
aucnnee otobpaxaeTcs kog, 0bpallaeT BHUMaH1e Ha BO3MOXHbIE Heronagku/
aBTOMaTUYECKYIO 3aLmMTy, CpaboTaBLLyio B CBAPO4YHOM anmnapare.

- Tennoeasa 3awmrta, OgHOBpPEMEHHO C 3TUM Ha aucnnee 0T06pa)KaeTCﬂ
ALARM U KO[, YKa3blBaeT Ha AOCTMXeHne npeneanoﬁ BHyTpeHHeI;I TemMmnepartypbl.

aKTUBHbIV BbIX0A, YKa3blBaeT Ha Hanm4ymne Hanps>xeHus (BKI'IIO"IeHa nogava
3Hepr|/||/|) B BbIXOAHbIX rHe34ax CBapoO4HOro annapara.

- ANCTaHUMOHHOE YynpasreHne, yKadbiBaeT Ha NOAKMNKYeHne U akTuBHOe
COCTOAHME yaaneHHoro ynpasneHus.

Is,

YKasaTernb nonioxeHus, B 4-3TanHom pexume C J_\' HWXe npeasaputenbHO
YCTaHOBMNEHHOIo 3Ha4eHnA yKasbiBaeT Ha yCTaHOBKY MUHMMaribHOro Ha4yarbHOro
TOKa, Nnpun KOTOpOM 06pa3yeTc;| CBapo4Haa Ayra npu HaxXaTuu KHOMKW. 310
no3BonsdaeT TOYHO Bbl6paTb TOYKY Ha4vana CcBapku (eCJ'II/I HavanbHbIA TOK
npesblllaeT OﬂpeﬂeﬂeHHblﬁ npegen, q)yHKLlI/Iﬂ aBTOMaTn4ecku OTKJ'IIO"IaeTCﬂ).

- (Default] 35p00ckme  HacTpoitkK, yKkasblBaeT Ha TO, 4TO BCe MNapameTphbl
YCTaQHOBMEHbl Ha 3HAYeHWsi MO yMONYaHwio, NpUroaHble Ans GonblMHCTBA
cnyyaes. Monb3oBaTenb MOXeT CBOGOAHO YCTAHOBWTL TMaBHbIA TOK E\. He

U3MeHAA nNpoyne aBToMaTnyeckme HaCTpOIZKI/I.
3tn YyCrnosusa MOXHO B oGO MOMEHT BOCCTaHOBUTb, BbIKIMHOYMB U BKIHO4YMUB
csapqubM annapar, yaepxueasa HaxaToun KHOMKY MHOrOd)yHKLLI/IOHaﬂbHOﬁ Py4KH
(PUC. D -

Mpumep cooblueHUt O curHanax TpeBoOru, orob6paxaemMbix Ha GyKBEHHO-
uncdposom aucnnee (PUC. D - 5d):

- ALA cpabaTbiBaHMe TennoBoOW 3aLnThbl
nNpeaycMoTPEH).

- AL.2: cpabaTbiBaHWe TENOBON 3aLLMTbI BTOPUYHOIO KOHTYpaA.

- AL.3 : cpabaTbiBaHMe 3alWTbl OT CIMLUKOM BbICOKOTO HaNpshKEHWUs Ha MUHUK
nMTaHms.

- AL.4 : cpabaTbiBaHWe 3alMTbl OT CIMLIKOM HWU3KOTO HanpshkeHUs B MUHWAK
nuTaHms.

- AL.8 : BcnomoraTtenbHoe HanpskeHue BbILLMO 3a A0MNyCTUMbINA AnanasoH.

Boszo6HoBneHre paboTbl OCYLUECTBMSIETCS aBTOMaTU4ECKU MNocne yCTpaHeHWst

NPUYKHBLI BO3HUKHOBEHWS CUrHana TpeBoru.

NepBUYHOrO  KOHTypa (ecnu

5. YCTAHOBKA

BHMMAHME! BbINONMHUTL BCE OMNEPAUMKA NO YCTAHOBKE

W  INEKTPUYECKOE COEOMHEHUME CO CBAPOYHbIM ANMAPATOM,
OTKNKYEHHBLIM U OTCOEAUHEHHBIM OT CETU NMUTAHWUA.

ONEKTPUYECKUE COEOMHEHUA [OOJKHbI

BbIMONMHATLCA TOJNbKO

ONbITHbIM U KBATTUGULIMPOBAHHbLIM MEPCOHATIOM.

5.1 CBOPKA (PUC. P)
CHATb CO CBapO4YHOrO annaparta YnakoBKy, BbIMOMHUTL COOPKY OTCOEAMHEHHbIX
YacTen, UMEeIOLLIMXCS B YNaKoBKe.

5.1.1 Coopka kabens BosBpata - 3axuma (PUC.E)

5.1.2 Coopka kabens/cBapku - 3axuma gepxartens anekrpoaa (PUC.F)

5.2 PacnonoxeHue annaparta

Pacnonaraiite annapar Tak, YToGbl He NepekpbIBaTb MPUTOK U OTTOK OXMaXJatoLLero
BO3Ayxa K annapaty (MpuUHyAuTenbHasi BEHTUNSLMS MpU MOMOLUM BeHTUNATopa):
criefuTe Takke 3a TeM, YTOObl HE MPOMCXOAWIIO BCachliBaHWe NpOBOASALLEN MbInu,
KOPPO3VBHbIX NapPOB, BNarm U T. 4.

Bokpyr cBapoyHoro annapara crieflyet octaBuTb CBOG0AHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mm.

A BHUMAHUE! YctaHOBWUTbL CBapo4Hbii annapar Ha NIOCKY

NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLIEH rPY30MNOABLEMHOCTLIO,

4yTo6bl M36exaTb

onacHbIX CMeLeHU unu onpoKuabiBaHUA.

5.3 MOACOEAMHEHMUE K 3NIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUSA

- Tun B (

Mepep noacoeanHeHeM annapara K anekTpU4eckon ceTu, NpoBepbLTe COOTBETCTBUE
HanpsKeHUst U 4acTOTbl CETU B MECTe YCTAHOBKM TEXHUYECKUM XapakTepucTukam,
npuBeAeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

CBapoyHbIl annapat AOMKeH COeANHATLCS TONBbKO C CUCTEMOW NUTaHUS C HYNEeBbIM
NPOBOAHWKOM, NMOACOEANHEHHbBIM K 3a3eMIIEHNIO.

Onsa
anpepeHumanbHble BbiKoYaTeny Tuna:
- TunA

obecneveHns 3awmnTbl oT Henpamoro KOHTaKTa ncnonb3oBaTb

~~ | ) ANa oaHOa3HbIX MaLLuH;

A TpexqgasHbIX MallUnH.
NN ) A P d)

YTtobbl 0bGecneuntb cooTBeTcTBME TpeboBaHuam cTaHgapta EN 61000-3-11
(Flicker), cBapoyHbIi annapaT peKkOMeHAyeTCs MNOACOeAMHSATb TOMbKO K TakuMm
TOYKaM CEeTU NUTaHWUS, UMNeAaHC KOTOPbIX HUXeE:

Zmax = 0.234 Om (1/N/PE 230V) 200A DC

CBapoyHbIll annapaT He cooTBeTCTBYeT TpeboBaHusim ctaHaapta IEC/EN 61000-3-
12.

Mpy NoAcCOeaVHEHNN CBAPOYHOTO annapara K GbITOBOM 3MeKTPOCETU, MOHTaXHUK
UMK nonb3oBaterb 0683aH y6eamnTLCs, YTO K HE MOXHO MOACOEAUHSATL CBAPOYHbIE
annapatbl (B Crydyae HeObXOOAMMOCTW CBSKUTECH C MPEeACTaBUTENeM KOMMaHuu,
3aBefyloLLelt pacnpenennTensbHoN CeThio).

5.3.1 BUITIKA U PO3ETKA
CcoeauHNTL Kabenb NUTaHus CO CTaHAapTHOW BWMKOW (2nonoca + 3asemneHue

(1

~)), (3nontoca + 3asemnexune (3~)), paccuMTaHHoW Ha NoTpebnsembl annapaTom

Tok. Heobxoaumo nopkntodaTb K CTaHOAPTHOW ceTeBoi poseTke, oBopynoBaHHOW
nnaBkKUM WM aBTOMAaTUYECKUM NpefoxpaHvTeneM; crneuuansbHas 3asemnsiolas
Knemma AomkHa GbiTb CoefMHeHa C 3a3eMIISOLLIMM NPOBOAHNKOM (KENTO-3eMeHoro
uBeta) nMUHUM nuTaHus. B Tabnuue (TAB. 1) npvBeaeHbl 3Ha4yeHUs B amnepax,
pekomeHayeMble Ans NpeaoxpaHuTenei NMMHUU 3aMeaIeHHOTo AeNCTBYS, BbIGPaHHbIX
Ha OCHOBE MakC. HOMWHaNbHOrO ToKa, BblpaGaTbiBaEMOro CBapOYHbLIM annapaTtom, 1

-32-



HOMUWHArbHOro Hanps»XXeHua NUuTaHua.

BHUMAHMUE! Hecob6nioaeHne ykasaHHbIX Bbile NpaBun CyLecTBEHHO
CHWXaeT 3(pheKTUBHOCTL IMEKTPO3aLMUThI, NPeAyCMOTPEHHON M3roToBUTENeM
(kmacc ) u moxeT npuBecTM K cepbe3HbIM TpaBMam Yy niogen (Hanp.,
3NEeKTPUYECKUA LLIOK) U HAHECEHUIO MaTepuanbHoOro yuep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHUE! MNEPEO TEM, KAK BbINONMHATL COEOWHEHWA,
NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIVN ANNAPAT OTKNOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETU NUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) nmetoTca 3HayeHusl, pekoMeHayeMble Ans kabenen ceapku (B
M?) B COOTBETCTBME C MaKCMMasibHbIM TOKOM CBapO4HOro annapara.

5.4.1 Ceapka TIG

CoepnuHeHne ropenku

- BcraButb kabenb, Mo KOTOPOMY MOCTYNaeT TOK, B COOTBETCTBYIOLLYIO GbICTpyto
knemmy (-). CoeaunHWUTbL coeauHUTeNb C Tpemsi nomcamu (KHomka ropesku) ¢
cooTBeTCTBYyloLel po3eTkon. CoeanHnTb Tpyby rasa ropenku co cneumanbHbIM
natpybkom.

CoeAnHeHus obpaTHoro kabensi Toka cBapku

- CoepvHsieTcs co cBapuBaeMmol AeTanbio UMM C MeTansMyeckum CTOoroM, Ha
KOTOPOM OH FEXWT, KakK MOXHO Brivike K BbIMONHAEMOMY COeVNHEHUIO.

OT0T Kabenb coeanHSAETCS C KNeMMOW C CUMBOIOM (+).

CoeAnHeHUA ¢ ra3oBbIM 6annoHom

- MpVBMHTUTL pedykTOp [AaBfneHUs K knanaHy rasoBoro 6annoHa, ycTaHOBUB
NocTaBnNeHHbIN B KayecTBe MPUHAANEXHOCTU pedyKTop, Korda ucnonb3yercs ras
aproH.

- CoeauHuTb TPYOy BXoAa rasa c pedykTopoM W 3aTsiHYTb Npunaraembivi B KOMNNeKTe
XOMYT.

- OcnabuTtb perynnpoBoYHOE KOMbLIO peayKTopa AaBrieHust nepea TeM, Kak OTKpbITb
knanaH 6annoHa.

- OTKpblTb 6annoH W oTperynupoBaTb KOMMYECTBO rasa (n/MWH), CcornmacHo
OPWEHTUPOBOYHBIM JaHHbIM, cMOTpu Tabnuuy (TAB. 4); BO3MOXHbIe perynmpoBaHust
noToka rasa MoryT ObiTb BbINOSIHEHbI BO BPEMSsI CBapKW, BO3OENCTBYS Ha KOMbLO
penykTopa AasneHust. NpoBepuTb repMETUHHOCTb TPYGbI 1 NaTpybKoB.
BHUMAHME! Bcerpa 3akpbiBaThb KnanaH ra3oBoro 6anfoHa B KOHUe pa6oThbl.

5.4.2 ONEPALIUU CBAPKU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

Moyt BCe aNeKTpoAbl C NOKPLITUEM COEAUHSIIOTCS C MOMOXUTENbHBIM MOMCOM (+)

reHepaTtopa; 3a UCKIYEHNEM 3MNEKTPOAOB C KUCIMOTHLIM MOKPbITUEM, COeANHAEMbIX

C oTpuuaTeribHbIM NOCOM (-).

CoeAunHeHne kabens cBapku AepxaTtens anekrpoaa

Ha koHUue wMeeTcsi creumarnbHbli 3aXWM, KOTOPbIA HYXXeH ANsi 3aKpyyuvBaHus

OTKPbITOW YacTu dneKkTpoaa.

OT0T Kabernb HeOBXOAUMO COEANHUTb C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (+).

CoeaunHeHune kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

CoenmHsieTcsi co cBapyBaeMon AeTarnbio UNK C METANIMYECKUM CTOSNIOM, Ha KOTOPOM

OHa NEXUT, Kak MOXHO Brnvike K BbINOMHAEMOMY CBapHOMY COEAVHEHUIO.

JT0T Kabernb HeOGXOAMMO COEANHUTL C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (-).

PekomeHpauun:

- 3aKpyTuTb [0 KOHLA coeauHuUTenmn kabenei cBapku B BbICTPbIX COEAMHEHUSX (ecrnn
umetoTcst), Ans obecneveHnsi XOpoLLEro 3MEeKTPUYECKOTO KOHTaKTa; B NPOTUBHOM
cny4yae Npov3oiAEeT NeperpeB camux COEANHUTENEN C UX NOCNEAYHOLMM BbICTPbIM
MN3HOCOM U noTepen acppeKkTBHOCTL.

- Vcnonb3oBath kak MOXHO Gornee KopoTkue kabenu cBapku .

- W3beraTb MNonb3oBaTbCs METANMYECKAMU CTPYKTYpPaMKu, He OTHOCSLLUMMUCS K
ob6pabaTbiBaeMol feTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTa Toka CBapKu; 3TO MOXET ObITb
onacHo ans 6e30MacHOCTM 1 AaTh Nnoxue pesynsratbl NpU CBapke.

6. CBAPKA: ONMUCAHME NMPOLIEAYPLI

6.1 CBAPKA TIG

Ceapka TIG aTo npoueaypa CBapku, ucnonb3ytoLias TemnepaTtypy, NpovM3BoanuMyto
areKTpUYecKkon Ayroil, Kkotopas BO3DyxaaeTcs M MoAAepXKUBaeTcs,  Mexay
HennaBAWMMCs  dnekTpodom  (BonbdpamoBbIM  3MEKTPOAOM) W cBapuBaemoun
netanbto. BonbdpamoBbii  anekTpog noaaepXKvMBaeTCs rOpenkow, noaxoasilen
ANst nepefayy Toka CBapku W 3allMTbl CaMOro 3fIeKTpofa W pacrnnasBa CcBapku OT
aTMOCepHOro OKUCIEHWS, MPU NOMOLLM NOTOKa MHEPTHOTO rasa (06bl4HO, aproHa: Ar
99.5 %), BbIxogsLLero n3 kepamuyeckoro conna (PUC.G).

[ns xopollen CBapky HE3aMEHVMO WCMOmb30BaTb TOYHbIV AMAMETP dnekTpoga C
NPUMEHEHNEM TOYHOW BEMWYMHBI TOKa, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 3).

B Tabnuue Ha koxyxe annapata ykasaHbl NpybnmanTenbHble 3Ha4YeHWst Toka, KoTopble
npefycMOTPeHO MCrMonb3oBaTh Afsi Matepuana pasfiMyHoN TOMLWMHBLI MpU CBapke
MOCTOSIHHBIM TOKOM MSITKOI CTan Unn HepkaBetoLLeii cTanb.

HopmanbHblii BbIXOA Hapyxy a51ekTpofa U3 kepaMmn4eckoro cora CocTaBnseT 2-3 Mm
1 MOXET AOoCTUraTh 8 MM [fisi YrI0BOW CBapKu.

CBapka NpovucxXoauT Ansi pacnnasrieHns kpaes coefuHeHus. Ans HebonbLnx TONLmH
C COOTBETCTBYIOLLEN NOAroTOBKOM (40 1 MM kaxa.), He TpebyeTcst matepuan npunos
(PUC. H).

[ns GonbLumx TONWMH TpebyoTCs Nanoyky ¢ TakuM e COCTaBOM MaTtepuarna OCHOBbI
1N COOTBETCTBYIOLLEro AvameTpa, ¢ agekBaTHow nogrotoBkow kpaes (PUC. 1). Ons
XOpOLLEero pesynbsrata CBapku criegyeT TLATenbHO OMUCTUTb AeTanu, YTobbl Ha HUX
He ObINo OKNCU, Macna, KOHCUCTEHTHOW CMa3ku, pacTBOpUTENen, U T. A.

6.1.1 Bo36yxneHue HF n LIFT

Bo3byxnaenue HF :

Bo3by»xaeHve anekTpuieckon ayri npomcxoauTt 6e3 KoHTakTa Mexay BofibdpaMoBbIM
3MeKTPOAOM 1 CBapMBaeMoNn AeTanbio, MOCPEACTBOM OOHOWM WCKPbI, reHepupyemon
YCTPOWUCTBOM C BbICOKOM 4acToToW. OTO cnocob BO30OYXAEHUst He MNpuBOAUT K
BKIIIOYEHMsIM BoMbdpama B pacnnaB CBapku, a Takke He CcnocobCcTByeT W3HOCY
anekTpoAa v obecrneymsBaeT NPOCTON NycK B NIOGOM NONOXEHUN CBapKy.

0 .

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnuave K AeTanu HaKOHeYHWK anekTpoda (2-3 mm),
nogoxaate Bo30yxaeHus ayru, nepegasaemoit umnynscamv HF n, npy Bo3byxaeHHon
nayre, obpasoBaTb pacnnae Ha AeTanu U NPoAoIKaTe CBapKy BAOMb LUBA.

Ecnun BO3HUKHYT TPyAHOCTU Mpu BO3GYXAEHWU Oyrn, Aaxe ecnu Obino npoBepeHo
Hanuune rasa, M BuAHbl paspsabl HF, He MbiTaTbca [ONro noaBepraTb 3MEKTPOA
nAenctentio HF, HO NpoBepUTb MOBEPXHOCTHYIO LIENIOCTHOCTb M (hOPMY HaKOHEYHWKa,
npy Heo6x0AMMOCTH, 3aTOYMB €ro Ha LunMdoBanbHOM aucke. o 3aBepLueHnn Lmkna
TOK aHHYNMPYeTCs € 3aJaHHON pammnon cnycka.

Bo3byxpaeHue LIFT :

BkntoyeHvie anekTpu4eckon Ayrv NMpPOUCXOAWT, OoTAansst BONbgpamoBbI 3NeKTpoa
OoT cBapvBaemol petanu. 3TOT pexuMm BO30YXOEHWS Bbl3blBaeT MeHbLUe
3MeKTPouUsNyYatoLmMx MoMex W CBOAMT K MWHVMMYM BKMOMeHWs Bonbdpama un
M3HalLVBaHWe anekTpoaa.

Opouenypa:

[MomecTUTb HaKOHEYHWK 3neKkTpoada Ha AeTasb, okasblBasi Nerkui Haxum. o KoHua
HaXkaTb Ha KHOMKY ropernku 1 NOAHATb AMeKTPoA Ha 2-3 MM C HECKOMbKUMM CEKyHAAMM
onosgaHus, JobVBLUMCE TakuM obpa3om Bo3byxaeHus ayrn. CBapoyHbI annapar B
Havane npou3BOANT TOK | ., CMYCTSA HECKOMbKO CeKyHA byaeT noaaH 3afaHHbIA TOK
cBapku. [o okoHYaHWK LMKNa TOK OTKNoYaeTcsi, No 3aJaHHOW pamne crycka.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC nogxogut ans noboi yrnepoaucTod HU3KONErmpoBaHHOM 1
BbICOKOMErMPOBaHHON CTanu 1 ANs TSHKenblX MeTanmnoB: MEeAu, HUKeNsl, TUTaHa u ux
CMNnaBoB.

Ins ceapkm TIG DC anekTpogom Ha nomtoce (-) 06bI4HO MPUMeHsieTcs anekTpos ¢ 2 %
TOpMs (Monoca KpacHoro LBeTa) Unu anekTpoga ¢ 2 % Lepus (nonoca ceporo LBeTa).
Heobxoanmo 3aTounTb BOMbMPAMOBLIA 3MEKTPo4 MO OCU Ha  LWMGoBaribHOM
aucke, cmotpu PUC. L, 4yTo6bl HaKOHEYHMK Bbin COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
nsbexaHne oTKNOHeHu Ayrn. Heo6xoamMMo BbINOMHWTL WNMAOBaHNE B HanpaBneHum
ONMWHBL  3anekTpoda. OTa onepauusi [JOMKHa NepuoauveckM MOBTOPATbCS, B
3aBMCUMOCTM OT pexuma paboTbl U CTENeHN M3HOCa 3NeKTpoAa MUK Korga oH Gbin
CryyYanHo 3arpsi3HeH, OKUCIEH U UCMOMNb30Barcst HeNPaBUbHO.

6.1.3 CBapka TIG AC (ecnu npeaycMoTpeHa)

3TOT TVN CBapKV MO3BOJISIET NPOBOAMTL CBAPKY Ha TakvxX MmeTannax, kak anoMuHUNI
N MarHui, OpMMPYIOLLMX Ha MOBEPXHOCTW 3aALUMUTHBIA U U30NMUPYIOLWMIA OKCKA,.
M3mMeHsis MonsipHOCTb TOKa CBapku yaaeTcss “pa3butb’ MOBEPXHOCTHbIVM  CroWn
okcvaa, Mnpu  MOMOLWM  MexaHu3Ma, HasblBaeMoro “MOHHas MecKoCTpynHas
obpaboTka”. HanpspkeHne Ha BONb(PamMOBOM 3MNEKTPOAE MEHSIETCH MOOYepenHo
Ha nonoxwutensHoe (EP) n otpuuartensHoe (EN). Bo Bpemsa EP okcua ynansietcsi ¢
noBepxHocTU (“oumctka” unu “tpaenexune”), no3sonss copmMmupoBaTtb pacnnas. Bo
Bpemsi EN npoucxogut makcumarbHasi nogada Temneparypbl K Aetanu, no3Bonsis
npoBecTu ee cBapKy. Bo3MOXHOCTb M3MeHsATb GanaHc napameTpoB Npu nepeMeHHOM
TOKe M CHU3WTb BpeMsi Toka EP o MMHMMYMa nossonsieT npoBoanTh 6onee GbicTpyto
CBapKy.

Bonblune BenuuuHbl 6anaHca no3BonsoT 6onee ObICTpyto CBapKy, 60MbLUy0 ryouHy
NPOHWKHOBEHWS, Bonee KOHLEHTPUpPOBaHHy Ayry, bonee y3kuin BacceriH cBapku,
N OrpaHWYeHHbI HarpeB anekTpopa. MeHblwie undpbl NO3BONAT GOMbLLYO
yncToTy Aetanu. Mcnonb3oBaHne CNMLLKOM HWM3KOM BenuuuHbl GanaHca npusBoauT
K pacluvMpeHuto ayri u 4actu 6e3 okcruaa, neperpes anektpoga ¢ opmMyrpoBaHNEM
cdepbl Ha HaKOHEYHUKE W JAerpajaums nerkoctu Bo3byxaeHVWe W HanpaeneHus
Ayru. Vicnonb3oBaHye CULLKOM HU3KOW BEMUYMHBI 6anaHca NpMBOANT K «IPSA3HOMY»
pacrnnaBy CBapKv C TEMHbIMU BKIMHOYEHUSAMM.

Tabnuua (TAB. 4) o6GoblwaeT addeKkTbl M3MEHEHUs NapameTpoB CBapku Mpu
nepemMeHHOM TOKe.

Takxe OeCTBUTENbHbI MHCTPYKLMK, KacatloLmecst NpoLeaypbl CBApKU.

B Tabnuue (TAB. 3) npvBeAeHbl OPUEHTUPOBOYHbIE AAHHbIE AN CBAPKW antoMUHUS;
Hambonee NOAXOAALMIA TUM 3MEKTPOoAA 3TO YNCTO BONb(PaMOBEI 3NeKTpoA (nonoca
3er1eHoro LgeTa).

6.1.4 NMpouenypa

- OtperynupoBaTb TOK CBapku Ha Tpebyemyio BenuUMHY Npu MOMOLLUM PYYKM;
npu HeobxoaMMOCTM BO BPeMsi CBapku afanTupoBaTb K pearibHOW BennymHe
Temneparypsbl.

- HaxaTb Ha KHOMKy roperkv Ans nonyYyeHns NpaBUnbHOrO NOTOKa rasa u3 ropenku;
npy HeobXoAMMOCTU OTKanubpoBaTb Bpemsi MpeABapuTENbHOW Mopjayn rasa u
nocrnegyoLle Nogaymn rasa; 3To Bpemsi JOMKHO PerynmpoBaTbCs B 3aBUCMMOCTU
oT paboymx ycroBui, B 4acTHOCTU 3ajepka rasa nocrne cBapkv JOMmMKHa ObiTb
TaKoBOW, YTOObI MO3BONMUTL B KOHLE CBApKM OXNaAuTb 3nekTpod M pacnnas, 6e3
TOro, YTo6bl OHM BCTYManu B KOHTaKT C aTMOCHEPOii (OKUCNEHVE 1 3arps3HEHNe).

Pexum TIG ¢ nocnepgoBartenbHocTbio 2T:

- HaxaB 0o koHua Ha kHonky ropernku (P.T.) npuBoauT K poaxury ayr ¢ Tokom .. B
[anbHelnweM TOK Bo3pacTaeT, B 3aBUcMMocT ot dyHkuum HAHATIBHAA PAMﬁA,
[10 AOCTWXXEHUS 3HAYEHUs ToKa CBapKu.

- [Ins npepbiBaHWs CBapku HeoBXOAMMO OTMYCTUTb KHOMKY ropenku, NpuBOAst K
NOCTENEHHOMY aHHyNMpoBaHWO Toka (ecnu BkmoveHa dyHkuna KOHEYHAA
PAMIIA) unv K HeMeaneHHOMyY NpepbIBaHWIO Ayrn ¢ NOCNEeAyOLWUM rasom.

Pexxum TIG ¢ nocnegoBaTenbHoOCTbIO 4T:

- MepBoe HaxaTue Ha KHOMKYy NpuBOAWUT K BO3OyxgeHuo ayru ¢ Tokom |. [Mpu
OTNYCKaHWN KHOMKW TOK BO3pacTaeT B cooTBeTCTBUM C chyHkumen HAYAITbHOU
PAMIbl, o BenuuuHbl TOKa CBapKkW; 3Ta BeNWYMHA COXPaHSIETC Takke npu
OTMNyLLUEHHOW KHOMKe. [py NOBTOPHOM HaXaTuM Ha KHOMKY TOK YMeHbluaeTcst
B cootBeTcTBUM C pyHkumern KOHEYHOW PAMIMbI, o |, . 3ta BenuuuHa
noaAepXnBaeTcs 10 MOMEHTa OTMYCKaHWsi KHOMKW, MpepblBatoLLieid LMKn cBapku,
HauMHas nepwop nocneaylowero rasa. Haobopot, ecnn BO Bpems yHKUWN
KOHEYHOW PAMIIbI oTnyckatoT KHOMKY, LMK CBapKu NpekpaLlaeTcs HemeaneHHo
1 Ha4YMHaETCst Nepuoz nocrenytoLLero rasa.

Pexxum TIG ¢ nocnegoBatenbHocTbio 4T u BI-LEVEL:

- MepBoe HaxaTue Ha KHOMKY NpuBOAWNT K BO3OYxaeHuo ayru ¢ Tokom |. Mpu
OTNyCKaHWN KHOMKW TOK BO3pacTaeT B cooTBeTcTBUM C chyHkumen HAYAITbHOU
PAMIbl, o BenuuuHbl TOKa CBapKW; 3Ta BeNWYMHA COXPaHSIETCS Takke npu
OTNYLWEHHON KHomnke. [Mpy KaXaoM MOBTOPHOM HaxaTuuM Ha KHOMKYy (Bpems,
NpoXoAsiLLee Mexay HaxaTuem 1 oTryckaHneMm, JOMKHO BbiTb KOPOTKMM) Tok ByaeT
U3MEHSATLCA MEXY 3aaHHbIM 3HaveHnem B napametpe BI-LEVEL |, u BenuunHoim
rMaBHOro TOKa .

- [epxa HaxaTOW KHOMKY B TEYEHWEe [ANIMTENbHOTO BPEMEHM, TOK YMEHbLUaeTcs
B cooTsetcTBAN C PyHKunein KOHEYHOW PAMIMbI po I, . Ota BenuuuHa
noaAepXuBaeTcs 10 MOMEHTa OTMYCKaHWsi KHOMKW, npepbliBatoLLied LMKN CBapku,
HauMHas nepwop nocnedylowero rasa. HaoGopot, ecnn BO Bpems yHKUWN
KOHEYHOW PAMIIbI oTnyckatoT KHOMKY, LMK CBapK1 NpekpaLlaeTcs HemeaneHHo
1 Ha4YvMHaetcs nepuop nocneaytowero rasa (PUC. M).

Pexwum TIG SPOT u TIG THIN SPOT:

- CBapka OCYyLLeCTBMSETCH HaxaTuem W YAepXuBaHWEM KHOMKW ropeniku [0
[OCTUXKEHUS YCTaHOBMEHHOTO BPEMEHU (ANUTENBHOCTb TOYEYHOW CBApKM).

6.2 ONMEPALIUM CBAPKU NMPU MOCTOAHHOM TOKE

- PekomeHayem Bcerfa YuTaTb UHCTPYKLMIO MPOWU3BOAMTENS SMEKTPOLOB, TaK Kak
B HEW yKasaHbl W MONSPHOCTb MOACOEAMHEHUS W ONMTUMANbHbLIA TOK CBapKu ANs
[aHHbIX 3NEKTPOLOB.

- Tok cBapku AOMKEH BbIOMPATLCA B 3aBUCUMOCTM OT AvameTpa 3MekTpoaa v tuna
BbIMOMHAEMbIX CBapOYHbIX paboT. Huxe npuBoanTca Tabnuua AonyCTUMbIX TOKOB
CBapku1 B 3aBUCUMOCTY OT AMaMETPa 3MEKTPOAOB:
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Tok cBapku, (A)
@ OnameTp anekTpoaa (Mm)

Mu. Mak.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

MoMHWTe, 4TO MexaHNYeckre XapakTepPUCTUKN CBAapOYHOTO LLBA 3aBUCAT HE TOMbKO
OT BESIMYNHbI BbIGPAHHOrO Toka CBapku, HO 1 APYrMX NapaMeTpoB CBapKU, TakUX kak
ANaMeTp 1 Ka4yecTBO AMEKTPOAOB.

- MexaHuyeckve XapakTepUCTVKM CBApOYHOrO LUBa OMPeaensTcs, MoMUMO
MHTEHCMBHOCTU BbIGPaHHOrO TOKa, APYrMK nNapameTpamy CBapKu: ASIMHOW Oyru,
CKOPOCTbIO U MOMOXEHNEM BbINOMHEHWS, AMaMETPOM W Ka4yeCTBOM ONEKTPOAOB
(ANS nyylwen coxpaHHOCTU XPaHWUTb AMEKTPOAbI B 3aLLMLLIEHHOM OT Bnarum MecTe, B
cneumnanbHbIX yNakoBKax Unu KOHTeHepax).

XapakTepuCTMKM CBapKku 3aBUCAT Takke oT BenuuuHbl CUIbl YT (anHammyeckoe
noBefieHMe) CBapoYHOro annapara. OToT napaMeTp 3afaeTcs Ha naHenu unu npu
MOMOLLY ANCTAHLIMOHHOTO YrpaBmneHus, ¢ 2 NoTeHLMoMeTpamu.

Cnenyetr 3amMeTuTb, 4TO BbicokMe 3Hadyenuss CUIbl OYIU patot 6Gonbluee
NPOHWKHOBEHME W MO3BONSIOT NPOBOAWTL CBapKy B MOGOM MONOXEHWU 06bIYHO
LLENOYHbIMU  3MeKTpodaMun, a Huskue 3HadeHuss CUITbl OYTU patot Gonee
nnasHyto Ayry n 6e3 6pbiar, 0ObIYHO C pyTUNOBbIMK anekTpogamu. CBapoyHbIN
annapar gononHutensHo obopyagosaH yctponctBamu HOT START n ANTI STICK,
obecne4nBaroLLIMMmN NErkUin Myck 1 OTCYTCTBME NPUKNENBAHUS dnekTpoaa K AeTanu.

6.2.1 BoinonHeHue

- [Oepxa macky NEPE[ NULIOM, npukocHUTECh K MECTY CBapKu KOHLIOM 3NeKTpoAa,
[OBWKEHVE BaLLel PyKu AOIHKHO BbiTb MOXOXe Ha TO, KakvM Bbl 3aXuraeTe Crinyky.
3T0 1 eCTb NPaBUIIbHbIA METOA 3aXUraHus Ayru.

BHumaHve: He cTyyute anekTpoAom Mo AeTanu, Tak Kak 3TO MOXET MpUBECTU K
NMOBPEXAEHNIO MOKPbITUS U 3aTPYAHUT 3aXuraHue ayru.

Kak Tornbko nosiBUTCA anekTpuyeckas ayra, nonblTantech yaepXuBaTtb pacctosiHue
[0 lWBa paBHbIM AMaMeTpy Wcronb3yemoro anekTpoda. B npouecce csapku
yAepXuBaiiTe 9TO pacCTOsiHUe MOCTOSIHHO [Afsi  MOMNyYeHUs paBHOMEPHOTO
wea. [MoMHUTe, YTO HAKIIOH OCW 3MieKTpoda B HampaBreHWV OBUXEHUS| AOSDKEH
cocTaBnsATb okono 20-30 rpagycos.

3akaH4MBasi LIOB, OTBEAWTE JMEKTPOA HEMHOrO Hasafg, MO OTHOLIEHUI K
HanpaeneHuo cBapku, YTOObI 3arMOMHUICS CBApOYHbIA KpaTep, a 3aTemM pesko
NnogHNMWUTE BneKkTpod M3 pacnnasa Ans ucdesHosenus ayrv (MapameTtpbl
CBapo4HbIX WBOB - Puc. N).

7. TEX OBCNY>KMBAHUE

BHUMAHUE! NEPEQ NPOBEOEHMEM OMEPALIA
TEXOBCIY)>XUBAHUA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMNAPAT OTKNIOYEH
N OTCOEOWHEH OT CETU NUTAHUA .

7.1 MNAHOBOE TEXOBCIYXXWBAHUE
OMEPALINU MIAHOBOIro TEXOBCNY>XXUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbIMOJHAOTCA

7.1.1 lopenka

- He octaBnsiite ropenky unu eé kabenb Ha ropsuuMx npegmerax, 370 MOXET
NPUBECTU K pacnnaBneHnio N3oNsSLMU U CAENaeT ropenky 1 kabernb HenpurogHsLIMM
K pabore.

PerynsipHo npoBepsifite kpenneHve Tpyb u natpy6koB nogayuu rasa.

AKKypaTHO COEAUHUTb 3aXWM, 3aKpy4MBalOLLMIA 3NeKTpop, WNUHAEMb, HECYLUM
3aXUM, C AMaMETPOM 3neKTpoaa, BbibpaHHbIM Tak. YTobbl n3bexaTtb neperpesa,
NNoXoro pacnpeaeneHuns rasa v COOTBETCTBYHOLLEN Noxol paboTsl.

MpoBepsTb, MUHUMYM pa3 B [eHb, CTeNeHb U3HOCA U MPaBWUMbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBBIX YacTel ropenku: conna, SnekTpoaa, AepXKaTensi anekTpoda, rasoBoro
Aandbdysopa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>KUBAHUE

BHEMNJIAHOBOE TEXOBCINY>XUBAHUE JOMMKHO OCYWECTBIATLCA TOJNIbKO
ONbITHbIM U KBANMU®UUUPOBAHHBIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU TNEPCOHAJIOM COINACHO MOJNIOXEHUAM TEXHUYECKOMU
HOPMBbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOIOA HE CHUMAWTE MAHENb U HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMNAPATA, HE OTCOEOVHMB
NPEABAPUTENBHO BUIIKY OT 3NEKTPUYECKOU CETHU.

BbinonHeHne NpoOBepoOK NOA HAMPsXKEHMEM MOXeT MPUBECTU K Cepbe3HbIM
3MeKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXEH HeMoCPeACTBEHHbIW KOHTaKT C
TOKOBeAYLMMM YacTAMM annapara u/unv noBpexaeHnsiM BCNeAcTBMe KOHTaKTa
C YacTAMU B ABWKEHUMN.

[Mepuognyeckn € 4acToTOW, 3aBUCALLEN OT WCMOMb3OBAHWA W HanUuus Mbinn
oKpy>xatoLLeit cpefbl, cneayeT NpoBepsiTb BHYTPEHHIOW 4acTb annapata cBapku
ONst yAaneHus nbinu, oTkNaablBatoLLencsl Ha SNEeKTPOHHbBIX nnaTtax, npu nomoLm
OYeHb MSATKOW LLETKN UMK creumarbHbIX pacTBOpUTENeil.

MpoBepyTb NPU OYNCTKE, YTO ANEKTPUYECKNE COEAVHEHNS XOPOLLO 3aKpyyYeHbl U Ha
kabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS U3OMNSLIUN.

- TMocne okoHYaHUs onepauuy TexobCnyxXuBaHWsS BEpHWUTe MaHenu annapata Ha
MECTO U XOPOLLIO 3aKpYTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.

Hukorga He NnpoBoAuUTE CBapKy Npu OTKPbITON MalLuHeE.

- TMocne BbINOMHEHUS TEXOOCNYXVWBaHWSI UMW peMOHTa MoAcoeAuHUTe obpaTHO
coefiMHeHust 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMM MOACOEAVHEHbI WM3HaYanbHO, creas
3a TeM, 4YToObl OHM He conpukacanucb C MOABWKHBIMUA YacTAMU WM YacTsiMK,
Temneparypa KOTOpbIX MOXeT 3HauUTENbHO MOBbLICUTLCS. 3akpenuTe Bce NpoBoda
CTshKKaMu, BEPHYB VX B NepBoHavarnbHblil BUA, Creast 3a Tem, YTobbl coeanHeHus
nepB1UYHON OOMOTKM BbICOKOTO HanpshxeHusi 6binu 6bl 4OmKHBIM 06pa3oM oTaeneHb!
OT COEAIMHEHMNI BTOPUYHON OBMOTKM HU3KOTO HanpsKeHus:.

[Insi 3aKpbITS METaNNOKOHCTPYKLMK yCTaHOBUTE 06paTHO BCe raiku 1 BUHTLI.

8. MOUCK HEMCNPABHOCTEN

B cnyvasx HeyaosnetsoputenbHon paboTbl annapata, nepeg MNPOBEOEHVEM
CUCTEMATNYECKOW MNMPOBEPKW U obpalyeHnem B CEPBUCHBIV LEEHTP, MPOBEpPLTE
cneayioliee:
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Y6eamtbca CO CCbINKOW Ha rpaJyMpoBaHHY0 B amnepax Liukany, COOTBETCTByeT
AnameTpy 1 TUMYy UCMOMb3yemMoro anekTpoAa.

Y6eamTbes, 4TO OCHOBHOW BbIKMOYATENb BKIIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYIOLLAS
namna. Ecnu a1o He Tak, TO HanpshkeHWe CeTu He JOXOAWT Ao annapara, No3Tomy
npoBepbTe NUHUIO NUTaHKS (Kabenb, BUIKY U/WNWU po3eTKy, NPeAoXpaHUTenb U T. A4.).
MpoBepuTb, He 3aropenacb 1M XenTasi WHAMKATOpHasi namna, KoTtopas
curHanuaupyert o cpabaTbiBaHUM 3aLLUTbI OT NEpeHanpsXKeHNst NN HeAOCTaTOYHOTO
HanpsbKeHUs UM KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.

[ns  oTAenbHbIX PEXUMMOB CBapkM Heobxoaumo cobnoaatb  HOMUHAIbHbIN
BPEMEHHOWN pexuM, T. e. fenaTtb nepepbiBbl B paboTe AnA oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHWsi TepMO3alLMTbl NOAOXKANTE, Moka annapat He OCTbIHEeT
eCcTeCTBEHHbIM 06pa3oM, 1 NPOBepLTe COCTOSIHNE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HanpsbkeHne cetn. Ecnu HanpsbkeHue o06CNYyXWBaHUS CRVLLKOM
BbICOKOE WIIN CIIMLLKOM HU3Koe, TO annapar He byadet paboratb.

MpoBepuTb HaMpPsHKeHNe NMUHWUK: eCIN 3HAYEHNE CIULLKOM BbICOKOE WU CRIVLLKOM
HW3KOe, CBAapOYHbI annapar ocTaeTcsi 3abroknMpoBaHHbIM.

Y6eauTtbes, YTO Ha Bbixofe annapaTta HeT KOPOTKOro 3aMblkaHWs, B Criyyae ero
Hanuuusi, yctpaHuTte ero.

MpoBepnTb Ka4yecTBO W MpPaBWUNbHOCTb COEAVHEHUN CBapOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTN 3aXUM Kabena macchbl OOMKeH ObiTb CoeauvHeH C aetanbio, 6e3
HanoXeHnsa N30NMpytoLLEero Matepuana (Hanpumep, Kpacok).

3aWwunTHbIA ra3 gormkeH ObiTb MpaBuiibHO NogobpaH No TWMy U NPOLEHTHOMY
cneunanbHbIX YNakoBKax UMK KOHTenHepax). cogepxanuio (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”).

/N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; atensdo em vazio fornecida
pela maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificagdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes
de substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalagcao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protegao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagées 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 circulagao de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliagao dos limites a exposi¢dao das fumacas
de solda em fungado da sua composigao, concentragao e duragao da propria
exposu.;ao
Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagao solar (se
utlllzada)

DOLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagado a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, 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 protecdo deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por
meio de protecdes ou cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operacdoes de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85
db(A), é obrigatoério o uso de equipamentos de protecao individual adequados
(Tab. 1).

()

EMEF

LOEPARE®®

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagdo do

aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Ndo é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposigdo humana aos

campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicdo aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de

soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

- Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
proximo possivel a juncdo em execugao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

- Distancia minima d= 20cm (Fig. O).

- 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.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico.
- Em espacos confinados.
- Na presencga de materiais inflamaveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protegao descritos em 7.10; A.8;
A.10. da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, 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 tensées 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 medigao 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 RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com

capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.
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- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagoes da
rede hidrica).

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensdo do aparelho de
soldar.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura TIG (DC) (AC/DC) com desencadeamento HF ou
LIFT e a soldadura MMA de eléctrodos revestidos (rutilios, acidos, basicos).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e precisdo da regulagdo, conferem excelentes qualidades na soldadura.
A regulagdo com sistema “inverter’ na entrada da linha de alimentagéo (primario)
determina também uma redugédo drastica de volume tanto do transformador quanto
da reatancia de nivelamento permitindo a fabricagdo de uma maquina de solda
com volume e peso extremamente reduzidos realgando suas propriedades de facil
manuseio e de transporte.

2.2 ACESSORIOS A PEDIDO (caso nao estejam incluidos)

- Adaptador da garrafa de Argonio.

- Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
- Comando a distancia manual 1 potencidometro.

- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

- Comando a distancia a pedal.

- Kit de Soldadura MMA.

- Kit de Soldadura TIG.

- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
- Junta de gas e tubo de gas para ligagdo a garrafa de Argonio.
- Redutor de pressdo com manémetro.

- Tocha de Soldadura TIG.

- Tocha TIG com potenciémetro.

- Carro AMERICA.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sdo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegao do involucro.

2- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~: tensdo alternada monofasica;
3~: tens&o alternada trifasica.

3- Simbolo S : indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagéo das maquina de
solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicédo, busca da origem do
produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

- 1L/U, : Corrente e tens@o correspondente normalizada que podem ser
distfibuidas pela maquina de solda durante a soldagem.

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos
de parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos).

- AIV-ANV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tens&o alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |, max : COrrente maxima absorvida da linha.

- |, 4+ Corrente efetiva de alimentagéo.

10--==: Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta contido no
capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1).

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB.1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EM BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutengéo reduzida.

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite de
configurar um numero elevado de parametros para possibilitar uma soldadura
excelente em qualquer condigéo e com qualquer material. Para poder usar totalmente
as caracteristicas € porém necessario, conhecer suas possibilidades operacionais.

Descrigao (FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentacéo trifasica, conjunto retificador e condensadores de
nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo de linha
rectificada em tensao alterna de alta frequéncia e efectua a regulagéo da poténcia
em fungdo da corrente/tenséo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é alimentado com
a tensdo convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a fungdo de adaptar tensédo
e corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco
e simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentagao.

4- Ponte rectificadora secundaria com indutancia de nivelamento; comuta a tensao/

9-

corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/ tensdo
continua com baixissima ondulagéo.

Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; transforma a corrente de saida
ao secundario de DC para AC para a soldadura TIG AC (se presentes).
Electronica de controlo e regulagéo: controla instantaneamente o valor da corrente
de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador; modula os
impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulagéo.

Légica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os ciclos de
soldadura, comanda os actuadores, supervisiona os sistemas de segurancga.
Painel de configuragdo e visualizagdo dos pardmetros e dos modos de
funcionamento.

Gerador de desencadeamento HF (se presentes).

10- Electrovalvula gas de protecgéo EV (se presentes).

1-

Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12-Regulagéo a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Painel traseiro (FIG. C)

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Interruptor geral ON/OFF - I/ON.

Cabo de alimentagéo (2P + T (Monofasico)), (3P + T (Trifasico)).

Juncéo para a ligacédo do tubo de gas (redutor de presséo garrafa - aparelho de

soldar) (se presentes).

Fusivel (se presentes).

Conector para conjunto de arrefecimento da agua (se presentes).

Conector para os comandos a distancia:

E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropriado de

14 polos existente na parte traseira, 3 tipos diferentes de comando a distancia.

Cada dispositivo é reconhecido automaticamente e permite regular os seguintes

parametros:

- Comando a distancia com um potenciometro.
virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo
ao maximo. A regulacdo da corrente principal é efetuada exclusivamente
pelo comando a distancia.

- Comando a distancia com pedal:
o valor da corrente é determinado pela posi¢éo do pedal. Além disso, em
modo TIG 2T, a presséo do pedal funciona como comando de start para a
maquina em vez do botéo tocha (se previsto).

- Comando a distancia com dois potenciémetros:
o primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo
potenciémetro regula outro parametro que depende do modo ativo de
soldadura. Virando esse potenciémetro é visualizado o parametro que esta
a ser alterado (que ndo pode mais ser controlado com o manipulo do painel).
O significado do segundo potenciémetro é: ARC FORCE se no modo MMA e
RAMPA FINAL se no modo TIG.

- Tocha TIG com potenciéometro.

A A fim de evitar quebras no interior do aparelho de soldar, o utente é
obrigado a utilizar adaptador de tocha 5 polos para qualquer TOCHA TIG com
potenciometro de regulacédo no aparelho.

4.2.2 Painel dianteiro FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Conector de conexdo cabo bot&o tocha.

Juncgdo para a ligagéo do tubo de gas da tocha TIG.

Painel de comandos:

5a. Botédo de configuragao do tipo de soldadura (PROCESS).
Peﬂite a selegado do processo pretendido:

- ‘?—D soldadura por elétrodo revestido (MMA).
- E soldadura TIG com ignig&o do arco de alta frequéncia (TIG HF).

LFT 2
‘*_é soldadura TIG com ignigéo do arco comegando com contacto (TIG HF).

o= em modalidade TIG indica a soldadura em corrente continua (DC).
L em modalidade TIG indica a soldadura em corrente alternada (AC), se
previsto.

5b. Botao configuragao do ciclo para soldadura TIG (MODE).
Permite a selegdo do modo de funcionamento.

Pressao breve:

v,
{J ' a soldadura comega pressionando o botdo tocha e termina quando se

solta o bot&o.

4T
{J ' a soldadura comega pressionando e soltando o botédo tocha e termina
apenas quando o bot&o tocha é carregado e soltado uma segunda vez.

4T
4 Se

di.si a soldadura comega pressionando e soltando o botéo tocha. Ao pressionar/
soltar o botdo brevemente, a corrente passa do valor configurado ﬂ_ ao valor

11
—L e vice-versa. A soldadura termina quando o botdo é pressionado e depois
soltado por um tempo longo preestabelecido.

SPOT . =
- leeee permite a execucdo de soldaduras por pontos com controlo do tempo de
duragéo da soldadura no display (icone intermitente).
THIN
- 108 permite a execugao de soldaduras por pontos breves (10-100 mseg) com
controlo do tempo de duragéo da soldadura no display (icone intermitente).
Presséao prolongada (PULSE):
PULSE
- M permite a pulgaqéo da corrente (mudanca_de nivel) com configuragéo
preferencial dos pardmetros caracteristicos M _m I, © S

EASY

PULSE . - - L.

M\ permite a pulsagao da corrente com configuragdo automatica em valores
redefinidos dos parametros caracteristicos , e em fungdo da

p P T . © S ¢

corrente E\- configurada (estes valores podem ser alterados).

5c. Manipulo multifuncional.

Em relagdo as configuragdes predefinidas com os botdes permite a selegdo e a
regulagdo dos parametros visualizando o valor definido no display.

Em particular em MMA os parametros modificaveis sao:
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habilitagdo/desabilitagdo dispositivo “Voltage Reduction Device” para o
inicio em seguranga com baixa tens&o.

HoT
START gobrecarga de corrente inicial (regulagdo 0-100%) para otimizar a ignigéo
do arco de soldadura.

- -ITZ\- corrente principal de soldadura (corrente de saida em Amperes).

ARG
FORCE gobrecarga de corrente dinamica (regulagdo 0-100%) para otimizar a
fluidez da soldadura e evitar a colagem do elétrodo.

Em particular em TIG os parametros modificaveis sao:

N LY Y o
ll\l ll\l.l\liég
S\

EASY
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J

- 't1 tempo pré-gas de fluxo do gas de protegao antes do inicio da soldadura
(regulagdo 0-10 segundos).

1
- o\ corrente inicial mantida por um tempo fixo em 2T (50 mseg) e por um
tempo igual @ manutengao do botdo pressionado, em 4T (regulagdo 0-100%).

-r tempo_de rampa inicial da corrente do valor I a I, (regulagéo 0,1-10
segundos). Em OFF rampa néo presente.
N.B.: os parametros I_ e T_ podem ser modificados também com comando
remoto de pedal; a regulagao, no entanto, deve ser efetuada antes de ativar
o préprio comando.

- -ITZ\- corrente principal de soldadura, em modo PULSADO e Bi-Level, é a
corrente de nivel mais alto (corrente de saida em Amperes).

11
- —L corrente de base, em modo PULSADO e Bi-Level, é o valor que pode ser
alternado ao principal durante a soldadura (regulagdo em Amperes).

- U frequéncia de pulsagdo e para os modelos AC/DC em TIG AC representa
a frequéncia da corrente de soldadura (regulagdo em Hertz).

- b percentagem de balanceamento, em modo PULSADO ¢ a relagéo entre o
tempo em que a corrente esta no nivel mais alto e o periodo total de pulsagao,
para os modelos AC/DC em TIG AC representa a relagdo entre o tempo com
corrente positiva e o tempo com corrente negativa.

- e tempo_de rampa final da corrente do valor I,
segundos). Em OFF rampa néo presente.

Jend

A corrente final, em 2T é a corrente mantida ap6s a rampa final se o tempo
de rampa for superior a zero, em 4T é a corrente mantida apds a rampa final por
t9do o tempo em que o botéo tocha permanece pressionado.

(regulagdo 0,1-10

end

- ltz tempo pos-gas de fluxo do gas de protegdo a partir da interrupcéo da
soldadura (regulagédo 0-10 segundos).

- R energia de preaquecimento, se previsto, apenas para os modelos AC/DC
em TIG AC regula o preaquecimento do elétrodo para facilitar o inicio (regulagdo
2,6-53 A*Seg). Em OFF preaquecimento ndo presente.

Outros icones indicativos presentes no display:

- aLarm aviso de sinalizagdo/alarme, em geral associado ao codigo indicado no
display, chama a atengdo para uma possivel anomalia/protecdo automatica
ativa no aparelho de soldar.

- protegao térmica, associada a aLarm e cddigo no display, aviso de condigdo
alcance dos limites de aquecimento interno.

- @ saida ativa, indica a presencga de tens&o (poténcia habilitada) nas tomadas
de saida do aparelho de soldar.

- comando a distancia, indica a ligagdo e controlo ativo do comando a
distancia.

Is,

- apontador de posi¢do, em 4T com o\ inferior a um valor predefinido
indica a configuragao de uma corrente inicial minima que torna visivel o arco de
soldadura com o botdo pressionado. Isto permite escolher com precisdo o ponto
inicial da soldadura (se a corrente inicial for configurada para além de um certo
limite, a fungéo é automaticamente desabilitada).

- parametros de fabrica, indica a configuragédo de todos os parametros a
um valor predefinido Util para uma ampla operatividade. O utilizador pode
configurar como pretender a corrente principal m_ sem alterar as outras

configuragdes automaticas.
E possivel reativar esta condigéo a qualquer momento, desligando e acendendo

o aparelho de soldar com o botdo do manipulo multifuncional (FIG. D - 5c)
pressionado.

Mensagens de alarme indicativas no display alfanumérico (FIG. D - 5d):

- AL.1:intervencdo da protec&o térmica do circuito primario (se previsto).

- AL.2 : intervencgao da protecéo térmica do circuito secundario.

- AL.3 : intervengdo da protecdo devido a sobrecarga de tensdo da linha de
alimentacé&o.

- AL.4 : intervencdo da protecdo devido a baixa tensdo da linha de alimentagao.
AL.8 : tensdo auxiliar fora de limite.

O restabelecimento é automatico quando é eliminada a causa do alarme.

5. INSTALAGAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALACAO
E LIGAGOES 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 INSTALAGAO (FIG. P)
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,
contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinga (FIG. E)
5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinga porta eletrodo (FIG. F)

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da maquina de solda de modo que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forcada através do ventilador, se presente); certificar-se
ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos,
umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espago livre ao redor da maquina de solda.

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de
capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5.3 LIGAGAO A REDE
- Antes de efetuar qualquer Ilgag:ao elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tenséo e frequiéncia de rede disponiveis no local
de instalag&o.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacéo
com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
do tipo:
- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligagéo do aparelho de soldar nos pontos de interligagdo da rede de alimentagdo
que apresentam uma impedancia menor de di:

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigdo).

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P + P.E) (1~); (3P + P.E)
(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 alimentagdo. 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 alimentagéo.

ATENGCAO! A falta de observacdo das regras acima citadas torna
ineficiente o 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 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICARQUEA MAQUINA DE SOLDAESTEJADESLIGADAEDESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

ATabela (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em
mm?) de acordo com a corrente maxima distribuida pela maquina de solda.

5.4.1 Soldadura TIG

Ligagao tocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido apropriado (-). Ligar o
conector a trés polos (botdo tocha) a tomada especifica. Ligar o tubo de gas da
tocha a conexdo apropriada.

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da junta em execucéo.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+).

Ligagao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de press&o a valvula da garrafa de gas interpondo a redugéo
apropriada fornecida como acessorio, quando for utilizado gas Argénio.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressédo 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. 4); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados
durante a soldadura agindo sempre no aro do redutor de pressdo. Verificar a
vedagéo de tubagens e conexdes.

ATENGAO! Fechar sempre a valvula da garrafa de gas no fim do trabalho.
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5.4.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pdlo positivo (+) do

gerador; excepcionalmente ao pdélo negativo (-) para eletrodos com revestimento

acido.

Ligagao do cabo de soldagem pinga-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 (+).

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a pega a ser soldada ou a bancada metalica onde esta apoiada, o

mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-).

Recomendacgoes:

- 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 proprios conectores com a relativa deterioragdo 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 substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
para a seguranga e dar resultados insatisfatorios para a soldagem

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURA TIG

A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel (Tungsténio)
e a peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada
para transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o proprio eléctrodo e o banho
de solda da oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente
Argénio: Ar 99.5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. G).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, ver tabela (TAB. 3).

Atabela situada no revestimento da maquina sugere os valores de corrente indicativos
a utilizar nas varias espessuras de material relativos a soldadura em DC em ago
macio ou ago inoxidavel.

A projeccao normal do eléctrodo pelo bico ceramico € de 2-3 mm e pode atingir 8mm
para soldaduras de canto.

A soldadura é efectuada pela fusdo das abas da junta. Para espessuras finas
preparadas oportunamente (até cerca de 1 mm) ndo é necessario material de
enchimento (FIG. H).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composicao
do material base e com didmetro adequado, com preparacdo especifica para abas
(FIG. 1) Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam
rigorosamente limpas e sem 6xido, éleos, 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 posicdes de soldadura.

Procedimento

Carregar o botdo 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 fuséo na pega e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presenga de gas e as descargas HF estdo visiveis, ndo insistir por
muito tempo ao submeter o eléctrodo a ac¢do 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 pec¢a, com presséo 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
configuraéa. 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 agos 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 pélo (-) € 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. L,
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 operacdo devera ser repetida periodicamente em fungéo do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado n&o correctamente.

6.1.3 Soldadura TIG AC (se prevista)

Este tipo de soldadura permite de soldar sobre metais como o aluminio e o0 magnésio
que formam sobre a sua superficie um oxido protector e isolante. Invertendo a
polaridade da corrente de soldadura consegue-se "romper” a camada superficial
de oxido através de um mecanismo denominada “jacteamento i6nico”. A tensdo é
alternadamente positiva (EP) e negativa (EN) no eléctrodo de tungsténio. Durante o
tempo EP o 6xido é removido da superficie ("limpeza” ou "decapagem”) permitindo a
formagédo do banho. Durante o tempo EN é efectuado o fornecimento térmico maximo
a pega permitindo a soldadura. A possibilidade de variar o parametro balance em AC
permite de reduzir o tempo da corrente EP ao minimo possibilitando uma soldadura
mais rapida.

Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior penetragéo,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da pega. Usar um valor
de balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada,
um superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a formagao de uma esfera
sobre a ponta e redugado da facilidade de desencadeamento e do direccionamento do
arco. Usar um valor excessivo de balance causa um banho de soldadura "sujo” com
inclusdes escuras.

A tabela (TAB. 4) resume os efeitos de variacdo dos parametros em soldadura AC.
S&o também validas as instrugdes relativas ao procedimento de soldadura.

Na tabela (TAB. 3) estdo reproduzidos os dados indicados para a soldadura em
aluminio; o tipo de eléctrodo mais apropriado € o eléctrodo de tungsténio puro (faixa
de cor verde).

6.1.4 Procedimento

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar

eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

Carregar o botdo tocha verificando o fluxo correcto do gas da tocha; calibrar, se

necessario, o tempo de pré-gas e de pds-gas; estes tempos devem ser regulados

em fungéo das condigbes operacionais, sobretudo o atraso de pés-gas, deve ser de
modo a permitir, no fim da soldadura o arrefecimento do eléctrodo e do banho sem
que entrem em contacto com a atmosfera (oxidagdes e contaminagdes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- Carregando a fundo o botéo tocha (P.T.) faz desencadear o arco com uma corrente
I, Sucessivamente a corrente aumenta segundo a fungdo RAMPA INICIAL até o
valor da corrente de soldadura.

- Para interromper a soldadura soltar o botao da tocha causando a anulagéo gradual
da corrente (se introduzida a fungdo RAMPA FINAL) ou a extingdo imediata do arco
com sucessivo pos-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T:

- Aprimeira pressao do botao faz o arco desencadear com uma corrente |_. Ao soltar
o botdo a corrente sobe segundo a fungdo RAMPA INICIAL até o valor da corrente
de soldadura; esse valor € mantido também com o bot&o solto. Quando se carrega
0 bot&o a corrente diminui segundo a fungdo RAMPA FINAL até |_ .. Este valor &
mantido até soltar o botdo que termina o ciclo de soldadura iniciando o periodo de
pds-gas. Por outro lado, se durante a fungdo RAMPA FINAL solta-se o botéo, o ciclo
de soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de pds-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T e BI-LEVEL:

- Aprimeira presséo do bot&o faz o arco desencadear com uma corrente |_. Ao soltar o

botdo a corrente sobe segundo a fungdo RAMPA INICIAL até o valor da corrente de

soldadura; esse valor é mantido também com o bot&o solto. A cada carregamento
sucessivo do botdo (o tempo que passa entre a pressdo e a soltura deve ser de
curta duragéo) a corrente variara entre o valor configurado no parametro BI-LEVEL

I, e o valor da corrente principal |,.

Mantendo carregado o botdo durante um tempo prolongado a corrente diminui

segundo a fungdo RAMPA FINAL até |_ .. Este valor € mantido até soltar o botdo

que termina o ciclo de soldadura iniciando o periodo de pds-gas. Por outro lado,
se durante a fungdo RAMPA FINAL solta-se o bot&o, o ciclo de soldadura termina

imediatamente e inicia o periodo de p6s-gas (FIG. M).

Modo TIG SPOT e TIG THIN SPOT:

- A soldadura é realizada mantendo carregado o bot&o tocha até alcangar o tempo
pré-configurado (tempo de spot).

6.2 SOLDAGEM MMA

- E indispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confecgdo dos eléctrodos utilizados, que indiguem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.

A corrente de soldagem deve ser regulada em funcédo do didametro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de jungéo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios didmetros 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 didmetro 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 pardmetros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posigéo de execucao, didmetro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservagao guardar os eléctrodos ao abrigo
da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

As caracteristicas 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

potenciémetros.

Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragéo e

permitem a soldadura em qualquer posicéo tipicamente com eléctrodos basicos ,

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 peca.

o

.2.1 Procedimento
Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo
na pecga que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fosforo; este € 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 execucao da soldadura; lembre-se que a inclinagao do eléctrodo
na direcgéo de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
- No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente
pra tras em respeito a direcgdo de avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entdo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fuséo para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG. N).

7. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE AMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA  _ )
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.
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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 servigo.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagdo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
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 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO 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.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA
E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensédo 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 6érgdos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em fungdo da utilizacéo
e do contetdo 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 ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens nao apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagéo.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdes 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 abracadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensdo 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:

- Acorrente de soldadura seja adequada ao diametro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentagdo (fios, tomada fixa ou movel,
fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretensdo ou queda de tensao ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagéo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protegdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensdo 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 eliminagéo 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).

- O gas de protecgao usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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MMA noy

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XeIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV ACQAAR XprRon
TOU OUYKOAANTA Kal TTANPOo@OopnUEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETI(ovTal
HE TIG BladIkacieg OUuykOAANONg TOZOoU, Ta OXETIKA METPA TTPOCTACIOG KOI
emEPRAONG OE TTEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(KavTe avagopd kai otov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T16g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpRon”).

- ATro@eUyeTe AUEDEG ETTOPEG PE TO KUKAWPA ouykOAAnong. H tdon o€ avoikto
KUKAWUO TTOU TTAPEXETAI ATTO TO OUYKOAANTH O€ OPIOHEVEG CUVBNKEG PTTOPET
va gival emiKivduvn.

- H oUvdeon Twv kKaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaARbeuong kai
ETTIOKEVNG TTPETTEI VA EKTEAOUVTAI JE TO CUYKOAANTH OBNOTO KAl ATTOOUVOENEVO
a1ré 10 SiKTUO TPOPOdOUiag.

- ZBAOTE TO CUYKOAANTH KOl OTTOCUVSEOTE TOV ATT6 TO SiKTUO TPOPOBOUTiag TPIV
AVTIKATOOTACETE THAPOTA AOYyw pBopdg.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAON CUMQWVA PE TOUG I0XUOVTEG VOUOUG
Kal KAOVOVIOHOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl VA OUVSEETAI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTNHO TPOPOodoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO aYWYO.

- BeBaiwbeite 611 n mPifa TpoPodoaiag gival CwoTd ouvdedepévn OTn yEiwon
TPOCTACING.

- Mn xpnoipoTroigite To CUYKOAANTA o€ uypd TTeEPIBAAAOVTA i} KATW aTTd BPOXH.

Ve VAN

- Mnv ouykoAAeite og doxeia 1 CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV I TTOU TTEPIEIXAV
€UPAEKTO UYPA N a€pla TTPOIOVTA.

- Amro@eUyeTe va epyadeoTe o€ UAIKG TTOU KaBapioTnkav HE XAwpouxa SIOAUTIKA
] KOVTA O€ TTAPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ doxeia UTTé Trieon.

- ATTHOKPUVETE OTTO TNV TEPIOXN EPYaTiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (T.X. §UAO,
XOpTi, TTavid KATT.)

- ESao@alilete TNV kaTtdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa KardAAnAa yia va
agaipolVv Toug KATVoUg OUYKOAANoNng kovtd oto 168o. Eival amapaitnro
va AauBAVETE UTTOWN ME CUOTNUOATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUuyKOAANONG o€ oUVAPTNON TNG CUVBEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SidpKEIag
NG id10g TG €kBeoNG.

0LO®

- YioBeteite pio KATAAANAN NAEKTPIKA pOVWON O& ox€on PE TN AGUTTa, TO UAIKO
UTTO KOTEPYAOia Kol evOEXOMEVO YeEIWHEVO METAAAIKG pEPN TOTTOBETNMEVA
KOVTAd (TTPOOoITAd).

AuUTO ETITUYXAVETAI KAVOVIKA @OPWVTAG YAVTIA, UTTOdAMOTA, KAAUppa
KEPAAIOU Kol eviUpaTa TTOU TTPORAETTOVTAI YIO TO OKOTIO QUTO Kal HECW TNG
XPNONG SATTESWYV KAl HOVWTIKWYV TATINTWV.

- MpooTareveTe TAVTA Ta HATIA PE TA E151KA QiATpa avratrokpivopeva og UNI EN

169 1 UNI EN 379 TomrofeTnpéva Tadvw o€ HAOKEG i} KPAVI AVTOTTOKPIVOUEVA
og UNIEN 175.
XpnolgoTrolgiTe  €15IKA  TTPOCTATEUTIKA evBUpOTA KATA TG QPWTIAG
(avratrokpivopevaoe UNIEN 11611) kai yavTia ouyKOAANONG (QVTaTTOKPIVOHEVA
o€ UNI EN 12477) amro@pelyovTag va eKBETETE TNV EMIBEPHISA OTIG UTTEPIWDSEIG
Kol UTTEPUBPEG aKTIVEG TTOU TTapdyovTal a1rd To T680. H rpooTacia mpétmel va
ETTEKTEIVETAI KAl OE GAAQ TTPOCWTTA KOVTA OTO TOEO S1a HECOU TOIXWHATWYV 1
HN aVTOKAQVOOTIKWV KOUPTIVWV.

- OopuBornra: Av eg§aitiog €151KA EVIOVWYV  EVEPYEIWV  OUYKOAANONG
SINTTICTWVETAI PIa NUEPROIA OTABUN aTopiknAg ékBeong (LEPd) ion R avwrepn
Twv 85 dB(A), €ival UTTOXPEeWTIKA N XPAON KATAAANAWV HECWV ATOUIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

R

scraomnenc reus!

- H 8i1éAeuon Tou pelpaTog oUYKOAANONG dNUIOUPYEi NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia
(EMF) yUpw a1ré 1o KUKAwpa ouyk6AAnong.
Ta nAekTpopayvNTIKA TESia PTTOPOUV va TTAPEUPBOUV HE OPIOHEVEG IATPIKEG
ouokeuég (rX. Pace-maker, avatrveuoTnpeg, HETAAAIKEG TTPOCONAKEG KATT.).
Mpérrel va AapBdvovTal KATAAANAG TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG TA GTOUA TTOU
@épouv TEToIoU £idoug ouoakeuég. Ma TTapdadeiyua va amrayopeUeTal n Tpéofaon
oTnV TEPIOXN XPAONG TNG OUYKOAANTIKAG CUOKEURG.
AuTA N CUYKOAANTIKA PUNXOAVH IKOVOTIOIE] TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yia
aTroKAEIOTIKR XpAoNn o€ BiopunXaviké TePIBAAAOV yia €TTAYYEAUOTIKO OKOTIO.
Aev gyyudTtal n avramwokpion oTa BACIKA 6pia TTOU AQOPOUV TNV £KBeCN TOUu
avOPWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

O XeIPIOTAG TTPETTEI VA EQAPUOTEI TIG aKOAOUBEG 51051KATIEG WOTE VA TTEPIOPIZETAI

n €kBeon oTa NAEKTPONAYVNTIKA TTESia:

- ITEPEWVETETE Madi 600 TO SUVATOV IO KOVTA Ta Suo KaAwdia cuyk6AAnong.

- AlaTnpEiTE TO KEQAAI KOI TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO SUVATOV TTI0 HAKPUA
a1ré 1o KUKAwpa ouyk6AAnong.

- Mnv TUAiyeTe TTOTE Tat KAAWSIA CUYKOAANONG YUPW ATTG TO CWHA.

- Mnv ouyKOAAE€iTE JE TO CWHA AVAPESO OTO KUKAWPO OUYKOAANONG. AlaTnpEiTe
ap@OTEPA Ta KAAWSIA TNV iS1a TTAEUPA TOU CWHOATOG.

- ZuvdéoTe TO KOAWSIO EMIOTPOPNAG TOU PEUPATOG OUYKOAANONG OTO METAAAO
P0G OUYKOAANON 600 To SuvaTév o KOVTA OTO onueio oUvdeong ummod
EKTEAEDT.

- Mnv ouykoAAEgiTE KOVTA, KABIOPEVOI 1] OKOUUTTIOHEVOI TTAVW O TN CUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdxioTn améoTtaon: 50cm).

- Mnv a@nveTe o15npopayvVNTIKA AVTIKEIEVO KOVTA 0TO KUKAWHA OUYKOAANONG.

- EAdxiotn améoraon d= 20cm (Eik. O).

0N

- ZUOKEUN Katnyopiag A:

AuTA N OUYKOAANTIKR UNXAVH IKOVOTTOIE] TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YIO OTTOKAEIOTIKA XPAON o€ BIopnXaviké TepIBaAAov Kai yia
ETMAYYEAUOTIKO OKOTO. Agv €YYUATAl N AVTATIOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA
oupBaroTnTa ot OIKIaKS TTeEPIBAAAOV Kal OTTOU UTTApXEl AMEON OUVOEOon o€
dikTUO TPpOPOBOUTiag XaunANRg TAONG TTOU TPOPODSOTE( KATOIKIEG.

EMI NAEON NPO®YAAZEIZ

- Ol ENEPTEIEZ LYTKOAAHZHZ:
- o€ mepIBdAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAngiag,
- O€ TEPIOPITPEVOUG XWPOUG,
- OE TTAPOUCIA EUPAEKTWYV 1 EKPNKTIKWYV UAGV.
MPENEI wponyoupévwg va ekTipnBouv amé évav “Texviké Yelubuvo” kal va
€KTEAOUVTOI TTAVTA TTAPOUCia GAAWY ATOUWV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TIG
emMeUPAOEIG OE TEPITITWON AUETOU KIVEUVOU.
MPENEI va uioBeToUvVTal Ta TEXVIKA PECA TTPOCTOCIOG TTOU TTEPIYPAQOVTal
oTo 7.10; A.8; A.10. Tou kavoviopou “EN 60974-9: Zuokeuég yla ouykOAAnon
T16%0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”.

- MPENEI va atmrayopgUeTal  GUYKOAANGCN AV O XEIPIOTAG BPITKETAI AVUYWHUEVOG
o€ oxéon ME To BATTESO, EKTOG AV XPNOINOTTOIoUVTAl EISIKG SATTES O aoPaAEiag.

- TAIH ANAMEZA ZIE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd Tnv epyacia
HE TTEPIOTOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iDO KOMMATI | OE TTEPIOCTOTEPA
KOMMUATIO ouvoedepéva NAEKTPIKG, UTTopEi va dnupioupynBei éva emikivduvo
GBPoIoHA TACEWV EV KEVW AVAPECH OE dUO SIaPOPETIKEG BATEIG NAEKTPODiWV
A AGUTTEG, OE TIUA TTOU PTTOPEi VO QPTACEl WG TO SITTAG TOU EMITPATEPEVOU
opiou.
Eival avaykaio évag TremEIpAPEVOG OCUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TN PETPNON UE
opyava WOTe va KaBopioel av UTTAPXE!l KivBUVOG Kal VO MTTOPEi VO UIOBETAOE!
KaTAAANAa pETPO TTPOOTACIOG OTTWG TTEPIYPAPETAl OTO 7.9 TOU KAVOVIGUOU
“EN 60974-9: uokeuég yia ouykoAAnon 1o6Sou. Mépog 9: Eykardoraon kai
xefion”.

YMNOAOINOI KINAYNOI

- ANATMOAOIYPIZMA: TOommoBeTAOTE TO CUYKOAANTA Ot OPIJOVTIO ETITTESO ME
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2.

KOTAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. Z€ aVTiBETN TTEPiTITWON (TrX. KEKAIYEVQ,
avpoAa dATTeda KATE. UTTAPXEI KivEUVOG avaTroSoyupiopaTog).

AKATAAAHAH XPHZH: givan emik0vduvn n eyKaTdoTOON TOU GUYKOAANTA Yid
otroladNTToTE Epyaaia SIaPOPETIKA atrd TNV TPoRAeTTOuEVN (TT.X. SEMAywpa
OWANVWOEWV atré 1o 1I5pIKS SiKTUO).

ATtrayopeUeTal va XpnoIgOTIOIEiTAlI N XEIPoAaB wg péoo aviywong Tng
OUYKOAANTIKG CUOKEUNG.

EIZArQrH KAI FENIKH NMEPIFPA®H

2.1 EIZArQrH
Autég 0 OUYKOAANTAG €ival pia Ty PEUPATOG yia T OUYKOAANGOn Togou, €IDIKG
KaTaoKeuaopévn yia T ouykoAAnon TIG (DC) (AC/DC) pe eptmrupeupa HF A LIFT kai

m

ouyk6AAnon MMA etrikaAuppévwy nAekpodiwv (pouTiAiou, o&éa, Baoikd).

Ta €18IK& XapaKTNPIOTIKE autoU Tou ouykoAANTr (INVERTER), 6Trwg uwnAr TaxdtnTa
Kal akpipeia pubpiong, TTPoodidouV eEAIPETIKEG OTTODOTEIG TN GUYKOAANDH.

H

pUBuIoN pe oUoTnua “inverter” aTnv £i0080 TNG YPAPMAG TPOPOdOTiag (TTPWTAPXIKN)

KaBopidel pia OpaaTiKr) EAGTTWAN OYKOU TOGO TOU HETAOXNUATIOTA 600 TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaong 100TTEdWONG, ETITPETIOVIOG TNV KOTAOKEUR €VOG OUYKOAANTH OyKou
Kal BAPOUG AKPWG TTEPIOPICPEVWV KOl KOBIOTWVTOG EUKOAGTEPO TO XEIPIOWO Kal Tn
ueTapopd.

2 2 EEAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA (av dev TrpofAétovTai)

3.

- MpocappooTig (plq)\r]g Argon

KaAwdio €moTpo@rg peUPATOG OCUYKOAANONG OCUUTIANPWHEVO HE  OKPOJEKTN
GWHATOG.

XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTATEWG 1 TTOTEVOIOPETPOU.
XeIPOKiVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
XeIPIoPOG £ OTTOOTACEWG PE TTEVTAA.

KiT ouyk6AAnong MMA.

Kit ouyk6AAnong TIG.

DWTOXPWHIKA PACKA: PE oTABEPS 1 puBUICOUEVO PiATPO.
>UvOeOOG agpiou Kal GwArva agpiou yia oUvdeon aTn @IGAn Argon.
MeiwTtApag TTieong Pe pavouETpo.

AauTa yio ouykdAAnon TIG.

Aapta TIG ye TToTEVOIOUETPO.

Kapdtal AMERICA.

TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)
Ta KUpIa OTOIKEIO TTOU OXETICOVTOI ME TN XPAON KAl TIG ATTOOOCEIG TOU GUYKOAANTH
guvowifovTal GToV TTIVAKA TEXVIKWVY OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn €vvoia:

1-
2-
3-
4-
5-
6-
7-
8-

9-

BaBuodg mpooTtaciog TAaigiou.

Z0pBoAo ypappng Tpo®odoaiag:

1~: evaAAaooodpEVn HOVOPOOIKA TAoN;

3~: evaAAaOoOOUEVN TPIPATIKK) TAOT).

2U0pBoAo S : Beixvel OTI pTTopUV va eKTEAOUVTAI CUYKOAAACEIG O€ TTEPIBAAAOV pE

augnuévo Kivouvo NAEKTPOTTANEIAG (TT.X. TTOAU KOVTA O€ JETOAAIKG OWpaTa).

2UpBoAo TTPoBAETTOPEVNG BIadIKATIAG.

2UpBoA0 EOWTEPIKAG SOUNAG OUYKOAANTH.

EYPQIMAIKOXZ Kavoviopudg ava@opdg yia TNV aog@AAeld Kol TNV KOTAOKEUH

HNXaVWV yia guykKOAAnon T16gou.

ApIBUAS UNTPWOU YIa TNV AVAYVWPIOH TOU CUYKOAANTH (QTTpQiTNTO YIa TNV TEXVIKA

OupTIapaoTac”, {ATNON avTAAAOKTIKWY, avadiTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIGVTOG).

Arroéocrz—:lg KUKAWHOTOG GUYKOAANONG:

- 1 QVWTOTN TAON OE AVOIXTO KUKAWHAL.

- })U Kavovmonompsvo PEUMA Kal avTIOTOIXN TAON TTOU HTTOPOUV VA TTapEXOVTAI
¢mé 1o OUYKOAANTA KOTA TN ouyKOAAnon.

- X : Xxéon OdiaAeimouoag Aeitoupyiag: Oeixvel To Xpdvo KOTE TOV OTIOI0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET VO TTapéxel To avTioToixo pelpa (idia koAdva). EkppadeTal
o€ % Baoel evog kUkAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTITG epyaciag, 4 AeTrtd TTavong
KATT.).
e TIEPITITWON TTOU &ETTEPAOTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPNONG (TEXVIKOU Trivaka,
avagpepdyevol oe 40°C mepIBaAovTog), emmeppacivel n BepuIkA TTpooTacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpr TTou n Beppokpaacia Tou dev KaTeRE oTa
ETMITPETTOUEV OpIQ).

- AIV-AIV : Acgixvel TNV KAipaka puBpiong Tou pelpatog ouykOAAnong (eAdxioTo -
uéyioTO) OTNV GVTiO’TOIXI’] Téon T(’Jiou.

Texvu«:( XOPAKTNPIOTIKG TNG YPAUUAG TPOYOSOTiag:

- U, : EvaA\aoodpegvn 160N Kal ouxvetnta Tpo@odoaiag ouyKoAANTr (aTTodekTd
OpIC( +10%):

- 1 AVWTOTO OTTOPPOPNUEVO PEUNA ATTO TN YPAUHI.

1max
- 1, : [paypaTiKO pedpa TPOPodOaTiag.

1eff

10-= : Atia Twv c(c(pa)\slwv KaeucTspnpsvng EVEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI Va

11-

TrpoB)\sq)w yia my TTpooTacia ™mg YPOAMUAG.
>UpBoAa avapepopeva o€ KAVOVEG ATPAAEIAg N GNUOCIA TWV OTTOIWV ava@EéPETal
aT0 KeP. 1 “Tevikr aoPAAEIa yia TN ouykOAAnon T6gou .

Znueiwon: To ava@epduevo TTAPAdEYPa TNG TAPTTIEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACiag
TwV OUPBOAwWY Kal Twv Yneeiwv. O akpIBeig TINEG TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA OTNV KaToXr 0ag TIPETTEl va SlaBacTolv KaTEUBEiaV OTOV TEXVIKO TTiVaKa

T0

U i510U TOU GUYKOAANTA.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

ZYFKOAAHTHEZ: BAéme mivaka 1 (MIN.1).
AAMMNA: BAérre mivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou oUYKOAANTH avaypdgeTtal oTov Tivaka 1 (MIN.1).

4.

MNEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 ZXEAIATPAMMA ANA MONAAEZX

(0]

KOTOOKEUOOUEVEG O€  TUTTWHEVA  KUKAWMPATA  Kal

OUYKOANTAG  aTroTeAEiTal  OUCIOOTIKG ammd  povadeg 10XU0G  Kal  eAEyxou,

BeATioTOTTOINUEVEG  WOTE VO

ETTITUYXAVOVTaI PEYIOTN OgIOTTIOTIO KOl EAATTWHEVN CUVTAPNON.
AuTAG 0 GUYKOAANTAG EAEYXETOI OTTS £VaV PIKPOETTESEPYQOTH TTOU ETITPETTEN TN pUBUION
€VOG peYGAOU apIBUoU TTOPAUETPWY WATE Va ETTITUYXAVETaI pia BEATIOTN OUYKOAANON
o€ KGO KaBeoTWG Kal UAIKG. Eival avaykaio 6pwg, yia va ekgeTaAAedovtal TTARpwG ol
aTTOdO0EIG TOU, VA YVWPIZovTal KAAG Ol AEITOUPYIKES IKAVOTNTEG.

Nepiypaen (EIK. B)

1-
2-

Eicodog yia TpIpaacikh ypauur Tpo@odoaciag, avopBwTIKr) Hovada Kal TTUKVWTEG
e¢opdhuvong.

lépupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. Metatpémer Tnv
avopBwuévn Tdon ypaupng ot evahhacoduevn TEon UWNnARg ouxvotnTag Kai
TIPAYUATOTIOIEI TN PUBUION TNG 1I0XU0G O€ ouvapTNon Tou {nToUpuevou pelpaTog/
TAONG OUYKOAANONG.

MeTaoXnNUOTIOTAG UWNAAG OUXvOTNTAG; N TTpwTeUouada TUAIEN Tpo@odoTeital pe
TNV UETOTPETTOPEVN TAOTN ATTO TO PTTAOK 2. XPEIAZeTal yia va TIpooappodel Tadon
Kal pelpa OTIG TIMEG TTOU gival atrapaitnTeg oTn dladikaoia ouykdAAnong Té¢ou
Kal, oUyXpPOvwg, va Povwvel YaABavikd To KUKAwpa ouykOAANoNG TG YPauung

7-
8-
9-

TPOPOd0Uiag.

Aeutepelouoa yépupa avopBwaong HE eTTaywyr €TMITTEOWONG: UETATPETTEI TNV
180N / evaA\acoopevo pelpa TTou TTpounBeleTal atrd Tn deutepeUouaa TUAIEN a€
ouvexég pelpa / Taon oAU XapnAoU KupaTiopou.

Mépupa switching pe Tpavdiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. peTaTpéTmel To pelpa
£¢0dou o€ deutepelov amd DC og AC yia Tn ouykdAAnon TIG AC (av uTtdpxouv).
HAekTtpovikd cUatnua eAéyxou kai puBuiong. EAéyxel oTiypiaia Tnv Tiyf Tou
pPeUPATOG OUYKOAANONG KOI TO OUYKPIVEI PE TNV TIPA TTOU TTPOdIOPIOTNKE OTTO
TO XEIPIOTH. Alopop@WveEl Toug TTaAPoUG eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tou
TTpayparotrolodv T puBuion.

AoyIKfy eAEyxou AeiToupyiag Tou OUYKOAANTH: TTpoypappartifel Toug KUKAOUG
OUYKOAANONG, TTPOOTALEI TOUG EVEPYOTTOINTEG, ETTIOEWPE T CUCTANATA ACPOAEIG.
Mivakag TTPoypapuoTIopoU Kol EPQAVIONG TWV  TTOPAUETPWY  Kal  TPOTTWV
AeiToupyiag.

[evvATpia epTrupelpaTog HF (av uttdpyouv).

10- HAekTpoPaABida agpiou TrpoaTaaiag EV (av utrdpyouv).

11-

AvepioTipag wigng Tou GUYKOAANTH.

12-PUBpIoN €€ aTTOOTACEWG.

4.2 ZYIZTHMATA EAEIXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ
4.2.1 Miow 1Aaioio (EIK. C)

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Ievik6g 810k6TTTNG O/OFF - I/ON.

KaAwdio Tpopodoaiag (2P + T (Movogaaiko)), (3P + T (Tpipaciko)).

20vdeopog yia oUvdeon OwAAva agpiou (TTPOCAPUOCTAG TriEong @IGANG —

OUYKOAANTIKF) OUCKEUR) (QV UTTGPXOUV).

Ac@aAeia TAENG (av uTTdpxouV).

2UvdeOHOG yIa Hovada wugng vepou (av UTTGPXOUV).

2UVOEOUOG VIO XEIPIOPOUG E¢ ATTOOTACEWG:

Mropouv va eykatactaboulv, Yéow €18IKoU uvdéopou 14 TTOAwV TTOU UTTAPXEI

aTo TToW PEPOG, 3 DIAPOPETIKA €idN XEIPIOPOU ¢ aTTOOTACEWS. KaBe S1apopeTIKO

olUoTnua avayvwpidetal autéuata Kal EITPETTEl va puBUIoTOUV oI akGAouBol

TTAPAMETPOL:

- XeIp1oPO6G £§ ATTOOTACEWG HE £VA TTOTEVOIOUETPO:
TIEPIOTPEPOVTAG TO JIAKOTITN TOU TIOTEVOIOMETPOU HETABAAAETOI TO KUPIO
peupa otd eAdyioTo oe péyioTo. H pUBuion Tou Kupiou pedpaTog yiveTal
QATTOKAEIOTIKA OTTO TO XEIPIOPO £ ATTOOTACEWG.

- Xe1p1opu6G £ ATTOOTACEWG UE TIEVTAA:
n TiyA pevpatog kabopidetal amd Tn Béon Tou TeVTIAA. Xe TpdTO TIG 2T,
€TTiONG, N TTiEon Tou TTEVTAA AeIToupyei wg evToAn start yia T ynxavr avri 1o
TTAAKTPO AduTTaG (av TTpoBAETTETAN).

- XeIpIoPO6G £§ ATTOOTACEWG SUO TTOTEVOIOPETPWV:
To TTpWTO TTOTEVOIOUETPO PUBWiCel TO KUPIO peUpA. To SEUTEPO TTOTEVGIOUETPO
puBpiCel pia GAAN TTOPAUETPO TTOU €CapTaTal ammd TOv evePYd TPOTIO
OuUyKOAANoNG. lMepIOTPEPOVTAG TO TTOTEVOIOUETPO QUTO €P@AVieTal N UTTO
UETABOAN TTaPAUETPOG (UN EAEYXOMEVN TTIG OTTO TO JIAKATITN TOu TTAaiciou). H
€vvola Tou deuTepou TToTevolopéTpou eival: ARC FORCE og 1potmo MMA kai
TEAIKH KAIMAKA ot Tpoto TIG.

- Adptra TIG pe TTOTEVOIONETPO.

A Mo va ammopedyovral eowTePIKEG BAABEG OTN OUYKOAANTIKA OUOKEUN,
O XEIPIOTAG Eival UTTOXPEWHEVOG VA XPNOIYOTIOIEI TTpocappooT AduTrag 5
mwoAwv yia otroladnimore AAMIMA TIG Trou va 8108£T€l TTAVW TOU TTOTEVOIOUETPO
pubuIoNG.

4.2.2 MmrpooTivé mAaioio EIK. D

1-
2.
3-
4-
5-
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OeTikn TaxUTTPIa (+) YIo oUvOEDn KaAwdiou GUYKOAANGNG.
ApvnTikr Taxutpida (-) yia olvdeon KaAwdiou cuykOAAnong.
>0vOeoHOG yIa oUvdeon KaAwdiou TTARKTPOU AGUTTAG.
>0vdeopog yia oUvdeon owArva agpiou otn ouvdeon TIG.
Mivokag XEIPIOPWV:

5a. MAARKTpO KaBopiopoU TutTroAoyiag ouyk6AAnong (PROCESS).
Emrpémel v emAoyn g emBuunTAg dladikaciag:

‘ ?:I . OUYKOAANGDN pe eTrevdedupévo nhektpddio (MMA).
- E ouykOAAnon TIG pe eptrUpeupa Tou 160U pe uwnAr ouxvétnta (TIG HF).
LIFT
‘_ ouykOAAnon TIG pe eytripeupa Tou TéG0U GekivwvTag pe etragn (TIG LIFT).

- o= "~ oe TpoTTo TIG d¢ixvel Tn ouykOAAnon o€ ouvexég pevpa (DC).

- o oe 1poTIo TIG Beixvel TN ouykOAAnon o€ evaAlacoodpevo pelpa (AC), av
TTPoBAETTETAN.

5b. MAAKTPO KOBopPICHOU KUKAOU cuyk6AAnong TIG (MODE).
Emitpétel TNV emAoyr) Tou TpdTTOU AgiToupyiag.
ZUvTopn Trieon:

2T .
- n ouykOAAnon apxidel ECOVTaG To TTARKTPO AGUTTOG KaI TEAEIWVEN GTaV TO
TIAAKTPO aTTEAEUBEPWVETAL.

4T
{J ' N ouyKOAAnon apyiZel TECOVTOC KOl QTTEAEUBEPWIVOVTAC TO TTARKTPO
AGUTTOG Kal TEAEIWVET HOVO OTAV TO TTANKTPO AGUTTOG TTIECETAI KOl ATTEAEUBEPWVETAI
Hia 5euTePN QoOpA.

4T

4 Se

Biiodi n ouykOoAAnon apxiCel ECOVTOG Kal aTEAEUBEPWVOVTAG TO TTAAKTPO
AauTag. e kGBe guvtoun Trieon/atreAeuBépwon To peUPA TTEPVAEl aTTO TNV
puBICOuEVN TIUA M aTnv TIPR —m Kol avTioTpo@a. H ouykdAANGN TeAeilvel

étav 10 TIAAKTPO  TTIECETAI
TIOPOTETAPEVO XPOVO.

KOl OTTEAEUBEPWVETAI  YIa  TTPOKABOPICHEVO

- ST ETTITPETTEI TNV EKTEAEON TTOVTAPICUATWY PE EAEYXO TNG XPOVIKAG dIGPKEIAG
guUyKOAANong oTnv 086vn (avaBooBnvopevn eikéva).
THIN

- 108 ETTITPETTEI TNV €KTEAEON GUVTOPWY TTOVTAPIoPATWY (10-100msec) pe €Aeyxo
TNG XPOVIKNG dIdpKeIag oUYKOAANGNG oTnv 08évn (avaBoaBnvopevn €IKOvVa).

Naparerapévn mieon (PULSE):
PULSE

- M EMTPETTEI TO TTAAYIKG pelpa (aAAayr) ETTITTEDOU) pe pUBUION KaT €mMBUia
TWV XOPAKTNPIOTIKWY TTOPAPETPWY m_ |I1, Jinn, & &

PULSE

M\1 eTTITPETTEI TO TTAAMIKO PeUPa PE QUTOPOTN PUBUION OE TTPOKABOPICPEVEG

TINEG TWV XOPOKTNPIOTIKWY TTAPAPETPWY —m JUI,, <O O avaloya pe TO

iz BAL

pevpa m— TIOU PUBUIOTNKE (OI TIHEG AUTEG HTTOPOUV TTEVTWG VO TPOTTOTTOINBoUV).



5c. Mep1oTPOPIKOG SIAKOTITNG TTOAAATTAGWY AEITOUPYIWV.

Y& Ox€on PE TIG PUBUIoEIG TTOU £yivav PE Ta TIARKTPO ETTITPETTEI TNV ETTIAOYRA Kal TN
PUBHION TWV TTAPAPETPWY EPPAVICOVTAG TNV PUBUICOHEVN TIUR OTNV 084vN.
E1dik6Tepa o MMA o1 TTapAUETPOI TTOU MTTOPOUV VO TPOTTOTroInBouv ivai:

NITNITIZ) 5,
i, Iy, l\l

HOT ARC
START I o\ FORce
A

| N\

vm]l ——
N E— I_

g

VRD evepyotroinon/atrevepyoTroinan ouokeung “Volgate Reduction Device” yia
aoQaAf eKKivnon Pe XapnAn taon.

HOT
START qpoyikd utrepeUpa (pUBuIon 0-100%) yia BEATIOTOTIOINGN EUTTUPEUHOTOG
160U TUYKOAANONG.

-ITZ\- KUpIo peUpa cUYKOAANONG (pelpa e€680u o Ampere).

ARC
FORCE Syvapiké utrepelpa (pUBuion 0-100%) yia BeATioToTIOINGN PEUCTATNTAG
OUYKOAANONG KAl yia aTTo@uyr) KOAAPATOG NAEKTPOdBioU.

E1dikéTepa og TIG o1 TrTapdUETPOI TTOU PTTOPOUV Vo TpoTrotroinfolv givai:

|Leve

THIN

AC T

NITNITIZ) 5,
i, I, l\l

M

EASY
Uz " —L \¢ PULSE
”fl.zji‘ CA / enlj/'wnd [W\14
i [ — iz

J
1

- 't1 XPOVOG TTPO-0EPIOU EKPONG TOU OEPIOU TTPOCTACIAG TIPIV TNV EKKIVNGN TNG
OUYKOAANONG (pUBuion 0-10 deuTepdAeTTTa).

I
- _s/'\ apxIké pelpa diatnpolpevo yia oTabepd xpdvo ot 2T (50msec) kai yia
XPOvo ico ye Tn diatApnon Tieagpévou TARKTpou, o€ 4T (pubuion 0-100%).

- t-sr XPOVOG apXIKAG KAigakag psupcﬂog amé mipA I, o 1, (puBuion 0.1-10
deutepOAeTTTa). e OFF KAipaka pn Trapouoa

Npoooxn: o1 Tapdpetpol I Kal T, uTropodv va TpoTroTroinfouV aKOpa Kal e

XEIPIOUO UE TTEVTAA €§ aTrocr'rucrswg n PUBUION OpWG TTPETTEI VA EKTEAEDTET

TPIV EVEPYOTTOINOEi O i510G XEIPIOHOG.

- -ITZ\- KUpIo peUpa ouykdAAnong, oe Tpoto NMAAMIKO kai Bi-Level €ivai To pedpa
o€ uynAdTEPO ETTITTEDO (PeUpa e§6doU o Ampere).
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- —L Baaoikoé pevpa, og TpoTo NMAAMIKO kai Bi-Level givail n Tipr Tou ptropei va
evaldooeTal pe TNV TIWA KOpIou pelpaTog KAt Tn ouykOAAnon (pubuion ot
Ampere).

- U ouxvoTnTa TTAAPwong Kai yia Ta ovtéAa AC/DC ae TIG AC avTiTpoowTTeUEl
TN oUXVOTNTA TOU PEUPATOG OUYKOAANONG (pUBuIon o€ Hertz).

- b TT0000T6 €§l00pPATINONG, o€ TPOTTo MAAMIKO €ival n oxéon avaueoa oTo
XPOvo OTToU TO PeUpa gival GTO UYPNAGTEPO ETTITTEDO KaI TN GUVOAIKA TTEPId0
TTEAPwonG, yia Ta povtéAa AC/DC og TIG AC avTITTpoowTTeUEl T 0XE0T AVAPETA
o€ XPOVO WE BETIKO peUa Kal XPOVO PE apvnTIKG peUlA.

- XPOvog TeAIKNAG KAiHakag pedpaTog amé T |, o€ |
deutepoAeta). e OFF kAipaka un apouoa.

Jend

A TENIKO pelpa, o€ 2T eival To peUpa TTou dIaTNEEITal HETE TNV TEAIKA KAiJaKa
av 0 Xpovog KAipakag gival avwTtepog amod pndév, ot 4T eival To pedpa TTou
diatnpeital HET& TNV TEAIKN KAIPOKa yia 6A0 TO XpOvo OTToU TO TIARKTPO AUTTag
IJ.éVSI TIECHEVO.

(pUBuION 0.1-10

end

- ltz XPOVOG PETA-0EPIOU EKPONG TOU AEPIOU TTPOCTACIAG EEKIVWVTAG aTIO Tn
oTA0N OUYKOAANONG (pUBuion 0-10 SeutepOAETTTA).

- R evépyela TTpoBEppavang, av TTpoRAETTETal, povo yia Ta povréda AC/DC ot
TIG AC puBpiCel Tnv TTpoBEépuavon Tou NAekTPodiou yia va OIEUKOAUVETaI n
ekkivnon (pUBuion 2.6-53 A*Sec). Ze OFF TrpoB¢puavon un rapoloa.

AMAgg eEENYNMATIKEG EIKOVEG OTNV 086VN:

- aLarm €100TTOINON ONjPaVONG/GuUVayEPUOU, YEVIKE O OUVOUAOHO HE TOV KWOIKO
TToU deiXVel N 086Vn, EPIGTA TNV TIPOCOXN WG TTPOG TNBAvVH avwyaAio/autéuaTn
TTPOCTACIA TTOU €ivVal EVEPYT) OTN CUGKEUR OUYKOAANGNG.

- Oepuikn TTpoCTaCiA, 0 CUVOUAOWS ME atarm KOl KWOIKO oTnv 0B6vn,
TrpogIdoTroinon UTrEpRaacng opiou ECWTEPIKAG BEpPavang.

- @ £€000G evepyn, deixvel TNV TTapouaia Tdong (1I0XUG evepyoTToinuévVn) OTIG
TIPiCeG €£6O0U TNG TUOKEUNG OUYKOAANGNG.

- XEIPIOUEG €& aTTOOTATEWG, OEixvel TUVOEDN KAl EVEPYO EAEYXO TOU XEIPIOPOU
£§ ATTOOTACEWSG.

Is,

- OeikTng Béong, o€ 4T pe J-\' XaunAdTepn améd Tpokabopiopévn TIPA
Oeixvel TO OETAPIOPA VOGS apXIKOU EAGXIOTOU PEUPATOG TTOU KABIOTA 0paTd TO
T6E0 OUYKOAANONG pE TTIECPEVO TTAAKTPO. AUTO ETTITPETTEI TNV OKPIRK ETTIAOYT TOU
apyIkoU onueiou ouykOAANoNG (av 1o apxikd pelpa pubpileTal TTEpa atmod éva
KaBopiopévo 6pIo auTrh N AEIToupyia aTTEVEPYOTTOIEITAI QUTOUATA).

- TTOPAPETPOI EpYOOTaTiou, OEiXVEl TO OETAPIoUO OAWV TWV TTAPOPETPWV
oge pia TTpokaBopiopévn TIWA XPrAoiun yia gupeia Asitoupyikdtnta. O XproTng
uTTopEi va puBuioel kar’ emBupia To KUpIo pedua JE\_ XwpPig va aAAoIwaEl TIG

UTTOAOITTEG QUTOMATEG PUBITEIG.
Eivai duvatov va evepyoTroindei ek VEOU G€ OTTOIABATIOTE OTIYHI QUTO TO KABEDTWG
oBrvovTag Kal avaBovTag TN GUOKEUr OUuyKOAANGNG e To TTAAKTPO Tou SIoKATITN
ToMatAwv Aeitoupyiwv (EIK. D - 5c) eopévo.

MposgidotmoInTikG pnvipaTa cuvayepuoU oTnv aA@apiBuntiki o86vn (EIK. D
- 5d):

- AL.1 : mapépBacn OgppIkAG TTPOOTACIOG TOU TTPWTAPXIKOU KUKAWHATOG (av
TTpoBAETTETAN).

- AL.2 : mapépBacn OepuIkAg TTPOoTaciag Tou SeUTEPEUOVTOG KUKAWHATOG.

- AL.3 : mapépuBacn TpooTaciag yia UTrEPTaoH TNG YPAPHAG TPOPOd00iag.

- AL.4 : mapépBacn TpooTaaciag yia uTréTacn TnG YPAUHAG Tpopodoaiag.

- AL.8 : Bon6nTikA TaoN EKTOG TTEdiOU.

H amokatdoTtaon eival autéuarn étav Tralel n aitia Tou ouvayepuou.

5. EFTKATAZTAZH

MNPOZMNPOXOXH! EKTEAEXTE OAEZ TIX ENEPFEIEX EFKATAITAZHZ

KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO ZYTKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHXITO
KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANTOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
NEMNEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOTIHZH (EIK. P)
ATTOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, EKTEAEDTE TN GUVOPPOASYNON TwV SI0PEPWV
THNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN OUCKEUATIaA.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. E)

5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuyk6AAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

5.2 TONOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvrotioTe TOV TGTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTH WOTE Va PNV UTTapXouV ePTTédIa o€
oxéon Pe To Avolypa £10680u Kal £E6d0U Tou agpa Yugng (egavaykaapévn Kukhopopia
MEOW QVEUIOTAPA, av UTTAPXE!). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppo@ouvTal
ETTOYWYIKEG OKOVEG, SIOBPWTIKOI OTPOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TOouAdxioTov 250mm eAeUBepoU Xwpou yUpw atré To GUYKOAANTH.

MPOZOXH! TomoBerioTe TO OUYKOAANTAN o€ opIfovTio emiTTedo

KATAAANANG IKAVOTNTAG POG TO BAPOG WOTE VO aTTOPEUXBOUV TO avaTTroSoyUupIoua
A eMKOVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5.3 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

Mpiv exTeAéoETE OTTOIABATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDN, BeRaiwBeiTe OTI Ta OTOIKEID TTOU
avaypda@ovTal aToV TEXVIKO TTiVaKA TOU OUYKOAANTA avTigTolXoUv oTnv TEon Kai
auxvoTnTa Tou SIKTUOU TTou SIaTiBevTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

O ouykoAANTAG TTPETTEl va ouvOEeBEi aTTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNUA TPOPODOTIaG PE
VEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

MNa va egao@alioeTe TNV TIpoOoTOCia QTG TNV £UPECN ETTAQPH, XPNOIUOTIOIEITE
S10POpPIKOUG DIAKOTITEG OTTWG:

- Tutrou A ( ) YIO HOVOQACIKG PnNXavAuaTa,

- Tutou B ( ) YIa TPIQACIKG UnXavApaTa.

lMa va ikavotroloUvTal o1 6pol Tou Kavoviouou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotaral
n ol0vdeon TNG OUYKOANTIKAG MNXOvVAG OTa onueia SIOETTaQAg Tou JIKTUOU
TPOPOdOCIiag TTou TTapouaialouv cUVOETN avTioTaon KATwTepn oTrod:

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

H ouykoAANTIKA pnxavr 8ev UTTITITEl OTA TIPOCGVTA Tou Kavoviopuou IEC/EN 61000-
3-12.

Av n idla ouvdebei o dnuodaio dikTuo TpoPodoaiag,eival GTNV uBUVN TOU TEXVIKOU
TNG €EYKATAOTACNG 1) TOU XPAOTN Va eTTAANBeUOEl OTI N GUYKOAANTIKA pnXavr PTropei
va ouvdebei (av avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TNV UTTNPECia TTaPOXAG Tou OIKTUOU
SIavoAg).

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI MPIZA:

ouvdéaTe OTO KOAWDIO TPOPodOoaiag €vav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMOTOAATITN (2P +
P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) katdAAnAng ikavotntag Kai TpodiabéaTe pia Tpila SIKTUOU
£OdIaapEVN HE AOPAAEIEG Kal auTOPATO SIOKATTTN. To €10IKS TEPUATIKO YEIWONG TTPETTE
va ouvdeBei aTov aywyod yeiwong (KiTpIvo-Trpdoivo) TG ypaupng Tpogodoaiag. O
mivakag (MIN.1) avagépel TG TIWEG TwV KOBUCTEPNUEVWY OOPAAEIWY OE ampere TTouU
oupBouAeUovTal BECEI TOU AVWTATOU OVOUACTIKOU PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO
OUYKOAANTA KaI TG OVOUAGCTIKAG TAoNG Tpogodoaiag.

AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@aAEiag TToU TTPORAETTETAI

MPOZOXH! KaB1oTd

amé  Tov

H un TApnon Twv Topamdvw Kavovwv

KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia I) pe emak6Aouboug cofapoulg KivBUvoug yia dTopa
(Trm.X. nAekTpOTTANSia) Kol AvTIKEiPEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! TMPIN EKTEAEZITE TIXz AKOAOYOEX ZYNAEZEIZ

BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHEZTOZ KAI AMTOZYNAEAEMENOZ
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIPEG TTOU cUPBouAeUovTal YIa Ta KAAWSIA CUYKOAANGNG
(oe mm?) Baoel Tou PéyIoTou PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH.

5.4.1 ZuykoAAnon TIG
Zuvdeon AduTrag

EiodyeTte 10 KOAWBIO PeUPATOG GTOV €I0IKO OKPODEKTN (-). ZUVOEOTE TO GUVOETHO
3 moAwv (TTAAKTPO AduTTag) oTtnv €10k TIpia. ZuvdEoTe TO OWARVA agpiou Tng
AapTTag oTov E181K6 GUVOETHO.

2Uvdeon KaAwdiou ETIOTPOPIG TOU PeUPATOG CUYKOAANONG

Mpétrel va ouvdebei oTo PETAANO TTPOG OUYKOAANGN 1 OTO PETOAAIKO TTAYKO OTTOU
aTnpigeTal, 600 To dUVATOV TTIO KOVTA GTn GUVOEDT UTTO €KTEAEON.
AUTO TO KAAWDIO TIPETTEI va OUVOEDE OTOV OKPODEKTN PE TO OUUBOAO (+).

Z0vdeon oTn QIAAN agpiou

-42 -

BidwoTe 10 peiwtApa Tieong otn BaABida TG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTAG TNV
€IOIKN EAGTTWON TTOU TIPOUNBEUETAl WG EEAPTNHA, OTAV XPNOIWOTIoIEITaI aépIo Argon.
ZUVOEOTE TO CWANVA EI00O0U OEPIOU OTO PEIWTAPA KAl CQAAITTE TNV TTPOPNBEUOUEVN



Awpida.

- Naokdapete 10 dOKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTEONG TIPIV avoigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.

- Avoi€Te Tn @IGAN Kai puBpioTe TNV TTOCOTNTA aEPiou (I/min) cUPPWVa PE Ta EVOEIKTIKG
atoixeia xpriong, BAETe ivaka (MIN. 4). Eviexoueveg SIopBWOEIG TG EKPONG agpiou
Ba pTopoUV va eKTEAEOTOUV KOTA T GUYKOAANGN EVEPYWVTOG TTAVTa OTO OAKTUAIO
TOU PEIWTAPa TTiEang. ETTaANBeUOTE TO KPATNHA CWAAVWY KOl CUVOECEWV.
MPOZOXH! KAeivere mwavra tn BaABida Tng @IAAng agpiou oTo TéEAOG Tng
epyaociag.

5.4.2 ZYTKOAAHZH MMA

>xedov OAa Ta eTmevOedupéva NAEKTPOdIa ouvdéovTal GTO BEeTIkO TTOAO (+) TNG

YeVVATPIOG. EEaipeTikG aTOoV apvnTIKG TTOAO (-) yia NAekTPOdIa £TTEVOEDUPEVA PE OEU.

20vdeon kaAwdiou ouykoAAnong Aafidag-Bdong nAekTpodiou

Dépvel 0TO TEPUATIKG Evav €10IKO OKPOOEKTN TTOU OPaAIlEl TO EEOKETTAOTO PEPOG TOU

nAekTPOdiOU.

AuTO TO KOAWDIO CUVOEETAI OTOV AKPOJEKTN ME TO GUPBOAO (+).

2Uvdeon kaAwdiou eTIOTPOPNRG PEUPATOG CUYKOAANONG

ZuvdéeTal 0TO PETAAAO TTPOG CUYKOAANGN 1) 0TO PETAAAIKS TTGyKO OTToU aTNnpileTal, 600

yiveTal M0 KOVT& OTo onpeio oUvdeang utrd emmegepyaaia. Autd To KaAWDIO CuUVOEETal

OTOV OKPOJEKTN PE TO GUMBOAO (-).

TUoTAOEIG:

- MepioTpéwTe péxpl T0o BABOG TOUG OUVOETHOUG TwV KaAwDiwv GUYKOAANONG OTIG
TOxeieg TTPICeG (av UTTAPXOUV) yia va £E00@aNICETE P TEAEIQ NAEKTPIKA €TTOQN. Z€
avTiBeTn TTEPITTTWON Ba dNUIoUPYBOUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV TWV CUVIECHWY
HE ypriyopn @Bopda TOUG Kal ATTWAEIC ATTOTEAECOPATIKOTNTAG.

- XpnoigoTroleite KaAwdIa CUYKOAANGNG 600 TO BUVATOV HIKPOTEPOU HIKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNONMUOTIOIEITE PETAAANIKG PEPN TTOU OEV QAVAKOUV OTO KOMMATI
TIPOG OUYKOAANCN, WG QVTIKATAOTOON TOU KOAWdIOU ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AUuTO PTTOpPET Va gival ETTIKIVOUVO yIa TNV ao@AAEIa Kal VO OWOEl Jn
IKOVOTTOINTIKG OTTOTEAECATA YIO TN GUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHZH: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

H ouyk6Anon TIG eival pia diadikaoia ouykOAANONG TTou  eKUETOAAEUETAl TN
BepudTNTA TTAPaYOUEVN OTTG TO £UTTUPO NAEKTPIKO TOEO , TTOU SIOTNPEITAI AVAPETT OF
£va AtnkTo NAEKTPOSIO (BoAPpapiou) kal To pETAANO TTPOG ouyKOAANGN. To NAeKTPOdI0
BoAgpapiou oTnpicetal ammd pia Adutra, KatdAAnAn yia va Tou peTadidel To pelpa
OUYKOAANONG Kal va TTPpoCTagUEl TO i8I0 TO NAEKTPABIO Kal TO PTTAVIO GUYKOAANONG
a1 TNV OTHOOPAIPIKA 0&eidwan péow TG pong adpavoug agpiou (kavovikd Argon: Ar
99.5%) Trou Byaivel amd To kepapiké Ptrek (EIK. G).

MNa pia koA ouykGAANon, €ival avaykaio va XPnoIJOTIOIETE TNV akpIPr dIauETPo
nNAekTPOBioU Pe TO aKPIRES pelpa, BAETeTE Trivaka (MIN. 3).

O mivakag Tavw oTo Pavdla TNG MNXOVAG TTPOTEIVEI EVOEIKTIKEG TIMEG PEUPATOG OF
oxéan pe Ta didpopa Traxn UAIKoU oTn ouykOAAnan DC paiakou xdAuBa r avogeidwTou
XGAuBa.

H kavovikr TTpoegoxr Tou NAEKTPOBIoU aTTd TO KEPAMIKG PTTEK gival 2-3mm Kal PTTOPEi
va @TAoEl 8Mmm yia YWVEIAKEG OUYKOANATEIG.

H ouykdAANON TTpaypaToTIoIEiTal HEGW TNG TAENG TWV XEIAWV TNG oUVBEDNG. MNa AeTTTd
TaXN KOTGAANAa TTpoeToipacpéva (MEXPI Tmm ca.) dev XPeIAdeTal UAIKO €I0aywyng
(EIK. H).

MNa peyoAUTepa TTaXN €ival amrapaitnTeg pdpdol idlag auvBeong Tou BacikoU UAIKOU Kal
KOTAAANANG diapéTpou, pe €8Ik TTpoeTolpacia Twv xelAwv (EIK. 1). Eival avaykaio, yia
TNV ETMITUXIA TNG GUYKOAANONG, TO KOPPATIO VO £XOUV KaBOPIOTEN TIPOCEKTIKA Kal va unv
TTapoucIadouv 0&eidio, Addia, ykpdaa, SIaAUTEG KATT.

6.1.1 Epmropeupa HF kai LIFT
Epmopeupa HF :
To eptrUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal Xwpig TNV eTa@r METAgU nAekTpodiou
BoAppapiou kai PETAAAOU TTPOG OUYKOAANGN, pEOW Miag OTTiBag Trapayouevng
amd €vav punyaviopud uwnAng ouxvotntag. O TpoTTog autdg EUTTUPEUNATOG OEV
OUVETTAYETal OUTE EVOWHOTWOEIG BoA@papiou aTo PTTdvio ouykOAAnong, ouTe @Bopd
TOU NAEKTPOBIOU Kal TIPOCPEPEI Eva EUKONO Eekivnua a€ OAEG TIG BETEIG TUYKOAANONG.
Aiadikaoia:
MéoTe 10 TTAAKTPO AduTTag TTAnaIddovtag oTo PETAAAO TNV aixur Tou nAekTpodiou (2
- 3mm), avapéveTe TO EUTTUPEUPA TOU TOEOU TTou peTadideTal atd Toug TTaApoug HF
KQlI, ME AVOUPEVO TOEO, OXNUATIOTE TO PTTAVIO THENG OTO PETAAAO KOI OUVEXIOTE KATA TO
UNAKOG TNG oUVAEDNG.
e TIEPITITWON TIOU OUVOVTAOETE OUOKOAiEG OTO euTTUpeuha TOLoU, Trapd OTI
BeBaioare TNV TTapouadia agpiou Kai ival EPPAVEIG o1 ekKeVWaoelg HF, unv emipévete
TOAU 01O va uTrodAeTe TOo nAekTpddio oTn dpdon Tou HF, aAAG emaAnBeloTe Tnv
ETMQAVEIOKN OKEPAIOTNTA Kal TN dIAPOPPWON TNG AIXHAG EVOEXOPEVWG {wnpelovTag
TNV PE OKOVIOPA, 210 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa pndevidetal ye pubpiopévn KAigaka
Kabodou.
Epmopeupa LIFT :
To eumTUpeUPa TOU nNAEKTPIKOU TOLOU YiveTal QTTOMAKPUVOVTOG TO  NAEKTPOdIO
BoAppayiou atmmd TO PETANAO TTPOG OUYKOAANGTN. AUuTOG O TPOTIOG EUTTUPEUUATOG
TIPOKAAEI AlyOTEPEG NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXANTEIG KAl EAATTWVEI OTO EAAXIOTO TIG
EVOWPaTWoeIG BoApapiou kal Tn ¢Bopd Tou NAeKTPOdiou.

IKagia:
AKOUUTTAOTE TNV QIXMr Tou NAekTpodiou aTo PETAAAO, e eAappd Triean. MéoTe Babid
TO TTAAKTPO AGUTTAG KAl ONKWOTE TO NAEKTPODIO KATA 2-3mm Pe PIKPR KaBuoTépnon,
EMTUYXAVOVTAG €101 TO €UTTUPEUPA Tou TOEoU. O OUYKOAANTAG apxIKd& TTapdayel éva
pelya | ; , HETA a1 Aiyo Ba TTapaxBei TO PUBUICHEVO PEUPA CUYKOAANONG. ZTO TEAOG
70U KUKAGU TO pelpa pndevigetal ye TN pubuIopévn KAipaka KaBodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykdéAMnon TIG DC eivar katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug xAGAuBeg
XAUNAWY Kol UWNAWY KPapdTwy Kal Ta Bapid péTaAAa, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KpduaTa Toug.

MNa TN ouyk6AAnon og TIG DC pe nAekTpodio aTov TTOAO (-) XPNOIMOTIOIEITAIl YEVIKA
NAEKTPOBIO e 2% Oopiou (Tavia XpwpaTIoPEvn KOKKIVN) 1 TO NAEKTPOdI0 e 2%
Kepiou (Taivia xpwpaTiopévn ykpr).

Eival avaykaio va okovioete agovikd 1o nAektpddio BoAgpapiou, BAETe eik. FIG.
L, TTpoCEéXOVTaG WOTE N QIXHA VO Eival EVTEAWG OUOKEVTPN YIO va atro@eUyovTal
EKTPOTTEG TOLOU. TO OKOVIOUO TTPETTEI va EKTEAEITAI KATA TO WAKOG TOU NAeKTPOdiou.
AuTA n evépyeia Ba eTavaAauBaveTal TEPIOdIKG O GUVAPTNON TNG XPAONG Kal TNG
@Bopdag Tou nAekTpodiou R éTav To idI0 KNAIBWBONKE aTTPORAETTT, OEEIBWONKE 1 deV
XPNOHOTIOINONKE CWOTA.

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC (av TrpofBAémreTal)

AuTdG 0 TUTTOG OUYKOAANGNG ETTITPETTEI VO OUYKOAAEITE O€ PETAAA OTTwG aloupivio
Kal POYVACIO TTOU OXNMOTICOUV OTNV ETTIQAVEIR €va TTPOOTATEUTIKO KOI HOVWTIKO
o&eidlo. AvaTpéTrovTag TNV TTOAIKOTNTA TOou PEUPATOG OUYKOAANONG KOTOPOBWVETE va
“OTTGOETE” TO ETTIPAVEIOKO OTPWHA OEEIDIOU PEOW EVOG PNXAVIOWOU TTOU AEyETal “IOVIKA
appoPoAn”. H tdon eivar evalakTika BeTikr) (EP) kai apvnrikry (EN) o1o nAekTpodio
BoAgpapiou. Katd 1o xpdvo EP 10 0&¢idio apaipeital atrd Tnv emedveia (“‘kabapiopdg”
n “vTeKaTTag”) emMTPETTOVTAG TO OXNUATIOPS Tou pTTaviou. Katd 1o xpdvo EN yivetal n
PEYIOTN BEPUIKN €1I0popd aTo PETAANO €TTITPETTOVTAG TN OUYKOAANoN. H duvatdétnta

va PeTaBdaAeTe TNV TTapdueTpo balance og AC €mITPETTEI VO EAATTWOETE TO XPOVO TOU
pevpartog EP 010 eEAAXIOTO ETTITPETTOVTOG MIC TTIO YPryopPn GUYKOAANON.

MeyaAuTepeg TINEG balance emTpéTTouv pia TTIO ypriyopn OUYKOAANGN, PEYOAUTEPN
Sieioduaon, TO CUMTTUKVWHEVO TOEO, TTIO OTEVO UTTIAVIO OUYKOAANONG Kabwg Kal
TrEpIopIopévn B€puavon Tou NAeKTPodiou. MIKPOTEPEG TIMEG ETTITPETTOUV pIa HEYOAUTEPN
KaBapi6TNTa Tou KoppaTioU. H xpron piag TipAg balance oAU xauAiAn cuvemdyetal
Tn dielpuvon Tou TOEOU Kal TOU ATTOGEIDWHEVOU PEPOUG, TNV UTTEPBEPPAvVON Tou
NAekTpOdiou Pe £TTOKOAOUBO OXNUATIOUO PIAG CQAipAg OTNV aIXU Kol EAGTTWon TG
€UKONIOG €PTTUPEUPOTOG KOBWG KOl TNG KATEUBUVTIKOTNTAG Tou TOgou. H xprion piag
utepBoAIkAg TINAG balance ouvemdyetal éva ptrdvio ouykOAANoNG “Aepwpévo” pe
OKOUPEG EVOWMATWOEIG.

O mivakag (MIN. 4) ocuvowilel TIG OUVETTEIEG UETABOANG TWV TIOPOPETPWY OTN
ouykOAAnon AC.

loxUouv eTTiong o1 0dnyieg agopoupeveg T dladikacia ouyKOAANGoNG.

rov mivaka (MIN. 3) avaypdgovtal Ta £vOEIKTIKG OTOIXEIO yia TN OUYKOAANOn o€
aloupivio. O kaTaANAOTEPOG TUTTOG NAekTpodiou eival To nAekTpddIo KaBapou
BoAppapiou (Awpida TTPACIVOU XPWHATOG).

6.1.4 AlodiIkaoia

- PuBpioTe 10 pelpa ouykOAANGNG GTNV TIUR TTOU ETTIOUUEITE PE TOV TTEPICTPEPOHUEVO
BI10KOTITN. [pocappdoTe EVOEXOUEVWG KATG TN OUYKOAANCN OTNV TTPAYMATIKA
avaykaia BepIKr £10¢QopPaA.

- éoTe 10 TTAAKTPO AGUTTAG EAEYXOVTOG TN OWOTH PO Tou agpiou amd Tn AGuTra.
PuBuioTe, av eivalr ammapaitnto, T0 XpOvo TIpo-agpiou Kal peta-agpiou. O1 xpdvol
auToi puBpifovtal av@Aoya e TIG AEITOUPYIKEG OUVONKEG Kal, £18IKG N KaBuoTépnan
TOU PETO-AEPIOU TTPETTEI VA Eival TETOIX TTOU VA ETTITPETTEL, OTO TEAOG TNG GUYKOAANONG,
VO KPUWOOUV TO NAEKTPAdIO Kal To BUBIopa Xwpig va €pBouv ot eTTaQn PE TNV
atpoo@aipa (0geIdWOEIG Kal KNAIBWOEIG).

Tpotog TIG pe ouxvoernta 2T:

- Médovtag péxpl 10 TépUa 10 TTAAKTPO AduTrag (P.T.) TTpOKaAEi TO EUTTUPEUPA TOU
TOOU pe pevpa |_. XTn ouvéxela To pedpa augavetal cUPPWVa PE TN ouvAaPTNON
APXIKH KAIMAKA péxpr Tnv Tiun Tou pelpaTog CUYKOAANDNG.

- Na va SIaKOWETE TN OUYKOAANON a@ACTE TO TIARKTPO TNG AGUTTAG TTPOKAAWVTOG
N Babuiaia akupwaon Tou pelpaTog (av evepyotroidnke n Asimoupyia TEAIKH
KAIMAKA) 1} To Gueco ofioilo Tou TOEoU pe ETTOKOAOUBO PETO-OEPIO.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T:

- H mpwTtn Tieon Tou TTAAKTPOU TTPOKAAEi TNV ava@Aen Tou T6gou pe pedpa | XV
eAeUBepWON TOU TIARKTPOU TO peUa augaveTal Katd Tn Aeiroupyia APXIKH KAIMAKA
HEXP! TNV TIPA PEUPATOG OUYKOAANONG. H Tiur auTr) diatnpeital kal étav 1o TTARKTPO
eAuBepwveTal. Otav mECeTal Eava TO TTARKTPO To pedpa apXifel va EAATTWVETAI KATA
N Aerroupyia TEAKH KAIMAKA péxpl | . Auti Slatnpeital péxpl va eAeuBepwBei
TO TTAAKTPO TTOU OAOKANPWVEI TOV KUKAO OUYKOAANong apxidovtag Tnv Trepiodo
peTd-agpiou. AvTiBETWG, av katd Tn Aeitoupyia TEAIKH KAIMAKA eAeuBepuiveTal To
TIANKTPO, O KUKAOG OUYKOAANONG TEAEIWVEI OPEOWS Kal apxidel n Trepiodog peTa-
agpiou.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T kai BI-LEVEL:

- H mpwtn Trieon Tou TTAAKTPOU TTPOKAAET TNV avAa@AeEn Tou T6EoU pe pedpa |_. XV
eAeUBepWOnN TOU TIARKTPOU TO peUua augaveTal Katd Tn Aeitoupyia APXIKH KAMMAKA
HEXP! TNV TIPA PEUPATOG OUYKOAANONG. H Tiur auTr) diatnpeital kal étav To TTARKTPO
eAUBepwveTal. X KABE €TTOPEVN TTiEON TOu TTAAKTPOU (0 XPOVOG METOEU TriEong
Kal eAeuBépwong TPETTel va gival oUvToung SIApKeEIag) To pelpa Ba peTaBAAETal
METAEU TNG TIUAG TTOU PUBICTNKE OTNV TTapaueTpo BI-LEVEL |, kai Ty Tipn kupiou
peLUaTog I,. AIATNPWVTAG THECHEVO TO TTAAKTOO YIa TIAPATETAHEVO XPOVO, TO PEUHA
eAatTwoveTal katd T Aeiroupyia TEAIKH KAIMAKA péxpr |, .. Auth diatnpeital péxpl
va eAeuBepwOEi To TTAAKTPO TTOU OAOKANPWVEI TOV KUKAO OUYKOAANONG apxidovtag
TNV Tepiodo peTd-agpiou. AvTiIBETwG, av Katd Tn Asimoupyia TEAIKH KAIMAKA
eAeuBepwveTal TO TTANKTPO, O KUKAOG GUYKOAANDNG TEAEIVEI apéowg Kal apXiCel n
Tepiodog peta-aepiou (EIK. M).

Tpomog TIG SPOT kai TIG THIN SPOT:

- H ouykdAAnon yiveTal diaTnpwvTag TECPEVO TO TTARKTPO AGUTTOG PEXPI VO QPTAOEI
aToV TTPOPUBUICOHEVO XPOVO (XPOVOG Spot).

6.2 ZYTKOAAHZH MMA

- Eivar amopaitnto, o€ KkABe TEPITITWAON, VO QVOATPEXETE OTIG EVOEIGEIG Tou
KOTAOKEUAOTA TTIOU AvVO@EPOVTAl TIAVW OTN CUOKEUOOIO TWV XPNOIUOTTIOIOUHEVWY
NAeKTPOSiWV o1 oTToieG dgiXVouv T CWOTH TTOAIKOTNTA TOU NAEKTPOdioU Kal TO
OXETIKO BEATIOTO pelja.

- To pedpa ouykOAAnong TIpéTTel va pubpifetal o€ oxéon pe Tn OIGUETPO ToOu
XPNOIPOTTOIOUUEVOU NAEKTPODIOU Kal pe TOov TUTIO TOU apuoU Trou BéAeTe va
ekTeAE0ETE. EVOEIKTIKG TO XpnoipoTToloUpeva pelpaTa yia TIG OIGQopEeS SIAPETPOUG
nAekTpodiou eivai:

@ HAexkTp6dio (mm) . PeUpa ouykéAAnong (A)

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

- Na éxete um\ownv oag 6Tl yia idieg SiapéTpoug nAekTpodiou Ba xpnaipoTrololvTal
NWNAEG TINEG PEUPATOG Yia OPIfOVTIEG GUYKOAANDEIG, EVW VIO CUYKOAAGCEIG KABETEG
N Tavw o1rd To KEPAAI Ba TIPETTEI VA XPNOIUOTTOIOUVTAI TTIO XOUNAEG TIHEG PEUPATOG.

- Ta pnxavikd XapoKTnpeIoTIKE TG oUvdeong ouykOAAnong kabopilovTal, TEpa ammo
TNV €mMAeypévn €viaon PeUPOTOG, ATTO TIG GAAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTTWG
pnAKog Té&ou, TaxUTNTa Kol BEan eKTEAEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPOBIWV
(y1o TN OWOTH GUVTAPNON TTPOCTATEVETE Ta NAEKTPADIA OTTd TNV Uypaadia e €idIKEG
OUOKEUOOIEG 1 BAKEG).

- Ta xapakTnpIoTIKA TNG CUYKOAANONG egapTwivTal Kail atrd Tnv Tiuf Tou ARC-FORCE
(SuvapIk CUPTTEPIPOPA) TNG CUYKOAANTIKAG MNXavig. H rapapeTpog auTr pubpicetal
atrd Tov TTivaka, 1 PUBUIZETaI PE XEIPIOPO €E ATTOOTACEWS 2 TTOTEVOIOMETPWV.

- MapatnproTe 611 uWnAég TIpEG ARC-FORCE 1mpoadidouv peyaAuTtepn digiocduon Kai
ETTITPETTOUV T OUYKOAANGN O€ oTroIadATToTE B€0N CUVABWG PE BACIKG NAEKTPODIA,
xaunAég TipéEG ARC-FORCE emimpémouv éva 1660 1Mo HaAOKO Kal Xwpig TITOIAIEG
ouvnBwG pe NAekTPABIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavr givail €mmiong epodiacpévn ye ouotiuata HOT START kai
ANTI STICK 10U gyyuwvTal €UKOAEG EKKIVAOEIG Kal EUTTOdIOUV TO KOAANUaO Tou
NAEKTPOBiOU GTO PETAANO.

6.2.1 Aiodikaoia ouyk6AAnong:

- Kpatwvrag n pdoka MMPOXTA ZTO MNPOZQIO, 1piBeTe TNV dKpn TOu NAEKTPOBioU
TIGVW OTO KOUMATI TTOU TTPOKEITAI VA OUYKOAANOETE EKTEAWVTAG MIO Kivnon oav va
avaBate éva EUAGKI- auTr €ival n TTo0 CwoTrh PEBOBOG yIa VA EUTTUPEUNATICETE TO
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T080.
MPOXZOXH: MHN XTYMNATE T10 nAekTpddIO OTO KOWMATI- UTTAPXEl KivOuvog va
KOTOOTPEWETE TNV ETMIKAAUYWN KABIOTWVTAG SUOKOAN TNV EUTTIPEUHATION TOU TOEOU.

- MOAIg epTrupeupaTioTei To 1650, TTPOOTTABEITE va dIaTNPEITE i aTTéOTACN OTIO TO
KOMMATI, 1000Uvapn KE TN SIGUETPO TOU XPNOIMOTIOIOUPEVOU NAEKTPOdioOU Kal va
dIaTnPEiTe QUTAV TNV aTTé0TACT 6GO0 TO SUVATOV TTIo OTABEP KATA T SIGPKEIA TNG
eKTEAEONG TNG OUYKOAANONG: va BupdaTe OTI N KAIGN Tou NAEKTPOdIOU KaTA TN Popa
TOU TTPOXWPNMATOG TIPETTEN Va gival Trepitrou 20-30 Babuwv.

- 270 TEAOG TNG PAPNG OUYKOAANGNG, PEPETE TNV GKPN TOU NAEKTPOdiou eAappd TTPOg
Ta Tiow o€ oxéan pe Tn d1EBnvon Tou TTPOXWPNMATOG, TTAVW aTd TOV KPATHPO
yla va KAVETE TO YEUIOUA, ETTOUEVWG OVACGNKWVETE TOXEWG TO NAEKTPADIO OTTO TO
TNYMEVO PETOANO YIO va TTITUYXAVETE TO OfRoIYo Tou T6¢ou (MOP®EEZ THEZ PAOHZ
ZYTKOAAHZHZ - Eik. N).

7. LYNTHPHZH

MPOXOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIANOZYNAEAEMNEOX
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEXZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MIMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adumra

- Mnv akoupTraTe TN AGUTTa Kal To KaAwdIo TNG o€ Beppd KopudaTia. Autéd Ba ptropoloe
Va TTPOKAAEDEI TNV THGN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTOG YPRYOPa T GUOKEUN EKTOG
Aermopuyiag.

- EAéyxeTe EPIOBIKG TO KPATNHA TNG CWARVWONG KOl TWV OUVOETEWY aEPiOU.

- ZguyapwaTe TTPOTEKTIKA AdpTTa a@AAIong NAekTpodiou, TOOK AGuTTag e Tn OIGUETPO
TOU NAEKTPODIOU ETTIAEYPEVN WOTE va aTroPelyovTal UTTEPBEPUAVOEIG, KOKRA S1ddoan
TOU OEPIOU Kl OXETIKI) SUTAEITOUpYia.

- EAéyxeTe, TOUANGYIOTOV pIa @opd TNV NUéPA, TNV KatdoTaon @Oopdg Kal TN owaTh
OUVOPPOAOYNON TWV TEPUATIKWY PEPWYV TNG AAuTTAg: oTépio, nAekTpddio, AaBida,
o@daANiopa nAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZI ZXYNTHPHZIHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMO NPOZQMNIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAl THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TIZ NAAKEXZ TOY XZYFKOAAHTH KAI
ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOZ KAI AMOXYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH pIropouv
va TTpokaAéoouv ooBapr NAEKTPOTTANSia aTrd dueon ema@n Ye pépn utré Tdon
Kal/f} TpalpaTa oQEINOPEVA O€ AUEDN ETTOQPN JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodika Kal TAVIWG avaAoya Pe Tn ouxXvOTNTA XPONG N Tn TTOGOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBAAAOVTOG, ETMIBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG KOl
aQaIPEDTE T OKOVN TTOU TOTTOBETABNKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG JE TTOAU POACKIG
BoupTtoa n KatdAANAa dIAAUTIKG

- Me Tnv eukaipia eAéyxete OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANIOUEVEG Kal Ta
KapTTAapiopata dev rapouciadouv BAGREG oTn évwaon.

- 270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
a@aAifovtag PéXpI To TEpUa TIG Bideg oTEPEWONG.

- ATTo@eUyeTe aTTOAUTWG Va EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANONG PE OVOIXTO GUYKOAANTH.

- A@ou ekTeEAéOATE TN CUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, OTTOKOTACTAOTE TIG CUVOEOEIG KAI TO
KapTTAapioyaTa 6TTwg ATAV GTNV apXr TTPOCEXOVTAG WOTE QUTA va Pnv épBouv o€
ETTOPN ME PEPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTOpPoUV VO PTEO0UV OE UYNAEG BEPPOKPOTIEG.
AéaTte pe TIg Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTIWG GTNV APXIKA dIGTAgN TTPOTEXOVTaG
va d1aTnpnBoUv aTroAUTWG JOVWHEVEG Ol GUVOETEIG TIPWTEUOVTOG O€ UYWnAr Tdon
atrod TIG OEUTEPEVUOVTEG O€ XAUNAr TAon.

XpnoiyotroinaTte OAeg TIG auBevTIkKEG podéAeg Kkal Bideg yia va avakAeioete Tnv
KATOOKEUT).

8. WAZIMO BAABHZ

*E MEPINTQXH ENAEXOMENHXZ ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAY THX

MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAErXO H MPIN NA

AMNEYOYNOHTE ~E ENA AIKO MAX KENTPO EZYMNHPETHZHX EAEMXETE AN:

- To pedpa ouykOAAnong eival KatdAnAo yia Tn OSIGUETPO Kal Tov TUTIO TOU
XPNOIKOTTOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU.

- Me 10 yeviké dlakoTTn 0 «ON» n OXeTIKA AGuTTOgival avapuévn: o€ avtiBetn
TePIMTWON N BAGRN cuvABwWG BPioKeTal OTN YPAPUT TPOPOSOTNANG
peupaTog (KaAWDdIa, TrPida Kal / [ @ioa, GOPAAEIEG, KATT.).

- To kiTpivo LED 10U onuaivel Tnv eméuBaon Tng BepPIKAG aag@daAeiag UTTep ) UTTO-
160N H BpayukukAWPaTog dev gival avapuévo.

- BeBaiwbeite 0TI TapakoAoubrioaTe Tn ax£on ovOUaaTIKAG DIGAAEIYNG O TIEPITTITWON
eméPBAONG TNG BePUOOTATIKAG TIPOCTACIAg avapévate TN QuoIkh wign Tng
OUOKEUNG, ETTAANBeUCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU QVEUIOTHPA.

- EAéyETe TNV TdON TNG YPaAPPAG: av n TiuR eival utrepBOAIKE uwnAR i XaunAn o
OUYKOAANTAG TTOPAMEVEI UTTAOKOPIOHEVOG.

- EAéyEare O dev eppavideTal KATTOI0 BPaXUKUKAWMA KATA TNV €080 TNG OUOKEUNG:
O’QUTA TN TTEPITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEIGUO TOU OTTPOOTITOU.

- O1 ouvdEDEIg TOU KUKAWNATOG OUYKOAANGNG €XOUV Yivel CwoTd, 101K av n Aafida
TOU KaAwdiou padag eival TTpdypaT cuvOedEPEVN OTO KOUUATI KOI XW PG TTAPEUBOAN
HOVWTIKWY UAIKWV (T7.X. Bepvikiay).

- To aépio TNG TTPOCTACIAG TTOU XPNGCIPOTIOIEITE Eival CWOTO Kal 0Tn CWOTHA TTUCOTNTA.
(Argon 99.5%).
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NEDERLANDS

. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN
. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
2.1 INLEIDING
2.2 ACCESSOIRES OP VERZOEK (indien niet voorzien)

. TECHNISCHE GEGEVENS
3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)
3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS.....
BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE ...
4.1 BLOKJESSCHEMA
4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN..
4.2.1 Achterpaneel (FIG. C)
4.2.2 Voorpaneel FIG. D

. INSTALLATIE
5.1 INRICHTING (FIG. P)
5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. F)

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE
5.3 AANSLUITING OP HET NET
5.3.1 Stekker en contact.

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT .
5.4.1 TIG-lassen
5.4.2 MMA-LASSEN

. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

N =

P

(3]

INHOUD

6.1 TIG-lassen
6.1.1 Ontsteking HF en LIFT

6.1.2 TIG DC-lassen

6.1.3 TIG AC-lassen (indien voorzien) .

6.1.4 Procedure.

6.2 MMA-LASSEN ..
6.2.1 Werkwijze

7. ONDERHOUD
7.1 GEWOON ONDERHOUD
7.1.1 Toorts

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD.....
8. PROBLEEMOPLOSSINGEN...

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”).

/N

- 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.

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen 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.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare 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
blootstellmg zelf.

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen)

PDOLO®

- 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 UNI EN 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).

volgens de voorziene

()

EMEF

LZOPARE®®

- De doorgang van de Ilasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.
Minimum afstand d= 20cm (FIG. O).

- 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.

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.

- Hetlassen 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”.

A RESIDU RISICO’S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak plaatsen met
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2.
2.

een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen
van buizen van de waterleiding).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING
1 INLEIDING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal gerealiseerd voor
het TIG (DC) (AC/DC) lassen met ontstekingsmechanisme HF of LIFT en het MMA

la

ssen met beklede elektroden (rutiel, zure, basische).

De specifieke karakteristieken van deze lasmachine (INVERTER), zoals de hoge
snelheid en de precisie van afstelling, geven haar buitengewone kwaliteiten van

la

ssen.

De regeling met het systeem "inverter” aan de ingang van de voedingslijn (primaire)
bepaalt bovendien een drastische reductie van volume zowel van de transformator als
van de reactantie van nivellering waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk
gemaakt met een uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een benadrukking
van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer.

2,

3.
3.

2 ACCESSOIRES OP VERZOEK (indien niet voorzien)
Kit MMA-lassen.

Adaptor gasfles Argon.

Kabel retour lasstroom volledig met massaklem.
Manuele afstandbediening 1 potentiometer.

Manuele afstandbediening 2 potentiometers.
Afstandbediening met pedaal.

Laskit MMA.

Laskit TIG.

Zelfverdonkerend masker met vaste of regelbare filter.
Gasaansluiting en gasbuis voor aansluiting op de gasfles Argon.
Drukreductor met manometer.

Toorts voor TIG lassen.

TIG-toorts met potentiometer.

Wagen AMERICA.

TECHNISCHE GEGEVENS
1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

7-

8-

9-

Beschermingsgraad van het omhulsel.

Symbool van de voedingslijn:

1~: eenfase wisselspanning;

3~: driefasen wisselspanning.

Symbool S : wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte

met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van

grote metalen massa’s).

Symbool van de voorziene lasprocedure.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de

technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de

oorsprong van het product).

Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg .

- 1,/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in
%, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten
pauze; en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%):

: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |, . : Effectieve voedingsstroom.

1eff *

10--== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien

worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in

O

hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen .

pmerking: 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

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).

- TOORTS:

zie tabel 2 (TAB.2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4.
4.

BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
1 BLOKJESSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits voor het bekomen van een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot
aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden
en op alle materiaal toe te staan. Om de kenmerken ten volle te kunnen gebruiken, is
het echter noodzakelijk de operatieve mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving (FIG. B)

1- Ingang driefasige voedingslijn,

2-

3-

gelijkrichtergroep en condensatoren voor
nivellering.

Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; verwisselt de gelijkgerichte
lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het
vermogen uit in functie van de gevraagde stroom/spanning van het lassen.
Transformateur van hoge frequentie; de primaire winding wordt gevoed met
de spanning geconverteerd door het blok 2; deze heeft de functie de spanning

8-
9-

en de stroom aan te passen aan de waarden noodzakelijk voor de procedure
van het booglassen en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de
voedingslijn.

Brug secundaire gelijkrichter met inductie van nivellering; verandert de
wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire winding in continue stroom/
spanning met heel lage golven.

Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; transformeert de uitgangsstroom
naar de secundaire van DC naar AC voor het TIG AC lassen (indien aanwezig).
Elektronica van controle en afstelling; controleert onmiddellijk de waarde van de
lasstroom en vergelijkt deze met de waarde ingesteld door de operator; moduleert
de impulsen van bediening van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren.
Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen in,
bedient de aandrijvers, controleert de veiligheidssystemen .

Paneel van instelling en visualisering van de parameters en van de werkwijzen.
Generator ontstekingsmechanisme HF (indien aanwezig).

10- Elektroklep gas bescherming EV (indien aanwezig).

11-

Ventilator voor koeling van de lasmachine.

12-Regeling op afstand.

4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
4.2.1 Achterpaneel (FIG. C)

1-
2-
3-

IN

5-
6-

Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.

Voedingskabel (2P + aarde (eenfasig)), (3P + aarde (driefasig)).

Fitting voor aansluiting gasbuis (drukverlager gasfles - lasapparaat) (indien
aanwezig).

- Zekering (indien aanwezig).

Connector voor waterkoelingsgroep (indien aanwezig).

Connector voor afstandsbediening:

Op het lasapparaat kunnen met de speciale 14-polige connector op de achterkant,

3 verschillende types afstandsbedieningen worden aangesloten. leder apparaat

wordt automatisch herkend en kan de volgende parameters regelen:

- Afstandsbediening met een potentiometer:
door aan de knop van de potentiometer te draaien, wordt de hoofdstroom
van het minimum tot het maximum veranderd. De hoofdstroom kan alleen op
de afstandsbediening worden geregeld.

- 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
de machine 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 aan
die 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 MMA-modus
en EINDSTIJGING in de TIG-modus.

- TIG-toorts met potentiometer.

A Om interne breuken in het lasapparaat te voorkomen, moet de
gebruiker de 5-polige toortsadapter gebruiken voor alle TIG-TOORTSEN die een
potentiometer hebben voor het maken van afstellingen.

4.2.2 Voorpaneel FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
Negatieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
Connector voor aansluiting kabel toorts-toets.

Fitting voor aansluiting gasbuis van de TIG-toorts.
Bedieningspaneel:

5a. Toets voor het instellen van het lastype (PROCESS).
Hiermee kan het gewenste proces worden geselecteerd:

- ‘?—D lassen met beklede elektrode (MMA).

TIG-lassen met start van de boog met hoge frequentie (TIG HF).

LFT 2
- ‘*_é TIG-lassen met start van de boog bij contact(TIG LIFT).

o= in de TIG-modus geeft het lassen aan met gelijkstroom (DC).

. b in de TIG-modus geeft het lassen aan met wisselstroom (AC), indien
voorzien.

5b. Toets voor het instellen van de lascyclus TIG (MODE).
Hiermee kan de werkingsmodus worden geselecteerd.
Kort drukken:

e

- {J " het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de
toets wordt losgelaten.

4T
{J " 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.
awew het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij
iedere maal indrukken/loslaten gaat de stroom van de ingestelde waarde M

11
naar de waarde —L en omgekeerd. Het lassen eindigt wanneer de toets wordt
ingedrukt en dan losgelaten gedurende een vooraf ingstelde tijd.

- Met ¥%% kunnen puntlassen worden uitgevoerd met controle van de duur van
de IasTop het display (knipperend pictogram).
HIN
- Met %%/ kunnen korte puntlassen worden uitgevoerd (10 - 100 msec) met
controle van de duur van de las op het display (knipperend pictogram).
Lang ingedrukt houden (PULSE):
PULSE
- Met ™\ kan de stroom worden gepulseerd (niveauverandering) met instelling

naar wens van de kenmerkende parameters .Ia. |I1, J, " S

EASY
PULSE

- Met M\n kan de stroom worden gepulseerd met automatische instelling op

vooraf gedefinieerde waarden van de kenmerkende parameters —|11, Jn, "

st afhankelijk van de ingestelde m— stroom (die waarden kunnen worden
veranderd).

5c. Multifunctionele knop.
Met deze knop kunnen de parameters voor de met de toetsen gemaakte



instellingen worden geselecteerd en afgesteld door de ingestelde waarde op het
display weer te geven.
In MMA kunnen de volgende parameters worden veranderd:

NITNITIZ) 5,
i, I, l\l

HOT ARG
START I o\ FORce
A

N\

——
| [
J

g

VRD |

VRD inschakelen/uitschakelen van het apparaat "Voltage Reduction Device" om
veilig te starten met laagspanning.

HOT
START start-overstroom (instelling 0-100%) om de start van de lasboog te
optimaliseren.

-ITZ\- hoofd-lasstroom (uitgangsstroom in Ampere).

ARC
FORCE dynamische overstroom (instelling 0-100%) om de vloeiendheid van het
lassen te optimaliseren en te voorkomen dat de elektrode vastplakt.

In TIG kunnen de volgende parameters worden veranderd:

NN 120
ll\l ll\l . l\l

AC O 27141

o000
iy
EASY
Us i L " PULSE
:H‘zi: Iﬂ_\-.{/ _‘_em-‘/_Wnd [M\14
i [ — i
BAL —

J

't1 pre-gastijd voor beschermgasuitstroom voordat het lassen start (instelling
0-10 seconden).

1

- o\ beginstroom wordt gedurende een vaste tijd in 2T gehouden (50 msec) en
gedurende de tijd dat de toets ingedrukt wordt gehouden in 4T (instelling
0-100%).

t-r aanvankelijke stroomoplooptijd van de waarde I tot |, (instelling 0,1 - 10
seconden). In OFF is de stroomoploop niet aanwezig.
N.B.: de parameters I, en T  kunnen ook worden veranderd met
afstandsbediening met pedaal. De instelling moet echter worden uitgevoerd
voordat de opdracht zelf wordt geactiveerd.

- -ITZ\- hoofd-lasstroom, in PULS- en Bi-Level-modus, is de stroom met het
hoogste niveau (uitgangsstroom in Ampeére).

11

- —L basisstroom, in PULS- en Bi-Level-modus, is de waarde die kan worden
afgewisseld met de hoofdstroom tijdens het lassen (instelling in Ampére).

- U pulsfrequentie en voor de AC/DC-modellen in TIG AC geeft dit de frequentie
van de lasstroom weer (instelling in Hertz).

- b percentage balans, is in de PULS-modus de verhouding tussen de tijd dat
de stroom op het hoogste niveau is en de totale pulsperiode, voor de modellen
AC/DC in TIG AC geeft het de verhouding weer tussen tijd met positieve stroom
en tijd met negatieve stroom.

-\ uiteindelijke stroomoplooptijd van de waarde |, tot |
seconden). In OFF is de stroomoploop niet aanwe2|g

(instelling 0,1 - 10

end

Jend
A uiteindelijke stroom, in 2T is dit de stroom die wordt behouden na de
uiteindelijke oplooptijd als die tijd langer is dan O; in 4T is dit de stroom die wordt
behouden na de uiteindelijke oplooptijd gedurende de hele tijd dat de toortstoets
ir:gedrukt wordt gehouden.

- ltz post-gastijd voor beschermgasuitstroom vanaf het stoppen met lassen
(instelling 0-10 seconden).

- "#¥ voorverwarmingsenergie, indien voorzien, alleen voor de modellen AC/DC
in TIG AC, regelt de voorverwarming van de elektrode om de start te
vergemakkelijken (instelling 2,6 - 53 A*sec). In OFF is de voorverwarming niet
aanwezig.

Andere indicatieve pictogrammen op het display:

- atarm 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 awrw en code op het display,
waarschuwing dat de interne verwarmingslimieten zijn bereikt.

- @ uitgang actief, geeft de aanwezigheid van spanning (vermogen inschakeld)
aan in de uitgangscontacten van het lasapparaat.

- afstandsbediening, geeft aan dat de afstandsbediening 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).

- 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 _ﬁz\_ zonder de andere automatische

instellingen te veranderen.
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
(FIG. D - 5¢) in te drukken.

Indicatieve alarmmeldingen op het alfanumerieke display (FIG. D- 5d):

- AL.1:inschakeling van de thermische beveiliging van het primaire circuit (indien
aanwezig).

- 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.

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
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 INRICHTING (FIG. P)
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. F)

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.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak
met een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of
gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.3 AANSLUITING OP HET NET
- 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.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks
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 = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

- 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).

contact te garanderen,

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (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 amperes van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door 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

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET 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.

5.4.1 TIG-lassen

Verbinding toorts

- De stroomdragende kabel invoeren in de desbetreffende klem snapmofverbinding
(-). De connector met drie polen (drukknop toorts) verbinden met de desbetreffende
verbinding. De gasbuis van de toorts verbinden met de desbetreffende aansluiting.

Verbinding kabel retour 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 (+).

Verbinding met de gasfles

- De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de desbetreffende
reductie ertussen plaatsen die als accessoire geleverd wordt, wanneer het Argongas
gebruikt wordt .

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastdraaien.

- De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat men de klep van
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de gasfles opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve
gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 4); eventuele bijregelingen van de gastoevoer
kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op
de beslagring van de drukreductor. De dichting van de leidingen en aansluitingen
verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de
werkzaamheden.

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

Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt geproduceerd door
de elektrische boog die ontstoken en onderhouden wordt tussen een onsmeltbare
elektrode (Tungsteen) en het te lassen stuk. De Tungsteen elektrode wordt
ondersteund door een toorts die geschikt is om de lasstroom erop over te brengen
en de elektrode zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie
middels een flux van inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99.5%) dat uit de keramiek
sproeier komt (FIG. G).

Voor goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode
gebruikt met de juiste stroom, zie tabel (TAB. 3).

In de tabel op het machinehuis staan de indicatieve stroomwaarden aangegeven die
moeten worden gebruikt bij de verschillende materiaaldikten met betrekking tot lassen
met gelijkstroom van zacht staal of roestvrij staal.

Het uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
speciaal voorbereide dunne diktes (tot 1mm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG. H).

Voor grotere diktes zijn er staafies nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van
de boorden (FIG. I). Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de
stukken zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten,
solventen, enz. vertonen.

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.

Pr

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.

6.1.2 TIG 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.
L, 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)

Dit type van lassen staat toe te lassen op metalen zoals aluminium en magnesium
die op hun opperviakken een beschermende en isolerende oxide vormen. Door de
polariteit van de lasstroom om te keren, slaagt men erin de oppervlaktelaag van de
oxide te “breken” middels een mechanisme genoemd “ionische verzanding ”. De
spanning is afwisselend positief (EP) en negatief (EN) op de elektrode van tungsteen.
Tijdens de tijd EP wordt de oxide verwijderd van het oppervlak (“schoonmaak” of
“afbranden”) en staat hierbij de vorming van het bad toe. Tijdens de tijd EN geschiedt
de maximum thermische toevoer naar het stuk waarbij het lassen mogelijk is. De

mogelijkheid om de parameter balance te veranderen in AC staat toe de tijd van de
stroom EP tot een minimum te beperken en maakt hierbij snelle lasoperaties mogelijk.
Grotere waarden van balance staan snellere lasoperaties toe, een grotere penetratie,
een meer geconcentreerde boog, een nauwer lasbad, en een beperkte verwarming
van de elektrode. Kleinere waarden staan een grotere schoonmaak van het stuk toe.
Een te lage waarde van balance gebruiken heeft een verbreding van de boog van het
gedeoxideerd gedeelte tot gevolg, een verhitting van de elektrode met een bijhorende
vorming van een sfeer op de punt en een bemoeilijking van de ontsteking en van de
richtbaarheid van de boog. Een excessieve waarde van balance gebruiken heeft een
“vuil” lasbad met donkere inclusies tot gevolg.

De tabel (TAB. 4) vat de effecten van verandering van de parameters in het AC-lassen
samen.

Ook de instructies m.b.t. de lasprocedure zijn geldig.

In de tabel (TAB. 3) zijn de indicatieve gegevens aangeduid voor het lassen op
aluminium; het meest geschikte type van elektrode is de elektrode van pure tungsteen
(strook met groene kleur).

6 1.4 Procedure
De lasstroom regelen aan de gewenste waarde middels de knop; eventueel
aanpassen tijdens het lassen aan de nodige reéle thermische toevoer.

- Drukken op de drukknop toorts en hierbij de correcte gasflux uit de toorts controleren;
indien nodig, de tijd van pre-gas en van post-gas ijken; deze tijden moeten geregeld
worden in functie van de bedrijfsomstandigheden, in het bijzonder de vertraging
van het post-gas moet zodanig zijn dat het op het einde van het lassen de koeling
van de elektrode en van het bad toestaat zonder dat deze in contact komen met de
atmosfeer (oxideringen en vervuilingen).

Modaliteit TIG met sequens 2T:

- Wanneer men de drukknop toorts (P.T.) volledig indrukt, doet dit de boog ontsteken
met een stroom |. Vervolgens vermeerdert de stroom volgens de functie
STARTHELLING tot'aan de waarde van de lasstroom.

- Om het lassen te onderbreken de drukknop van de toorts loslaten en hierbij
plaats maken voor de stapsgewijze annulering van de stroom (indien de functie
EINDHELLING is ingevoerd) of voor de onmiddellijke uitdoving van de boog bij het
daarop volgende post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I_.
Bij het loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie
BEGINHELLING tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden
ook met losgelaten drukknop. Wanneer men de opnieuw drukt op de drukknop,
vermindert de stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan I_ . Deze laatste
wordt behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en
hierbij de periode van post-gas begint. Integendeel, indien men tijdens de functie
EINDHELLING de drukknop loslaat, stopt de lascyclus onmiddellijk en begint de
periode van post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T en BI-LEVEL:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom |_. Bij het
loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie BEGINHELLING
tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden ook met
losgelaten drukknop. Bij iedere volgende druk van de drukknop (de tijd die verstrijkt
tussen druk en loslaten moet van korte duur zijn) zal de stroom variéren tussen de
waarde ingesteld in de parameter BI-LEVEL |, en de waarde van de hoofdstroom .

- Wanneer men de drukknop ingedrukt houdt' gedurende lange tijd, vermindert de
stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan |_ . Deze laatste wordt behouden
tot aan het loslaten van de drukknop die de Iascyclus beéindigt en hierbij de periode
van post-gas begint. Daarentegen, indien men tijdens de functie EINDHELLING de
drukknop loslaat, eindigt de lascyclus onmiddellijk en begint de periode van post-
gas (FIG. M).

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

- Erdientrekening 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
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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.

- Op het eind van de lasnaad, de punt van 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. N)

7. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
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.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN 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.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- 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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Megjegyzés: A széveg hatralévé részében a “hegeszté” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kell6 informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol. .

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és Uzemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valoé kdzvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztégép kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.
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- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartadlyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitando (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valo eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kdvetkeztében
képzodott flistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicioé idétartamanak fliggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

0LO®

- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kdzelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelelé védoékesztyiit,
védocipot, fejfedét és védoruhazatot visel valamint szigetel6 jarélapokat 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, tizallo védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek
megfelel) és hegeszté kesztylit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel),
megakadalyozva a bér felhamrétegének kitételét a hegesztdiv altal gerjesztett,
ultraibolya és infravoros sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a
hegesztéiv kozelében tartézkodo, egyéb személyekre is nem visszaverd
arnyékolasok vagy védéfiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicio szint
(LEPd) tapasztalhato, akkor kotelezé a megfeleld, egyéni védéfelszerelések
hasznalata (1. Tabl.).

()

HOOAOR®

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.
Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,
amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztékabelt.

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortol.

- Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a hegeszt6aram visszavezeté kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor kézelében.

- Minimum tavolsag d= 20cm (O Abr.).

[\

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany kovetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbdl valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valé megfelelése a lakoépiiletekben és a haztartasi céli hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kdzvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -
vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: Ivhegeszt6 berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelédobogén tartézkodik. . ) o N .
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan 0Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtartéo vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii
uresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
is lehet.

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az “EN 60974-9: Ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjeldlt, megfelelé védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld hordképességii
vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitott,
szétszedett padlézat stb.) fennall a billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
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barmilyen, nem el6iranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték

cséberendezésének fagytalanitasa).
- Tilos a hegesztdgépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez a hegeszt6 az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan a TIG (DC) (AC/
DC) hegesztés céljara hoztak létre HF illetve LIFT ivgyuijtassal, valamint (rutil, savas,
lugos) burkolasu elektrédok MMA hegesztésére.

E hegesztégép (INVERTER) olyan sajatsagos jellemzdi, mint a szabalyozas nagy
sebessége és pontossaga, kivaléo minéséget biztositanak a hegesztéshez.

Az "invert” tipusu szabalyozoérendszer az (els6deleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlit6 rektancia vonatkozasaban drasztikus
csOkkenést idéz el6, lehetéséget biztositva ezaltal egy rendkivil kisméretli és
kénnyl hegesztd létrehozasara, kiemelve ezaltal az egyszer(i kezelhet6séggel és a
hordozhatésaggal jaroé elényoket.

2 2 IGENYELHETO KIEGESZITOK (amennyiben nem elirtak)
MMA hegeszt6 felszerelés

- TIG hegeszt6 felszerelés.

- Argon palaci illeszt6 egység.

- Fesziltségcsokkentd.

- TIG hegeszt6 faklya.

- Onarnyékolé hegesztémaszk: fix és szabalyozhaté sziirével.

- Foldcsatlakozoval kiegészitett hegesztGaram visszavezetd kabel.

- 1 potenciométeres kézi tavvezérlés.

- 2 potenciométeres kézi tavvezérlés.

- Pedélos tavvezérlés.

- Gazcsatlakozé és gazcsé az Argon palackhoz torténé bekotéshez.

- TIG hegeszt6pisztoly potenciométerrel.

- AMERICA kocsi.

3. MUSZAKI ADATOK
3.1 ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a
jellemzdk tablazataban van feltlintetve a kdvetkezé jelentéssel:

A Abr.
1-
2-

A burkolat védelmének foka.

Az aramellatas vezetékének jele:

1~ : egyfazisu valtozo feszliltség;

3~ : haromfazisu valtozé fesziiltség;

S : Azt jeloli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan

kérnyezetben is, ahol az aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy

fémtimegek kozvetlen kozelében).

A tervezett hegesztés folyamatanak jele.

A hegesztégép belsd szerkezetének jele.

Az ivhegeszt6gépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

A hegeszt6gépek azonositasat szolgald lajstromjel (nélkulézhetetlen a muszaki

sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék

eredetének felkutatasahoz).

A hegesztes aramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziiltseg.

})U : az aram és a megfeleld feszliltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran, normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld
aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces
idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)
meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas keriul meghatarozasra (a
hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza
a megengedett hatarig).

- AIV-AV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az adramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U, : A hegesziégép aramellatasanak valtozé fesziiltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

= |} max - AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

LA ténylegesen adagolt aram.

3-

4-
5-
6-
7-

8-

-,
10-==" A késleltetett miikodésti olvadobiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzando el6.
11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értekei és miiszaki adatai a hegesztégép
tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA: Id. a 2. tablat (2.sz. TABLA).

A hegeszt6gép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszt6 alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbdl
all, melyeket a magas foku megbizhatésag és a csokkentett karbantartasi munkak
érdekében hoztak létre.

Ezt a hegesztégépet egy mikroprocesszor vezérli, amely lehetévé teszi a paraméterek
nagy szamanak beallitasat barmilyen feltétel mellett és minden alapanyagon térténd
hegesztés biztositdsahoz. Azonban a karakterisztikak teljeskor(i kihasznalasahoz az
operativ lehet6ségek ismerete szlikséges.

(B. ABRA)

1- Haromfazisu tapvezeték bemenet, egyeniranyité egység és kiegyenlitd
kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziltséget

magas frekvenciaju valtéaramfeszlltséggé valtoztatja és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziltség fuggvényében szabalyozza.

Magas frekvencidju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbol
konvertalt fesziiltség altal keril UGzemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
feszlltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz szikséges
értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izolalja
a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

Masodlagos egyeniranyitd hid kiegyenlité induktivitassal:
tekercselésbdl  szarmazé  valtéaramot/fesziltséget
egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.
Tranzisztoros switching méréhid (IGBT) és driver-ek; atalakitja a szekunderhez
kimend aramot DC-rél AC-ra a TIG AC hegesztéshez (ha jelen vannak).

a masodlagos
alacsony ingadozasu

6- Ellendrzd és szabalyozo elektronika; azonnal ellendrzi a hegesztéaram értékét és

azt 6sszehasonlitja a kezel6 altal bedllitott értékkel; modulalja az IGBT meghajtdk

vezérl6 impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.

7- A hegesztégép mikodését ellen6rzd logika: bedllitia a hegesztési ciklusokat, az
aktuatorokat vezérli, fellilvizsgalja a biztonsagi rendszereket.

8- Beallitasi valamint a paramétereket és lzemmaddokat megjelenité panel.

9- Generator HF ivgyuijtashoz (ha jelen vannak).

10- EV védégaz elektroszelep (ha jelen vannak).

11- Hegesztégép hitéventilator.

12-Tavszabalyozas.

4.2 ELLENORZ0, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK

4.2.1 Hatso panel (C ABRA)

1- F&kapcsolé O/OFF - I/ON.

2- Tapkabel (2P + F (Egy fazis)), (3P + F (Harom fazis)).

3- Csatlakozé gazcsdé bekdtéséhez (palack nyomascsdkkenté - hegesztégép) (ha

jelen vannak).

Biztositék (ha jelen vannak).

Konnektor viz hiitéegységhez (ha jelen vannak).

Konnektor tavvezérléhoz:

Ahegesztégéphez 3 kllonb6zd tipusu tavvezérlét lehet alkalmazni a hatuljan 1évé,

14 polusos konnektor segitségével. Minden berendezést automatikusan felismer

és lehet6vé teszi az alabbi paraméterek szabalyozasat:

- Tavvezérl6 egy potenciométerrel:
a potenciométer szabalyozégombjanak elforgatasaval a féaram a
minimumtél a maximumig valtoztathaté. A féaram szabalyozasa ekkor
kizarélag tavvezérldvel torténik.

- Pedalos tavvezérlo:
az aram értékét a pedal pozicidja hatarozza meg. Ezenkivdl a 2T TIG
Uzemmodban a pedal benyomasa a gép start vezérlé szerepét tolti be a
hegeszt6pisztoly gombja helyett (ha eldirt).

- Tavvezérl6 két potenciométerrel:
az els6é potenciométer a féaramot szabalyozza. A masodik potenciométer
egy masik paramétert szabalyoz, amely az aktiv hegesztési modtol fligg.
E potenciométer elforgatéséval megjelenitésre kerll az a paraméter, amely
épp valtozik (amely mar nem ellendrizheté a panel szabalyozégombjaval). A
masodik potenciométer jelentése: ARC FORCE, ha MMA lizemmddban van
és VEGSO ARAMLEFUTAS, ha TIG lizemmddban van.

- TIG hegesztépisztoly potenciométerrel.

4-
5-
6-

A A hegesztégépen beliili torések elkeriilésének céljabol kotelezd
5 polusos hegesztopisztoly adapter hasznalata barmely szabalyozo
potenciométeres, TIG HEGESZTOPISZTOLY szamara.

4.2.2 Eliilsé panel D ABRA

1- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
2- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
3- Konnektor a hegeszt6pisztoly gomb kabel csatlakoztatasahoz.

4- Osszekotd elem a TIG hegeszt6pisztoly gazcsé csatlakoztatasahoz.
5- Vezérl6panel:

5a. Hegesztési tipus beallito gomb (PROCESS).
Lehet6vé teszi a kivant eljaras kivalasztasat:

- ‘?: bevont elektrodas hegesztés (MMA).
7

‘LIFT&
_ [pe=

TIG hegesztés nagyfrekvencias ivgyuijtassal (TIG HF).

TIG hegesztés érintéses ivgyujtassal (TIG LIFT).
7 TIG tizemmodban az egyenaramu hegesztést mutatja (DC).
S TIG izemmaodban a valtéaramu hegesztést mutatja (AC), ha eldirt.

5b. Ciklus beallité gomb TIG hegesztéshez (MODE).
Lehet6vé teszi a mikddési mod kivalasztasat.
Rovid benyomas:

2T
- {J_" a hegesztés a hegeszt6pisztoly gombjanak benyomasaval kezdédik és a
hegesztépisztoly gombjanak kiengedésével végzédik.

4T
{J_", a hegesztés a hegesztépisztoly gombjanak benyomasaval és
kiengedésével kezdddik és csak akkor fejezédik be, amikor a hegesztépisztoly
gombjat masodszor is benyomjak majd kiengedik.

4 Se

Beei @ hegesztés a hegesztépisztoly gombjanak benyomasaval és
kiengedésével kezdédik. Minden révid benyomasra/kiengedésre az aram

atmegy a beallitott értékrol m a —m értékre és forditva. A hegesztés

befejezédik akkor, amikor benyomjak majd kiengedik a gombot egy el6re
meghatarozott hosszlisagu idére.

- | ehetdvé teszia ponthegesztések végrehajtasat a hegesztés idétartamanak
ellenérzésével a kijelzén (villogé ikon).
THIN

- %% jehetové teszi a révid ponthegesztések végrehajtasat (10-100msec) a
hegesztés id6tartamanak ellenérzésével a kijelz6n (villogo ikon).

Hosszantart6 benyomas (PULSE):
PULSE

- ™\ |ghetévé teszi az aram pulzalasat (szintcsere) a jellegzetes paraméterek

m_, |I1, Junn, és sla:r tetszés szerinti beallitasaval.
EASY

PULSE . _m Jun,
M\1 lehetévé teszi az aram pulzalasat a jellegzetes paraméterek “és
= elére meghatarozott értékekre valo, automatikus bedllitasaval a beallitott

aram m— fuggvényében (egyébként ezek az értékek modosithatok).

5c. Tobbfunkciés szabalyozégomb.

A gombokkal el6készitett beallitasok flggvényében lehetévé teszi a paraméterek
kivalasztasat és szabalyozasat, megjelenitve a beallitott értéket a kijelzén.
Kiilonésképpen az MMA-ban a médosithaté paraméterek az alabbiak:
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VRD

- a “Voltage Reduction Device” késziilék engedélyezésel/letiltasa a
kisfesziltséggel torténd, biztonsagos inditas céljabadl.

HOT
START  kezdeti talaram (szabalyozas 0-100%) a hegesztési

ivgyujtas
optimalizalasahoz.

-ITZ\- f6 hegesztéaram (kimeneti aram Amperben).

ARG
FORCE dinamikus tularam (szabalyozas 0-100%) a hegesztés folytonossagéanak
optimalizélasahoz és az elektréda letapadasanak megakadalyozasahoz.

Kiilonosképpen a TIG-ben a médosithaté paraméterek az alabbiak:

Y Y e
ll\l ll\l.l\liég

S\

AC T

EASY

xx Is, ls’/ —m \tend PULSE

R . mnd M\ 1q
i [ — iz

BAL —

J

- 't1 a védégaz aramlas el6gaz ideje a hegesztés beindulasa el6tt (szabalyozas
0-10 masodperc).

1
- o\ megtartott kezdéaram 2T-ben fix idére (50msec) és a benyomott gomb
megtartasaval azonos idére, 4T-ben (szabalyozas 0-100%).

t-r kezdeti aramfelfutasi id6 az | értékt6l az |-ig (szabalyozas 0.1-10
masodperc). Az OFF-ban nincs lefutas.
Megj.: Az |_és T parameterek modosithatok pedalos, tavoli vezérlével is,
azonban a beallitast végre kell hajtani a vezérlé bekapcsolasa elétt.

A 6 hegesztdaram, a PULZALO és Bi-Level (izemmédban a legmagasabb
szint(i aram (kimeneti aram Amperben).

11 P
- —L alaparam, a PULZALO és Bi-Level (izemmodban az az érték, amely
felvalthatja a f6éaramot a hegesztés folyaman (szabalyozas Amperben).
- U pulzalasi frekvencia és az AC/DC modelleknél a TIG AC lizemmodban a
hegesztéaram frekvenciajat jelenti (szabalyozas Herzben).

_ o kiegyenlitési szazalék, a PULZALO izemmodban a legmagasabb szinten
lév6é aram id6tartama és a pulzalas teljes periddusa kozétti arany, az AC/DC
modelleknél a TIG AC lGizemmaddban a pozitiv aramos id6 és a negativ aramos
id6 kozotti aranyt jelenti.

- e végsé aramlefutasi id6 az |,
masodperc). Az OFF-ban nincs lefutds.

Jend

A S végaram, a 2T-ben a végsd aramlefutas utan megtartott aram, ha a lefutasi
id6 nullanal nagyobb, a 4T-ben a végsé aramlefutas utan megtartott aram arra a
t(.aljes idétartamra, amely alatt a hegeszt6pisztoly gombja benyomva marad.

értéktél az | -ig (szabalyozas 0.1-10

- ltz a védbégaz aramlas elégaz ideje a hegesztés ledllasatdl kezdédben
(szabalyozas 0-10 masodperc).

- R elémelegitési energia, ha el6irt, csak az AC/DC modelleknél a TIG AC

Uzemmodban az elektréda elémelegitését szabalyozza az inditas elésegitéséhez

(szabalyozas 2.6-53 A*Sec). Az OFF-ban nincs el6melegités.
A kijelzén l1évd, egyéb ismertetd ikonok:

- aLarm jelzés/riasztas értesités, altalaban a kijelz6n megjeldlt kodhoz van tarsitva,
felhivja a figyelmet a lehetséges aktiv, automatikus anomaliara/védelemre a
hegeszt6gépben.

- termikus védelem, a kijelz6n a atarw és kdédhoz van tarsitva, a belsé
felmelegedési hatarértékek elérési allapotanak értesitése.

- @ aktiv kimenet, a feszlltség jelenlétét mutatja (engedélyezett teljesitmény)
a hegesztégép kimeneti aljzataiban.

- tavvezérld, a tavvezérld csatlakoztatasat és aktiv ellenérzését jelzi.

- Is pozicié mutatd, a 4T-ben egy elére meghatarozott értéknél alacsonyabb
-el egy minimum kezd&aram alapbeallitasat jelzi, amely lathatéva teszi a
hegesztéivet benyomott gombbal. Ez lehetévé teszi a hegesztés kiindulasi
pontjanak pontos megvalasztasat (ha a kezdéaramot egy bizonyos hatarértéken
felUlre allitjak be, a funkcié automatikusan kikapcsol).
- (Defautt gyari paraméterek, minden paraméter széleskorli muikodési
felhasznalasokhoz hasznos, el6re meghatarozott értékre torténd alapbeallitasat
jelzi. A felnasznalo tetszés szerint beallithatja a féaramot JE\_ anélkil, hogy

megvaltoztatna a tobbi automatikus beallitast.
Barmelyik pillanatban ujra lehet aktivalni ezt a feltételt, kikapcsolva és bekapcsolva
a hegesztégépet a tobbfunkcids szabalyozégomb benyomasa utjan (D - 5¢c ABRA).

Riasztast jelz6 lizenetek az alfanumerikus kijelzén (D - 5d ABRA):

- AL.1: a primer aramkér termikus védelmének beavatkozasa (ha eldirt).
- AL.2: a szekunder aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

- AL.3: a tapvonal tulfesziiltség-védelmének beavatkozasa.

- AL.4 : a tapvonal fesziiltségesés-védelmének beavatkozasa.

- AL.8 : segédfesziiltség tartomanyon kivil.

A visszadllitas automatikus a riasztas okanak megsziinése utan.

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZES| ES ELEKTROMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL. |

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETI EL.

5.1 0SSZESZERELES (P ABRA)
Csomagolja ki a hegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kiilénallé részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakotd kabel 6sszeszerelése (E ABRA)
5.1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztdkabel 6sszeszerelése (F ABRA)

5.2 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitélevegd ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejiileg gy6z6djon meg arrél is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetdporszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad terliletet a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelelé teherbirasu, sik
feliiletre kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.3 HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminem( villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltiintetett értékek megfeleinek a feldllitas helyén érvényes haldzati
fesziltség és frekvencia értékeivel.

- A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halozati
tapegységre szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni
differencialkapcsolokat hasznaljak:
- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében
ajanlatos a hegesztdégép csatlakoztatasa a taphalézat olyan interfész pontjaihoz,
amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint:

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

- Ahegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kdvetelményei.
Ha a hegeszt6gépet egy kdziizemi taphalézatba csatlakoztatjak, akkor a beszerel6
vagy a felhasznal¢ felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet
be lehet-e kotni vagy sem (sziikség esetén kérje ki az eloszto halozat kezeldje
véleményét).

védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu

5.3.1 Villasdugo és csatlakozo

Kosse 6ssze a halozati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozoéval
(2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~), és biztositson egy olyan hal6zati csatlakozét, amely
rendelkezik olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalo
foldelévéget a (sarga-zold szinl) foldelévezetékre kell rakapcsolni. A tablazat (1.
TAB.) feltinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé amperértékeket,
melyeket a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb névieges aram illetve a névleges
tapfeszlltség alapjan valasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvalésitott (. osztalya) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély)
kockazataval jar.

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYOzODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
A HALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.
AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozo javasolt értékeket (mm?
-ben) a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényeben.

5.4.1 TIG hegesztés

Faklya csatlakozas

- lllessze be az aramhordoz6 kabelt az erre szolgalé gyorscsipeszbe (-). Kdsse 6ssze
a harompolusu csatlakozoét (faklya gomb) a megfelel6 villamos csatlakozohoz.
Kosse Ossze a faklya gazvezetékét a megfeleld csatlakozassal.

Hegesztéaram visszavezet6 kabel csatlakoztatasa

- A hegesztend® darabhoz vagy ahhoz a fém munkaasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.
Ezt a kabelt a (+) jellel jeldlt sarokhoz kell bekotni.

Osszekapcsolas gazpalackkal.

- A nyomascsokkent6t a gazpalack szelepére kell csavarozni, kézbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkent6t, Argon gaz keverék hasznalata esetén.

- Agazbevezetd csovet dssze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet
csdbilincsét.

- A tartdly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkentd
szabalyozasanak panatjat

- Nyissa ki a palackot és szabalyozza be a gazmennyiséget (I/min) a felhasznalas
becsiilt adatai alapjan, Id. tabiazat (4 TABL.); a gazkibocsatds mennyiségének
esetleges Ujraszabalyozasa a hegesztés alatt is lehetséges a nyomascsokkentd
szelep forgatasaval. Ellenérizze a csdvek és csatlakozasok szoritasait.
FIGYELEM! A munka végeztével mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.2 MMA hegesztés

A burkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) pélusara kétjik; csak a
savas burkolasu elektrod kerll kivételesen a negativ (-) pélusra.

A hegesztokabel és az elektrodfogo csipesz 6szekotése

Egy specidlis kapocs, amely az elektrod fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez a kabel a (+) jell csipesszel kerll érintkezésbe.
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A hegesztéaram kivezetd kabeljének bekotése

Ezt a hegesztend6 anyaghoz illetve ahhoz a fémfellilethez kell bekétni, amelyen az all,

s a lehetd legkdzelebb az illeszkedési ponthoz.

Ez a kabel a (-) jelli csipesszel keriil érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el telies mértékben a hegesztékabel csatlakozoéit a gyorscsatlakozokban
(ha jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekéttetés garantalasa érdekében;
ellenkezé esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kévetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi eld.

- Hasznalja a lehetd legrévidebb hegesztékabelt.

- Kerllje a fémtartalmud cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allo
darab részei, a hegesztéaram kijov6é kabelének helyettesitése altal; 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 folyamat, mely az elektromos iv altal termelt hét
hasznalja fel, s azt begyuijtia majd fenntartja egy olvadasmentes elektréd (Wolfram)
és egy hegesztésre varo anyag kézétt. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely
a hegeszt6aramot viszi neki, illetve védi magat az elektrédot és a hegeszt6fiirdot
az atmoszféra hatasara bekovetkezd oxidaciotdl egy iners gaz kibocsatasa altal
(altalaban Argon: Ar 99.5%) amely a keramia porlasztéfejbdl aramlik ki (G. ABRA).

A tokéletes hegesztés érdekében a megfelelé atmérsji elektrodot a megfeleld
arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (3. TABL.).

A gép oldalfalan elhelyezett tablazat kilonféle vastagsagu anyagoknal alkalmazando,
tajekoztato jellegli aramértékeket javasol lagyacél vagy rozsdamentes acél DC
hegesztésére vonatkozoan.

Az elektrod normadlis méretll kinyuldsa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérheti a 8 mm-t is.

A hegesztés az illesztés szegélyeinek Osszeolvadasaval valosul meg. Vékony
anyagok esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfelel6 elékészités utan nem sziikséges
hegeszt6palca alkalmazasa. (H. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén sziikséges az alapanyaggal azonos anyagu hegesztépalca
felnasznélasa megfelelé atmérével valamint a szegélyek megfelel6 el6készitésével.
(I. ABRA). A tokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan megtisztitott,
oxidacio-, olaj-, zsir- és olddszermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyujtasa anélkul valésul meg, hogy a wolfram elektrod hozzaérne
a hegesztend6 darabhoz, egy magas frekvenciaju berendezés altal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyujtasi méd esetén a wolfram nem keril bele a hegesztéfirdébe, s az
elektrod sem hasznalédik el, ugyanakkor kénnyi inditast tesz lehetévé minden
hegesztési pozicidban.

Eljarés:

Nyomja meg a faklya nyomoégombijat, agy hogy kézben kozeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a
begyujtott ivvel alakitson ki a hegesztendé darabon egy hegesztdkeveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez az illesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok merilnek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott
a gaz jelenlétérdl és jol lathatdk a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig,
hogy az elektréd a HF hatasa ala ker(ljon, hanem gy6z6djon meg a felllet épségérél
valamint a hegy min8ségérdl, s azt sziikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az
aram megszinik a beallitott lefutésinnel.

LIFT ivgyujtas:

Az elektrodiv begyujtasara a wolfram elektrédnak a hegesztendé anyagtdl valo
eltavolitasaval kerdl sor. Az ily modon torténd ivgyujtas kevesebb elektrosugarzasu
problémat okoz, és minimalisra szoritja a wolfram beolvadasat illetve az elektrod
elhasznalédasat.

Eljaras:

Helyezze az elektrod hegyét a hegesztendé darabra, enyhe nyomassal. Nyomja
le teljesen a faklya nyomégombjat és emelje meg néhany masodperc késéssel az
elektrodot 2-3mm-re, begyUjtva ezaltal az ivet. A hegeszt6é kezdetben | ., aramot
bocsat ki, majd nehany masodperc mulva keril csak sor a beallitott hegesztoaram
kibocsatasara. A ciklus végén az aram megsziinik a lefutésinen.

6.1.2 TIG DC hegesztés

ATIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozetii és magas 6tvozetli szénacélokra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok otvézeteire.

A TIG DC elektrodas hegesztésnél a (-) pdlusnal altaldban 2%-ban tériumtartalmu
elektréda (piros szinl sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (szlrke szinl sav)
hasznélatos. 3
Tengelyiranyban csiszolokoronggal ki kell hegyezni a volframelektrédat az L ABRA
szerint, Ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkerlilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektréda hosszanak
iranyaban. Ezt a miiveletet periddikusan el kell végezni az elektroda alkalmazasanak
és elhasznalddasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezddott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak.

6.1.3 TIG AC hegesztés (ha elGirt)

Ez a hegesztési tipus lehetévé teszi az aluminium és a magnézium fémekre
hegesztését, amelyek a fémek fellletén egy védo és szigetel® oxidréteget képeznek.
A hegesztéaram polaritadsanak felcserélésevel meg lehet “repeszteni” az oxid felsé
rétegét az Ugynevezett “ionos szemcseszoras” mechanizmus alkalmazasa atjan. A
feszultség a volframelektrédon felvaltva pozitiv (EP) és negativ (EN). Az EP ideje alatt
az oxidréteg a fellletrdl eltavolitasra kerll (“tisztitas” vagy “lemaratas”), lehetévé téve
a furdé kialakulasat. Az EN ideje alatt végbemegy a darabhoz a maximalis hébevitel,
lehet6vé téve a hegesztést. Az AC lizemmaddban a balansz paraméter valtoztatasanak
lehetésége megengedi az EP aram idejének minimalisra csokkentését, amely
gyorsabb hegesztést biztosit.

Nagyobb balansz értékek gyorsabb hegesztést, mélyebb behatolast, koncentraltabb
ivet, keskenyebb hegesztési flirdét és az elektréda korlatolt felmelegedését teszik
lehetévé. Kisebb értékek a darab nagyobb tisztitdsat eredményezik. Tulsagosan
alacsony balansz érték alkalmazasa az iv és a rozsdatlanitott rész kiszélesedését, az
elektroda tulmelegedését és ennek kdvetkeztében a hegyén egy gémb kialakulasat, a
kénnyl gyuijtas és az iv irdnyithatdsaganak romlasat okozza. Tul magas balansz érték
alkalmazasa “piszkos” hegesztési firdét és sétét olvadékot eredményez.

A tablazat (4. TABL.) az AC hegesztésnél a paraméterek valtozasanak hatasait
foglalja 0ssze.

Ezenkivil érvényesek a hegesztési eljarasra vonatkozo utasitasok.

A tablazatban (3. TABL.) az aluminiumra hegesztésre vonatkozo tajékoztaté adatok
vannak feltlintetve; a legalkalmasabb elektréda tipus a tiszta volframelektréda (zold
szinl sav).

6.1.4 Eljaras
- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a szabalyozogomb segitségével;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a szlikséges, valos hébevitelhez.

- Nyomja be a hegesztépisztoly gombjat, megvizsgalva a gaz helyes kidaramlasat a
hegesztdpisztolybdl; allitsa be sziikség esetén az elégaz és az utogaz idét; ezeket
az id6ket az operativ feltételek figgvényében kell beallitani, kiilondsképpen az
utégaz késésnek kell olyannak lennie, hogy lehetévé tegye a hegesztés végén az
elektroda és a furdé lehltését anélkil, hogy kapcsolatba Iépnének az atmoszféraval
(oxidacidk és szennyezédések).

2T szekvencias TIG lizemmod:

- A hegesztdpisztoly gombjanak (H.G.) teljes benyomasara egy |, arammal az iv
meggyullad. Ezt kovetéen az aram névekszik a KEZDETI ARAMFELFUTAS funkcio
szerint a hegesztéaram értékének eléréséig.

- A hegesztés megszakitasahoz engedije el a hegesztSpisztoly gombjat, teret adva
ezzel az aram fokozatos nullazasanak (ha be van kapcsolva a VEGES FELFUTASI
IDO funkcio), vagy az iv azonnal kialvasanak a rakévetkezé utégaz periédussal.

4T szekvencias TIG lizemmod:

- A nyomdégomb els6 benyomasa meggyuijtja az ivet egy | arammal. A nyomégomb
elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFUTASI IDO funkcid szerint a
hegesztéaram értékéig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve.
Amikor ismét megnyomjak a gombot, az aram lecsokken a VEGES FELFUTASI IDO
funkcio szerint az | -ig. Ezutobbit megtartja a nyomégomb elengedéseig, amellyel
a hegesztési CIk|US efejezodlk és megkezdddik az utégaz periédus. Azonban ha a
VEGES FELFUTASI IDO funkcié folyaman elengedik a gombot, akkor a hegesztési
ciklus azonnal véget ér és megkezdddik az utdgaz periddus.

4T és BI-LEVEL szekvencias TIG lizemméd:

- A nyomdégomb els6 benyomasa meggydijtja az ivet egy | arammal. A nyomégomb

elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFUTASI IDO funkcid szerint a

hegesztéaram értékéig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve.

A nyomégomb minden tovabbi benyomasanal (a benyomas és elengedés kozott

eltelt id6 rovid legyen), az aram valtozni fog a BI-LEVEL paraméterben beallitott |,

érték és a féaram |, értéke kozott.

A nyomégomb hosszabb ideig tortén6 nyomvatartasanal az aram lecsokken a

VEGES FELFUTASI IDO funkcié szerint az | +-19. Ezutobbit megtartja a nyomégomb

elengedéséig, amellyel a hegesztési ciklus Ebt-}fejezodlk és megkezdddik az utégaz

periédus. Azonban ha a VEGES FELFUTASI IDO funkcié folyaman elengedik a

gombot, akkor a hegesztési ciklus azonnal véget ér és megkezdédik az utégaz

periédus (M ABRA).

TIG SPOT és TIG THIN SPOT lizemmaéd:

- Ahegesztés a hegesztépisztoly gombjanak az elére beallitott id6 eléréséig torténd
nyomvatartasaval valésul meg (spot id6).

6.2 MMA HEGESZTES

- Rendkivil fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarto altal javasolt elirasokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes polusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztdsa soran (altaldban ezek az el6irasok az elektrédok csomagolasan
olvashatok).

Ahegesztéaram a felhasznalt elektréd atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint kerlil szabalyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezziik meg,
hogy a kiilonbdzé atmérénagysaghoz a kdvetkezd aramok tartoznak:

. Hegesztéaram (A)
@ Elektréd (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

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fiiggéleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznaini.

- Ahegesztett darab miszaki jellemzgit nemcsak a valasztott aram eréssége, hanem

tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag,

a végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atméréje és minésége (a

helyes meg6rzés érdekében tartsa az elektrddokat szaraz helyen a megfeleld

csomagolasban és dobozban).

A hegesztés jellemz6i a hegesztégép ARC-FORCE értékétél (dinamikai viselkedés)

is fuggnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel

bedllithaté.

Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast

biztositanak és tipikusan bazikus elektrodakkal barmilyen pozicioban lehetévé

teszik a hegesztést, alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrodaknal tipikus
froccsenésektdl mentes, finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivll a hegesztégép

HOT START és ANTI STICK funkcidkkal is el van latva, amelyek kdnny( inditasokat

és az elektréda darabra tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.2.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava doérzsdlje az elektréd hegyét a
hegesztendd anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az
iv begyujtasanak legmegfelelébb maodja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elekirodot az anyaghoz; ez a burkolat
megkarositasat idézheti eld, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

- Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztendd felulettél akkora tavolsagra,
amekkora a felhasznalt elektr6d atméréje és ezt a tavolsadgot a lehetd
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektréd
haladasi iranyban valé megddntése kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen.

- A hegeszt6huzal végén vigye vissza az elekir6d végét a haladas iranyaval
ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, majd emelje ki hirtelen
az elektrodot az olvadékbol, s igy kialszik a faklya A (HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI - N. ABRA).

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
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
- Kerlilje afaklya és kabelének meleg felliletekre tételét; az ugyanis a szigeteléanyagok
olvadasat idézné el6 megakadalyozvan annak mikodését
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- Meghatarozott id6kdzonként ellendrizze a cs6vezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa 6ssze megfeleléen az elektrédrogzitd csipeszeket és a csipesztartd
befogdétokmanyt a kivalasztott elektrod atmérdjével, a tilmelegedés illetve a nem
megfelelé gazmegoszlas és helytelen miikddés elkeriilése érdekében,

- Minden hasznalat elétt ellenérizze az elhasznalddas mértékét és a faklya szélsé
részeinek helyes Osszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrédfogo 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.

,A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A
GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziilltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo alkatrészekkel valo
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valo kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

Idészakonként és minden esetben a hasznalattol és a kdrnyezet porossagatol figgd

gyakorisaggal vizsgalja at a hegeszt6gép belsejét és tavolitsa el az elektronikus

kartyakra rarakodott port egy nagyon puha kefével vagy megfelelé oldészerekkel.

- Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett mlveletek befejezésekor a régzit6csavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.vald hegesztési miveletek
végrehajtasat.

- A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan dllitsa vissza a bekotéseket és a

kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek

mozgasban lévé részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre

melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,

vigyazva arra, hogy jol elkulonitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat az

alacsony fesziiltségli szekunder csatlakozasoktdl.

Haszndlja fel az 6sszes eredeti alatétgyrit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE ) .

NEM  KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS

FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,

ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod atmérdjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsold “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelelé lampa,
ellenkezé esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb.).

- Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelzé (LED), mely a tul magas / tul alacsony feszlltség,
vagy rovidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

- Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségeérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellenérizni kell a szell6z6-berendezés mikodéképesseéget.

- Ellendrizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

- Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell sziintetni annak okat.

- Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,
hogy a foldelési kabel fogoja valéban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat kozé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséginek (Argon 99.5) és
mennyiségiinek kell lennie.
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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 predispuse la uzura.

- Realizati 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 folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- 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 recipiente sub presiune.

- Indepartati 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 caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

POLO®

- 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 UNI EN 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) egalda sau mai mare de
85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie
individuala (Tab. 1).

()

EMEF "
SAFE
- Trecerea curentului sudura provoaca aparifia unor campuri

electromagnetice (EMF) Iocallzate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- 8a mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sa nu infasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele
cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d= 20cm (Fig. O).

- 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
asigurata 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.

A 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 cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca 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”.

A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurid pe o suprafatid orizontal
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
reteaua hidrica) este periculoasa.

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.
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2.

INTRODUCERE S DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE
Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata

in

mod special pentru sudura TIG (CC) (CA/CC) cu aprindere HF sau LIFT si pentru

sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).
Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTER), precum viteza
considerabila si precizia reglarii, permit calitatea excelenta a operatiei de sudura.

Reglarea prin intermediul sistemului cu

Jinvertor” la priza de alimentare (primar)

permite in plus o reducere drastica de volum al transformatorului si a reactantei de
nivelare, adica reducerea volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitand astfel
manevrarea si transportul acestuia.

2.2 ACCESORII LA CERERE (daca nu sunt prevazute)

- Set sudura MMA.

Set sudura TIG.

Adaptor butelie cu Argon.

Reductor de presiune.

Pistolet de sudura TIG.

Masca auto-obscuranta: cu filtru fix sau reglabil.

Cablu de masa pentru curent de sudura dotat cu clema de masa.
Comanda de la distantd manuala 1 potentiometru.

Comanda de la distantd manuala 2 potentiomentri.

Comanda de la distanta cu pedala.

Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.
Pistolet TIG cu potentiometru.

Carucior AMERICA.

. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

1-
2-
3-
4-
5-
6-

7-

8-

9-

Fig. A

Gradul de protectie a carcasei.

Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazica;

3~: tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S : indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc

de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

Simbolul procedeului de sudura prevazut.

Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

Norm& EUROPEANA de referinti pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudura cu arc electric.

Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii

produsului).

Randamentul circuitului de sudura:

: tensiune maxima in gol.

- })U : Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AIV - ANV : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzétoare.

Date caracterlstlce ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(I|m|te|e admise £10%):

1 max + Curent maxim absorbit din priza.

- |, 4+ Curentul efectiv de alimentare.

10--==-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11-

Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

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 sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

APARAT DE SUDURA:

_ ase vedea tabelul 1 (TAB. 1).
PISTOLET DE SUDURA:

a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4.

DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Acest aparat de sudura este controlat de un microprocesor care permite setarea unui
numar ridicat de parametri pentru a permite o sudura optima in orice conditii si pe
orice material. Totusi, pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara
cunoasterea capacitatilor sale operative.

Semnificatia (FIG. B)

1-
2-

3-

8-
9-

Intrare linie de alimentare trifazata, grup redresor si condensatori de nivelare.
Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata in
tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul /
tensiunea de sudura necesare.

Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertitd de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a cu
ondulatie foarte redusa.

Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si driveri; trasforma curentul de iesire la
circuitul secundar de la curentul continuu (CC) la curentul alternativ (CA) pentru
sudura TIG CA (daca sunt prezente).

Panou electronic de control si reglare; verificd instantaneu valoarea curentului
de sudura comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile
de comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudura, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.
Panou de setare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.
Generator aprindere HF (daca sunt prezente).

10-
11-
12-

Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV (daca sunt prezente).
Ventilator pentru racirea aparatului de sudura.
Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE
4.2.1 Panoul posterior (FIG. C)

1-
2-
3-

4-
5—
6-

Intrerupator general O/OFF - I/ON.

Cablu de alimentare (2P + T (Monofazat)), (3P + T (Trifazat)).

Racord pentru conectarea tevii de gaz (reductor presiune butelie — aparat de

sudura) (daca sunt prezente).

Siguranta fuzibila (daca sunt prezente).

Conector pentru grup racire apa (daca sunt prezente).

Conector pentru comenzi la distanta:

La aparatul de sudura se pot aplica, prin intermediul conectorului special cu 14 poli

aflat in partea din spate, 3 tipuri diferite de comenzi la distanta. Fiecare dispozitiv

este recunoscut automat si permite reglarea urmatorilor parametri:

- Comanda la distanta cu un potentiometru:
prin rotirea butonului potentiometrului, se modifica curentul principal de la
minim la maxim. Reglarea curentului principal poate fi efectuata numai cu
comanda la distanta.

- Comanda la distanta cu pedala:
valoarea curentului este determinata de pozitia pedalei. De asemenea, in
modul TIG 2T, apasarea pedalei actioneaza ca o comanda de start pentru
aparat n 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 potentlometru este: ARC FORCE daca este in modul MMA si RAMPA
FINALA daca este in modul TIG.

- Pistolet TIG cu potentiometru.

A n scopul de a evita defectiunile din interiorul aparatului de sudura, este
obligatoriu ca utilizatorul sa foloseasca adaptorul pistolet 5 poli pentru orice
PISTOLET TIG cu potentiometru de reglare la bord.

4.2.2 Panoul anterior FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
Conector pentru conectare cablu buton pistolet.

Racord pentru conectarea tevii de gaz a pistoletului TIG.
Panou de comenzi:

5a. Buton reglare tip sudura (PROCESS).
Permite selectarea procesului dorit:

- ‘ ?:I - sudura cu electrod invelit (MMA).
- ﬁ sudura TIG cu amorsarea arcului la Thalta frecventa (TIG HF).

LFT 2
\*_, sudura TIG cu amorsarea arcului pornind in contact (TIG LIFT).

o= n modalitatea TIG indica sudura n curent continuu (DC).

L n modalitatea TIG indica sudura in curent alternativ (AC), daca este
prevazut.

5b. Buton reglare ciclu pentru sudura TIG (MODE).
Permite selectarea modului de functionare.
Apasare scurta:

- {J i ~ sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se
elibereaza butonul pistoletului.

[ aT

{J ' sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului si se
termina numai cand se apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara.

4T
4 Se

diedi sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului. La fiecare
apasare/eliberare scurta curentul trece de la valoarea reglata n la valoarea

11
—L si invers. Sudura se termina atunci cand butonul este apasat si apoi
eliberat pentru un timp lung prestabilit.

S permite executarea punctarilor cu controlul timpului duratei sudurii pe
display (pictograma clipeste).
THIN

- leeee permite executarea unor punctari scurte (10-100msec) cu controlul timpului
duratei sudurii pe display (pictograma clipeste).

Apasare prelungita (PULSE):
PULSE

- M\ permite pulsarea curentului (schimbare de nivel) cu reglarea doritd a
rametrilor car: ristici I1 i
parametrilor caracteristic m | i [ S =
EASY

PULSE . . o . .

/M\1 permite pulsarea curentului cu reglarea automata a valorilor predefinite ale
arametrilor caracteristici , si n functie de curentul reglat

P Tl e Y , S0

(aceste valori pot fi oricum modificate).
5c. Buton multifunctional.
in functie de reglarlle prevazute cu butoanele permite selectarea si reglarea

parametnlor afisand valoarea reglata pe display.
In special in MMA parametrii modificabili sunt:

NITNTIZ 5,
i, i, l\l

smm' o\ roRce

N\




VRD

- activarea/dezactivarea dispozitivului “Voltage Reduction Device” pentru
pornirea in conditii de siguranta cu joasa tensiune.

HOT
- START sypracurent initial (reglare 0-100%) pentru optimizarea amorsarii arcului
de sudura.

- -ITZ\- curent principal de sudura (curent de iesire in Ampere).

ARG
- FORGE gypracurent dinamic (reglare 0-100%) pentru optimizarea fluiditatii sudurii
si evitarea lipirii electrodului.

in special in TIG parametrii modificabili sunt:

Y Y e
ll\l ll\l.l\lSec

M

AC G

EASY
U s r _|_ t PULSE
”fl.zji‘ W\ / enlj/'wnd M\ 1q
i [ = — fie

J

- 't1 timp pre-gaz de eflux al gazului de protectie inainte de pornirea sudurii
(reglare 0-10 secunde).

1
- CA curent initial mentinut pentru un timp fix in 2T (50msec) si pentru un timp
egal cu mentinerea butonului apasat, in 4T (reglare 0-100%).

-r timp de rampa initiala a curentului de la valoarea |_ la I, (reglare 0.1-10
secunde). In OFF rampa nu este prezenta
N.B.: parametrii I_ si T_ pot fi modificati si cu comanda la distanta cu pedals,
dar reglarea trebuie s3 fie efectuati inainte de a activa comanda.

- -ITZ\- curent principal de sudura in mod PULSAT si Bi-Level este curentul la nivel
mai fnalt (curent de iesire in Ampere).

11
- —L curent de baza, in mod PULSAT si Bi-Level este valoarea care poate fi
alternata cu cea principala in timpul sudurii (reglare in Ampere).

- U frecventa de pulsare si pentru modelele AC/DC in TIG AC reprezinta
frecventa curentului de sudura (reglare in Hertz).

- ik procent echilibrare, in mod PULSAT este raportul dintre timpul in care
curentul este la nivel mai inalt si perioada totala de pulsare, pentru modelele AC/
DC in TIG AC reprezintd raportul dintre timpul cu curent pozitiv si timpul cu
curent negativ.

\een

- timp de rampa finald a curentului de la valoarea |, la I, , (reglare 0.1-10

secunde). In OFF rampa nu este prezenta.
Jend

A curent final, in 2T este curentul mentinut dupa rampa finala daca timpul de
rampa este mai mare decat zero, in 4T este curentul mentinut dupa rampa finala
p.entru tot timpul Tn care butonul pistoletului ramane apasat.

- ltz timp post-gaz de eflux al gazului de protectie inainte de oprirea sudurii
(reglare 0-10 secunde).

- R energia de preincalzire, daca este prevazuta, doar pentru modelele AC/DC
in TIG AC regleaza preincalzirea electrodului pentru a usura pornirea (reglare
2.6-53 A*Sec). In OFF preincalzirea nu este prezenta.

Alte pictograme indicative prezente pe display:

- arm aviz de semnalizare/alarma, in general combinat cu codul indicat pe
display, atrage atentia asupra posibilei anomalii/protectii automate active in
aparatul de sudura.

- protectie termica, combinat cu awrm si cod pe display, aviz de conditie
atingere a limitelor de incalzire interna.

- @ iesire activa, indica prezenta tensiunii (putere activata) in prizele de iesire
ale aparatului de sudura.

- comanda la distanta, indica conexiunea si controlul activ al comenzii la
distanta.

Is,

- cursor de pozitie, in 4T cu A inferior fatd de o valoare predefinita indica
setarea unui curent initial minim care face vizibil arcul de sudura cu butonul
apasat. Acest lucru va permite sa alegeti cu precizie punctul de pornire al sudurii
(daca curentul initial este setat peste o anumita limita, functia se dezactiveaza
automat).

- (Defautt parametri din fabrica, indica setarea tuturor parametrilor la o valoare
predefinita utila pentru o ampla operativitate. Utilizatorul poate regla dupa cum
doreste curentul principal _I-\_ fara a modifica celelalte setari automate.

Aceasta conditie poate fi reactivata in orice moment stingand si pornind aparatul
de sudura cu tasta butonului multifunctional (FIG. D - 5¢) apasata.

Mesaje de alarma indicative pe displayul alfanumeric (FIG. D- 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 auxiliara in afara intervalului.

Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.

5. INSTALARE
A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I

CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT
S1 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. P)
Tnlaturati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. E)
5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod (FIG. F)

5.2 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare
fortata prin intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se
aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafatd plana
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5 3 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
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 sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata 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 = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura 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 +
P.E) (3~) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza 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.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd 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

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT 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 Sudura TIG

Conectarea pistoletului de sudura

- introduceti cablul de alimentare cu curent in clema rapida corespunzatoare (-).
Conectati conectorul cu 3 poli (buton pistolet de sudura) la priza corespunzatoare.
Conectati tubul de gaz al pistoletului de sudura la racordul corespunzator.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

- Se conecteaza 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 (+).

Conectarea la butelia cu gaz (daca se utilizeaza).

- Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz intercaland reductorul
de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu, atunci cand se foloseste gaz
Argon.

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune fnainte de a deschide ventilul
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) in functie de datele orientative
de folosire, dupa cum este indicat in tabel (TAB. 4); eventualele reglari de flux
ale gazulul pot fi efectuate in timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de
presiune. Verificati etanseitatea tuburilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei cu gaz la terminarea 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 capat cu o clema speciald care serveste la apucarea partii

neacoperite a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteaza 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
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cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDURA TIG

Sudura TIG este un procedeu de sudura care foloseste caldura produsa de arcul
electric care este aprins si mentinut intre un electrod nefuzibil (de Tungsten) si piesa
de sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet de sudura corespunzator
fn masura sa transmita curentul de sudare si sa protejeze electrodul si baia de sudare
de oxidarea atmosferica prin intermediul unui flux de gaz inert (de obicei Argon: Ar
99.5%) care se scurge prin ajutajul ceramic. (FIG. G).

Este indispensabil ca pentru o buna sudura, sa se foloseasca diametrul exact de
electrod cu tipul de curent corespunzator, precum este prezentat in tabel (TAB. 3).
Tabelul aflat pe mantaua aparatului sugereaza valorile de curent orientative care
trebuie folosite in diferitele grosimi de material referitoare la sudura in DC a otelului
moale sau a otelului inoxidabil.

Protuberanta normala a electrodului din ajutaj ceramic este de 2-3 mm si poate atinge
8 mm pentru sudarile in unghi.

Sudura se efectueaza prin fuziunea celor doua margini ale jonctiunii. Pentru grosimi
subtiri preparate in acest scop (de pana la 1 mm circa) nu este necesara folosirea
materialului de adaos (FIG. H).

Pentru grosimi mai mari, este necesara folosirea de bare din aceeasi compozitie cu
materialul de baza si cu un diametru corespunzator, si o pregatire adecvata a marginilor
de sudat (FIG. I). Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de sudat
sa fie foarte bine curatate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, 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 Tnalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten
n baia de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile
de sudura.

Procedeu:

Apasati pe butonul pistoletului de sudura, apropiind varful electrodului de piesa de
sudat (2-3 mm); asteptati apnnderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins,
formati baia de sudare pe piesa, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

Tn cazul in care apar dificultati la aprinderea arcului, chiar daca 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 suprafatd si conformatia
varfului, eventual reascutindu-I 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, obtinand
astfel aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja initial un curent | dupa 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 prevazuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt
aliate si pentru metalele grele, cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudura in 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 ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, aga cum este
prezentat in FIG. L, 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. Aceasta 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 sudura permite sudura pe metale precum aluminiu $i magneziu care
formeaza pe suprafetele lor un strat de oxid protector si izolant. Inversand polaritatea
curentului de sudura este p05|blla ruperea stratului superficial de oxid prmtr-
un mecanism denumit ,sablare ionicd”. Tensiunea este alternativ pozitiva (EP) si
negativa (EN) pe electrodul de Tungsten in timpul timpului EP oxidu] este inlaturat de
pe suprafata (,curatare” sau ,decapare”) permltand formarea baii. In timpul timpului
EN se inregistreaza un aport termic maxim asupra piesei, ceea ce permite sudura.
Posibilitatea varierii parametrului balance in CA permite reducerea timpului curentului
EP la minim, permitand o sudura mai rapida.

Valorile superioare de balance permit o sudura mai rapida, o penetrare mai buna, un
arc de sudura mai concentrat, o baie de sudura mai restransa si o incalzire mai limitata
a electrodului. Valorile inferioare permit o curdtare mai buna a piesei. Folosirea unei
valori prea scazute de balance provoaca o largire a arcului si a partii dezoxidate, o
supraincalzire a electrodului cu consecinta formarii unei sfere pe varf si deteriorarea
usurintei de aprindere si directionarii arcului. Folosirea unei valori excesive de balance
provoaca o baie de sudura ,murdara” cu incluziuni intunecate.

Tabelul (TAB. 4) rezuma efectele de variatie a parametrilor in sudura CA.

In plus sunt valabile instructiunile referitoare la procedeul de sudura.

n tabelul (TAB 3) sunt prezentate datele orientative pentru sudura pe aluminiu; tipul
de electrod mai potrivit este electrodul de Tungsten pur (fasie de culoare verde).

6 1.4 Procedeu
- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul manetei;
eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Apasati butonul pistoletului, verificand fluxul corect de gaz de la pistolet; reglati,
daca trebuie, timpul de pre-gaz si de post-gaz; acesti timpi trebuie sa fie reglati in
functie de conditiile operative, indeosebi intarzierea post-gaz trebuie sa fie de asa
naturad incat sa permita, la sfarsitul sudurii, racirea electrodului si a baii fara a intra
n contact cu atmosfera (oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apaséand pana la capat butonul pistoletului (P.T.) amorseaza arcul cu un curent |_.
In continuare, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pani la valoarea
curentului de sudura.

- Pentru a fintrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, determinand anularea
treptatd a curentului (dacé este cuplatd functia RAMPA FINALA) sau stingerea
imediata a arcului cu post-gazul urmator.

Mod TIG cu secventa 4T:

- La prima apé&sare a butonului se amorseaza arcul cu un curent |.. La eliberarea
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INI]’IALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului.
Cand se apasa din nou butonul, curentul scade potrivit functiei RAMPA FINALA
pana lal . Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care termina

adaptati-I,

ciclul de sudura, incepand perioada de post gaz. In schimb, daca in timpul functiei
RAMPA FINALA” se elibereaza butonul, ciclul de sudura se termina imediat si
incepe perioada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T si BI-LEVEL:

- La prima apéasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent |.. La eliberarea
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului. La
fiecare apasare urmatoare a butonului (timpul dintre apasare si eliberare trebuie sa
fie de scurta durata), curentul va varia intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL
|, si valoarea curentului principal |,.

- Cand tineti apasat butonul timp |nde|ungat curentul scade potrivit functiei RAMPA
FINALA pana la I .. Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care
termina ciclul de sudura incepand perioada de post gaz. In schimb, daca in timpul
functiei RAMPA FINALA se elibereaza butonul, ciclul de suduré se termina imediat
si incepe perioada de post-gaz (FIG. M).

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 sudura 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

- De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, 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
corectd 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 sudura. 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 n 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 n plus dotat cu dispozitive HOT START si ANTI STICK care
garanteaza porniri usoare 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 piesa; 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 aceasta 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 sudura, orientati extremitatea electrodului Tnapoi 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. N).

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7 1.1 INTRE'[INEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
- Evitati sa sprijiniti 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 strangere 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 nainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectda 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.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
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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 figele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa 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 operatjilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea |ntre§|ner|| sau reparatlel restabllltl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate. Infasuratl toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta 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 S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudurg, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
in amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecar, sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudurg; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
nlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata 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.
Anmarkning: i den text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvédndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Stidng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér 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 gallande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anviand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

/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 I6sningsmedel
eller i narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvand er av
nagot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det
ar noédvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséattning
och koncentration samt exponeringens ldangd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

0LO®

- Anvind en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten
(tillgdngliga).

Detta géor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjilp och
klader som forutses for anvandningen och genom att anvidnda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med saérskilda filter som Overensstimmer med

bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.
Anviand sarskilda 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; skyddet ska dven gélla personer i narheten via skarmar
eller gardiner som inte reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller dverstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdnda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

L PR

EMEF

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av elektromagnetiska
falt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér en sadan utrustning.
Till exempel kan de forbjudas tilltréade till det omrade som svetsen anvénds vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstimmelse med de grundldggande begrédnsningarna for maénsklig
exponering av elektromagnetiska félt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa néra de tva svetskablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som mojligt fran

svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma

sida om kroppen.

Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska

anslutas sa nara som méjligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d= 20 cm (FIG. O).

0N

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som ér direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- i miljéo med okad risk for elektrisk stot.
- iangransande utrymmen.
- inarvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10. | normen “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation
och anvéandning”.

- det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
forutom vid en eventuell anvéndnin%av en sdkerhetsplattform.

- 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,
anda upp till ett varde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
gransen.
Det dr ndédvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmétningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvidnda skyddsatgarder
som &r lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golyv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt att anviinda svetsen for nagot annat dn
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- Detarforbjudet att anvdanda handtaget som svetsens upphangningsanordning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt tillverkad for TIG-svetsning
(DC) (AC/DC) med tandning av typen HF eller LIFT och for MMA-svetsning med
belagda elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

Svetsens specifika egenskaper (VAXELRIKTARE), som t.ex. regleringens héga
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hastighet och precision, gor att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet.
Regleringen med hjélp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran matningslinjen
(primar) mojliggér dessutom en drastisk minskning av bade transformatorns och
avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gor det méjligt att konstruera en
svets av extremt begransad volym och vikt och framhava dess latthanterlighet och
transporterbarhet.

2.2 TILLBEHOR PA BEGARAN (om de inte medfdljer)

3.

- Adapter for Argon-gastub.

Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med klamma fér massa.
Manuellt fjiarrkommando med 1 potentiometer.

Manuellt fiarrkommando med 2 potentiometrar.

Fjarrkommando med pedal.

Kit for MMA-svetsning.

Kit for TIG-svetsning.

Mask som mérknar automatiskt: med fast eller reglerbart filter.
Anslutningsdon och slang for gas for anslutning till Argon-gastuben.
Tryckregulator med manometer.

Skarbrannare for TIG-svetsning.

TIG-svetsbrannare med potentiometer.

Vagn AMERICA.

TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)
Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1-
2-

w

4-
5.
6-

N

9-

Héljets skyddsgrad.

Symbol fér matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

Symbolen S : indikerar att svetsning kan utforas i miljé6 med 6kad risk for elektrisk

stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

Symbol f6r den svetsningsprocess som forutses.

Symbol fér maskinens inre struktur.

EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for

bagsvetsning.

Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestalining

av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

Svetsningskretsens prestationer:

- U Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spéanning som kan férdelas av
svefsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).

Om utnyttjiningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen
kommer att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrémmen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

Matningslinjens egenskaper:

- U‘] Vaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser

0%):
- Maximal strdm som absorberas av linjen.

1
-, e ReeII matningsstrom.

10--=5" Varde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
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Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allméanna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

- SVETS:

se tabell 1 (TAB.1).

- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1).

4.

BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsen bestar huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framstéllda pa tryckta
kretsar, som optimerats for att uppna basta méjliga driftsdkerhet och minsta mojliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mojligt att stélla in ett stort antal
parametrar for att méjliggéra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man maste dock kanna till svetsens funktionsméjligheter
for att kunna anvanda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning (FIG. B)

1-

3-

8-
9-

Linjeingang for trefasmatning, likriktarenheten och nivelleringskondensatorerna.
Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: vaxlar om den likriktade
matningsspanningen till vaxelspanning med hog frekvens och reglerar effekten i
enlighet med den svetsstrdm/spéanning som stallts in.

Hogfrekvens transformator: den primara lindningen matas med den omvandlade
spanningen fran block 2. Den har till uppgift att anpassa spanning och strom till
de varden som kravs for bagsvetsningen och att samtidigt isolera svetskretsen
galvaniskt fran matningslinjen.

Sekundar  brygg-likriktare med induktans for nivellering: omvandlar
vaxelspanningen/strommen som fordelas av den sekundéra lindningen till likstrom/
spanning med mycket lag strdmkrusning.

Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: omvandlar utstrommen till den
sekundara fran likstrom till vaxelstréom for TIG AC-svetsning (om sadana finns).
Elektronik for kontroll och reglering: kontrollerar vardet for svetsstrdmmen
omedelbart, och jamfor det med det varde som stéllts in av operatéren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfor regleringen.
Logik for kontroll av svetsens funktion: stéller
mandvreringsorganen, kontrollerar sakerhetssystemen.
Panel for instéllning och visualisering av parametrarna och funktionssatten.
Generator for HF-tandning (om sadana finns).

in svetscyklerna, styr

10- Elektriskt mandvrerad ventil skyddsgas EV (om sadana finns).

11-

Flakt for kylning av svetsen.

12- Fjarrstyrning.

4.2 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR
4.2.1 Bakre panel (FIG. C)

1-
2-
3-

Huvudstrombrytare O/OFF - I/ON.
Matningskabel (2P + J (enfas)), (3P + J (trefas)).
Koppling fér anslutning av gasledningen (reducerare fér pumptruck-svets) (om

4-
5-
6-

sadana finns).

Séakring (om sadana finns).

Kontaktdon till vattenkylningsenheten (om sadana finns).

Kontaktdon for fjarrstyrning:

Det gar att applicera tre olika typer av fijarrkontroller pa svetsen genom det

sarskilda 14-poliga kontaktdonet som sitter pa baksidan. Varje enhet erkénns

automatiskt och gor att man kan reglera foljande parametrar:

- Manuell fjarrkontroll med en potentiometer:
vrid potentiometerns ratt for att &ndra huvudstrémmen fran min. till max. varde.
Regleringen av huvudstrommen gar endast att utféra med fiarrkontrollen.

- Fjarrkontrollpedal:
Stromvardet faststalls av pedalens lage. | laget TIG 2T fungerar pedalen
dessutom som startkommando for maskinen istéllet for svetsknappen (i
férekommande fall).

- Fjarrkontroll med tva potentiometrar:
den forsta potentiometern reglerar huvudstrommen. Den andra
potentiometern reglerar en annan parameter som beror pa aktivt svetslage.
Nar du vrider potentiometern, visas parametern som du andrar (som inte
langre kan kontrolleras med ratten pa panelen). Betydelsen fér den andra
potentiometern &r: ARC FORCE i MMA-laget och SLUTRAMP i TIG-laget.

- TIG-svetsbrannare med potentiometer.

A For att forhindra invdndiga brott i svetsen, dr anvdndaren skyldig att
anvanda en 5-polig brénnare till alla TIG- BRANNARE med en potentiometer for
justering pa brannaren.

4.2.2 Framre panel FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Positivt snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.

Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
Kontaktdon fér anslutning av svetsbrannarens kabel.

Koppling for anslutning av gasledningen till TIG-svetsbréannaren.
Kontrollpanel:

5a. Knapp for instéllning av typ av svetsning (PROCESS).
Anvands for att vélja 6nskad process:

‘ ?:I . svetsning med belagd elektrod (MMA).
- E TIG-svetsning med hogfrekvenstandning av bagen (TIG HF).
‘LIFT&
o =
: e

TIG-svetsning med kontakttandning av bagen (TIG LIFT).
~i TIG-lage anger den svetsning med likstrém (DC).
i TIG-lage anger den svetsning med vaxelstrdm (AC), pa vissa modeller.

5b. Knapp for instéllning av cykel for TIG-svetsning (MODE).
Anvands for att vélja funktionslage.
Kortvarlgt tryck:

- { - Svetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och slutar nar svetsknappen
slapps.
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{J Y Svetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och slapps och slutar inte
férran svetsknappen aterigen trycks in och slapps.

4

) Svetsningen borjar nér svetsknappen trycks in och slépps. Vid varje
kortvarigt tryck/uppslépp @ndras strommen fran installt varde M till vardet

11
—L och tvartom. Svetsningen avslutas nar knappen trycks in och sedan slapps
i en lang férbestamd tid.

- | Anvands for att gora punktsvetsningar med kontroll av svetstiden pa
displayen (blinkande ikon).
THIN

- %% Anvands for att gbra kortvariga punktsvetsningar (10-100 msek) med
kontroll av svetstiden pa displayen (blinkande ikon).

Langvarigt tryck (PULSE):
PULSE

- M\ Anvands for att fa strompulser (byte av niva) med fri instalining av

egenskapsparametrarna .ﬂ. |I1’IJ"|."11 och 0O
EASY

PULSE
M\ Anvands for att fa strompulser med automatisk instalining till fordefinierade
varden av egenskapsparametrarna —L JU, © och O baserat pa installd

strém E\- (dessa varden kan dock andras).
5c. Flerfunktionsratt.
Baserat pa instéllningarna som gjorts med knapparna tilldter den att valja och

stalla in parametrarna och visa det instéllda vardet pa displayen.
| MMA kan foljande parametrar &@ndras:

gER
AV N AT AN
* - ©

smm' o\ roRce

N\

]
VRD |

. VRD Aktivering/avaktivering av anordningen “Voltage Reduction Device” for
saker start med lag spanning.

HOT
- START |nledande 6verstrém (instéllning 0-100 %) for att optimera téndning av
svetsbagen.

- m— Svetsningens huvudstrém (utgangsstrom i Ampere).

ARG
- FORCE Dynamisk dverstrém (instélining 0-100 %) for att optimera svetsflédet och
undvika att elektroden fastnar.



| TIG kan féljande parametrar dndras:

AC G

Y Y e
ll\l ll\l.l\liég

S\

=T EASY

Uz s t_sr/ w _‘t_end PULSE

S . mnd M\1q
i | — it

BAL —

J

- 't1 Tid for forflode av skyddsgas innan svetsningen inleds (installining 0-10
sekunder).

1
- A Startstrom som bibehalls i en fast tid i 2T (50 msek) och lika lang tid som
knappen halls intryckt i 4T (installning 0-100 %).

t-r Strommens inledande ramptid fran vérdet |I_ till 1, (instélining 0,1-10
sekunder). | OFF finns ingen ramp.
OBS! Parametrarna I, och T_ kan &ven &ndras med fjarrkontrolipedalen.
Justeringen ska dock goras innan kommandot aktiveras.

- -ITZ\- Svetsningens huvudstrom, i laget PULSAT och Bi-Level ar strommen pa
hogsta niva (utgangsstrom i Ampere).

11
- —L Basstrom, i laget PULSAT och Bi-Level &r det vardet som kan vaxlas med
huvudstrdmmen under svetsningen (installning i Ampere).

U Pulsfrekvensen, fér modellerna AC/DC i TIG AC representerar det
svetsstrommens frekvens (instéllning Hertz).

- b Balanseringsprocent, i laget PULSAT &r det férhallandet mellan tiden som
strommen ar pa hogsta niva och den totala pulseringsperioden, fér modellerna
AC/DC i TIG AC representerar det férhallandet mellan tiden med positiv strém
och tiden med negativ strom.

e Strommens avslutande ramptid fran vardet I, till I_ (instélining 0,1-10
sekunder). | OFF finns ingen ramp.
Jend
A Slutstrém, i 2T ar det strommen som bibehalls efter slutrampen om

ramptiden &r storre an noll, i 4T ar det strommen som bibehalls efter slutrampen
u.nder hela tiden som svetsknappen halls intryckt.

- ltz Tid for efterflodde av skyddsgas efter att svetsningen har avslutats
(installning 0-10 sekunder).

- R Féruppvarmningsenergi, i forekommande fall, bara pa modellerna AC/DC i
TIG AC justerar den féruppvarmningen av elektroden for att underlatta starten
(instéllning 2,6-53 A*sek). | OFF finns ingen foéruppvarmning.

Andra ikoner som finns pa displayen:

- aurm Varnar om signalering/larm, vanligtvis kombinerad med koden pa
displayen. Uppmarksammar att det kan finnas ett fel/automatiskt skydd som
utlost pa svetsmaskinen.

- Termiskt skydd, kombinerad med atarm och koden pa displayen, varnar om
att de inre uppvarmningsgranserna har uppnatts.

- @Aktiv utgang, anger att det finns spanning (aktiverad effekt) i svetsmaskinens
utgangsuttag.

- Fjarrkontroll, anger att fjarrkontrollen &r ansluten och dess styrning ar aktiv.

Is,

- Positionspekare, i 4T med o\ lagre an ett fordefinierat varde anger den
att en minimal startstrom &r instélld som gor svetsbagen synlig med intryckt
knapp. Pa sa satt ar det mgjligt att valja svetsningens startpunkt med
noggrannhet (om startstrommen stélls in Gver en viss grans avaktiveras
funktionen automatiskt).

- (Default Fabriksparametrar, anger att alla parametrar ar instillda pa ett
foérdefinierat varde som fungerar till ett brett anvandningsomrade. Anvandaren
kan stalla in huvudstrommen _IE\_ pa Onskat satt utan att dndra de andra

automatiska instéliningarna.
Detta forhallande kan ateraktiveras nar som helst genom att stdnga av och sla pa
svetsmaskinen med knappen pa flerfunktionsratten (FIG. D - 5¢) intryckt.

Larmmeddelanden pa den alfanumeriska displayen (FIG. D - 5d):
- AL.1 : Huvudkretsens termiska skydd utlost (i forekommande fall).
- AL.2 : Overhettningsskyddet p& sekundarkretsen &r utlést.

- AL.3: Overspanningsskyddet p& matarledningen &r utlGst.

- AL.4 : Underspanningsskyddet pa matarledningen &r utost.

- AL.8 : Extraspanningen ar utanfér avsett omrade.

Aterstallnlngen sker automatiskt nar larmorsaken upphor.

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION
OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. .

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING (FIG. P)

Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)

5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. F)

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar Oppningarna 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 anga, 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 forsakra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och
-frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som éar 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 = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, ar det installatérens eller anvandarens
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 + P.E) (1~); (3P + P.E) (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 vardena i ampere for linjens
fordrojda sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som fordelas
av svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet som
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 vardena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strom som fordelas av svetsen.

5.4.1 TIG-svetsning

Anslutning av skdrbrénnaren

- For in den stromledande kabeln i det for detta avsedda snabbfastet (-). Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skarbréannaren) till det for detta avsedda
fastet. Anslut skérbrannarens gasslang till det for detta avsedda anslutningsdonet.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Kabeln ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till den metallbank pa vilken
stycket ligger, sa nara den svetsfog som ska utféras som mdjligt.

Kabeln ska anslutas till fastet med symbolen (+).

Anslutning till gastuben

- Skruva fast tryckregulatorn pa ventilen pa gastuben, placera den for detta avsedda
reducerventilen som levereras som tillbehor emellan, nar ni anvander Argon-gas.

- Anslut slangen for inmatning av gas till reducerventilen och drag at det medféljande
bandet.

- Lossa pa lagret for reglering av tryckregulatorn innan ni éppnar ventilen pa
gastuben.

- Oppna gastuben och reglera mangden gas (I/min) i enlighet med de indikativa
vardena i tabellen (TAB. 4). En eventuell justering av gasflodet kan géras under
svetsningen genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att slangar och
anslutningar ar tata.

VIKTIGT! Sténg alltid ventilen pa gastuben 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 kklAmma som anvands for att |asa fast den nakna delen

av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kkdmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbéank pa vilken stycket ar

placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som mdjligt.

Denna kabel ska anslutas till kkAmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjélva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

- Anvand sa korta svetskablar som méjligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket som bearbetas
som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna satta
sakerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstallande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

TIG-svetsning ar ett tillvdgagangssatt som utnyttjar den varme som bildas av den
elektriska bage som tands, och uppratthalls, mellan en osmaltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skarbrannare
som ar anpassad for att dverfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och smaéltbadet fran atmosfarisk oxidering med hjalp av ett flode inert gas (i normala
fall Argon: Ar 99.5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.G).

For att uppna ett gott resultat, maste man anvanda en elektrod av ratt diameter med
ratt strom, se tabell (TAB. 3).

Tabellen som finns pa maskinens mantel foreslar vagledande stromvéarden att
anvanda vid olika materialtjocklekar med hanvisning till likstromssvetsning av mjukt
stal eller rostfritt stal.
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Detnominella vardetforlangden pa elektrodens utskjutande del fran keramikmunstycket
ar 2-3 mm, men det kan 6kas till 8 mm for svetsning i vinkel.

Svetsningen sker genom att fogens kanter smalter. For tunna material (upp till ca. 1
mm) som forberetts pa ett lampligt satt behdvs inget material for pasvetsning (FIG. H).
For tjiockare material maste man anvéanda stavar av 1amplig diameter och av samma
sammansattning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste forberedas
pa ett lampligt satt (FIG. 1). Styckena bor, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, [dsningsmedel, etc.

6.1.1 HF- och LIFT-tdndning

HF-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden
och stycket som ska svetsas, med hjalp av en gnista som framstélls av en
hogfrekvensanordning. Detta tdndningssatt medfor varken inneslutning av tungsten
i smaltbadet eller forslitning av elektroden, och utgér ett enkelt satt att starta i alla
olika lagen.

Tillvagagangssatt:

Narma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen
pa skarbrannaren. Vanta tills bagen tands av HF-impulserna, skapa sedan ett
smaltbad pa stycket med bagen tand, och arbeta er vidare langs svetsfogen.

Om det skulle vara svart att tdnda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas
och att HF-urladdningarna ar synliga, ska ni inte insistera for lange med att utsatta
elektroden for HF, utan kontrollera i stallet om elektrodens yta &r hel och hur spetsen
ar formad. Vassa den eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stangs strommen
av med den sankningsramp som stéllts in.

LIFT-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker genom att man avlagsnartungstenselektroden
fran det stycke som ska svetsas. Detta tandningssatt ger upphov till mindre elektriska
stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och férslitningen av elektroden till
minimum.

Tillvadgagangssatt:

Tryck elektrodens spets 1att mot stycket. Tryck knappen péa skarbréannaren anda in
och lyft elektroden 2-3 mm med nagot 6gonblicks forsening, varvid bagen tands.
Svetsen fordelar till att borja med en strom | Efter nagra 6gonblick kommer den
svetsstrom som stallts in att fordelas. Efter cy Kelns 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 hdglegerat kolstal och for
de tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvéander man sig i
allmanhet av en elektrod med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (gratt fargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. L, spetsen maste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen forskjuts. Det ar viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna
mellanrum beroende pa anvandningen och pa hur sliten elektroden ar, liksom nar
elektroden oavsiktligen blivit férorenad, oxiderad eller anvand pa ett felaktigt satt.

6.1.3 Svetsning TIG AC ( forekommande fall)

Denna typ av svetsning gor det méjligt att svetsa pa metaller som aluminium och
magnesium, som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att vanda
om svetsstrémmens polaritet kan man “bryta sonder” lagret av oxid pa ytan med hjalp
av en teknik som kallas “jonblastring”. Spanningen ar alternerande positiv (EP) och
negativ (EN) pa tungstenselektroden. Under tiden EP avlagsnas oxiden fran ytan
(“rengdrning” eller “betning”), vilket gor det méjligt for ett smaltbad att bildas. Under
tiden EN sker en maximal termisk pasvetsning pa stycket vilket mojliggér svetsningen.
Mojligheten att variera parametern balance i AC gor det mgjligt att minska tiden for
strommen EP till ett minimum, vilket i sin tur tillater en snabbare svetsning.

Hogre balance-varden tillater snabbare svetsning, storre penetration, en mer
koncentrerad bage, ett smalare smaltbad och begréansad upphettning av elektroden.
Lagre varden tillater en battre rengdérning av stycket. Om man anvander ett for lagt
balance-varde, ger detta upphov till att bagen och den desoxiderade delen av stycket
breddas, till att elektroden Gverhettas och att det foljdaktligen bildas en kula pa
spetsen, och till att enkelheten att tdnda bagen och bagens inriktning férsdmras. Om
man anvander for héga balance-varden bildas ett “smutsigt” smaltbad med morka
delar. Tabell (TAB. 4) sammanfattar effekterna av variationen av svetsparametrarna
vid svetsning i AC.

For ovrigt ar instruktionerna géllande tillvadgagangssattet for svetsning gallande.

| tabell (TAB. 3) indikeras ungefarliga varden for svetsning pa aluminium. Den elektrod
som ar mest lamplig att anvanda ar en ren tungstenselektrod (gront fargband).

6.1.4 Tillvagagangssitt

- Stall in det onskade vardet pa svetsstrtbmmen med hjalp av ratten. Under
svetsningen gar det att justera in vardet efter det faktiska strombehovet.

- Tryck in brénnarens knapp och kontrollera att gasen flodar som den ska fran
brannaren. Reglera om nddvandigt tiden for férgas och eftergas. Dessa tider ska
justeras efter de olika driftférhallandena, t ex ska eftergasens fordrojning vara
installd sa att elektroden och badet kyls ned vid svetsningens slut utan att de
kommer i kontakt med atmosfaren (oxidering och férorening).

TIG-lage med 2-steg:

- Om du helt trycker ner brannarknappen (P.T.), aktiveras bagen med en strém
| Darefter okar strommen enligt funktionen INLEDANDE RAMP till vérdet for
svetsstrommen.

- Slapp upp knappen pa brannaren for att avsluta svetsningen. Om funktionen
SLUTRAMP ar installd férsvinner strommen gradvis och i annat fall férsvinner
bagen omgaende och eftergasen satts in.

TIG-lage med 4-steg:

- Vid ett forsta tryck pa knappen ténds bagen med strémmen |_. Nar knappen slapps
Okar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsnlngens stromvarde
uppnatts Detta varde bibehalls aven efter att knappen slappts. Nar man trycker
in knappen en gang till minskar strdmmen enligt funktionen SLUTRAMP tills |
uppnés. Strommen |, bibehalls tills knappen slapps, da svetscykeln avslutas ot
skedet for eftergas s Artar. Om man daremot slapper upp knappen under pagaende
funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln omgaende och skedet for eftergas
startar.

TIG-lage med sekvens 4T och BI-LEVEL:

- Vid ett forsta tryck pa knappen ténds bagen med strémmen |_. Nar knappen slapps
Okar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsnlngens stromvarde
uppnatts. Detta varde bibehalls aven efter att knappen slappts. Varje gang som
knappen sedan trycks in (tiden mellan intryck och slappning ska vara kort) andras
svetsstrommen omvéxlande till vérdet som stéllts in med parametern BI-LEVEL I,
och vérdet fér huvudstrémmen 1,

- Om knappen halls intryckt under en langre stund minskar strdmmen enligt
funktionen SLUTRAMP tills |, uppnés. Strommen | . bibehélls tills knappen
slapps, da svetscykeln avslutas och skedet fér eftergas "Startar. Om man daremot
slapper upp knappen under pagaende funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln
omgaende och skedet for eftergas startar (FIG. M).

Lége TIG SPOT och TIG THIN SPOT:

end

- Svetsningen sker genom att halla svetsbrannarens knapp nedtryckt tills den
forinstallda tiden nas (spot-tid).

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatdren foljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strém de bor
anvandas.

- Strémmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter
och vilken typ av svetsfog man vill astadkomma. Nedanstaende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Svetsstrom (A)
Elektrod-@ (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

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strommar skall anvandas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, forutom pa den valda strommens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (fér en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukt i de tillhdrande forpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror dven pa svetsens varde for ARC-FORCE
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stéllas in fran panelen, alternativt fran
fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att héga varden for ARC-FORCE ger storre penetration och gor det
mojligt 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 férsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK,
som garanterar en enkel start och férhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

6.2.1 Svetsning

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen mot arbetsstycket som nar
du ténder en tandsticka. Detta ar ratt satt att tdnda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
forsvara tdndningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som méjligt nar bagen ténds. 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 slacks (SVETSFOGENS UTSEENDE - FIG. N).

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOKPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skdrbréannare

- Undvik att placera skarbrannaren 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.

- Valj elektrodhallartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika dverhettning, dalig spridning av gasen
och foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbréannarens 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.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar 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 rérelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvandningen och
pa stoftet som omgivningens Iuft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska
korten ska avlagsnas med hjalp av en mycket mjuk borste eller med lampligt
|6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

- 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 hdga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundéara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING

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 ar ratt installd for elektrodens typ och diameter.
Kontrollera att huvudstrémbrytaren &r tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).
Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot &ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utlosts.

Forsdkra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att klAmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex
farg och lack).

Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ (Argon 99.5%) och att den tillfors i ratt
mangd.
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Bemark: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet;
svejsemaskinen kan | visse tilfalde 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 branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fijernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der
skal ivaerksattes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration
og udsattelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

POLO®

Den elektriske isolering skal passe til branderen, 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 szerlige 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 vandtette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udszettes for de
ultraviolette eller infrarede straler, som lysbuen frembringer; serg desuden
for, at de andre personer, der befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes
med ikke-reflekterende skarme eller gardiner.

- Stejniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (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).

LR

EMF
SAFE

- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
narheden af svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt leegeapparatur

nulspandingen fra

rigitgt forbundet med

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne om patienter,
der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde
adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at den overholder de grundlaeggende graenser for personers
udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljeer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begranse udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet.
Vikl under ingen omstaendigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa taet som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i nzerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller laene
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af svejsekredslgbet.

- Minimal afstand d= 20cm (FIG. O).

- Apparatur herende 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 UDFQRES:
- | omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok.
- Pa afgraensede omrader.
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udferelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske vaernemidler, der er
fremstillet i 7.10; A.8; A.10. i standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
Del 9: Installation og anvendelse”.

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SP/ENDING 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 nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vardi kan vaere dobbelt sa
hej som maksimumstarsklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan traeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden “EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er uregelmaessigt m.m....) er der
fare for, at den vaelter.

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

- Det er forbudt at anvende handrebet til at have svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en stregmkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet til
TIG-svejsning (DC jeevnstrem) (AC vekselstram/DC jaevnstrem) med HF-eller LIFT-
udlgsning og MMA-svejsning af bekleedte elektroder (rutile, sure, basiske elektroder).
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Denne svejsemaskines saerlige egenskaber (INVERTER), sdsom den hgje hastighed
og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Reguleringen med "inverter’-system ved netforsyningens (primeere) indgang medfgrer
desuden en kraftig forringelse af bade transformeromfang og nivelleringsreaktans,
hvilket har gjort det muligt at bygge en let svejsemaskine med yderst begreenset
omfang, som er nem at handtere og transportere.

2.2 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES (hvis de ikke fglger med)

- Argon-| -beholder adapter.

Svejsestremreturkabel forsynet med jordklemme.
Manuel fjernstyring 1 potentiometer.

Manuel fjernstyring 2 potentiometre.

Fjernstyring med pedal.

Saet til MMA-svejsning.

Seet til TIG-svejsning.

Selvformgrkende maske: med fast eller regulerbart filter.
Gasovergangsrer til tilslutning af Argon-beholder.
Trykformindsker med manometer.

Braender til TIG-svejsning.

TIG-breender med potentiometer.

AMERICA vogn.

. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med falgende betydning:

1-
2-

w
T

4-
5.
6-

~
f

oo
T

©
T

Indpakningens beskyttelsesgrad.

Symbol for forsyningslinien:

1~: Enfaset vekselspaending;

3~: Trefaset vekselspaending.

Symbol S : Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor

der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i nzerheden af storre

metalgenstande).

Symbol for den forventede svejsemade.

Symbol for maskinens indre struktur.

Den EUROPZISKE referencenorm vedrgrende

sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse

til Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslqzobets preestationer:

- U Spaending uden belastning.

- 1,/U, : Tilsvarende standardstrem og -spzending, som svejsemaskinen kan
levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10
minutters arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid;
og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-ANV Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum  (minimum -
maksimum) ved en bestemt buspaending.

Netforsynlngens egenskaber:

- U, Sveremasklnens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser £10%):

: Liniens maksimale stremforbrug.

: Reel stremstyrke.

lysbuesvejsemaskinernes

1eff

10--== : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

11-

beskyttelse af linien .
Symboler vedregrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).

- BRENDER:

se tabel 2 (TAB.2).

Svejsningens vagt er opfert pa tabel 1 (TAB.1)

4.

BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet
pa trykte kredslgb og optimeret for at sikre stgrst mulig palidelighed og nedsaette
behovet for vedligeholdelse.

Denne svejsemaskine kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for at
indstille et stort antal parametre og derved at opna optimale svejseresultater under alle
forhold og med alle materialer. For at fa fuldt udbytte af svejsemaskinens egenskaber,

er

det imidlertid ngdvendigt at have indsigt i dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse (FIG. B)

1-
2-

3-

7-

8-
o-

Trefaset forsyningslinjeindgang, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.
Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af
den pakraevede svejsestram/-spaending.

Hgjfrekvenstransformer; primzerviklingen tilferes spaending der er omsat fra
blok 2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og stremmen pa grundlag af de
veerdier, der kraeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en galvanisk
isolering af svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

Sekundaer ensretterbro med udjeevningsinduktans; omstiller vekselspaendingen/-
stremmen fra sekundeerviklingen til jeevnstrgm/-spaending med meget lav
svingning.

Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller sekundeerviklingens
udgangsstrem fra jeevnstrem til vekselstrem for at muliggere TIG-
vekselstramsvejsning (safremt disse forefindes).

Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestrammens veerdi og
sammenligner den med den vaerdi, som operatgren har indstillet; den modulerer
IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.

Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne,
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.
Generator med HF-udlgsning (safremt disse forefindes).

styrer

10- Beskyttelsesgas magnetventil EV (safremt disse forefindes).

11-

Ventilator til afkeling af svejsemaskinen.

12- Fjernregulering.

4.2 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER
4.2.1 Bagpanel (FIG. C)

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

Forsyningskabel (2P + E (enfaset)), (3P + E (trefaset)).

Overgangsstykke til tilslutning af gasrer (trykformindsker beholder - svejsemaskine)

(safremt disse forefindes).

Sikring (safremt disse forefindes).

Konnektor til vandafkelingsenheden (safremt disse forefindes).

Konnektor til fiernstyring:

Svejsemaskinen kan forbindes med 3 forskellige slags fiernstyringer ved hjeelp af

den dertil beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes

automatisk og giver mulighed for at regulere fglgende parametre:

- Fjernstyring med et potentiometer:
Hovedstrammen andres fra minimum til maksimum ved at dreje
potentiometrets drejeknap. Reguleringen af hovedstremmen kan kun
foretages med fjernstyringen.

- Fjernstyring med pedal:
stremmens veerdi aftheenger af pedalens stilling. Ved TIG-2T-tilstanden
fungerer trykket pa pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for
trykknappen pa breenderen (hvis maskinen er forsynet dermed).

- Fjernstyring med to potentiometre:
Det farste potentiometer regulerer hovedstremmen. 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 aendret (som ikke laengere kan kontrolleres med panelets
drejeknap). Det andet potentiometers betydning er som felger: ARC FORCE
ved MMA-tilstand og SLUTRAMPE ved TIG-tilstand.

- TIG-breender med potentiometer.

A For at undga interne brud i svejsemaskinen er brugeren forpligtiget til
at anvende en 5-pols braenderadapter til hvilken som helst TIG-braander med
indbygget reguleringspotentiometer.

4.2.2 Forpanel FIG. D

1-
2.
3-
4-
5-
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Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
Konnektor til forbindelse af breenderknappens kabel.
Overgangsstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasrer.
Styrepanel:

5a. Trykknap til indstilling af svejsetype (PROCESS).
Giver mulighed for at veelge den gnskede proces:

- ‘ ?:I - svejsning med bekleedt elektrode (MMA).

=4

- TIG-svejsning med udlgsning af hgjfrekvens lysbue (TIG HF).
‘LIFT&
_ [po=

- RSy i TIG-tilstand angiver den vekselstreamssvejsning (AC), hvis maskinen er
forsynet dermed.

TIG-svejsning med udlgsning af lysbue ved kontakt (TIG LIFT).

i TIG-tilstand angiver den jeevnstremssvejsning (DC).

5b. Trykknap til indstilling af TIG-svejsecyklus (MODE).
Anvendes til at vaelge driftsmaden.
Kort tryk:

5

£ .

© svejsningen begynder med tryk pa breenderens knap og slutter, nar
braenderens knap slippes.

4T
{J ' svejsningen begynder, nar braenderens knap trykkes ind og slippes, og den
slutter farst, nar breenderens knap trykkes ind og slippes en gang til.

4T
& SVEjsningen begynder, efter braenderknappen trykkes ind og slippes igen.
Ved hvert kort tryk/slip omstilles stremmen fra den indstillede veerdi .ﬂ. til

11
veerdien —L og omvendt. Svejsningen slutter, nar der trykkes pa knappen i et
bestemt tidsrum, hvorefter den slippes igen.

- | ¥ anvendes til at foretage punktsvejsning med kontrol af svejsningens
varighed pa displayet (blinkende ikon).
THIN

- |95 anvendes il at foretage kortvarig punktsvejsning (10-100 msek) med
kontrol af svejsningens varighed pa displayet (blinkende ikon).

Langvarigt tryk (PULSE):
PULSE

- M\ giver mulighed for pulsering af stremmen (zendring af niveau) med valgfri
indstilling af de kendetegnende parametre /3 _m JIn, € £

EASY

o giver mulighed for pulsering af strammen med automatisk indstilling af de
kendetegnende parametre til forhandsdefinerede veerdier —m JU, ©9 O pa

grundlag af den indstillede m— strom (disse veerdier kan dog aendres).
5c. Flerfunktionsdrejeknap.
Giver mulighed for at vaelge og regulere parametrene alt efter de indstillinger, der

er foretaget med trykknapperne, og den indstillede vaerdi vises pa displayet.
Ved MMA kan felgende parametre andres:

NITNTIZY 5,
i, i, l\l

smm' o\ roRce

N\

vRD |

. VRD aktivering/deaktivering af anordningen “Voltage Reduction Device” til
sikker start med lavspaending.



HOT HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.
- START gyerstram i begyndelsen (regulering 0-100%) for at optimere udlgsningen DE ~ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
af svejsebuen. AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORNG@DNE
A KVALIFIKATIONER.
- 12\ hovedsvejsestram (udgangsstrem i ampere).
ARC 5.1 OPSTILLING (FIG. P)
- FORCE dynamisk overstrgm (regulering 0-100%) for at gere svejsningen mere  Tag svejsemaskinens emballage af og saml de Igse dele, som emballagen indeholder.
flydende og undga, at elektroden sidder fast.
5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
Ved TIG kan folgende parametre andres:

5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)
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

AC O 2T4AT
XYY Jo3

AV N TAV AN
' ' ' '. ' ' forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stremfgrende stav, korrosive dampe,
fugt o.l. ind i maskinen.

m_ Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

oy B\ VAN
2Uzx d
:m:u_\- enmna /"“'\11 GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan

i I_ holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for valtning eller

BAL - farlige forskydninger.
A 5.3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
- 't1 forstremningstid for beskyttelsesgas for svejsningen starter (regulering - Fer man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
0-10 sekunder). kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspsending og

-frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.
Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en

1
- o\ stremmen ved start opretholdes i en fast tid ved 2T (50 msek), og lige s&

lang tid, som trykknappen holdes nede ved 4T (regulering 0-100%). jordforbundet, neutral ledning.

t_’— - Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes
- startrampetid for stremmen fra veerdien |_til |, (regulering 0,1-10 sekunder). differentialeafbrydere af typen:

Ved OFF er der ingen rampe. -Type A () til enfasede maskiner;
OBS: Parametrene | og T, kan ogsa andres med fjernbetjening via pedal, Lo
men reguleringen skal foretages, for selve betjeningen aktiveres. - Type B ( ) til trefasede maskiner.

- -ITZ\- hovedsvejsestrem i PULSERENDE tilstand og Bi-Level er strammen For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
staerkere (udgangsstrem i ampere). svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er
I mindre end:
- —L basisstrom i PULSERENDE tilstand og Bi-Level er det den veerdi, der kan Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A DC
anvendes skiftevist med hovedstremmen under svejsningen (regulering i Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

ampere). Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det
Jun installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
- " pulserende frekvens og for modellerne AC/DC i TIG AC udger den ngdvendigt henvendelse til energiselskabet).

svejsestromfrekvensen (regulering i hertz).
O 5.3.1 Stik og stikkontakt

- 8L procentsats for balancering, i PULSERENDE tilstand er det forholdet Forbind fadekablet med et passende standardstik (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) og
mellem tiden,hvori strammen er pa hgjeste niveau og pulseringens samlede installér en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil
varighed, for modellerne AC/DC i TIG AC udger den forholdet mellem tiden med ~ beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-
positiv strem og tiden med negativ strem. grenne ledning). Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
\eene forsinkede liniesikringer, som vaelges med henblik p4 den maksimale nominalstrem,

- slutrampetid for stremmen fra veerdien |, til |, (regulering 0,1-10 sekunder).  svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.
Ved OFF er der ingen rampe. f

Jend

A slutstrem, i 2T er det streammen, der opretholdes efter slutrampen, hvis GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor navnte regler kan medfere, at
rampetiden overstiger nul, i 4T er det stremmen, der opretholdes efter det af producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som
s.lutrampen, sa laenge trykknappen pa braenderen holdes nede. det skal, med felgende risiko for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande

(f. eks. brand).

- ltz efterstremningstid for beskyttelsesgas fer svejsningen standser (regulering
0-10 sekunder). 5.4 SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

- "3 forvarmningsenergi, hvis maskinen er forsynet dermed, kun for modellerne A

AC/DC i TIG AC regulerer den forvarmningen af elektroden for at lette starten GIVAGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,

(regulering 2,6-53 A*Sek). Ved OFF er der ingen foropvarmning. SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Andre vigtige ikoner pa displayet: Tabel (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning

af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.
- awrm meddelelse/alarmmelding, normalt kombineret med koden, der vises pa
displayet, den ger opmeerksom pa& en potentiel forstyrrelse/automatisk  5.4.1 TIG-svejsning

beskyttelse, der er aktiveret i svejsemaskinen. Forbindelse af braander
= - Seet det stromledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-). Forbind
- varmesikring, kombineret med aarm 0g kode pa displayet, meddelelse om tre-pols konnektoren (braenderknap) til den dertil beregnede tilslutning. Forbind
at greensen for den interne opvarmning er naet. breenderens gasrer med det dertil beregnede gasrer.
@ Forbindelse af svejsestremreturkablet
- aktiv udgang, angiver, at der er spaending (aktiveret effekt) i - Skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
svejsemaskinens udtag. som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes med klemmen maerket med (+).
- fiernstyring, angiver, at fiernstyringen er forbundet og har aktiveret kontrol. ~ Forbindelse til gasbeholderen

1-5/—\ - Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventii og indsaet det seerlige
- positionsmarker, i 4T med under en fastsat veerdi angiver den reduktionsstykke, der fglger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas.
indstillingen af en minimal startstrem, der ger svejsebuen synlig, mens der er - Forbind gasindstremningsreret med reduktionsanordningen og stram med det
trykket pa knappen. Dette ger det muligt at veelge svejsestartpunktet helt medleverede band.
ngjagtigt (hvis startstrammen indstilles udenfor en bestemt greense, deaktiveres - Lgsn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der abnes for beholderens ventil.
funktionen automatisk). - Abn for beholderen og regulér gasmeengden (I/min) p& grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 4); eventuelle tilpasninger
- fabriksparametre, angiver indstillingen af alle parametre til en af gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
forhandsdefineret vaerdi, der kan anvendes til mange driftsformal. Brugeren kan af trykfomindskerens reguleringsbolt. Unders@g, om rerforbindelserne og
frit indstille hovedstremmen n uden at aendre pa de andre automatiske overgangstykkerne er teette.
I2 GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er feerdig med
indstillinger. arbejdet.

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  5.4.2 MMA-Svejsning

(FIG. D - 5¢). Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);
undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur beklaedning.
Vlgtlge alarmmeddelelser pa det alfanumeriske display (FIG. D - 5d): Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder
AL.1: udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring (hvis den forefindes). Saet en seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede del strammes.
- AL.2: udlgsning af sekundeerkredslgbets varmesikring. Denne ledning tilsluttes kiemmen med symbolet (+) .
- AL.3: udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspanding pé Forbindelse af svejsestreamreturkablet
forsyningslinjen. Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa taet som
- AL.4: udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa& muligt pa den sem, der er ved at blive udfaert.
forsyningslinjen. Denne ledning tilsluttes kiemmen med symbolet (-).
- AL.8: hjeelpespaending uden for omrade. Gode rad:
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen ophgrer. - Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse
forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
5. INSTALLATION konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt deleegges og begynder at fungere

darligere.
A - Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.
GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN - Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hegrer med til arbejdsemnet, i
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES stedet for svejsestremreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give
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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 stattes af en breender, der egner sig til at overfare
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket vaere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99.5),
der stremmer ud af keramikdysen (FIG. G).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt, at elektrodens
diameter og stremstyrken passer sammen, jeevnfer tabellen (TAB. 3).

Tabellen pa maskinens kappe viser de vejledende stremveerdier, der skal anvendes
for de forskellige materialetykkelser, hvad angar DC-svejsning pa blgdt eller rustfrit
stal.

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilsatsmateriale (FIG. H).

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. 1). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, begr arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplgsningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlgsning :

Lysbuen taendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket
vaere 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 neerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlgsningen af lysbuen, der er overfert af HF-impulserne; nar lysbuen er
taendt, skal man skabe smeltebadet pa emnet og arbejde langs med svejsesgmmen.
Hvis der opstar problemer med udlgsningen af buen, selvom der er gas, og man ser
HF-udladningerne, skal man ikke prgve at udsaette elektroden for HF i for lang tid ad
gangen; man skal derimod undersgge, om dens overflade er intakt og spidsens form,
og om ngdvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres stremmen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fijerne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber faerre 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 haev elektroden 2-3 mm efter et par sekunder, hvorved lysbuen udigses.

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en | ., efter et par sekunder udsendes
den indstillede svejsestrom.

6.1.2 TIG-jaevnstremsvejsning
TIG-jeevnstremsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal
samt tungmetaller sdsom 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. L, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger
i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens lsengderetning. Dette
arbejde skal gentages med javne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse
og slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert.

6.1.3 TIG AC-svejsning (hvor maskinen er forsynet dermed)

Denne slags svejsning ger det muligt at svejse pa metaller sdsom aluminium og
magnesium, der danner et beskyttende, isolerende oxidlag pa deres overflade.
Hvis stremmens polaritet inverteres, kan man “bryde” det gverste oxidlag ved hjaelp
af “ionsandbleesning” Speendingen er skiftevis positiv (EP) og negativ (EN) pa
tungstenelektroden. | lgbet af EP-fasen fjernes oxidlaget fra overfladen ("rensning”
eller “dekapering”), hvorved smeltebadet kan dannes. | labet af EN-fasen muliggeres
svejsningen, eftersom varmetilfgrslen nar maksimum. Svejsningen kan foretages
hurtigere, eftersom det er muligt at variere balance-parametren ved vekselstram og
formindske EP stremmens varighed i videst muligt omfang.

Hgjere balanceveerdier giver mulighed for hurtigere svejsning, bedre gennemtraengning,
mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begraenset ophedning af elektroden.
Lavere veerdier giver renere emner. Hvis balance-veerdien er for lav, udvides lysbuen
og den deoxiderede del, elektroden overophedes, der dannes en kugle pa spidsen,
udlgsningen geres svaerere, og det geres ogsa svaerere at rette lysbuen. Hvis
balance-vaerdien er for hgj, bliver svejsebadet til gengaeld "snavset” og vil fremvise
marke indeslutninger.

Pa tabellen (TAB. 4) sammenfattes fglgerne af variationen af parametrene ved
vekselstrgmsvejsning.

lgvrigt gaelder anvisningerne vedrgrende svejseproceduren.

Pa tabellen (TAB. 3) vises de vejledende data for svejsning pa aluminium; den mest
velegnede elektrodetype er ren tungstenelektrode (grent band).

6.1.4 Fremgangsmade

- Stil svejsestremmen pa den enskede veerdi ved hjaelp af drejeknappen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakreevede varmetilforsel.

- Tryk pa breenderens knap og kontrollér, om gasudstrgmningen er rigtig; justér om
ngdvendigt gasfor- og efterstramningens varighed; disse varigheder skal reguleres
alt efter driftsforholdene; der er seerligt vigtigt, at gasefterstremningen varer laenge
nok til, at elektroden og badet kan nedkeles, nar svejsningen er fuldendt, uden at
komme i kontakt med luften (oxidering og kontaminering).

TIG-tilstand med 2T-forlgb:

- Hvis breenderknappen (P.T.) trykkes helt ned, udigses lysbuen med strgmmen |_.
Derefter stiger stremmen til svejsestmmvaermen ifalge funktionen STARTRAMPE.

- Svejsningen afbrydes ved at slippe braenderens knap, hvorved stremmen gradvist
annulleres (safremt funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet) eller lysbuen straks
slukkes med efterfalgende gasefterstremning.

TIG-tilstand med 4T-forlgb:

- Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en |-strgm. Nar
knappen slippes, stiger streammen til svejsetrammens veerdi |f¢|ge funktionen
BEGYNDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Nar
der trykkes pa knappen igen, falder stremmen ifglge funktionen SLUTRAMPE
til I, strem. Sidstneevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved
svejseprocessen afsluttes og gastefterstremningsfasen begynder. Hvis knappen
derimod slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks
og gastefterstremningsfasen begynder.

TIG-tilstand med 4T-forlgb og BI-LEVEL:

- Forste gang der trykkes pa knappen, udigses lysbuen med en |-stram. Nar

knappen slippes, stiger streammen til svejsetrammens veerdi |f¢|ge funktionen

BEGYNDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Hver

gang der trykkes pa knappen (der skal ikke ga ret lang tid mellem nar man trykker

pa knappen og slipper den igen) varierer stremmen mellem den veerdi, der er

indstillet i parametret BI-LEVEL I, og veerdien for hovedstrgmmen 1,

Hvis knappen holdes nede i lang tid, falder stremmen |f¢|ge funktionen

SLUTRAMPE il |, . Sidstneevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved

svejseprocessen afsluttes og gastefterstremningsfasen begynder. Hvis knappen

derimod slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks

og gastefterstremningsfasen begynder (FIG. M).

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 veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

Svejsespanding (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

- Brugeren skal tage i betragtning at afheengig af diameteren pa elektroden skal
den starste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste vaerdi skal
benyttes ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stremstyrke

og de andre svejseparametre sasom lysbuens laengde, udferelseshastigheden og

-stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,

d.v.s. pa et sted uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere).

Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi

(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjeaelp

af fiernstyring med 2 potentiometre.

Der skal tages hgjde for, at hgjere ARC-FORCE veerdier giver en bedre

gennemtreengning og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst

stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE veerdier giver derimod en
blgd bue uden sprgijt, 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.

o

.2.1 Svejseproceduren

Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik. Dette er den korrekte
anteendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade
elektroden og besveerliggere 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 fremfares, skal veere pa 20-30 grader.

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fgre elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lafter elektroden fra svejsesgen for at slukke
for lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG.N)

7. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FGR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDFQGRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7 1.1 Braender
- Undga at stille braenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen geres ubrugelig i Iabet af kort tid.
- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrarene 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 breenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

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.

A GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spanding,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omsteendigheder afhzaengigt af
anvendelsen og hvor stgvet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stevet fra de elektroniske printkort vha. en meget blad berste
eller egnede oplgsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
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spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
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 sgrge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hoje 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.

8. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES

TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Undersgag at svejsespaendingen er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0sV.).

- Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav
spaending eller kortslutning er i gang, lyser.

- 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
speerret.

- 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 pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebeleegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige
maengde.
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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”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
noytral 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 lzse kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vasker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige Iesemidler
eller i naerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveiseroyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfere 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).

POLO®

Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klzer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene 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 verneklaer 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
ber bli utvidet til andre mennesker i narheten 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).

LR

EMF
gl

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved

sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater
(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er ngdvendig & utfere verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg
disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i sveiserens bruksomrade.
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer

ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med
elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt med
elektromagnetiske felt:

Installer de to sveisekablene sa nare hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjsten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nzere
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vaere i narheten av sveisekretsen.

- Mindste avstand d= 20 cm (FIG. O).

- 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.

EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot.

- lavgrenset mijoer.

- | naervaer av lettantennelige eller esplosive materialer.

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naervaer

av andre personer med ngdvendige kienndommer i fall av ngadsﬂuas;oner

Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10.

i normen “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installas;on og

bruk”.

- Det er forbudt a svelse med operatoren 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”.

A ANDRE RISIKOER

VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet
i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt gulv, etc), er
der fare for velting.

GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i vannettet).

Det er forbudt a bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 PRESENTASJON

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, utfert spesielt for TIG-
sveising (DC) (AC/DC) med HF-aktivering eller LIFT og MMA-sveising for kledde
elektroder (rutiliske, sure, basiske).

Karakteristikkene for denne sveisebrenneren (INVERTER), som hgy hastighet og
reguleringspresisjon gir meget gode resultater i sveisingen.

Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til tilfarselssystemet
(hovedsystem) fer til en stor reduksjon av volumen pa transformatoren og
nivareaktansen som muliggjer konstruksjon av en sveisere med meget lav volum og
vekt for & gjere den lettere a handtere og transportere.
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2.2 TILBEHOR VED FORESP@RSEL (nar dette ikke er forutsett)
- Adapter for Argon-beholder.

- Returnkabel for sveisestrammen utstyrt med jordeledningskontakt.

- Manuell fiernstyringskontroll 1 potensiometer.

- Manuell fiernstyringskontroll 2 potensiometer.

- Manuell fiernstyringskontroll med pedal

- Kit for MMA-sveising.

- Kit for TIG-sveising.

- Merk mask: med fast eller regulerbart filter.

- Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.

- Trykkreduserer med trykkmaler.

- Sveisebrenner for TIG-sveising.

- TIG-sveisemaskin med potentiometer.

- Vogn AMERICA.

3. TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE (FIG. A)
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgéas nedenfor.
1- Karosseriets beskyttelsesgrad.
2- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~: enfas vekselstrom;
3~: trefas vekselstrom.
Symbol S : indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milijg med stor risiko
for elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).
Symbol for sveiseprosedyr.
Symbol for maskinens innsides struktur.
EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.
Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.
Prestas;oner for sveisekretsen:
- U, : maksimal tomgangsspenning.
})U : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
svelseprosedyren
- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sayle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.
- AIV-ANV : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.
9- Karakteristika for nettet:
- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).
- I1 ox : maksimal strem som absorberes fra linjen.
-, : Taktisk forsyningsstram.
10--=="" Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

3-

4-
5.
6-

7-

8-

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 TEKNISKA DATA

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1).

- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 BLOKKDIAGRAM

Sveisebrenneren bestar av effektmoduler og kontroller pa kretser som er trykt og
optimert for maksimal driftssikkerhet og redusert vedlikehold.

Denne sveisebrenneren er kontrollert av en mikroprosessor som gjgr at du kan
stille inn et stort antall parametrer for en optimal sveising i hvert tilstand og pa hvert
material. Men det er ngdvendig & bruke dens karakteristikker korrekt og ha kienndom
om dens operative muligheter.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Inlgp til trefas forsyningslinjen, likrettergruppe og nivelleringskondensatorer.

2- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; omkopler linjespenningen til
vekselstream med hgy frekvense og utfer reguleringen i samsvar med strammen/
sveisestrgmmen som trenges.

Transformator med hgy frekvense; den primzaere lindningen blir forsynt med en
spenning som omvandles av blokk 2; den skal tilpasse spenning og strem til
verdier som trenges for buesveiseprosedyren og for a isolere sveisekretsen pa
galvanisk mate fra stremlinjen.

Bru for sekundeer likretting med nivelleringsinduktanse; endrer spenning /
vekselstrgm som gis av sekundzer lindning med likstrem med meget lav ondulering.
Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; forvandler utgangsstremmen fra DC
til AC for TIG AC sveising (hvis installert).

Elektronisk kontroll og regulering; kontrollerer umiddelbart verdiet for
sveisestrammen og sammenligner det med verdiet som operatgren stillt inn;
modulerer kontrollimpulsene i drivers IGBT som utfer reguleringen.

Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

8- Panel for innstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

9- Generator for HF-aktivering (hvis installert).

10- Elektroventil for vernegass EV (hvis installert).

11- Flekt for avkjgling av sveisebrenneren.

12- Fjernstyrt regulering.
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4.2 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
4.2.1 Bakre panel (FIG. C)
1- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
2- Elektrisk forsyningskabel (2P + T (enfas)), (3P + T (trefas)).
3- Kopling til gassreret (trykkreduserer beholder - sveisemaskin) (hvis installert).
4- Sikring (hvis installert).
5- Stapsel for vannkjglinggruppen (hvis installert).
6- Stepsel for fiernstyring:
Tre forskjellige typer av fiernstyring kan brukes til sveising, gjennom en spesiell
14-pinners kontakt pa baksiden. Hvert anlegg blir automatisk erkjennt og man kan
regulere fglgende parametrer:
- Fjernstyring med en potentiometer.
dreie potensiometerknotten for & variere hovedstremmen fra minimum til
maksimum. Reguleringen av strammen kan kun utfares med fiernkontrollen.
- Fjernstyrt kommandopedal:

stremverdien avgjgres av pedalens posisjon. | modus TIG 2T vil trykk

pa pedalen i tillegg starte fra startkommandoen for maskinen i stedet for
sveiseblussknappen (hvis forutsett).

- Fjernstyring med to potentiometrer.
den forste potentiometeren regulerer hovedstremmen. Den andre
potentiometeren regulerer en annen parameter som beror pa aktiv
sveisemodus. Nar du dreier denne potentiometeren, blir parameteren som
du varierer vist (den kan ikke bli regulert med panelets ratt). Betydningen av
det andre potensiometer er: ARC FORCE i MMA-modus og SLUTTRAMPE i
TIG-modus.

- TIG-sveisemaskin med