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

-

(EN) INSTRUCTION MANUAL

(IT) MANUALE D’'ISTRUZIONE

(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL) ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO)  MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(FI) OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

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

(HU)  HASZNALATI UTASITAS

(LT) INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C UHCTPYKLIUU
(TR) KULLANIM KILAVUZU

AR il Jus

Cod.955063

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

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

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

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

) (DE) Professionelle SchweiBmaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.

P (RU) MpogpeccuonaneHoie ceapoytbie annapamei ¢ uneepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

> (SV) Professionella svetsar med viixelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

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

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

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

) (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (SK) Profesiondlne zvdracie agregdty pre zvdranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

P> (LV) Profesiondlie metindsanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.

) (BG) MpocpecuoHanru uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a sasapseane BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (TR) Inverterli Profesyonel TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA kaynak makineleri.

) (AR) .TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA Jg=w &3 ddlys] sl eyl

-



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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

I PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
\ NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMTb/IHOMOLLEHU JIULIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) o—g) Tra—s = oyl s Jgul ytay
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(EN)WEARINGAPROTECTIVEMASKIS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACIONDE USARMASCARA
DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKEIST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb M0J1b30BATbCA 3ALUUTHOM MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YNIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE!J - (FI) SUOJAMASKIN
KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3BAABJIXKUTEJIHO U3MOJNI3BAHE HA MPEAMNA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) élg L8 slasiwl »lydyl

(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
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLLATbC/TYX-(PT)OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YTIOXPEQEHMPOXTAZIAE
AKOHEZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN-(CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITASLUHA - (PL)NAKAZ OCHRONY
SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HBREV/ERN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HBRSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZG-(LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONESKLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID- (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AABJIKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A C/TYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 3¥1 dalesu slyJyI

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE
ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO
DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST
DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb30BAHUE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO JIULAM, UCMO/Ib3YIOLMM SIEKTPOHHYIO U SNEKTPOANIMAPATYPY OBECTEYEHUSA
JKU3HEAEATENbHOCTM - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS
VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKES
KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEL ZOTIKHE THMAZIAZ - (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 - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELOM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI)
KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN
- (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE
DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILIS| ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUVHATA OT JILIA, HOCUTENIN HA ENEKTPUYECKM U ENEKTPOHHU MEAULIUHCKU
YCTPOVICTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) dsgudl dsigyisIVly dilyeSl 8529l Jlolod dIVI slasiwl 4 lamg

(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) UCMOJIb3OBAHUE MALUUHDbI 3ANPEWAETCA NIOAAM, UMEIOLWUM METAJUTMYECKUE NPOTE3bI
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN -
(EL) AMATOPEYETAI H XPHEIH THX MHXANHX IE ATOMA MOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUMHATA OT HOCUTEJIN HA METAJTHU NMPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d—sasall ge—ul 8521 Ao I AV plasviw! ydiaoy

(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) 3AMPELMAETCA HOCUTb METAJUTMYECKME NPEOQMETDbI, YACbI WU MATFHUTHbBIE NJIATbIO - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN
- (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAFNHTIKEE MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl A
CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC
- (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA
- (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE

- (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETH, YACOBHULIU
N MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dldaisies Oldlayg Olelaw cddase =l._~| Alasiwl ydas
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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) MICMOJIb3OBAHUE 3AMNPELLAETCA IIOAAM, HE UMEIOLLIUM
PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZH XPHEHE ZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHW JIULIA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) s—g) Tro—s =3l GoliVl J—d o slasiadl ylosy

(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 pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB8 dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaB3ten festen

Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y Hap /i C6GOp INEKTPUYECKOro N 3NeKTPOHHOTo
py . Tenb He MMeeT npaea Bbi6pacbiBaTb JaHHOEe 060PYAOBaHNe B KayecTBe CMeLaHHOro TBepAOro 6bITOBOro oTxoAa, a pawaTbea B C
ueHTpbI c6opa oTxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigagao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo mum:lpal
sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschuden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze
toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de phaalcentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Staopomoinpévn cUAOYN TwV NAEKTPIKWV
Kla NAEKTPOVIKWV CUCKEVWV. O XpoTNG UTTOXPEOUTAL VA UNV SIOXETEVEL AUTH T CUCKEUN GAV HIKTO OTEPES AOTIKOG amoBAnTo, aAld va OVETAL O EYKEKPI Kévtpa ouAloyrc. - (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 vinda sig till en auktoriserad i li ion. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen
nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢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 - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwid ia ap y jako mi ych odpadé iejskich statych, obowia zytk ika jest ski i sle do autoryzowanych osrodkow
gromadzacych odpady - (Fl) Symboli, joka ilmoittaa siahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kaantya I ujen k eika valittaa
laitetta kunnallisena sekajatteend. - (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 |ndsam||ngscenler -(NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen

a ikke kaste bort dette app. med lige | fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih in
elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot den gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujtci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' ie likvid { toto zariadenie ako pevny zmiesany | alny odpad, ale je povinny doruéit ho do autorizovany zberni.
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- (HU) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felh nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni,
hanem erre déllyel delkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb ) elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali
|smest| su.[ prletalsq kalp misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi

K ks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir
javeic atseviski no citém elektriskajam un elektroniskajam iericém. Li aja p ir nei So aru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu
savaksanas centra. - (BG) CumBon, KoiiTo (4 Ha eNneKkTpuyeckaTa u eNekKTpoHHa anapartypa. lfonssaTtenar ce 3aab/KaBa ia He U3XBbPNA Ta3n anapaTypa KaTo cMeceH
TBBP/A OTNAAbLK B KOHTEHEpUTE 3a CMeT, NocTaBeHu oT oblmnHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHE KbM CneymnanusnpaHmnTe 3a ToBa LeHTpoBe - (TR) Atik toplama igin elektrikli ve elektronik cihazlarin
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ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

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

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

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 21 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ m BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 27 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUUN NO PABOTE U TEXOBCJ/Y>KUBAHUIO cTp. 33 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZACTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTENgi\O pag. 39 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGCOES !

ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 44 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

f m OAHTIEX XPHXHX KAl XYNTHPHXIHXZ oel. 50 e
MPOXOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 56 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 61 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ [I]:D]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 66 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 71 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACIJI str. 76 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 82 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 87 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 92 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 97 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 102 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 107 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 113 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS lk. 118 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 123 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ m WHCTPYKLIU 3A YIOTPEGA U NOAAPDBXKA cTp. 128 @
BHUMAHUE: NPEAMN AA U3NON3BATE ENEKTPOMEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A MON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL.....cceuveurenenneneen sayfa 134 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!
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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, including direct sunlight.

PWOLAOO®

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 UNIEN 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 OOROO®

EMF
SAFE

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

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

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

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

_5-

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

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

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

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

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

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

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

do not work next to welding power sources;

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

distance from the EMF source to a point beyond which the exposure is less than 20%
of the lowest permissible value: d = 65 cm.

- Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- In environments with increased 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

- 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).

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 OPTIONAL ACCESSORIES

- 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.

3.TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:
Fig. A
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding machines.

2- manufacturer’s name and address.
3- product model.
4- Symbol for internal structure of the welding machine.
5- Symbol for welding procedure provided.
6- 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).
7- Symbol for power supply line:
1~ :single phase alternating voltage;
3~:3-phase alternating voltage.
8- Protection rating of the covering.
9- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).
= | 12 - Maximum current absorbed by the line.
- | effective current supplied.
10- Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- 1/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 min. 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).
A/N-A/V : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.
11- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
12- ——=3-: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
13- 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- Single phase power supply input, rectifier unit and levelling capacitors.

2- 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.

3- 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.

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

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

6- 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.

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

8- Settings panel and display of parameters and operating modes.

9- HF strike generator (if present).

10- Protective gas solenoid valve EV.
11- Welding machine cooling fan.
12- Remote control.

4.2 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
4.2.1 BACK PANEL (FIG. C)

1-  Power supply cable (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~).

2-  Main switch O/OFF - I/ON.

3- Gas pipe connector (bottle pressure reducing valve welding machine).
4- Remote control connector:

Using the special 14-pin connector on the back, it is possible to attach 3 different types
of remote control to the welding machine. Each device will be recognised automatically
and can be used to adjust the following parameters:
- Remote control with one potentiometer:
turning the potentiometer knob will change the main current from the minimum
to the maximum. The main current is adjusted only and exclusively by the remote
control.
- Pedal remote control:
The current value is determined by the position of the pedal. In addition, in TIG
2-STROKE mode pressing the pedal gives the start command to the machine instead
of the torch button.

- Remote control with two potentiometers:
the first potentiometer adjusts the main current. The second potentiometer adjusts
another parameter, depending on the active welding mode. When this potentiometer
is turned the display will show the changing value of the parameter (which can
no longer be controlled with the knob on the panel). The meaning of the second
potentiometer is: ARC FORCE if in MMA mode and END SLOPE if in TIG mode.

- Controller for TIG torch with potentiometer (where applicable):
the TIG controller enables current adjustment using the torch with potentiometer.

4.2.2 Front panel FIG. D1
1- Positive (+) quick latch to connect the welding cable.

2- Negative (-) quick latch to connect the welding cable.
3- Connector for connecting the torch pushbutton cable.
4- Fitting for connecting the gas pipe of the TIG torch.
5- Controls panel.
6- Welding modes selection pushbuttons:
REMOTE COMMAND
[Z=] REMOTE
Om
Allows the transfer of the control of the welding parameters to the remote control.
6b (yma O.° MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&
Operating mode: coated electrode welding (MMA), and TIG welding with contact
arc lift strike (TIG LIFT).
7- Pushbutton for the selection of parameters to be set.
Button m selects the parameter to be adjusted through Encoder knob (8);
the value and unit of measure are visualised respectively on display (10) and led (9).
N.B.: Setting of parameters is free. However, there are value combinations that have
no practical meaning for the welding; in this case the welding machine could operate
incorrectly.
N.B.: RE-SETTING OF ALL FACTORY PARAMETERS (RESET)
By pressing pushbutton (7) at switch-on, all welding parameters are returned to default
value.
7a HOT HOT START
START
[— O.
In the MMA mode, this represents the “"HOT START" initial over-current (adjustment
range 0+100) with indication on display of the percentage increment of the
selected welding current. This adjustment improves start-up.
7b MAIN CURRENT (1)
[— O.
In TIG mode, MMA represents the welding current, measured in Amperes.
7c ARC-FORCE
(AW RUTIL)
\
100% LCELLULOSIC]
In MMA mode, it represents the dynamic “ARC-FORCE” over-current (adjustment
range 0+100%) with indication on display of the percentage increment in relation
to the pre-selected welding current’s value. This adjustment improves the weld
fluidity, avoids the electrode sticking to the piece being welded and allows the use
of different types of electrodes.
7d END SLOPE (t,)
""" ONte
[— O.
InTIG mode, it represents the time for the end slope (adjustment range 0.1+10sec.);
it avoids the weld seam’s end crater (from | to 0).
7e POSTGAS
|
[— .o..
In TIG mode, it represents the time for postgas in seconds (adjustment range OFF,
0.1+10sec.); it protects the weld pool from oxidation.
8- Encoder knob for setting the welding parameters, selectable by means of pushbutton
(7).
9- Red led, indication of the unit of measure.

10- Alphanumeric display.

11- ALARM-signalling LED (the machine is blocked).
Reset is automatic upon cessation of the cause that triggered the alarm.
Alarm messages appearing on display (10):

-"A.1” : primary circuit thermal protection tripping.
-"A.2” : secondary circuit thermal protection tripping.
-"A.3” : power supply line protection against over-voltage tripping.
-"A.4” : power supply line protection against under-voltage tripping.
-"A.5"” : primary over-temperature protection tripping.
-"A.6"” : protection tripping for power supply line phase missing.
-"A.7" : excessive deposit of dust within the welding machine, resetting by:
- inner cleaning of machine;
- control panel display button.
-"A.8” : Auxiliary voltage out of range.

Upon switching off of the welding machine, the "OFF” signalling could continue for
several seconds.
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N.B.: ALARMS STORAGE AND DISPLAY

With every alarm the machine’s setting are stored. It is possible to recall the last 10
alarms as follows:

Press pushbutton (6a) "/REMOTE COMMAND" for a few seconds

Code "AY.X" is displayed, where “Y” indicates the alarm number (A0 most recent, A9
oldest) and “X"indicates the type of alarm recorded (from 1 to 8, see AY.1 ... AY.8).
Green led, power on.

4.2.3 Front panel FIG. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Positive quick latch (+) to connect the welding cable.
Negative quick latch (-) to connect the welding cable.
Connector for cable connection of the TIG torch button (FIG. D2-a) and TIG controller
(FIG. D2-b).
Fitting for connecting the gas pipe of the TIG torch.
Controls panel.
Welding modes selection pushbuttons:
6a REMOTE COMMAND
[Z=] RemoTE

OO
Allows the transfer of the control of the welding parameters to the remote control.
TIG - MMA
e O A
e QO —
R O T

Operating mode: coated electrode welding (MMA), TIG welding with contact arc lift
strike (TIG HF) and TIG welding with contact arc lift strike (TIG LIFT).
AC/DC

d

6b

o
n

!i

i O

In TIG mode it allows selection between direct current (DC) welding and alternate
current (AC) welding (function present only on AC/DC models).
2T -4T-SPOT

2t O
it O

spor O

InTIG mode it allows selection between 2-stroke or 4-stroke command, or with spot
welding timer (SPOT).
oN O PULSE PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O Tl
In TIG mode the operator can choose between pulse, easy pulse or bi-level pulse
welding processes. The LEDs are OFF when the machine is in standard welding
mode.
Pushbutton for the selection of parameters to be set.
Pushbutton selects the parameter to be adjusted through the Encoder knob (9);

6e

o
=

the value and unit of measure are shown respectively on display (10) and led (11).

N.B.: The setting of parameters is free. Nevertheless, there are value combinations that
don’t have any practical meaning for the welding; in this case the welding machine
could operate incorrectly.

N.B.: RE-SETTING OF ALL FACTORY PARAMETERS (RESET)

Press all buttons (8) together at start-up to reset the welding parameters to default
settings.

7a PRE-GAS

|
-©
In TIG/HF mode it represents the PRE-GAS time in seconds (adjustment range from

OFF, 0.1+10 seconds). It improves the welding start.
START CURRENT (I

7b

START)

e

InTIG 2-stroke and SPOT modes this represents the start current | maintained for a
set time with the torch button pressed (regulation in Ampere).

In 4-stroke TIG mode it represents the initial current Is maintained for the whole
time during which the torch pushbutton is pressed (adjustment in Amperes).

In MMA mode it represents the “HOT START” dynamic over-current (adjustment
range 0+100%) with indication on display of the percentage increase in relation to
the value of the pre-selected welding current. This adjustment improves the weld
fluidity.

7c INITIAL SLOPE (t

START)

ts

O

InTIG mode this represents the start current slope up time (from | to l,) (adjustment
0.1+10sec.). The slope is no present when switched OFF.

The lg,.; and t.,.. parameters can be used even with the pedal remote control, but
must be adjusted before activating the control itself.

7d 12 MAIN CURRENT (1)
-0

InTIG AC/DC and in the MMA modes, it represents the output current |,. In PULSED
and in BI-LEVEL modes it is the highest level current (maximum). The parameter is
measured in Amperes.

10-
11-
12-
13-

7e BASE CURRENT - ARC FORCE

-0

In 4-stroke TIG in the BI-LEVEL and in PULSED modes, |, represents the value of
the current, which can be alternated to the main |, during welding. The value is
expressed in Amperes.

In MMA mode, it represents the “ARC-FORCE” dynamic over-current (adjustment
range 0+100%) with indication on display of the percentage increase in relation to
the value of the pre-selected welding current. This adjustment improves the weld
fluidity and avoids the electrode sticking to the piece being welded.

7f FREQUENCY

e

In PULSED TIG mode, it represents the pulsing frequency. For the AC/DC models, in the TIG
AC mode (with pulsing disabled) it represents the welding current’s frequency.

79 BALANCE

©)
-0 = O O- O

When in the TIG PULSED mode, this is the ratio (as a percentage) between the
time during which the current is at its highest level (main welding current) and the
total pulse period. In addition, when the AC/DC models are in the TIG AC mode
(with pulsation disabled), the parameter represents a ratio between the time
with positive current and the time with negative current: if the parameter value
is negative heating and workpiece penetration increase, if the parameter value
is positive surface cleaning is greater and electrode heat increases, while if the
parameter value is null there is balance between the negative and positive currents
during the AC frequency period. (TAB. 4).

7h SPOT TIME

-0 O- O
In TIG (SPOT) mode, it represents the duration of the welding (adjustment range
0.1+10sec.).

7k END SLOPE (t

END)

-0

In TIG mode this represents the final current slope down time (from I, a I, )
(adjustment 0.1+10sec.). The slope is not present when switched OFF.

71 END CURRENT (I )
-0
In TIG 2-stroke mode, it represents the end current |, only if the END SLOPE (7k) is
set on a value greater than zero (>0.1 sec.).
In TIG 4-stroke mode, it represents the end current |, for the whole time during
which the torch pushbutton is pressed.
Magnitudes are expressed in Amperes.
b/ T o —— POSTGAS
|
-O O ©- O
In TIG mode, it represents the POSTGAS time in seconds (adjustment range OFF,
0.1+10sec.) and protects the electrode and the weld pool from oxidation.
7n ELECTRODE PREHEATING

~O

In TIG mode, AC represents the result of the current multiplied by the Tungsten
electrode preheating time from when the arc is switched on.

JOB (o8

RECALL

“RECALL” and “SAVE" pushbuttons to store and recall personalised programs.
Encoder knob for the setting of welding parameters that can be selected by
means of button (7).

Alphanumeric display.

Red led, indication of the unit of measure.

Green led, power on.

ALARM signalling LED (the machine is blocked).

Reset is automatic upon the cessation of the alarm motive.

Alarm messages appear on display (10):

- "A.1” : primary circuit thermal protection tripping.

- "A.2” : secondary circuit thermal protection tripping.

- "A.3” : power supply line protection against over-voltage tripping.

- "A.4” : power supply line protection against under-voltage tripping.

- "A.5” : primary over-temperature protection tripping.

- "A.6” : protection tripping for power supply line phase missing.

- "A.7" : excessive deposit of dust within the welding machine, resetting by:
- inner cleaning of the machine;
- control panel display button.

- "A.8"” : Auxiliary voltage out of range.

- "A.9" : safeguard triggered due to low pressure in water-cooled circuit in torch.

Resetting is not automatic.
Upon switching off of the welding machine, the "OFF” signalling could continue for
several seconds



N.B.: ALARMS STORING AND DISPLAY

With every alarm the machine’s settings are recorded. It is possible to recall the last 10
alarms as follows:

Press pushbutton (6a) "/REMOTE COMMAND" for a few seconds.

Code "AY.X" is displayed, where “Y” indicates the alarm number (A0 most recent, A9
oldest) and “X" indicates the type of alarm recorded (from 1 to 9, see AY.1 ... AY.9).

4.3 STORING AND RECALLING OF PERSONALISED PROGRAMS

Introduction

The welding machine allows the storing (SAVE) of personalised work programs relative to
a set of parameters applicable to a defined welding process. Each personalised program
can be accessed (RECALL) at any time thus allowing the user to have the welding machine
“ready for use” for a specific work cycle optimised previously. The welding machine allows
the saving of up to 9 personalised programs.

Storing procedure (SAVE)
After having adjusted the welding machine with an optimal set-up for a specific type of
welding job, proceed as follows (FIG. D2):
a) Press the “SAVE" button (8) for 3 seconds.
b) Code“S_"is displayed (10) together with a number ranging between 1 and 9.
c) By rotating knob (9), select the number with which the program is going to be stored.
d) Press the “SAVE" button (8) again:
- if the “SAVE” button is pressed for more than 3 seconds, the program is correctly stored
and caption “YES"is displayed;
- if the “SAVE" button is pressed for less than 3 seconds, the program does not get stored
and caption “no”is displayed.

Recalling procedure (RECALL)
Proceed as follows (see FIG. D2):
a) Press the “RECALL" button (8) for 3 seconds.
b) “r_"appears on display (10) together with a number between 1 and 9.
c) By rotating knob (9), select the number with which the program that we now intend
using was stored.
d) Press “RECALL" button (8) again:
- if the “RECALL" button is pressed for more than 3 seconds, the program is correctly
recalled and caption “YES” s displayed;
- if the “RECALL" button is pressed for less than 3 seconds, the program does not get
recalled correctly and caption “no”is displayed.

NOTES:

- DURING OPERATIONS WITH THE “SAVE” AND “RECALL” BUTTONS, LED “PRG" IS
SWITCHED ON.

- A RECALLED PROGRAM CAN BE MODIFIED AT WILL BY THE OPERATOR, BUT THE
MODIFIED VALUES ARE NOT AUTOMATICALLY STORED. SHOULD THE NEW VALUES
ON THE SAME PROGRAM HAVE TO BE STORED, THE STORING PROCEDURE MUST BE
PERFORMED.

- RECORDING OF PERSONALISED PROGRAMS RELATIVE TO THE SCHEDULING
(SAVING) OF ASSOCIATED PARAMETERS, IS THE USER’S RESPONSIBILITY.

4.4 G.R.A. water cooling unit ENABLING and DISABLING instructions (where

applicable)

Disabling procedure:

1- Press the main switch (2-FIG. C) simultaneously with the right button on the front panel
to turn the machine on (6e-FIG. D2).

2- The code "G.r.a - on" will appear on the display after the machine is turned on (factory
settings: cooling unit disabled).

3- Turn the encoder knob (9-FIG. D2) until the code "G.r.a - OFF" appears on the display.

4- Press the button once to confirm the selection (7-FIG. D2).

The cooling unit will thereby be disabled, the welding machine can be used without G.R.A.
and without the polarised plug.

A ATTENTION! IF THE WELDING MACHINE IS USED IN “G.r.a - OFF” MODE WITH
THE COOLING UNIT CONNECTED, THE COOLING UNIT IS NOT COMPLETELY PROTECTED
FROM MALFUNCTIONING.

Enabling procedure:
Repeat the same sequence confirming the code "G.r.a. - on" to enable the unit.

NB: If the welding machine is set to "G.ra. - on" mode, but no cooling unit has been
connected, the cooling circuit malfunction protection will be triggered after a couple of
seconds of operation (code "A. 9").

Factory setting: "G.ra-on".

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
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.

- To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we recommend
connecting the welding machine to interface points of the power supply that have an
impedance of less than Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- The welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12 standard.

5.3.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (2P + PE) (1~); (3P + PE) (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.

5.4.1TIG 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 (~ for TIG machines designed
for AC welding).

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 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 Tmm) 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.

6.1.2TIG DC welding

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

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. In TIG
DC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke(4T) operation are possible.

6.1.3 TIG AC welding

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.

InTIG AC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke (4T) operation are possible.

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 (PT.) 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 START SLOPE UF 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 START SLOPE UF 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 I, current will
be maintained until the button is released to terminate the weIc“ng 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).

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

A 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.

7.1.1Torch

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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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”).

- 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
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.

- 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 iti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della loro
composizione, concentrazione e durata dell’esposizione stessa.

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

POCLO®

- 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 UNIEN 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), é obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

HOOROA®

1 CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

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

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di queste

secondo le previste norme e

leggi

apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice o
valutazione del rischio individuale per i saldatori.

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

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

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

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

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

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

non saldare vicino alla saldatrice;

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

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I'esposizione é inferiore al
20% del valore minimo consentito: d = 65 cm.

AN

- Apparecchiatura di classe A:

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati

- In presenza di materiali infi abili o
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 descrittiin 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 pud 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”.

lodenti

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

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 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
- Adattatore bombola Argon.
- Cavo di ritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.

-10-



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.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

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

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine per

saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ :tensione alternata monofase;
3~ :tensione alternata trifase.

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- Imax Corrente massima assorbita dalla linea.

: Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazmnl del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

-1 /U : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire erogate
(falla saldatrice durante la saldatura.

- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice puo erogare
la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di
10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by
sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).

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

11- Numero di matricola per I'identificazione della saldatrice (indispensabile per assistenza

tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

12- -——=3-: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione

della linea.

13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1“Sicurezza

generale per la saldatura ad arco”.

~N

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1).

- TORCIA: 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- Ingresso linea di alimentazione monofase, gruppo raddrizzatore e condensatori di
livellamento.

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

3- Trasformatore ad alta frequenza; '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.

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

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

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

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

9- Generatore innesco HF (se previsto).

10 -Elettrovalvola gas protezione EV.

11 -Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12-Regolazione a distanza.

H
T

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)
1- Cavo di alimentazione (2P + T (Monofase)), (3P + T (Trifase)).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON.
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).
4- 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 é esclusiva del comando a distanza.

- Comando a distanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo TIG 2
TEMPI, inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per la macchina al
posto del pulsante torcia.
- 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 é:
ARC FORCE se in modo MMA e RAMPA FINALE se in modo TIG.
Controller per torcia TIG con potenziometro (se previsto):
il controller TIG permette di regolare la corrente tramite la torcia con potenziometro.

4.2.2 Pannello anteriore FIG. D1
1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- Presarapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
3- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.
4- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.
5- Pannello comandi.
6- Pulsanti di selezione modi di saldatura:
COMANDO REMOTO
[Z=] REMOTE

Om

Permette di trasferire il controllo dei parametri di saldatura al comando a distanza.

6b (wm O.~ |MMA-TIGLIFT

Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), e saldatura TIG con
innesco dell’arco a contatto ( TIG LIFT).
7- Pulsante di selezione parametri da impostare.
Il pulsante m seleziona il parametro da regolare con la manopola Encoder (8);

il valore e I'unita di misura sono visualizzati rispettivamente dai display (10) e led (9).

N.B.: Limpostazione dei parametri & libera. Esistono tuttavia delle combinazioni di
valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la saldatrice
potrebbe non funzionare correttamente.

N.B.: REIMPOSTAZIONE DI TUTTI | PARAMETRI DI FABBRICA (RESET)
Premendo il pulsante (7) alla accensione si riportano al valore di default tutti i parametri

di saldatura.
7a HOT HOT START
START

In modo MMA rappresenta la sovracorrente iniziale “HOT START” (regolazione
0+100) con indicazione sul display dell'incremento percentuale rispetto al valore
della corrente di saldatura selezionata. Questa regolazione migliora la partenza.

7b CORRENTE PRINCIPALE (1,)

mmm O.

In modo TIG, MMA rappresenta la corrente di saldatura, misurata in Ampere.
7c ARC-FORCE

0%

A=

In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE” (regolazione
0+100%) con indicazione sul display dell'incremento percentuale rispetto il valore
della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione migliora la fluidita
della saldatura, evita l'incollamento dell'elettrodo al pezzo e permette l'uso di
diversi tipi di elettrodi.

100%

7d RAMPA FINALE (t))

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale (regolazione 0.1+10sec.); evita
il cratere finale del cordone di saldatura (da |, a 0).

7e POSTGAS

|
.o..
In modo TIG rappresenta il tempo di postgas in secondi (regolazione OFF,
0.1+10sec.); protegge elettrodo e bagno di fusione dall'ossidazione.
8- Manopola encoder per I'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili con il
tasto (7).
9- Led rosso, indicazione unita di misura.
10- Display alfanumerico.
11- LED di segnalazione ALLARME (la macchina é bloccata).
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d'allarme.
Messaggi di allarme indicati sul display (10):

-“A.1" : intervento protezione termica del circuito primario.

-“A.2" : intervento protezione termica del circuito secondario.

-“A.3" : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.

-“A.4" : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.

-“A.5" : intervento protezione sovratemperatura primaria.

-“A.6" : intervento protezione per mancanza fase della linea di alimentazione.
-“A.7" : eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:

- pulizia interna della macchina;
- tasto display del pannello di controllo.
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-“A.8" : Tensione ausiliaria fuori range.
Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la segnalazione
“OFF”.

N.B.: MEMORIZZAZIONE E VISUALIZZAZIONE DEGLI ALLARMI .

Ad ogni allarme sono memorizzate le impostazioni della macchina. E possibile
richiamare gli ultimi 10 allarmi come segue:

Premere per qualche secondo il pulsante (6a) “COMANDO REMOTO".

Sul display compare la scritta “AY.X" dove “Y” indica il numero dell’allarme (AO piu
recente, A9 pit datato) e “X"indica il tipo di allarme registrato (da 1 a 8, vedi AY.1 ... AY.8).
Led verde, potenza accesa.

4.2.3 Pannello anteriore FIG. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Connettore per collegamento cavo pulsante torcia TIG (FIG. D2-a) e controller TIG (FIG.
D2-b).
Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.
Pannello comandi.
Pulsanti di selezione modi di saldatura:
6a COMANDO REMOTO
[Z=1] RemoTE

OO
Permette di trasferire il controllo dei parametri di saldatura al comando a distanza.
TIG - MMA
T6HF O A
e QO —
ma O .T

Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), saldatura TIG con
innesco dell’arco ad alta frequenza (TIG HF) e saldatura TIG con innesco dell’arco a
contatto (TIG LIFT).

d

6b

AC/DC

i O

In modo TIG permette di scegliere tra saldatura in corrente continua (DC) e saldatura
in corrente alternata (AC) (funzionalita presente solamente nei modelli AC/DC).
2T -4T-SPOT

!i

spoT O

In modo TIG permette di scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con
temporizzatore di puntatura ( SPOT).
N O puse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O Ll

In modo TIG permette di scegliere tra il processo di saldatura pulsato, pulsato
predefinito o bi-level. A led spenti corrisponde al processo di saldatura standard.
Pulsante di selezione parametri da impostare.
Il pulsante seleziona il parametro da regolare con la manopola Encoder (9);

6e

cg

il valore e I'unita di misura sono visualizzati rispettivamente dai display (10) e led (11).
N.B.: Limpostazione dei parametri & libera. Esistono tuttavia delle combinazioni di
valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la saldatrice
potrebbe non funzionare correttamente.

N.B.: REIMPOSTAZIONE DI TUTTI | PARAMETRI DI FABBRICA (RESET)
Premendo contemporaneamente i pulsanti (8) alla accensione si riportano al valore di
default tutti i parametri di saldatura.

7a PRE-GAS

i
-©

In modo TIG/HF rappresenta il tempo di PRE-GAS in secondi (regolazione da OFF,
0.1+10 sec). Migliora la partenza della saldatura.

7b CORRENTE INIZIALE (1

START)

~O

In modo TIG 2 tempi e SPOT rappresenta la corrente iniziale Is mantenuta per un
tempo fisso con il pulsante torcia premuto (regolazione in Ampere).

In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente iniziale Is mantenuta per tutto il
tempo in cui & premuto il pulsante torcia (regolazione in Ampere).

In modo MMA reppresenta la sovracorrente dinamica “HOT START” (regolazione
0+100%). Con indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto al valore
della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione migliora la fluidita
della saldatura.

7c RAMPA INIZIALE (t

START)

O

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa iniziale della corrente (da I a 1)
(regolazione 0.1+10sec.). In OFF rampa non presente.

| parametri |, . e tg, .. possono essere utilizzati anche con comando remoto a
pedale, la regoqazione, pero, deve essere effettuata prima di attivare il comando
stesso.

7d CORRENTE PRINCIPALE (1,)

-0
In modo TIG AC/DC, MMA rappresenta la corrente |, di uscita. In modo PULSATO BI-
LEVEL é la corrente a livello piu alto ( massima ). Il parametro & misurato in Ampere.

10-
11-
12-
13-

-12-

7e CORRENTE DI BASE - ARC FORCE

-0

In modo TIG 4 tempi BI-LEVEL e PULSATO, |, rappresenta il valore di corrente che
puo essere alternato a quello principale |, durante la saldatura. Il valore & espresso
in Ampere.

In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE” (regolazione
0+100%) con indicazione sul display dell'incremento percentuale rispetto il valore
della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione migliore la fluidita
della saldatura ed evita l'incollamento dell’elettrodo al pezzo.

7f FREQUENZA

e

In modo TIG PULSATO rappresenta la frequenza di pulsazione. Per i modelli AC/
DG, nel modo TIG AC (con pulsazione disabilitata), rappresenta la frequenza della
corrente di saldatura.

79 BALANCE

©)
-0 E5= 1 9) O- O

In modo TIG PULSATO, rappresenta il rapporto (in percentuale) tra il tempo in cui
la corrente si trova a livello maggiore (corrente principale di saldatura) e il periodo
totale di pulsazione. Inoltre, per i modelli AC/DC, nel modo TIG AC (con pulsazione
disabilitata), il parametro rappresenta un rapporto tra tempo con corrente positiva
e tempo con corrente negativa: se il valore del parametro & negativo si ottiene
maggior riscaldamento e penetrazione sul pezzo, se il valore del parametro
& positivo si ottiene maggior pulizia superficiale e maggior riscaldamento
dell'elettrodo, se il valore del parametro & nullo si ottiene equilibrio tra corrente
negativa e corrente positiva nel periodo della frequenza AC. (TAB. 4).

7h TEMPO DI SPOT

-0 O- O
In modo TIG (SPOT) rappresenta la durata della saldatura (regolazione 0.1+10sec.).

7k RAMPA FINALE (t,,,)

-0

In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale della corrente (da I, a 1)
(regolazione 0.1+10sec.). In OFF rampa non presente.

71 CORRENTE FINALE (1

END)

O

In modo TIG 2 tempi rappresenta la corrente finale |_solo se la RAMPA FINALE (7k)
& impostata su un valore maggiore di zero (>0.1 sec.).

In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente finale |, per tutto il tempo in cui e
premuto il pulsante torcia.

Le grandezze sono espresse in Ampere.

7m POSTGAS

|
-O O ©- O
In modo TIG rappresenta il tempo di POSTGAS in secondi (regolazione OFF,

0.1+10sec.) e protegge elettrodo e bagno di fusione dall'ossidazione.
PRERISCALDO ELETTRODO
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In modo TIG AC rappresenta il valore del prodotto corrente * tempo di preriscaldo
dell'elettrodo di Tungsteno all'accensione dell’arco.

JOB (o8

SVE

Pulsanti “RECALL” e “SAVE” per la memorizzazione e richiamo di programmi
personalizzati.

Manopola encoder per 'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili con
il tasto (7).

Display alfanumerico.

Led rosso, indicazione unita di misura.

Led verde, potenza accesa.

LED di segnalazione ALLARME (la macchina é bloccata).

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

Messaggi di allarme indicati sul display (10):

- "A.1" : intervento protezione termica del circuito primario.
- "A.2" : intervento protezione termica del circuito secondario.
- "A.3" : intervento protezione per sovratensione della linea di alimentazione.
- “A.4" : intervento protezione per sottotensione della linea di alimentazione.
- “A.5” : intervento protezione sovratemperatura primaria.
- “A.6" : intervento protezione per mancanza fase della linea di alimentazione.
- "A.7" : eccessivo deposito di polvere interno alla saldatrice, ripristino con:

- pulizia interna della macchina;

- tasto display del pannello di controllo.
- “A.8" : tensione ausiliaria fuori range.
- “A.9” : intervento protezione per pressione insufficiente del circuito

raffreddamento ad acqua della torcia. Ripristino non automatico.
Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la segnalazione
“OFF".



N.B.: MEMORIZZAZIONE E VISUALIZZAZIONE DEGLI ALLARMI .

Ad ogni allarme sono memorizzate le impostazioni della macchina. E possibile
richiamare gli ultimi 10 allarmi come segue:

Premere per qualche secondo il pulsante (6a) “COMANDO REMOTO".

Sul display compare la scritta “AY.X" dove “Y” indica il numero dell'allarme (A0 piu
recente, A9 piu datato) e“X”"indica il tipo di allarme registrato (da 1 a 9, vedi AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORIZZAZIONE E RICHIAMO DI PROGRAMMI PERSONALIZZATI

Introduzione

La saldatrice permette di memorizzare (SAVE) programmi di lavoro personalizzati relativi ad
un set di parametri validi per una determinata saldatura. Ogni programma personalizzato
puo essere richiamato (RECALL) in un qualunque momento mettendo cosi a disposizione
dell'utilizzatore la saldatrice “pronta all'uso” per un specifico lavoro ottimizzato in
precedenza. La saldatrice permette la memorizzazione di 9 programmi personalizzati.

Procedura di memorizzazione (SAVE)
Dopo aver regolato la saldatrice in modo ottimale per una determinata saldatura, procedere
come segue (FIG. D2):
a) Premere il tasto (8) “SAVE" per 3 secondi.
b) Appare”“S_"sul display (10) ed un numero compresotra 1 e 9.
c) Ruotando la manopola (9) scegliere il numero con cui si desidera memorizzare il
programma.
d) Premere nuovamente il tasto (8) “SAVE":
-se il tasto “SAVE" viene premuto per un tempo superiore ai 3 secondi il programma &
stato memorizzato correttamente e appare la scritta“YES”;
-se il tasto “SAVE" viene premuto per un tempo inferiore ai 3 secondi il programma non &
stato memorizzato é appare la scritta“” no”.

Procedura di richiamo (RECALL)
Procedere come segue (vedi FIG. D2):
a) Premere il tasto (8) “RECALL"per 3 secondi.
b) Appare “r_"sul display (10) ed un numero compreso tra 1 e9.
c) Ruotando la manopola (9) scegliere il numero col quale si era memorizzato il programma
che ora si intende utilizzare.
d) Premere nuovamente il tasto (8) “RECALL":
-se il tasto “RECALL" viene premuto per un tempo superiore ai 3 secondi il programma &
stato richiamato correttamente e appare la scritta“YES”;
-seil tasto “RECALL" viene premuto per un tempo inferiore ai 3 secondi il programma non
e stato richiamato € appare la scritta“ no”".

NOTE:

- DURANTE LE OPERAZIONI CON IL TASTO “SAVE” E “RECALL" IL LED “PRG"” E’
ILLUMINATO.

- UN PROGRAMMA RICHIAMATO PUO’ ESSERE MODIFICATO A PIACIMENTO
DALL'OPERATORE, MA | VALORI MODIFICATI NON VENGONO SALVATI
AUTOMATICAMENTE. SE SI DESIDERANO MEMORIZZARE | NUOVI VALORI
SULLO STESSO PROGRAMMA E’ NECESSARIO ESEGUIRE LA PROCEDURA DI
MEMORIZZAZIONE.

- LA REGISTRAZIONE DEI PROGRAMMI PERSONALIZZATI E LA RELATIVA
SCHEDULAZIONE DEI PARAMETRI ASSOCIATI E’ A CURA DELL'UTILIZZATORE.

4.4 Modalita ATTIVAZIONE e DISATTIVAZIONE Gruppo raffreddamento acqua G.R.A.

(se previsto)

Procedura disattivazione:

1- Accendere la macchina tramite interruttore generale (2-FIG. C) mantenendo
contemporaneamente premuto il pulsante destro su pannello anteriore (6e-FIG. D2).

2- Sul display, dopo la sequenza di accensione, apparira la sigla “G.r.a - on” (configurazione
di fabbrica: gruppo di raffreddamento attivato).

3- Ruotare la manopola dell'encoder (9-FIG. D2) in modo che sul display venga visualizzata
la sigla“G.r.a - OFF".

4- Confermare la selezione premendo una volta il tasto (7-FIG. D2).

Il gruppo di raffreddamento sara cosi disattivato, la saldatrice puo essere usata senza G.R.A.

e senza spina di polarizzazione.

ATTENZIONE! SE SI USA LA SALDATRICE NELLA MODALITA “G.r.a - OFF” CON
GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO COLLEGATO, IL GRUPPO DI RAFFREDDAMENTO NON
E COMPLETAMENTE PROTETTO DA MALFUNZIONAMENTI.

Procedura attivazione:
Ripetere la stessa sequenza ed impostare la sigla "G.r.a - on" qualora si volesse attivarlo.

N.B.: Se la saldatrice & impostata in modalita "G.r.a - on" ma non si & provveduto a collegare
nessun gruppo di raffreddamento, dopo alcuni secondi di lavoro, interverra la protezione
per malfunzionamento del circuito di raffreddamento (sigla "A. 9").

Impostazione di fabbrica: "G.r.a - on".

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 ESEGUITI ESCLUSIVAMENTE DA

PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

5.1 ALLESTIMENTO
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.
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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.

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

- 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 =0.228 ohm (1~), Zmax =0.283 ohm (3~).

- Lasaldatrice rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

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.

A ATTENZIONE! Linosservanza delle 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 (+) (~ per macchine TIG che
prevedono la saldatura in AC).

Collegamento alla bombola gas

- Avvitareil 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.

- Aprirelabombola 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 pit 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 dl efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURATIG

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

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

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 Tmm 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 dellarco elettrico avviene senza il contatto tra elettrodo di tungsteno e pezzo
da saldare, tramite una scintilla generata da un dispositivo ad alta frequenza.

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

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

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

Innesco LIFT:

L'accensione dell'arco elettrico avviene allontanando l'elettrodo di tungsteno dal pezzo da
saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al minimo le
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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 l'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo
cosi l'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 e 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 l'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. In modo TIG DC é possibile il funzionamento 2 tempi (2T) e 4 tempi(4T).

6.1.3 Saldatura TIG AC

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) sullelettrodo di tungsteno. Durante il tempo EP l'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 pit veloce.

Maggiori valori di balance permettono una saldatura piu veloce, maggiore penetrazione,
arco piu concentrato, bagno di saldatura pil 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.

In modo TIG AC & possibile il funzionamento 2 tempi (2T) e 4 tempi (4T).

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 l'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 (PT.) fa innescare l'arco con una corrente |
Successivamente la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE fino al va
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 riprese il pulsante la corrente diminuisce secondo la funzione RAMPA FINALE fino |
Quest’ultimo viene mantenuto fino al rilascio del pulsante che terminaiil ciclo di saldatura
iniziando il periodo di 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
|, ed il valore della corrente principale I,

- 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).
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6.2 SALDATURA MMA

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

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

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

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

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

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

Si osservi che valori alti di ARC-FORCE danno maggior penetrazione e permettono la
saldatura in qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici, valori bassi di ARC-
FORCE permettono un arco 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.

6.2.1 Procedimento

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

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

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

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

7. MANUTENZIONE

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

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

7.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE ESEGUITE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-
MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

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 e/o lesioni
dovute al contatto diretto con organi in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della polverosita
dell’'ambiente, ispezionare I'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 allisolamento.

- 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 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
NELL'EVENTUALITA" 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 l'intervento della sicurezza termica di sovra o
sottotensione o di corto circuito.

- Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di intervento
della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della macchina,
verificare la funzionalita del ventilatore.

- Controllare la tensione di linea, se il valore & 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 LARC

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur I'utilisation en toute sécurité du
poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a l'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 l'arc :
Installation et utilisation »).

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

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

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

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

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

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

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

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

- Ne pas 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 d |

une ion
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).

POCLO®

- Adopter uneisolation électrique adequate parrapport alatorche, alapiéce a usiner
et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre placées dans les environs
(accessibles).
Ceci peut s'obtenir normalement en portant des gants, des chaussures, un couvre-
chef et des vétements prévus a cet effet et en utilisant des plates-formes ou des
tapis isolants.

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

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

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

(R

EMF

HOO®

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur provoque des
chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le courant de soudage crée un
champ CEM aux alentours du circuit de soudage et du poste de soudage.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

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

distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition est inférieure a
20 % de la valeur minimale autorisée : d = 65 cm.

AN

- 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 lesimmeubles 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 l'approbation préalable d’'un "R ble 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 l'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas

d’utilisation de plates-formes de sécurité.

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

plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le double de la limite
admissible.
Il est nécessaire qu'un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental
pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut adopter des mesures de protection
adéquates comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9: Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».
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RISQUES RESIDUELS
- 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).

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 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 amorcage HF ou LIFt et le soudage MMA
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 derniére.

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE

- Adaptateur bouteille Argon.

- Cable de retour courant de soudage équipé de borne de masse.
- Commande a distance manuelle a 1 potentiometre.

- 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.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

Fig.A

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

soudure pour soudure a l'arc.

2- Nom et adresse du fabricant.

3- Nom du modéle.

4- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

5- Symbole du procédé de soudage prévu.

6- 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 de la ligne d'alimentation.
1~ :tension alternative monophasée
3~ :tension alternative triphasée

8- Degré de protection de la structure.

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudure (limites
a&mises +10%).

- 1. - CcOurant maximal absorbé par la ligne

- |, 4 courant d'alimentation efficace

10- Performances du circuit de soudage:

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

- /U, : 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
mn (par exemple: 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 soudure se place en veille
tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

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

11-Numéro d'immatriculation pour lidentification du poste de soudure (indispensable

en cas de nécessité d'assistance technique, demande piéces de rechange, recherche

provenance du produit).

12- 4—: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de la

ligne.

13- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre 1

“Consignes générales de sécurité pour le soudure a l'arc ",

~N

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

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. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.

4.1 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 contrdlé par un microprocesseur permettant la configuration d'un
grand nombre de paramétres 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 l'appareil, il est cependant nécessaire d'en connaitre les possibilités opérationnelles.

Description (FIG. B)

1- Entrée ligne d’alimentation monophasée, groupe redresseur et condensateurs de
nivellement.

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

3- Transformateur haute fréquence: |'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.

4- 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.

5- 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).

6- Partie électronique de contréle et de régulation; controle instantanément la valeur
du courant de soudage et la compare a la valeur configurée par l'opérateur ; module les
impulsions de commande des pilotes des IGBT chargés de la régulation.

7- Logique de contréle du fonctionnement du poste de soudage; configure les cycles
de soudage, commande les actionneurs et supervise les systemes de sécurité.

8- Panneau de configuration et d'affichage des paramétres et des modes de
fonctionnement.

9- Générateur amorcage HF (si prévues).

10- Electrovanne gaz protection EV.

11- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12- Régulation a distance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGULATION ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (FIG. C)
1- Cable d'alimentation (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~).
2- Interrupteur général O/OFF - I/ON.
3- Raccord pour connexion tube gaz (réducteur pression bouteille - poste de soudage).
4- Connecteur pour commandes a distance :
Au moyen du connecteur a 14 poles prévu sur la partie postérieure, il est possible
d'appliquer au poste de soudage 3 types de commandes a distance. Chaque dispositif
est automatiquement reconnu et permet de réguler les parametres suivants :
- Commande a distance a un potentiométre.
tourner la poignée du potentiometre pour modifier le courant principal de la valeur
minimale a maximale. La régulation du courant principal exclut la commande a
distance.
- Commande a distance a pédale:
la valeur du courant est définie par la position de la pédale. En mode TIG 2 TEMPS,
la pression de la pédale agit en outre comme commande de démarrage pour la
machine au lieu du poussoir torche.
- Commande a distance a deux potentiométres:
le premier potentiomeétre régule le courant principal. Le second potentiométre régule un
autre paramétre en fonction du mode de soudage activé. Tourner ce potentiométre pour
afficher le parameétre en cours de modification (ne pouvant plus étre contrdlé au moyen
de la poignée du panneau). La signification du second potentiométre est ARC FORCE en
mode MMA, et RAMPE FINALE en mode TIG.
- Contréleur pour torche TIG avec potentiométre (s'il est prévu) :
le controleur TIG permet de régler le courant a l'aide de la torche avec potentiométre.

4.2.2 Panneau antérieur FIG. D1

1- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
2- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
3- Connecteur pour la connexion du cable poussoir torche.

4- Raccord pour la connexion du tube gaz de la torche TIG.

5- Panneaux des commandes

6- Bouton de sélection modes de soudage :

COMMANDE A DISTANCE
[Z=1] REMOTE
Om
Permet de transférer le contréle des parameétres de soudage a la commande a
distance.

6b (ump O.= | MMA-TIGLIFT

Mode de fonctionnement : soudage avec électrode enrobée (MMA), et soudage TIG
avec amorcage de I'arc par contact (TIG LIFT).
7- Bouton de sélection des paramétres a configurer.
Le bouton m sélectionne le parametre a régler au moyen du bouton Codeur (8) ;

la valeur et I'unité de mesure sont affichées respectivement par I'écran (10) et la Del (9).
N.B.: La configuration des parametres est libre. Il existe toutefois des combinaisons de
valeurs qui n‘ont aucune signification pratique pour le soudage ; dans ce cas, le poste
de soudage risque de ne pas fonctionner correctement.

N.B. : RECONFIGURATION DE TOUS LES PARAMETRES D’USINE (RESET)
La pression du bouton (7) lors de la mise en service rétablit tous les paramétres de
soudage aux valeurs par défaut.

7a HOT START

En mode MMA, représente la surintensité initiale "HOT START” (régulation 0+100)
avec indication sur Iécran du pourcentage d'incrément par rapport a la valeur du
courant de soudage sélectionnée. Ce type de réglage améliore le démarrage.

7b COURANT PRINCIPAL (1,)

mmm O.
En mode TIG, MMA représente le courant de soudage exprimé en ampeéres.
ARC-FORCE

[EA\ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
En mode MMA, représente la surintensité dynamique "ARC-FORCE” (régulation
0+100%) avec indication sur Iécran du pourcentage d'incrément par rapport a la
valeur de courant de soudage sélectionnée. Cette régulation améliore la fluidité

du soudage, évite le collage de Iélectrode a la piéce et permet d'utiliser différents
types d‘électrodes.

-16-



7d RAMPE FINALE (t))

En modeTIG, représente le temps de la rampe finale (régulation 0.1+10sec.) et évite
le cratere final du cordon de soudage (de |, a 0).
POSTGAS

.

0.1+10sec.) et protege I'électrode et le bain de fusion de I'oxydation.
8- Poignée codeur pour la configuration des paramétres de soudage sélectionnables au
moyen de la touche (7).
9- Delrouge d'indication de I'unité de mesure.
10- Ecran alphanumérique.
11- DEL de signalisation ALARME (la machine est bloquée).
Le rétablissement est automatique dés disparition de la cause de I'alarme.
Messages d'alarme indiqués sur Iécran (10) :
-"A.1” : intervention protection thermique du circuit primaire.
-"A.2” : intervention protection thermique du circuit secondaire.
-"A.3” : intervention protection pour surtension de la ligne d’alimentation.

-"A.4” : intervention protection pour sous-tension ligne d’alimentation

-"A.5"” : intervention protection surtempérature primaire.

-"A.6” : intervention protection pour manque de phase de la ligne d’alimentation.
-"A.7" : dépot de poussiere excessif a lintérieur du poste de soudage,

rétablissement via :

- nettoyage interne de la machine ;

- touche écran du panneau de contréle.
-"A.8” : Tension auxiliaire hors plage.
Lors de l'extinction du poste de soudage, le message "OFF" peut s'afficher durant
quelques secondes.

N.B. : MEMORISATION ET AFFICHAGE DES ALARMES
Chaque alarme entraine la mémorisation des configurations de la machine.
Les dix dernieres alarmes peuvent étre rappelées comme suit:
Enfoncer durant quelques secondes le bouton (6a) “COMMANDE A DISTANCE".
L'écran affiche “AY.X", “Y” indiquant le numéro de I'alarme (A0 correspondant a la plus
récente, A9 a la plus ancienne) et “X” indique le type d’alarme enregistré (de 1 a 8, voir
AY.1 ... AY.8).
12- DEL verte de puissance allumée.

4.2.3 Panneau antérieur FIG. D2
1- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
2- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
3- Connecteur pour branchement cable bouton de la torche TIG (FIG. D2-a) et controleur
TIG (FIG. D2-b).
4- Raccord pour la connexion du tube gaz de la torche TIG.
5- Panneau des commandes
6- Bouton de sélection modes de soudage :
6a COMMANDE A DISTANCE
[Z=] RemoTE

OO

Permet de transférer le controle des parameétres de soudage a la commande a
distance.

6b TIGHF O 2 TIG - MMA
MU QO =
i O .

Mode de fonctionnement : soudage avec électrode enrobée (MMA), soudage TIG
avec amorgage de l'arc a haute fréquence (TIG HF) et soudage TIG avec amorcage
de l'arc par contact (TIG LIFT).

AC/DC

o

i O

En mode TIG, permet de sélectionner le soudage en courant continu (DC) ou en
courant alternatif (AC) (fonctionnalité uniqguement prévue sur les modéles AC/DC).

6d (31 O |2T-4T-SPOT

!i

spor O

En mode TIG, permet de sélectionner entre commande a 2 temps, 4 temps ou avec
temporisateur de soudage par point ( SPOT).
6e (N O ruise PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O L
En mode TIG, cela permet de choisir entre le processus de soudage pulsé, pulsé
prédéfini ou bi-level. Quand les voyants sont éteints, cela correspond au processus
de soudage standard.
7- Bouton de sélection des paramétres a configurer.
Le bouton sélectionne le paramétre a régler au moyen du bouton Codeur (9) ;

o
=

la valeur et I'unité de mesure sont affichées respectivement par I'écran (10) et la Del
(11).

N.B.: La configuration des parameétres est libre. Il existe toutefois des combinaisons de
valeurs qui n‘ont aucune signification pratique pour le soudage ; dans ce cas, le poste
de soudage risque de ne pas fonctionner correctement.

N.B. : RECONFIGURATION DE TOUS LES PARAMETRES D’USINE (RESET)

En appuyant en méme temps sur les boutons (8) lors de I'allumage, on reporte a la
valeur standard tous les paramétres de soudage.

7a PRE-GAS

i
-©

En mode TIG/HF, représente le temps de PRE-GAS exprimé en secondes (régulation
de OFF, 0.1+10 sec). Améliore le démarrage du soudage.
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7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

71

7m

COURANT INITIAL (1

START)

En modeTIG 2 temps et SPOT, cela représente le courant initial |, maintenu pendant
une durée fixe avec le bouton torche enfoncé (réglage en Amperes).
En mode TIG 4 temps, représente le courant initiale Is maintenu durant tout le
temps d’enfoncement du poussoir torche (régulation en ampéres).
En mode MMA, représente la surintensité dynamique "HOT START” (régulation
0+100%). Avec indication sur I'écran du pourcentage d‘incrément par rapport a la
valeur de courant de soudage sélectionnée. Cette régulation améliore la fluidité du
soudage.

ts /S O—1 RAMPE INITIALE (t

START)

-0 ©) O- O

En mode TIG, cela représente la durée de la rampe initiale du courant (de I, a I,)
(réglage 0.1+10sec.). Sur OFF rampe non présente.

Les parametres |, . ett. ... peuvent aussi étre utilisés avec commande a distance a
pédale, dont le reglage dott cependant étre effectué avant son activation.
Iz COURANT PRINCIPAL (1)

-0
En mode TIG AC/DC, MMA représente le courant |, de sortie. En mode PULSE BI-
LEVEL, le courant est au niveau le plus haut (maximal). Le parametre est mesuré en
ampeéres.

COURANT DE BASE - ARC FORCE

e

En mode TIG 4 temps BI-LEVEL et PULSE, représente la valeur de courant pouvant
étre alternée a la valeur de courant principal I, durant le soudage. La valeur est
exprimée en amperes.

En mode MMA, représente la surintensité dynamique "ARC FORCE” (régulation
0+100%-) avec indication sur I'écran du pourcentage d’incrément par rapport a la
valeur de courant de soudage sélectionnée. Cette régulation améliore la fluidité du
soudage et évite le collage de I'électrode a la piéce.

FREQUENCE

-0

En mode TIG PULSE, représente la fréquence de pulsation. Pour les modéles AC/DC,
en mode TIG AC (avec pulsation désactivée), représente la fréquence du courant de
soudage.

_____ BALANCE

©)
-0 O O- O

En mode TIG PULSE, il représente le rapport (en pourcentage) entre le temps durant
lequel le courant se trouve au niveau le plus haut (courant principal de soudage) et
la période totale de pulsation. En outre, pour les modeles AC/DC, en mode TIG AC
(avec pulsation exclue), le paramétre représente un rapport entre durée en courant
positif et durée en courant négatif : sila valeur du parametre est négative, on obtient
plus de réchauffement et de pénétration sur la piece, si la valeur du paramétre
est positive, on obtient plus de propreté en surface et plus de réchauffement de
I'électrode, si la valeur du parameétre est nulle, on obtient Iéquilibre entre courant
négatif et courant positif durant la période de la fréquence AC. (TAB. 4).

TEMPS DE SPOT

-0 O- O
En mode TIG (SPOT), représente la durée du soudage (régulation 0.1+10sec.).
RAMPE FINALE (t )

-0

En mode TIG, cela représente la durée de la rampe finale du courant (de |, a le)
(réglage 0.1+10sec.). Sur OFF rampe non présente
COURANT FINAL (1

END)

O

En mode TIG 2 temps, représente le courant final uniquement si la RAMPE FINALE
(7k) est configurée a une valeur supérieure a zéro (>0.1 sec.).
En modeTIG 4 temps, représente le courant initial le durant la durée d'enfoncement
du poussoir torche.
Les grandeurs sont exprimées en ampeéres.

_____ POSTGAS

|
-0 ®) ©- O

En mode TIG, représente le temps de POSTGAS en secondes (régulation OFF,
0.1+10sec.) et protege I'électrode et le bain de fusion de l'oxydation.




7n PRECHAUFFAGE ELECTRODE

O

En mode TIG AC, il représente la valeur du produit courant * temps de préchauffage
de I'électrode de Tungstene a I'allumage de I'arc.
8- JOB (yos)

Boutons “RECALL” et “SAVE” pour la mémorisation et le rappel de programmes
personnalisés.

9- Poignée codeur pour la configuration des paramétres de soudage sélectionnables
au moyen de la touche (7).

10- Ecran alphanumérique.

11- DEL rouge d’indication de I'unité de mesure.

12- DEL verte de puissance allumée.

13- DEL de signalisation ALARME (la sortie de la machine est bloquée).
Le rétablissement est automatique dés disparition de la cause de I'alarme.
Messages d'alarme indiqués sur I'écran (10) :

- "A.1” : intervention protection thermique du circuit primaire.
- "A.2"” : intervention protection thermique du circuit secondaire.
- "A.3” : intervention protection pour surtension de la ligne d'alimentation.
- "A.4” : intervention protection pour sous-tension ligne d‘alimentation
- "A.5” : intervention protection surtempérature primaire.
- "A.6" : intervention protection pour manque de phase de la ligne d'alimentation.
- "A.7" : dépot de poussiere excessif a lintérieur du poste de soudage,
rétablissement avec :
- nettoyage interne de la machine ;
- touche écran du panneau de contréle.
- "A.8"” : Tension auxiliaire hors plage.
- "A.9” : intervention de protection pour pression insuffisante du circuit de

refroidissement a eau de la torche. Rétablissement non automatique.
Lors de l'extinction du poste de soudage, le message "OFF” peut s'afficher durant
quelques secondes..

N.B.: MEMORISATION ET AFFICHAGE DES ALARMES

Chaque alarme entraine la mémorisation des configurations de la machine. Les dix
derniéres alarmes peuvent étre rappelées comme suit : .

Enfoncer durant quelques secondes le bouton (6a) "COMMANDE A DISTANCE".

L'écran affiche "AY.X", "Y” indiquant le numéro de I'alarme (A0 correspondant a la plus
récente, A9 a la plus ancienne) et "X”indique le type d'alarme enregistré (de 1 a 9, voir
AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORISATION ET RAPPEL DE PROGRAMMES PERSONNALISES

Introduction

Le poste de soudage permet de mémoriser (SAVE) des programmes de travail personnalisés
correspondant a un jeu de paramétres valides pour un soudage donné. Chacun des
programmes mémorisés peut étre rappelé (RECALL) a tout moment, et I'opérateur dispose
ainsi d'un poste de soudage “prét a |'utilisation” pour un travail spécifique optimisé au
préalable. Le poste de soudage permet de mémoriser 9 programmes personnalisés.

Procédure de mémorisation (SAVE)
Aprés avoir réglé le poste de soudage de fagon optimale en vue d’un soudage déterminé,
procéder comme suit (FIG. D2) :
a) Enfoncer le bouton (8) "SAVE” pendant 3 secondes.
b) “S_"s'affiche surlécran (10) ainsi qu’'un numéro compris entre 1 et 9.
c) Tournerle bouton (9) pour sélectionner le numéro pour lamémorisation du programme.
d) Enfoncer a nouveau le bouton (8) "SAVE":
- si le bouton "SAVE" est enfoncé durant plus de 3 secondes, le programme a été
correctement mémorisé et le message "YES” s'affiche ;
- si le bouton "SAVE” est enfoncé durant moins de 3 secondes, le programme n’a pas
été correctement mémorisé et le message "NO” s'affiche ;

Procédure de rappel (RECALL)
Procéder comme suit (voir FIG. D2) :
a) Enfoncer le bouton (8) "RECALL" pendant 3 secondes.
b) "r_"s'affiche sur I'écran (10) ainsi qu'un numéro compris entre 1 et 9.
c) Tourner le bouton (9) et sélectionner le numéro sous lequel a été mémorisé le
programme devant étre utilisé.
d) Enfoncer a nouveau le bouton (8) "RECALL":
- si le bouton "RECALL" est enfoncé durant plus de 3 secondes, le programme a été
correctement mémorisé et le message "YES” s'affiche ;
- sile bouton "RECALL" est enfoncé durant moins de 3 secondes, le programme n'a pas
été correctement mémorisé et le message "NO” s'affiche ;

REMARQUE : )
- DURANT LES OPERATIONS AVEC LES BOUTONS "SAVE” ET "RECALL” LA DEL "PRG"
S'ALLUME.

UN PROGRAMME RAPPELE PEUT ETRE MODIFIE A VOLONTE PAR L'OPERATEUR,
MAIS LES VALEURS MODIFIEES NE SONT PAS AUTOMATIQUEMENT MEMORISEES.
POUR MEMORISER LES NOUVELLES VALEURS SUR LE MEME PROGRAMME, IL EST
NECESSAIRE D’EFFECTUER LA PROCEDURE DE MEMORISATION.
L'ENREGISTREMENT DES PROGRAMMES PERSONNALISES ET LA PROGRAMMATION
CORRESPONDANTE DES PARAMETRES ASSOCIES DOIVENT ETRE EFFECTUES PAR
L'UTILISATEUR.

4.4 Modalité d'ACTIVATION et d'EXCLUSION Groupe refroidissement eau G.R.A. (si

prévu)

Procédure d'exclusion :

1- Allumer la machine a l'aide de l'interrupteur général (2-FIG. C) en maintenant en méme
temps la pression sur le bouton droit du panneau antérieur (6e-FIG. D2).

2- Sur l'afficheur, aprés la séquence d'allumage, apparaitra le sigle « Gra - on »
(configuration d'usine : groupe de refroidissement activé).

3- Tourner la poignée de I'encodeur (9-FIG. D2) de facon a ce que sur l'afficheur apparaisse
le sigle « G.r.a - OFF ».

4- Confirmer la sélection en appuyant une fois sur la touche (7-FIG. D2).

Le groupe de refroidissement sera ainsi désactivé, le poste de soudage peut étre utilisé sans

G.R.A. et sans fiche de polarisation.

ATTENTION ! SI ON UTILISE LE POSTE DE SOUDAGE EN MODALITE « G.r.a

- OFF » AVEC GROUPE DE REFROIDISSEMENT BRANCHE, LE GROUPE
DE REFROIDISSEMENT N'EST PAS COMPLETEMENT PROTEGE CONTRE DES
DYSFONCTIONNEMENTS.

Procédure d'activation :
Répéter la méme séquence et programmer le sigle « G.r.a - on » si on veut |'activer.

N.B. : Si le poste de soudage est programmé en modalité « G.ra - on » mais que l'on n'a
branché aucun groupe de refroidissement, apres quelques secondes de travail, la protection
interviendra pour dysfonctionnement du circuit de refroidissement (sigle « A. 9 »).
Programmation en usine : « G.ra - on ».

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. N .

LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE EFFECTUES PAR
UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 INSTALLATION
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 l'ouverture d'entrée et
de sortie de l'air de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu); s'assurer
qu‘aucune poussiére conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'est aspirée.

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

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, contréler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence de
réseau disponibles sur le lieu d'installation.

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

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs différentiels
de type suivant :

-Type A ( ) pour machines monophasées ;

-Type B ( ) pour machines triphasées.

- Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé de
connecter le poste de soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation présentant
une impédance inférieure @ Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Le poste de soudage répond aux exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) de portée adéquate au cable
d’alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert)
de la ligne d’alimentation. Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en
ampeéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max.
distribué par le poste de soudage et de la tension nominale d‘alimentation.

ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule

I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) 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 poles (poussoir torche) a la prise prévue. Connecter le tube gaz de la torche au
raccord prévu.

Connexion cable 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 (+) (~ pour machines TIG
prévoyant le soudage en CA).

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 gaz
durant le soudage au moyen de la bague du réducteur de pression. Controler 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 pdle

négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

Une borne spéciale permettant de serrer la partie exposée de I'électrode est prévue sur

I'extrémité du cable.

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support, le plus 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.
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Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 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 |'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 tuyere
en céramique (FIG. G).

Pour un soudage correct, il estindispensable d'utiliser le diameétre d'électrode correspondant
exactement au courant, voir le tableau (TAB. 3).

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 Tmm 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. ). Pour un soudage correct, les piéces doivent étre soigneusement
nettoyées et ne présenter aucune trace d'oxyde, huiles, gras, solvants, etc.

6.1.1 Amorgage HF et LIFT

Amorcage HF :

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

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

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

Amorcage LIFT :

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

Procédé :

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

6.1.2 Soudage TIG CC

Le soudage TIG CC convient a tous les alliages 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 pole (-), est généralement utilisée I'électrode
avec 2% de thorium (bande rouge) ou I'électrode avec 2% de cérium (bande grise).

Il est nécessaire de meuler en pointe axialement I'électrode de tungsténe comme indiqué
a la FIG. L, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter toute
déviation de l'arc. Il est important de procéder au meulage dans le sens de la longueur de
I'électrode. Cette opération doit étre effectuée périodiquement en fonction de I'utilisation
etde l'usure de I'électrode ou en cas de contamination accidentelle, oxydation ou utilisation
incorrecte de cette derniére. Le mode TIG CC permet d'utiliser le fonctionnement 2 temps
(2T) et 4 temps (4T).

6.1.3 Soudage TIG CA

Ce type de soudage permet de souder sur des métaux comme I'aluminium et le magnésium
qui forment en surface un oxyde isolant et de protection. Linversion de la polarité du
courant de soudage permet de “casser” la couche superficielle d'oxyde au moyen d'un
mécanisme nommeé “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 paramétre 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
piece. 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
sphére sur la pointe, et compromet la facilité de I'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.

Le mode TIG CA permet un fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

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 tungsténe 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 l'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 nentrent en
contact avec I'atmosphere (oxydation et contamination).

Mode TIG avec séquence 2T :

- En appuyant a fond sur le bouton torche (PT.) cela déclenche I'arc avec un courant |
Successivement le courant augmente selon la fonction RAMPE INITIALE jusqu‘a la va
du courant de soudage.

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

Mode TIG avec séquence 4T :

- La premiére pression du bouton entraine I'amorcage de I'arc avec courant |, ... Avec le
relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INITfl\AﬁEjusqu’é
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 jusqu‘a 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,
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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 I'amorcage de l'arc avec courant | Au
reldchement 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
paramétre BI-LEVEL |, et la valeur du courant principal I,

- Le maintien prolongé du bouton entraine la diminution du courant selon la fonction
RAMPE FINALE jusqu'a |, .. Ce dernier est maintenu jusqu'au relachement du bouton, qui
termine le cycle de souéage 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).

6.2 SOUDAGE MMA

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

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

) Courant de soudage (A)
@ Electrode (mm)
Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

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

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

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

- 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 I'absence de collage de Iélectrode a la piéce.

6.2.1 Exécution

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

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

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

- Alafin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode I[égerement 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.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE N .
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
I'endommagement rapide des matériaux isolants.

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

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le
diameétre de Iélectrode 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 . o
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE EXECUTEES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE
ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEl/
EN 60974-4.

A A'I"TENTION! 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 controle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties sous
tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en mouvement.

- Périodiquement et, dans tous les cas, a une fréquence dépendant de I'utilisation et des
poussiéres contenues dans l'atmosphére ambiante, inspecter l'intérieur du poste de
soudage et retirer la poussiére déposée sur les cartes électroniques au moyen d'un jet
d‘air comprimé ou d’un solvant adapté.

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

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les vis de
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fixation.

- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

- Apres avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les cablages
comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers n'entrent pas en contact
avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre des températures
élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

8. RECHERCHE DES PANNES

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

DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

- Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le cas contraire la
panne réside normalement dans la ligne d’alimentation (cables, prise et/ou fiche, fusibles,
etc.).

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la sécurité thermique
controdlant 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.

- Controler 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
Iélimination 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 piéce, sans interposition de
matériaux isolants (par exemple des peintures).

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

1.

SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

La soldadora debe conectarse 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 hiumedos o mojados o bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o c mal realizada

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 drea 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 funcion de su composicion, concentracién y duracion de la
exposicion.

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

D0LO®

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

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

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las normas UNI EN
169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la norma UNI EN
175.

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

Ruido: si a causa de operaciones de a especi te 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).

1dad 1

R
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LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y
magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

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

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora o
valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en
ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de
base relativos a la exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacion, para
reducir al minimo la exposicion a los campos CEM del circuito de soldadura:

- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva cuando sea
posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura;

no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metdlicos o del
cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;

- mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza que se debe soldar
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion;

no soldar cerca de la soldadora;

todos los operadores deberian respetar las distancias minimas necesarias como se
indica en la ficha de datos CEM;

distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la exposicion es
inferior al 20% del valor minimo permitido: d = 65 cm.

0N

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su uso
exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en
los directamente conectados a una red de 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: Instalacion y uso”.
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RIESGOS RESTANTES
- USOIMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier elaboracion
diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red hidrica).

2. 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 regulacion, le confieren una excelente calidad en la soldadura.

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

2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD
- Adaptador bombona Argén.

- Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.

- Mando a distancia manual de 1 potenciémetro.

- Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.

- Mando a distancia a pedal.

- Kit de soldadura MMA.

- Kitde soldadura TIG.

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

- Soplete para soldaduraTIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se resumen en

la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig.A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las maquinas para
soldadura por arco.

2- Nombre y direccién del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6 - Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un ambiente
con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes masas
metalicas).

7 - Simbolo de la linea de alimentacién:
1~ :tensién alterna monofasica;
3~ :tension alterna trifasica.

8- Grado de proteccién del envoltorio:

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacioén de la soldadora /limites admitidos

+10%).

- 1, ... Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, Corriente efectiva de alimentacion
10- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tension méaxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- /U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser distribuidas
porfa 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 10min (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 intervencién de la proteccion térmica (la soldadora

permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).
- A/V-A/V : Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
méximo) a la correspondiente tension de arco.

11-NUmero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).

12- 4—-:Valor delos fusibles de accionamiento retardado a preparar para la proteccion
delalinea.

13- 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 indicacién 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: vea tabla 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 estd formada esencialmente por mdédulos 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.

Descripcion (FIG.B)

1- Entrada de la linea de alimentacion monofasica, grupo rectificador y
condensadores de nivelacion.

2-  Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tensién de linea
rectificada en tensién alterna de alta frecuencia y efectua la regulacion de la potencia
en funcién de la corriente/tension de soldadura requerida.

3- Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado con la tensién
convertida del bloque 2; éste tiene la funcion 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.

4- Puente rectificador secundario con inductancia de nivelaciéon: cambia la tension

/ corriente alterna suministrada por el bobinado secundario en corriente / tension
continua de bajisima ondulacion.

5- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: trasforma la corriente de salida al
secundario de CC a CA para la soldadura TIG AC (si estan presentes).

6- Electronica de control y regulacion: controla instanténeamente 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 efectdan la regulacion.

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

8- Panel de programacion y visualizacion de los pardmetros y de los modos de
funcionamiento.

9- Generador de cebado HF (si estan presentes).

10- Electrovalvula del gas de proteccion EV.

11- Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12- Regulacion a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.2.1 PANEL POSTERIOR (FIG.C)
1- Cable de alimentacién (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~).
2- Interruptor general O/OFF - I/ON.
3- Racor para conexion del tubo de gas (reductor de presién de la bombona - soldadora).
4- Conector para los mandos a distancia:
Se puede aplicar a la soldadora, con el relativo conector de 14 polos presente en la
parte posterior, 3 tipos diferentes de mando a distancia. Cada dispositivo es reconocido
automaticamente y permite regular los siguientes parametros:
- Mando a distancia con un potenciémetro:
girando el mando del potenciémetro se varia la corriente principal del minimo al
méximo. La regulacion de la corriente principal es exclusiva del mando a distancia.
- Mando a distancia a pedal:
la posicion del pedal determina el valor de la corriente. En modo TIG 2 TIEMPOS,
ademas, la presién del pedal actia como mando de inicio para la maquina en lugar
del pulsador de soplete.
- Mando a distancia con dos potenciometros:
el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo potenciémetro
regula otro parametro que depende del modo de soldadura activo. Girando dicho
potencidémetro se muestra el parametro que se estd variando (que no se puede
controlar con el mando del panel). El significado del segundo potenciémetro es: ARC
FORCE si esta en modo MMA y RAMPA FINAL si estd en modo TIG.
- Controlador para antorcha TIG con potenciometro (si esta previsto):
el controlador TIG permite regular la corriente mediante la antorcha con potenciémetro.

4.2.2 Panel anterior FIG. D1
1- Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
2- Toma rapida negativa (-) para conectar el cable de soldadura.
3- Conector para la conexion del cable pulsador del soplete.
4- Racor para la conexion del tubo del gas del soplete TIG.
5- Panel de mandos.
6- Pulsador de seleccién de modos de soldadura
MANDO REMOTO
[Z=1 RemoTE

Om
Permite transferir el control de los parametros de soldadura al mando a distancia.
6b (ymm O.° MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Modo de funcionamiento: soldadura por electrodo revestido (MMA), y soldadura
TIG con cebado del arco por contacto (TIG LIFT).
7- Pulsador de seleccion de los parametros que se deben configurar.
El pulsador selecciona el pardametro que se debe regular con el mando

Codificador (8);

el valor y la unidad de medida se muestran respectivamente en las pantallas (10) y led
(9).

Nota importante: La configuracién de los pardmetros es libre. En cualquier caso,
existen combinaciones de valores que no tienen ningun significado practico para la
soldadura; en este caso la soldadora podria no funcionar correctamente.

Nota importante: RESTABLECIMIENTO DE TODOS LOS PARAMETROS DE FABRICA
(RESET)
Apretando el pulsador (7) en el encendido se ponen en el valor predeterminado todos
los parametros de soldadura.
7a HOT

START

HOT START

En modo MMA representa la sobrecorriente inicial “"HOT START” (regulacion 0+100)
con indicacion en la pantalla del aumento en porcentaje respecto al valor de la
corriente de soldadura seleccionada. Esta regulacion mejora el inicio.

7b CORRIENTE PRINCIPAL (1,)

[— O.

En modo TIG, MMA representa la corriente de soldadura, medida en amperios.
7c ARC-FORCE

[EA\ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica "ARC-FORCE” (regulacion
0+100%) con indicacién en la pantalla del aumento en porcentaje respecto al valor
de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulaciéon mejora la fluidez de la

soldadura, evita que se pegue el electrodo a la pieza y permite el uso de diferentes
tipos de electrodos.
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8-

9-

7d

RAMPA FINAL (t,)

En modo TIG representa el tiempo de la rampa final (regulaciéon 0.1+10seg.); evita el
crater final del cordén de soldadura (de | a 0).
POSTGAS

|
O
En modo TIG representa el tiempo de postgas en segundos (regulacién OFF, 0.1+10
seg.); protege el electrodo y el bafo de fusion de la oxidacién.

Mando codificador para la programacion de los parametros de soldadura que se
pueden seleccionar con la tecla (7).

Led rojo, indicacion de unidad de medida.

10- Pantalla alfanumérica.

11- LED de sefialacion ALARMA (la maquina esta bloqueada).

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

Mensajes de alarma indicados en la pantalla (10):

-"A.1” : intervencion de la proteccién térmica del circuito primario.

-"A.2” : intervencion de la proteccion térmica del circuito secundario.

-"A.3” : intervencion de la proteccion por subida de tension de la linea de
alimentacion.

-"A.4” : intervencién de la proteccion por bajada de tensién de la linea de
alimentacion.

-"A.5” : intervencion de la proteccion de sobretemperatura primaria.

-"A.6” : intervencion de la proteccidn por falta de fase de la linea de alimentacién.

-"A.7" : deposito excesivo de polvo dentro de la soldadora, restablecimiento con:
- limpieza interna de la maquina;
- tecla de pantalla del panel de control.

-"A.8” : Tensién auxiliar fuera de rango.

Cuando se apaga la soldadora puede producirse, durante unos segundos, la sefalacion
"OFF".

Nota importante: MEMORIZACION Y VISUALIZACION DE LAS ALARMAS

En cada alarma se memorizan las configuraciones de la maquina. Se pueden recuperar
las dltimas 10 alarmas de la siguiente manera:

Pulsar durante unos segundos el pulsador (6a) “MANDO REMOTO".

En la pantalla aparece el mensaje “AY.X" donde “Y” indica el nimero de la alarma (AO
maés reciente, A9 més antiguo) y “X" indica el tipo de alarma registrado (de 1 a 8, véase
AY.1..AY.8).

12- Led verde, potencia encendida.

4.2.3 Panel anterior FIG. D2

Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.

Toma rapida negativa (-) para conectar el cable de soldadura.

Conector para conexion del cable pulsador antorcha TIG (FIG. D2-a) y controlador TIG
(FIG. D2-b).

Racor para la conexion del tubo del gas del soplete TIG.

Panel de mandos.

Pulsadores de seleccién de modos de soldadura:

1-
2-
3-

4-

5-
6-

7-

6a

6b

o
n

!i

6e

MANDO REMOTO

[Z=] RemoTE

OO
Permite transferir el control de los parametros de soldadura al mando a distancia.
TIG - MMA

T6HF O A

e QO —

R O T

Modo de funcionamiento: soldadura por electrodo revestido (MMA), soldadura TIG
con cebado del arco por alta frecuencia (TIG HF) y soldadura TIG con cebado del
arco por contacto (TIG LIFT).

AC/DC

gl

i O

En modo TIG se puede elegir entre soldadura en corriente continua (CC) y soldadura
en corriente alterna (CA) (funcién presente sélo en los modelos CA/CC).
2T -4T-SPOT

spor O

En modo TIG permite elegir entre mando de 2 tiempos, 4 tiempos o con
temporizador de soldadura por puntos ( SPOT).
N O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O L
En modo TIG permite escoger entre el proceso de soldadura pulsado, pulsado
predeterminado o bi-level. Los leds apagados corresponden al proceso de
soldadura estandar.

o
=

Pulsador de seleccion de los parametros que se deben configurar.

El pulsador

selecciona el pardmetro que se debe regular con el mando

Codificador (9);

el valor y la unidad de medida se muestran respectivamente en las pantallas (10) y led
(11).

Nota importante: La configuracion de los pardmetros es libre. En cualquier caso,
existen combinaciones de valores que no tienen ningun significado practico para la
soldadura; en este caso la soldadora podria no funcionar correctamente.

Nota importante: RESTABLECIMIENTO DE TODOS LOS PARAMETROS DE FABRICA
(RESET)

Apretando contemporaneamente los pulsadores (8), en el momento del encendido
todos los parametros de soldadura regresan al valor predeterminado.
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7a

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

71

PRE-GAS

i
-0

En modo TIG/HF representa el tiempo de PRE-GAS en segundos (regulacion de OFF,
0.1+10 seg). Mejora el inicio de la soldadura.

CORRIENTE INICIAL (1

START)

En modo TIG 2 tiempos y SPOT, representa la corriente inicial |, mantenida durante
un tiempo fijo con el pulsador antorcha apretado (regulaciéon en Amperios).

En modo TIG 4 tiempos representa la corriente inicial Is mantenida durante todo el
tiempo que estd apretado el pulsador soplete (regulacion en amperios).

En modo MMA representa la sobrecorriente dindmica “HOT START” (regulacion
0+100%). Con indicacion en la pantalla del aumento en porcentaje respecto al
valor de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulaciéon mejora la fluidez
de la soldadura.

RAMPA INICIAL (t

START)

-0

En modo TIG representa el tiempo de la rampa inicial de la corriente (de I  a I,)
(regulacion 0.1+10seg.) En OFF la rampa no esté presente.

Los parametros I, y Cor pueden utilizarse incluso con control remoto de pedal;
sin embargo, la regulacion tiene que realizarse antes de activar el control mismo.

CORRIENTE PRINCIPAL (1)

-0
En modoTIG AC/DC, MMA representa la corriente |, de salida. En modo PULSADO BI-

LEVEL es la corriente a nivel mas alto (maxima). El pardmetro se mide en amperios.
CORRIENTE DE BASE - ARC FORCE

e

En modo TIG 4 tiempos BI-LEVEL y PULSADO, |, representa el valor de corriente
que puede alternarse con el principal |, durante la soldadura. El valor se expresa en
amperios.

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica "ARC-FORCE” (regulacién
0+100%) con indicacién en la pantalla del aumento en porcentaje respecto al valor
de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulaciéon mejora la fluidez de la
soldadura y evita que se pegue el electrodo a la pieza.

FRECUENCIA

-0

En modo TIG PULSADO representa la frecuencia de pulsacion. Para los modelos CA/
CC, en el modo TIG AC (con pulsacién deshabilitada), representa la frecuencia de la
corriente de soldadura.

BALANCE

©)
-0 = O O- O

En modo TIG PULSADO representa la relacion (en porcentaje) entre el tiempo en
que la corriente se encuentra en el nivel mayor (corriente principal de soldadura)
y el periodo total de pulsacién. Ademas, para los modelos AC/DC, en el modo TIG
AC (con la pulsacién inhabilitada), el parametro representa una relacion entre el
tiempo con corriente positiva y el tiempo con corriente negativa; si el valor del
pardmetro es negativo se obtiene un mayor calentamiento y una penetracién en la
pieza; si el valor del parametro es positivo se obtiene una mayor limpieza superficial
y un mayor calentamiento del electrodo; si el valor del parametro es nulo se obtiene
equilibrio entre la corriente negativa y la corriente positiva en el periodo de la
frecuencia AC. (TAB. 4).

TIEMPO DE SPOT

-0 O- O
En modo TIG (SPOT) representa la duracion de la soldadura (regulaciéon 0.1+10seg.).
RAMPA FINAL (t,, )

-0

En modo TIG representa el tiempo de la rampa final de la corriente (de 1, a le)
(regulacion 0.1+10seg.). En OFF la rampa no esté presente.
CORRIENTE FINAL (1

END)

O

En modo TIG 2 tiempos representa la corriente final |, solo si la RAMPA FINAL (7k)
esta configurada en un valor superior a cero (>0.1 seg.).

En modo TIG 4 tiempos representa la corriente final le mantenida durante todo el
tiempo que estd apretado el pulsador soplete.

Los tamaios se expresan en amperios.



m O POSTGAS

|
-0 ©) ©- O
En modo TIG representa el tiempo de POSTGAS en segundos (regulacién OFF,

0.1+10 seg.); protege el electrodo y el baio de fusion de la oxidacion.
PRECALENTAMIENTO DEL ELECTRODO

7n

a4
2

-O O- ©
En modo TIG AC representa el valor del producto entre la corriente por el tiempo
de precalentamiento del electrodo de Tungsteno en el momento del encendido del
arco.

8- JOB (08

RECALL

Pulsadores “RECALL” y “SAVE” para la memorizacién y recuperacién de programas
personalizados.

9- Mando codificador para la programacion de los parametros de soldadura que se
pueden seleccionar con la tecla (7).

10- Pantalla alfanumérica.

11- Led rojo, indicacion de unidad de medida.

12- Led verde, potencia encendida.

13- LED de sefialacion ALARMA (la maquina esta bloqueada).
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma indicados en la pantalla (10):

- "A.1” : intervencién de la proteccidn térmica del circuito primario.

- "A.2"” : intervencién de la proteccidn térmica del circuito secundario.

- "A.3” : intervencién de la proteccién por subida de tension de la linea de
alimentacion.

- "A.4" : intervencion de la proteccién por bajada de tension de la linea de
alimentacion.

- "A.5” : intervencion de la proteccion de sobretemperatura primaria.

- "A.6” : intervencién de la proteccion por falta de fase de la linea de alimentacion.

- "A.7" : deposito excesivo de polvo dentro de la soldadora, restablecimiento con:
- limpieza interna de la maquina;
- tecla de pantalla del panel de control.

- "A.8” : Tension auxiliar fuera de rango.

- "A.9” : intervencién de la proteccidon por presion insuficiente del circuito de

refrigeracién con agua de la antorcha. Restablecimiento no automatico.
Cuando se apaga la soldadora puede producirse, durante unos segundos, la sefialacion
"OFF".

Nota importante: MEMORIZACION Y VISUALIZACION DE LAS ALARMAS

En cada alarma se memorizan las configuraciones de la maquina. Se pueden recuperar
las ultimas 10 alarmas de la siguiente manera:

Pulsar durante unos segundos el pulsador (6a) "MANDO REMOTO".

En la pantalla aparece el mensaje "AY.X" donde "Y” indica el nimero de la alarma (A0
maés reciente, A9 mds antiguo) y “X” indica el tipo de alarma registrado (de 1 a 9, véase
AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORIZACION Y RECUPERACION DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS
Introduccion

La soldadora permite memorizar (SAVE) programas de trabajo personalizados relativos
a un conjunto de pardmetros validos para una soldadura determinada. Cada programa
personalizado puede recuperarse (RECALL) en cualquier momento poniendo de esta
manera a disposicion del utilizador la soldadora “preparada para su uso” para un trabajo
especifico que se habia optimizado antes. La soldadora permite la memorizacién de 9
programas personalizados.

Procedimiento de memorizacion (SAVE)
Después de haber regulado la soldadora de manera 6ptima para una determinada
soldadura, seguir los siguientes pasos (FIG.D2):
a) Pulsar la tecla (8) "SAVE” durante 3 segundos.
b) Aparece "S_"en el display (10) y un nimero comprendido entre 1y 9.
c) Girando el mando (9) elegir un nimero con el que se desea memorizar el programa.
d) Pulsar de nuevo la tecla (8) "SAVE":
-si la tecla "SAVE" se pulsa durante un tiempo superior a 3 segundos, el programa se ha
memorizado correctamente y aparece el mensaje "YES”;
-si la tecla "SAVE" se pulsa durante un tiempo inferior a 3 segundos, el programa no se ha
memorizado y aparece el mensaje "no

Procedimiento de recuperacion (RECALL)
Seguir los siguientes pasos (véase FIG.D2):
a) Pulsar la tecla (8) "RECALL" durante 3 segundos.
b) Aparece "r_"en el display (10) y un nimero comprendido entre 1y 9.
c) Girando el mando (9) elegir el nimero con el que estaba memorizado el programa que
ahora se quiere utilizar.
d) Pulsar de nuevo la tecla (8) "RECALL":
-si la tecla "RECALL" se pulsa durante un tiempo superior a 3 segundos, el programa se ha
recuperado correctamente y aparece el mensaje "YES”;
-si la tecla "RECALL" se pulsa durante un tiempo inferior a 3 segundos, el programa no se
ha recuperado y aparece el mensaje "no

NOTA:

- DURANTE LAS OPERACIONES CON LA TECLA "SAVE"Y "RECALL" SE ILUMINA EL LED
"PRG".

UN PROGRAMA RECUPERADO PUEDE MODIFICARSE A PLACER POR EL OPERADOR,
PERO LOS VALORES MODIFICADOS NO SE GUARDAN AUTOMATICAMENTE. SI
SE QUIEREN MEMORIZAR LOS NUEVOS VALORES EN EL MISMO PROGRAMA ES
NECESARIO EFECTUAR EL PROCEDIMIENTO DE MEMORIZACION. .
EL REGISTRO DE LOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS Y LA PLANIFICACION
RELATIVA DE LOS PARAMETROS ASOCIADOS ESTAN A CARGO DEL UTILIZADOR.

4.4 Modalidad de ACTIVACION y DESACTIVACION Grupo refrigeracién agua G.R.A. (si

se ha previsto)

Procedimiento de desactivacion:

1- Encender la mdquina con el interruptor general (2-FIG. C) manteniendo
contemporaneamente apretado el pulsador derecho en el panel anterior (6e-FIG. D2).

2- En la pantalla, después de la secuencia de encendido, aparecera la sigla "G.ra - on"
(configuracion de fabrica: grupo de refrigeracion activado).

3- Girar la empunadura del encoder (9-FIG. D2) de manera que en la pantalla se muestre la

sigla "G.r.a - OFF".
4- Confirmar la seleccién apretando una vez la tecla (7-FIG. D2).
Asi se desactivara el grupo de enfriamiento, la soldadora puede usarse sin G.R.A. y sin
enchufe de polarizacion.

{ATENCION! SI SE USA LA SOLDADORA EN LA MODALIDAD “G.r.a - OFF” CON
—  GRUPO DE ENFRIAMIENTO CONECTADO, EL GRUPO DE ENFRIAMIENTO NO
ESTA COMPLETAMENTE PROTEGIDO DEL MAL FUNCIONAMIENTO.

Procedimiento de activacion:
Repetir la misma secuencia y configurar la sigla "G.r.a - on" si se desea activarlo.

CUIDADO: Si la soldadura se ha configurado en modalidad "G.ra - on" pero no se
ha conectado ningiin grupo de refrigeraciéon, después de unos segundos de trabajo
intervendra la proteccion por mal funcionamiento del circuito de refrigeracion (sigla "A. 9").
Configuracion de fabrica: «G.r.a - on".

5.INSTALACION

A i{ATENCION! 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
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 instalacion de la soldadora de manera que no haya obstaculos cerca

de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacién forzada a través

de ventilador, si estad 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 {ATENCION! 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 tension y frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacién con
conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar interruptores diferenciales
de tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Para satisfacer 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 alimentaciéon que presentan una
impedancia menor que Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830ohm (3~).

- Lasoldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Enchufe y toma

conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado, (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~)
de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor
automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-
verde) de la linea de 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 tension nominal de alimentacion.

A {ATENCION! 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 iATENCION! ANTES DE EFECTUARLAS 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 méxima 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 metélico en el que se apoya, lo mas cerca posible
de la junta en ejecucion.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (~ para maquina TIG que prevén la
soldadura en CA).

Conexion a labombona de gas

- Atornillar el reductor de presion 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) segtin los datos de orientacion 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 estanqueidad de tuberias y racores.

{ATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del trabajo.

5.4.2 Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del generador;
excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento acido.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo.
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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 tendrd 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 elaboracién, en
sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser peligroso
para la seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURATIG

La soldadura TIG es un procedimiento de soldadura que aprovecha el calor producido por
el arco eléctrico que 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 bafo de soldadura
de la oxidacion atmosférica mediante un flujo de gas inerte (normalmente argén: Ar 99.5%)
que sale de la boquilla ceramica (FIG. G).

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

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

La soldadura se produce por fusién 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 didmetro 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 éxido, grasas, solventes, etc.

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

El encendido del arco eléctrico se produce sin el contacto entre el electrodo de tungsteno
y la pieza a soldar, con una chispa generada por un dispositivo de alta frecuencia. Dicha
modalidad de cebado no comporta ni inclusiones de tungsteno en el bafo de soldadura,
ni el desgaste del electrodo y ofrece un inicio facil en todas las posiciones de soldadura.
Procedimiento:

Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm), esperar el
cebado del arco transferido por los impulsos HF y, con el arco encendido, formar el bafio de
fusion en la pieza y proceder después de la junta.

En caso que se detecten dificultades de cebado el arco a pesar de que se haya comprobado
la presencia de gasy se vean las descargas HF, no insistir durante demasiado tiempo para no
someter el electrodo a la accion del HF, comprobar la integridad de la superficie y la forma
de la punta, si es necesario afilandola con la muela. Al final del ciclo la corriente se anula con
rampa de bajada programada.

Cebado LIFT:

El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de tungsteno de la pieza a
soldar. Dicha modalidad de cebado causa menos molestias de irradiacion eléctrica y reduce
al minimo las inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

Procedimiento:

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el
pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo
de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una corriente | ..,
después de unos instantes, se distribuira la corriente de soldadura programada. Al final del
ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones bajas y
altas y para los metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.

Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente se usa el electrodo
con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color
gris).

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la FIG. 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 operacion se repetira periédicamente en funcién del empleo y del
desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, oxidado
o no se haya empleado correctamente. En modo TIG DC es posible el funcionamiento 2
tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite soldar en metales como el aluminio y el magnesio que
forman en su superficie un éxido de proteccion 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 tension es de forma alterna positiva (EP) y
negativa (EN) en el electrodo de tungsteno. Durante el tiempo EP el 6xido se quita de la
superficie (“limpieza” o “decapado”) permitiendo la formacion del bafo. Durante el tiempo
EN se produce el aporte maximo térmico a la pieza permitiendo la soldadura. La posibilidad
de variar el pardmetro 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 réapida, mayor penetracién, un
arco mas concentrado, un bafo 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 formacion de una esfera en la
punta y la degradacion de la facilidad de cebado y de la direccionalidad del arco. Usar un
valor excesivo de balance comporta un bafo de soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

La tabla (TAB.4) resume los efectos de variacion de los pardmetros en soldadura CA.

En modo TIG AC es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

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
funcidn 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 atmésfera (oxidaciones y contaminaciones)

Modo TIG con secuencia 2T:

- Apretando con fuerza el pulsador de antorcha (P.T.) hace cebar el arco con una corriente

laar 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 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. Cuando
se vuelve a apretar el pulsador la corriente disminuye segun la funcién RAMPA FINAL
hasta I .. Este ultimo 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 liberacion debe ser de breve duracion) la corriente variara entre el valor fijado en el
parametro BI-LEVEL |, y el valor de la corriente principal I,.

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

6.2 SOLDADURA MMA

- Es imprescindible, en cada caso, seguir las indicaciones del fabricante, referidas a la
confeccion de los electrodos utilizados, que indican la correcta polaridad del electrodo y
la relativa corriente adecuada.

- La corriente de soldadura va regulada en funcién del didametro 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.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Tener presente que, a igualdad de didmetro de electrodo, se 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 mecdnicas de la junta soldada estan determinadas, ademas de por la
intensidad de la corriente elegida, por otros pardmetros de soldadura como la longitud
del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el didmetro y la calidad de los electrodos
(para una correcta conservaciéon 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 pardmetro 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 posiciéon tipicamente con electrodos bdésicos, valores bajos de ARC-
FORCE permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con electrodos
rutilos. La soldadora, ademas, esta 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 méascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo sobre la pieza a
soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste es el método
mas correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el riesgo de dafar el
revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.

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

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

7. MANTENIMIENTO

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y 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 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.

iATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADOBA 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
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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.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la utilizacion
y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo
depositado en las tarjetas electrénicas con un cepillo muy suave o disolventes adecuados.

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

- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a
fondo los tornillos de fijacion.

- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la 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, Y ANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA,

COMPROBAR QUE:

- La corriente de soldadura sea adecuada al diametro y al tipo de electrodo utilizado.

- Con el interruptor general en "ON’, se enciende la lampara correspondiente; en caso
contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables, toma y/o
clavija, fusibles, etc.).

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

- Ha sido observada la relacién 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 méaquina; en tal caso proceda a la
eliminacion de este inconveniente.

- Las conexiones del circuito de soldadura se efectian correctamente, particularmente,
que la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion
de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto (Argoén 99.5%) y en la justa cantidad.
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INVERTERSCHWEISSMASCHINEN ZUM WIG- UND MMA-SCHWEISSEN IN INDUSTRIE
UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “SchweiBmaschine” gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: Lichtbogenschweifeinrichtungen. Teil 9: Errichten
und Betreiben”).

/N

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

- Das AnschlieBen der Schwei3kabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- BevorVerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB3 die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsb 1 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.

- Schweifen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen, die entflammbare
Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

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

- Nicht an Behéltern schweif8en, die unter Druck stehen.

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

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBlen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der Schweiabgase
gelten
Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor
Sonnenelnstrahlung geschiitzt werden.

POLO®

Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugangliche) Metallteile
in der Néhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen Zweck
vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken
und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

- Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN 379

entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu schiitzen,
die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass
die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung
ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit nicht
reflektierenden Schirmen und Vorhdngen zu schiitzen.

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

Warmequellen einschlieBlich

)

EMEF

HZOOAO®®

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschriankte
elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches
Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiBstromkreises und der SchweiBmaschine
selbst.

Durch die elektromagnetischen Felder konnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)
auftreten.

Im Hinblick auf Trdager dieser Gerite miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen
werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die Schwei3er bewerten.

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die
ausschlieBlich gewerbllche fachménnische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestellt.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die Schwei3kabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
moglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom Schweistromkreis
entfernt halten.

Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstdande oder den Kérper wickeln.

Nicht schweiBlen, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden Schwei3kabel auf derselben Korperseite halten.

Das Schwei3stromriickleitungskabel am zu schweienden Werkstiick so nah wie
moglich mit der auszufithrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schweif3en.

Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstiande
einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 65 cm.

0N

- Geratder Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Geb&ude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr.
- in beengten Raumen.
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféhrlicher Stoffe.
MUSS ein "verantwortlicher Fach " eine Ab g der Umsténde vornehmen.
Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden,
die im Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; A.8; A.10.
der Norm ,EN 60974-9: Lichtbogenschwei8einrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.

- MUSS das Schweif3en untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhohe titig
wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit

mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kénnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen
oder Brennern gefahrlich aufst en bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen SchutzmaBnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden konnen.
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RESTRISIKEN
- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: der Gebrauch der SchweiBmaschine fiir andere
als die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschweif3en, speziell fiir das
WIG-Schwei3en (DC) (AC/DC) mit HF- oder LIFT-Ziindung und das MMA-Schweiflen von
umbhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).

Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den prézisen
Einstellungsmdglichkeiten werden mit dieser SchweifSmaschine (INVERTER) ausgezeichnete
Ergebnisse erzielt.

Die 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 Schweimaschine mit &uBerst geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Adapter Argonflasche.

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme.

- Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

- Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

- Pedal-Fernsteuerung.

- MMA-SchweiBsatz.

- WIG-SchweiBsatz.

- Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.

- GasanschluBstlick und Gasleitung fiir die Verbindung mit der Argonflasche.
- Druckverminderer mit Manometer.

- WIG-Schwei8brenner.

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben tber die Bedienung und Leistungen der Schweimaschine sind

auf dem Typenschild zusammengefaf3t:

Abb. A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir  die
LichtbogenschweiBmaschinen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

5- Symbol fiir das vorgesehene Schwei3verfahren.

6- Symbol S: Weist darauf hin, daB8 SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groBer metallischer Massen).

7- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ :Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.

8- Schutzart der Umhdillung.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine

(Zuldssige Grenzen +10%):

- 1, ... Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, : Tatsachliche Stromversorgung
10- Leistungen des Schwei3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter Schweil3stromkereis).

- LU, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der

dchweiBmaschine wahrend des Schweivorganges bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die Schwei8maschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf 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.

A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schweistroms (Minimum - Maximum) bei der

entsprechenden Lichtbogenspannung an.

11- Seriennummer fiir die Identifizierung der SchweiSmaschine (wird unbedingt benétigt
fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen und die
Nachverfolgung der Produktherkunft).

12- —=}-: Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 “Allgemeine
Sicherheit fiir das Lichtbogenschweilen” erldutert.

Sicherheit und den Bau von

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole und
Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fir lhre eigene SchweilSmaschine
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

Die SchweifSmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen
auf gedruckten und optimierten Schaltungen, die sehr zuverldssig arbeiten und
wartungsfreundlich sind.

Diese Schweilmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung einer
groBen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales Schwei3ergebnis unter allen
Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll auszunutzen, muf3
man sich jedoch mit den Betriebsmoglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung (ABB. B)

1- Eingang einphasige  Versorgungsleitung,
Ausgleichskond toren.

2- Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung in
Abhéngigkeit vom erforderlichen Schweif3strom/-spannung.

3- 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 flr das Lichtbogen-Schweiverfahren notwendig sind und
gleichzeitig den Schwei3stromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu trennen.

4- Sekundar-Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Schaltet die von der
Sekundarwicklung bereitgestellte Wechselspannung / den bereitgestellten

Gleichrichteraggregat  und

Wechselstrom in Gleichstrom/-spannung mit sehr niedriger Welligkeit um.

5- Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Wandelt den Ausgangsstrom der
Sekundarwicklung fir das WIG-AC-Schweif3en von DC in AC um (falls vorhanden).

6- Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des Schweil3stromes
und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert; moduliert die
Steuerimpulse der IGBT-Treiber und fiihrt die Regelung durch.

7- Steuerlogik des SchweiBmaschinenbetriebes: gibt die Schweizyklen vor, steuert
die Stellglieder, Giberwacht die Sicherheitssysteme.

8- Tafel fiir die Einstellung und Anzeige der Betriebsparameter und Betriebsarten.

9- HF-Ziindgenerator (falls vorhanden).

10- Elektroventil Schutzgas EV.

11- Kihllufter der SchweiBmaschine.

12- Fernregelung.

4.2 STEUERUNGS-, REGELUNGS UND VERBINDUNGSEINRICHTUNGEN
4.2.1 HINTERE TAFEL (ABB. C)
1-  Versorgungskabel (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~).
2- Hauptschalter O/OFF - I/ON.
3-  Verbindungsstuck fir Gasleitung (Druckverminderer Flasche - Schweif8maschine).
4- Steckverbindung fir Fernsteuerungen:
Mit der 14-poligen Steckbuchse auf der Ruckseite lassen sich 3 verschiedene
Fernbedienungen an der SchweiBmaschine anwenden. Jede Einrichtung wird
automatisch erkannt und gestattet die Regelung der folgenden Parameter:
- Fernsteuerung mit einem Potentiometer:
Durch Drehen am Potentiometerregler wird der Hauptstrom in einem Bereich
vom Mindest- bis zum Hochstwert verstellt. Die Einstellung des Hauptstroms wird
ausschlieBlich mit der Fernsteuerung bewerkstelligt.
Pedal-Fernsteuerung:
Der Stromwert wird von der Pedalstellung bestimmt. Im 2-TAKT WIG-Modus gibt die
Betdtigung des Pedals anstelle des Brennerknopfes den Startbefehl fiir die Maschine.
Fernsteuerung mit zwei Potentiometern:
Der erste Potentiometer regelt den Hauptstrom. Der zweite Potentiometer regelt
einen anderen Parameter, der vom aufgerufenen SchweiSmodus abhangt. Beim
Drehen dieses Potentiometers wird der gerade verstellte Parameter angezeigt (der
nicht mehr mit dem Regler auf der Schalttafel gesteuert werden kann). Das zweite
Potenziometer hat die folgenden Funktionen: ARC FORCE im Modus MMA und
ENDRAMPE im Modus WIG.
Kontroller fiir WIG-Brenner mit Potenziometer (falls vorgesehen):
Der WIG-Kontroller ermdglicht die Einstellung des Stroms durch den Brenner mit
Potenziometer.

4.2.2 Vorderes Bedienfeld ABB. D1

1- Schnellsteckbuchse Plus (+) fir den Stecker des Schweikabels.

2- Schnellsteckbuchse minus (-) fir den Stecker des SchweiBkabels.

3- Stecker fuir den Anschluss des Brennerknopfkabels.

4- Verbindungsstiickfiirden Anschluss des fiir den WIG-Brenner benutzten Gasschlauches.
5- Bedienfeld.

6- Knopfe fur die Auswahl des Schweil3verfahrens:

6a FERNSTEUERUNG
[Z=] REMOTE
O

Gestattet es, die Schweiparameter im Wege der Fernbedienung zu steuern.

6b (wm O, |MMA-WIG LIFT

Betriebsart: Schweilen mit umhdillter Elektrode (MMA) und WIG-Schweien mit
Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).
7- Knopf fir die Auswahl der einzustellenden Parameter.
Knopf dient zur Auswahl des Parameters, der mit dem Encoderknopf (8)

eingestellt wird.

Der Wert und die MaBeinheit werden vom Display (10) und der Led (9) angezeigt.

Zur Beachtung: Die Parameter lassen sich beliebig einstellen. Es gibt jedoch
Wertekombinationen, die fuir das Schweilen keine praktische Bedeutung haben und
bei denen die Mdoglichkeit besteht, dass die SchweilSmaschine nicht einwandfrei
arbeitet.

Zur Beachtung: WIEDERHERSTELLUNG SAMTLICHER WERKSEINSTELLUNGEN
(RESET)

Driickt man beim Einschalten den Knopf (7), werden alle Schwei3parameter auf den
Anfangswert zurlickgesetzt.

7a HOT START

O

Im Modus MMA ist dies der anfingliche Uberstrom “HOT START” (Einstellbereich
0 bis 100). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel Prozent der Wert den
eingestellten Schweil3strom Uberschreitet. Diese Einstellung erleichtert den Start.

7b HAUPTSTROM (1,)
mmm O.
Im Modus WIG und MMA ist dies der Schweil3strom in Ampere.
7c ARC-FORCE

0%\ CI
\
100% LCELLULOSIC]
Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom “ARC-FORCE” (Einstellbereich
0 bis 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel Prozent der Wert
den vorgewdhlten Schweistrom uberschreitet. Durch diese Einstellung kann

flissiger geschweil3t werden, dem Verkleben der Elektrode am Werkstick wird
entgegengewirkt, auRerdem lassen sich mehreren Elektrodenarten nutzen.
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7d ENDRAMPE (t,)

Im WIG-Modus ist dies die Dauer der Endrampe (Einstellbereich 0.1 bis 10sec.). Mit
ihr wird der SchweiBkrater am Ende der Naht vermieden (von |, auf 0).
POSTGAS

|
.o..
Im Modus WIG ist dies die Gasnachstromdauer in Sekunden (Einstellbereich OFF,
0.1+10sec.). Sie schitzt die Elektrode und das Schmelzbad vor Oxidation.
8- Drehknopf des Encoders fiir die Einstellung der mit der Taste (7) anwédhlbaren
Schweil3parameter.
9- Rote Led, weist die MaBeinheit aus.
10- Alphanumerisches Display.
11- LED zur ALARMMELDUNG (Stérabschaltung der Maschine).
Die Ruckstellung erfolgt automatisch bei Beseitigung der Alarmursache.
Maogliche Alarmmeldungen auf dem Display (10):
-"A.1” : DerThermoschutz des Primarkreises hat ausgelost.
-"A.2" : DerThermoschutz des Sekundarkreises hat ausgelost.
-"A.3” : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgeldst.

-"A.4" : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

-"A.5” : Der primdre Ubertemperaturschutz hat ausgelost.

-"A.6"” : Der Phasenausfallschutz der Versorgungsleitung hat ausgelést.

-"A.7" : UbermaBlige Staubablagerungen im Innern der Schweimaschine,

Riickstellung durch:

- Reinigung des Maschineninnern;

- Taste Display der Bedientafel.
-"A.8” : Hilfsspannung auBerhalb des zuldssigen Bereichs.
Beim Abschalten der SchweiBmaschine kann fiir einige Sekunden der Hinweis "OFF”
erscheinen.

Zur Beachtung: SPEICHERUNG UND ANZEIGE DER ALARME
Mit jedem Alarm werden auch die zum Zeitpunkt des Alarms bestehenden
Maschineneinstellungen gespeichert. Die letzten 10 Alarme lassen sich wie folgt
aufrufen:
Einige Sekunden lang den Knopf (6a) “FERNSTEUERUNG” driicken.
Auf dem Display erscheint “AY.X", wobei “Y” fiir die Alarmnummer (A0 ist der am
kuirzesten zurtickliegende, A9 der am weitesten zurlickliegende Alarm) und “X” fir die
Art des registrierten Alarms steht (1 bis 8, siehe AY.1 ... AY.8).

12- Griine Led, Netzversorgung ist hergestellt.

4.2.3 Vorderes Bedienfeld Abb. D2
1-  Schnellsteckbuchse Plus (+) fiir den Stecker des SchweiBkabels.
2-  Schnellsteckbuchse minus (-) fiir den Stecker des Schweif3kabels.
3- Steckbuchse fiir den Anschluss des WIG-Brennerknopfkabels (ABB. D2-a) und des WIG-
Kontrollers (ABB. D2-b).
4- Verbindungsstiick fiir den Anschluss des Gasschlauches des WIG-Brenners.
5- Bedienfeld.
6- Knopfe fir die Auswahl des Schweiverfahrens:
6a FERNBEDIENUNG
[Z=] RemoTE

OO
Gestattet es, die SchweiBparameter im Wege der Fernbedienung zu steuern.
6b WIG - MMA
T6HF O A
e QO —
R O T

Betriebsart: Schweilen mit umhillter Elektrode (MMA), WIG-Schweien mit
Hochfrequenzziindung des Lichtbogens (WIG HF) und WIG-Schweilen mit
Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).

AC/DC

il

i O

Im Modus WIG kann zwischen dem Gleichstromschweien (DC) und dem
Wechselstromschweif3en (AC) gewdhlt werden (diese Funktion ist nur bei den AC/
DC-Modellen vorhanden).

6d (31 O 2T-4T-SPoT

!i

spoT O

Im  WIG-Modus kann zwischen 2-Takt-Steuerung, 4-Takt-Steuerung oder
Punktschweif3taktgeber (SPOT) gewdhlt werden.
6e (N O ruise PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O L

Im WIG-Modus gestattet es der Knopf, zwischen den Schwei3verfahren “pulsiert”,
“pulsiert vordefiniert” oder “Bi-Level” zu wahlen. Wenn die LEDs erloschen sind,
entspricht er dem Standardschweif3prozess.
7- Knopf fiir die A hl der einzustellenden Parameter.
Der Knopf dient zur Auswahl des Parameters, der mit dem Encoderdrehknopf

o
=

(9) eingestellt wird.

Der Wert und die MaBeinheit werden vom Display (10) und der Led (11) angezeigt.
Zur Beachtung: Die Parameter lassen sich beliebig einstellen. Es gibt jedoch
Wertekombinationen, die fiir das Schwei3en keine praktische Bedeutung haben und
bei denen die Mdoglichkeit besteht, dass die SchweiSmaschine nicht einwandfrei
arbeitet.

Zur Beachtung: WIEDERHERSTELLUNG SAMTLICHER WERKSEINSTELLUNGEN
(RESET)

Driickt man die Knopfe (8) beim Einschalten gleichzeitig, werden alle Schwei3parameter
auf den Standardwert zurtickgesetzt.
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7a PRE-GAS

|
-0
Im Modus WIG/HF ist dies die Gasvorstromdauer (PRE-GAS) in Sekunden

(Einstellbereich OFF, 0.1+-10 sec). Dadurch wird der Start erleichtert.
ANFANGSSTROM (I

START)

Im 2-Takt-WIG-Modus und im SPOT-Modus der Anfangsstrom IS, der bei
gedrlicktem Brennerknopf fiir eine festgelegte Zeit aufrechterhalten wird
(Einstellung in Ampere).

Im Modus 4-Takt-WIG ist dies der anféangliche Stromwert Is, der fir die gesamte
Betdtigungsdauer des Brennerknopfes aufrechterhalten wird (in Ampere).

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom “HOT-START” (Einstellbereich
0 bis 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel Prozent der Wert den
vorgewahlten Schwei3strom tUberschreitet. Durch diese Einstellung kann fliissiger
geschweillt werden.

7c ANFANGSRAMPE (t

START)

-0

Im WIG-Modus die Dauer der Anfangsstromrampe (von |, bis 1) (Einstellbereich 0.1

bis 10sec.). Bei OFF ist keine Rampe vorhanden.

Die Parameter I, und t. . kénnen auch mit Pedalfernsteuerung verwendet

werden. Jedoch ist die Einste’ﬂung vor Betdtigung des Steuerpedals vorzunehmen.
7d 12 HAUPTSTROM (1,)

-0
In den Modi WIG AC/DC und MMA ist dies der Ausgangsstrom I,. In den Modi
PULSIERT und BI-LEVEL ist dies der hochste Strom (Maximalstrom). Der Parameter
wird in Ampere gemessen.

7e GRUNDSTROM - ARC FORCE

-0

In den Modi WIG 4-Takt BI-LEVEL und WIG 4-Takt PULSIERT ist |, der Stromwert, der
wahrend des Schweilens mit dem Hauptstromwert |, abwechseln kann. Der Wert
wird in Ampere ausgedriickt. .

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom “ARC-FORCE” (Einstellbereich
0 bis 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel Prozent der Wert den
vorgewdhlten Schweil3strom Uberschreitet. Durch diese Einstellung wird der
Schwei3vorgang flussiger, dem Verkleben der Elektrode am Werkstick wird
entgegengewirkt.

7f FREQUENZ

-0

Im Modus WIG PULSIERT ist dies die Pulsationsfrequenz. Bei den AC/DC-Modellen
ist dies im Modus WIG AC (bei abgeschalteter Pulsation) die Frequenz des
Schweif3stroms.

79 - BALANCE

©)
-0 = O O- O

Im PULSIERTEN WIG-Modus ist dies das (prozentuale) Verhaltnis zwischen der Zeit,
in der sich der Strom auf dem hoheren Pegel befindet (Hauptschweif3strom) und
der gesamten Pulsationsperiode. Dariiber hinaus bezeichnet der Parameter bei
den AC/DC-Modellen im Modus WIG AC (bei deaktivierter Pulsation) ein Verhaltnis
zwischen der Zeit mit positivem Strom und der Zeit mit negativem Strom: Bei einem
negativen Parameter ist die Erhitzung und der Einbrand in das Werksttick groB3er.
Bei positivem Parameter ist die Schweiung oberflachlich sauberer, die Elektrode
wird stérker erhitzt. Bei einem Wert von Null besteht in der AC-Frequenzperiode ein
Gleichgewicht zwischen negativem und positivem Strom. (TAB. 4).

7h PUNKTSCHWEISSDAUER
-0 O- O
Im Modus WIG (SPOT) ist dies die Schwei3dauer (Einstellbereich 0.1 bis 10sec.).
7k ENDRAMPE (t,,)
-0

Im WIG-Modus die Dauer der Stromendrampe (von |, bis le) (Einstellbereich 0.1 bis
10sec.). Bei OFF ist keine Rampe vorgegeben.

71 ENDSTROM (I

END)

O

Im Modus WIG 2-Takt ist dies der Endstrom |, nur, wenn die ENDRAMPE (7k) auf
einen Wert von tiber null eingestellt ist (>0.1 sec.).

Im Modus WIG 4-Takt ist dies der Endstrom | fiir die gesamte Betétigungsdauer des
Brennerknopfes.

Die GroB3en werden in Ampere ausgedriickt.
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Im Modus WIG die Gasnachstromdauer in Sekunden (Einstellbereich OFF,

0.1+10sec.). Dadurch werden Elektrode und Schmelzbad vor Oxidation geschiitzt.
VORHEIZEN ELEKTRODE

7n

a4
2

O - ©
Im Modus WIG AC ist dies das Produkt aus Strom * Vorheizzeit der Wolframelektrode
beim Ziinden des Lichtbogens.

8- JOB (308
RECALL

Knopfe “RECALL” und “SAVE” fiir die Speicherung und den Aufruf von individuellen
Programmen.

9- Drehknopf des Encoders fiir die Einstellung der mit der Taste (7) anwahlbaren
Schwei3parameter.

10- Alphanumerisches Display.

11- Rote Led fiir die MaBeinheit.

12- Griine Led, Netzversorgung eingeschaltet.

13- LED zur ALARMMELDUNG (Stérabschaltung der Maschine).
Die Ruckstellung erfolgt automatisch bei Beseitigung der Alarmursache.
Maogliche Alarmmeldungen auf dem Display (10):

-"A.1” : DerThermoschutz des Primarkreises hat ausgelost.

-"A.2" : DerThermoschutz des Sekundarkreises hat ausgelost.

-"A.3” : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgeldst.

-”A.4" : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgeldst.

-"A.5” : Der primdre Ubertemperaturschutz hat ausgelost.

-"A.6"” : DerPhasenausfallschutz der Versorgungsleitung hat ausgelést.

-"A.7" : UbermaBlige Staubablagerungen im Innern der Schweimaschine,
Riickstellung durch:
- Reinigung des Maschineninneren;
- Taste Display der Bedientafel.

-"A.8” : Hilfsspannung auBerhalb des zuldssigen Bereichs.

-"A.9” : Auslosung der Schutzeinrichtung wegen zu geringen Drucks im

Wasserkuhlkreis des Brenners. Die Riickstellung erfolgt nicht automatisch.
Beim Abschalten der Schweimaschine kann fiir einige Sekunden der Hinweis "OFF”
erscheinen.

Zur Beachtung: SPEICHERUNG UND ANZEIGE DER ALARME

Mit jedem Alarm werden auch die zum Zeitpunkt des Alarms bestehenden
Maschineneinstellungen gespeichert. Die letzten 10 Alarme lassen sich wie folgt
aufrufen:

Einige Sekunden lang den Knopf (6a) "FERNBEDIENUNG” driicken.

Auf dem Display erscheint "AY.X, wobei "Y” fir die Alarmnummer (AO ist der am
kuirzesten zurtickliegende, A9 der am weitesten zuriickliegende Alarm) und "X” fir die
Art des registrierten Alarms steht (1 bis 9, siehe AY.1 ... AY.9).

4.3 SPEICHERN UND AUFRUFEN INDIVIDUELLER PROGRAMME

Einfiihrung

Mit der SchweiBmaschine lassen sich individuelle Arbeitsprogramme mit einem
Parametersatz speichern (SAVE), der fiir eine bestimmte Schweilung gilt. Jedes eigene
Programm kann jederzeit aufgerufen werden (RECALL), sodass der Benutzer die
Schweif8maschine fur eine bestimmte, bereits optimierte Arbeit "gebrauchsfertig” vorfindet.
Die SchweiBmaschine gestattet die Speicherung von 9 individuellen Programmen.

Vorgehensweise beim Speichern (SAVE)
Nach der optimalen Einstellung der Schweimaschine fiir eine bestimmte Schweiung ist
wie folgt vorzugehen (ABB. D2):
a) DieTaste (8) "SAVE” 3 Sekunden lang driicken.
b) Auf dem Display (10) erscheint “S_"und eine Nummer zwischen 1 und 9.
c) Durch Drehen des Knopfes (9) die Nummer wahlen, unter der das Programm gespeichert
werden soll.
d) Nochmals die Taste (8) "SAVE" driicken:
-Wenn die Taste "SAVE" langer als 3 Sekunden gedrtickt wird, ist das Programm korrekt
gespeichert und es erscheint "YES”;
-Wird die Taste "SAVE” kiirzer als 3 Sekunden gedriickt, ist das Programm nicht
gespeichert und es erscheint “no".

Vorgehensweise beim Aufrufen (RECALL)
Wie folgt vorgehen (siehe ABB. D2):
a) DieTaste (8) "RECALL"3 Sekunden lang driicken.
b) Auf dem Display (10) erscheint “r_"und eine Nummer zwischen 1 und 9.
c) Durch Drehen des Knopfes (9) die Nummer wahlen, unter der das zur Benutzung
vorgesehene Programm gespeichert ist.
d) Nochmals die Taste (8) "RECALL" driicken:
-Wenn die Taste "RECALL"langer als 3 Sekunden gedriickt wird, ist das Programm korrekt
aufgerufen worden und es erscheint "YES”;
-Wird die Taste "RECALL" kiirzer als 3 Sekunden gedriickt, ist das Programm nicht
aufgerufen worden und es erscheint " no".

ANMERKUNGEN: .
- WAHREND DER VORGANGE MIT DEN TASTEN “SAVE” UND "RECALL" IST DIE LED
”PRG” ERLEUCHTET. .

EIN AUFGERUFENES PROGRAMM KANN BELIEBIG VOM BEDIENER GEANDERT
WERDEN, ABER DIE GEANDERTEN WERTE WERDEN NICHT AUTOMATISCH
GESPEICHERT. SOLLEN DIE NEUEN WERTE IM SELBEN PROGRAMM GESPEICHERT
WERDEN, MUSS DER SPEICHERVORGANG DURCHGEFUHRT WERDEN. .

DIE REGISTRIERUNG DER INDIVIDUELLEN PROGRAMME UND DIE ZUGEHORIGE
SPEICHERUNG IHRER PARAMETER IST SACHE DES BETREIBERS.

4.4 \Vorgehensweise fiir die AKTIVIERUNG und DEAKTIVIERUNG des

Wasserkiihlaggregats G.R.A. (falls ein solches vorhanden ist)

Vorgehensweise fiir die Deaktivierung:

1- Die Maschine mit dem Hauptschalter (2-ABB. C) einschalten. Hierzu gleichzeitig den
rechten Knopf auf dem vorderen Feld (6e-ABB. D2) gedriickt halten.

2- Auf dem Display erscheint nach der Einschaltsequenz das Kiirzel ,G.r.a - on” (in der
Werkseinstellung ist das Kiihlaggregat aktiviert).

3- Den Einstellknopf des Encoders (9-ABB. D2) so drehen, dass auf dem Display,G.r.a - OFF"
angezeigt wird.

4- Die Einstellung durch einmaliges Driicken der Taste (7-ABB. D2) bestétigen.
Das Kiihlaggregat wird so deaktiviert. Die SchweiSmaschine kann ohne G.R.A. und ohne
verpolten Stecker verwendet werden.

ACHTUNG! BEI VERWENDUNG DER SCHWEISSMASCHINE MIT
- ANGESCHLOSSENEM KUHLAGGREGAT IM MODUS ,G.ra - OFF” IST DAS
KUHLAGGREGAT NICHT VOLLSTANDIG VOR FEHLFUNKTIONEN GESCHUTZT.

Vorgehensweise fiir die Aktivierung:
Die Reihenfolge wiederholen und das Kiirzel ,G.r.a - on” einstellen, wenn das Kiihlaggregat
aktiviert werden soll.

Anmerkung: Befindet sich die SchweiBmaschine im Modus ,G.ra - on” und es ist aber
kein Kuhlaggregat angeschlossen, 16st nach einigen Sekunden der Schutz wegen einer
Fehlfunktion des Kihlkreislaufes aus (Kurzel ,A. 9”).

Werkseinstellungen:,G.r.a - on".

5.INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICHVON FACHKUNDIGEM PERSONAL
DURCHGEFUHRT WERDEN.

5.1 EINRICHTUNG
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 SchweiBmaschine so aus, da3 der Ein- und Austritt der

Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls vorhanden); stellen

Sie gleichzeitig sicher, daB3 keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a.

angesaugt werden.

Um die Schweimaschine herum mussen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend
tragfihigen 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 Schweimaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gbereinstimmen.

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

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

-Typ A( ) fir einphasige Maschinen;

-Typ B ( ) furr dreiphasige Maschinen.

- Umden Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerechtzu werden, empfiehlt es
sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des Versorgungsnetzes anzuschlief3en,
die eine Impedanz von unter Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~) haben.

- Die Schwei3maschine gentigt den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mitdem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + PE) (1~); (3P + P.E) (3~) mit
ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen
oder Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlufl muf3 mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen
sind nach dem von der SchweiSmaschine 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 flr den jeweiligen maximal abgegebenen Schweiflstrom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des Schwei3kabels
aufgefihrt (in mm?).

5.4.1 WIG-Schweif3en

AnschluB3 des Brenners

- Das stromfiihrende Kabel in die zugehérige SchnellanschluBklemme (-)/~ einfiigen. Den
dreipoligen Stecker (Brennerknopf) in die zugehdrige Buchse einfiigen. Die Gasleitung
des Brenners mit dem zugehorigen AnschluBstiick verbinden.

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

- Es ist moglichst nahe der Schweilstelle an das Werkstiick oder die Metallbank
anzuschlieen, auf der das Werkstiick ruht.
Dieses Kabel muB an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen werden (~ fur WIG-
Maschinen, die das AC-Schweil3en zulassen).

AnschluB an die Gasflasche

- Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Wenn mit Argongas gearbeitet

wird, das zugehdorige, als Zubehor erhiltliche Reduzierstiick zwischenschalten.

Die Gaszuleitung an das Reduzierstiick anschlieBen und die mitgelieferte Schelle

festziehen.

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

wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaB den Orientierungsdaten regeln,

siehe Tabelle (TAB. 4); der Gaszustrom a8t sich bei Bedarf wahrend des Schwei3ens mit

der Ringmutter des Druckverminderers nachstellen. Priifen Sie, ob die Leitungen und

Anschluf3stiicke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieBen.

5.4.2 MMA-Schweissen
Fast alle umhiillten Elektroden mussen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden
werden, nur sauerumbhdillte Elektroden mit dem Minuspul (-).
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AnschluB3 Schweilkabel mit Elektrodenhalter

Das Schweif3kabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u mhdllten

Elektrodenteils.

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

AnschluB Schwei3strom-Riickleitungskabel

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

so nah wie maoglich an der Schweif3naht.

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

Empfehlungen:

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

- Verwenden Sie moglichst kurze Schweif3kabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schwei3strom-Ruckleitungskabels metallische Strukturen
zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehéren; dadurch wird die Sicherheit
beeintrachtigt und maoglicherweise nicht zufriedenstellende Schweiergebnisse
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 Schweiflstrom zu tbertragen und die
Elektrode ebenso wie das Schwei3bad durch Inertgas (normalerweise Argon Ar 99.5%), das
aus der Keramikduse austritt, vor der atmospharischen Oxidation zu schiitzen (ABB. G).
Damit die SchweiBBung gelingt, muB8 unbedingt der exakt richtige Elektrodendurchmesser
mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe Tabelle (TAB. 3).

Der normale Uberstand der Elektrode tiber der Keramikdiise betragt 2-3mm und kann beim
Winkelschwei3en bis zu 8mm erreichen.

Die SchweiBung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrénder. Fir diinnwandige
Werkstoffe, die auf geeignete Weise vorbereitet wurden (etwa bis zu T mm Dicke) ist kein
Zusatzmaterial erforderlich (FIG. H).

Fur groBere Dicken sind Schweilstébe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rénder sind
auf geeignete Weise zu préparieren (ABB. I). Damit die Schweiung gelingt, sollten die
Werkstticke 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 Werkstlck von
einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator erzeugt wird. Diese Art der
Zundung hat den Vorteil, daB3 keine Wolframeinschlisse das Schweif3bad verunreinigen und
sich die Elektrode nicht abnutzt. AuBerdem ist die einfache Ziindung in allen Schwei3lagen
gewidhrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Anndherung der Elektrodenspitze an das Werkstiick (2-3 mm) den Brennerknopf
driicken. Die Ziindung des von den HF-Impulsen Ubertragenen Lichtbogens abwarten,
nach der Zindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden und entlang der Schwei3naht
vorgehen.

Falls Schwierigkeiten mit der Ziindung des Lichtbogens auftreten, obwohl sichergestellt
ist, da8 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
Werkstick entfernt. Diese Art der Ziindung verursacht weniger Stérungen durch elektrische
Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschllsse und den Elektrodenverschleif auf
ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werksttick 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 Schwei3strom bereitgestellt. Am
Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

6.1.2 WIG DC-Schweiflen

Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum Schweilen sémtlicher niedrig und hoch legierten
Kohlenstoffstahle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer Legierungen.
Zum WIG DC-Schweien mit Elektrodenanschlu8 am Pol (-) wird grundsatzlich eine
Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2% Ceriumanteil
(grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muf3 axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, siehe ABB. L;
achten Sie darauf, daB die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung des Lichtbogens
zu verhindern. Es ist wichtig, da8 in Langsrichtung der Elektrode geschliffen wird. Die
Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitat und Verschlei} wiederholt in regelmaBigen
Abstanden nachzuschleifen. Geschliffen werden mufB auch, wenn sie versehentlich
verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet wurde. Im Modus WIG DC kann im
2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.

6.1.3 WIG-AC-Schweifen

Dieses Verfahren gestattet das Schweiflen auf Metallen wie Aluminium und Magnesium,
die auf ihrer Oberfliche eine schiitzende und isolierende Oxidschicht bilden. Wenn man
den Schweif3strom umpolt, 1a8t sich mit Hilfe eines speziellen Mechanismus, “ionische
Sandstrahlung” genannt, die oberflichliche 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 Schweil3bades ermdglicht. Wahrend der Dauer EN ist die SchweiBung mdglich, weil der
groBte Warmeeintrag in das Werkstulck erreicht wird. Die Verstellbarkeit des Parameters
Balance im Modus AC gestattet es, die Stromdauer EP auf ein Minimum zu reduzieren und
den Schweif3vorgang zu beschleunigen.

GroBere Balance-Werte gestatten ein schnelleres Schweilen, tieferen Einbrand, einen
starker konzentrierten Lichtbogen, ein enger begrenztes Schweilbad 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 liberhitzt 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 Schwei8bad mit dunklen Einschlissen.
Die Tabelle (TAB. 4) bietet eine Ubersicht dartiber, welche Auswirkungen es hat, wenn die
Parameter beim AC-Schweif3en verandert werden.

Im Modus WIG AC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.
Ferner gelten die Anleitungen zum SchweiBverfahren.

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

6.1.4 Vorgehensweise

- Den Schweif3strom mit dem Griffknopf auf den gewlinschten Wert regeln und bei Bedarf
waéhrend des Schweillens an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag anpassen.

- Den Brennerknopf driicken und priifen, ob das Gas einwandfrei aus dem Brenner stromt.
Bei Bedarf die Zeiten der Gasvorstromung und Gasnachstromung vorgeben. Ihr Wert
hangt von den Arbeitsbedingungen ab: Die Verzégerung der Gasnachstrémung muss so
bemessen sein, dass sich die Elektrode und das Bad nach Abschluss des SchweiBvorgangs
abkihlen kénnen, ohne mit der Atmosphére in Kontakt zu kommen (Oxidation und
Verunreinigung waren die Folge).

Modus WIG mit 2Takt-Sequenz:

- Driickt man den Brennerknopf (P.T.) ganz durch, wird der Lichtbogen mit einem Strom |,
geziindet. AnschlieBend steigt die Stromstéarke nach der Funktion der ANFANGSRANIPE
bis auf den Wert des Schwei3stroms.

- Zur Unterbrechung des Schweif3vorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch wird die
gleitende Ruickfihrung des Schwei3stroms (falls die Funktion der ENDRAMPE aktiviert ist)
oder das sofortige Erloschen des Lichtbogens mit Gasnachstromung eingeleitet.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz:

- Beiderersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit dem Strom I , .. gezlindet.
Wird der Knopflosgelassen, steigt die Stromstérke nach der Funktion der ANFANGSRAMPE
bis zum Wert des Schweil3stroms an. Dieser Wert wird auch dann aufrechterhalten, wenn
der Knopf unbetétigt ist. Wenn der Knopf erneut gedrtickt wird, sinkt die Stromstarke
gemall der ENDRAMPENFUNKTION bis auf I . Dieser Wert wird aufrechterhalten, bis
der Knopf losgelassen, dadurch der Schwei8zyklus beendet und die Gasnachstromung
eingeleitet wird. Wird der Knopf hingegen in der Phase der ENDRAMPE losgelassen,
endet der SchweiBzyklus augenblicklich unter Einleitung der Gasnachstrémung.

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

- Bei der ersten Betdtigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Stromwert von
lsaqr 9€2ZUindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom gemaf der ANFANGSRAMPE
auf den Schweil3stromwert an. Dieser Wert wird auch dann aufrechterhalten, wenn der
Knopf unbetétigt ist. Bei jeder nun folgenden Betédtigung des Knopfes (der Abstand
zwischen Betdtigung und Loslassen darf nur kurz sein), schwankt der Strom zwischen
dem Sollwert des Parameters BI-LEVEL |, und dem Hauptstromwert |,.

- Halt man den Knopf ldnger gedruckt, nimmt der Schweilstrom gemal3 der
ENDRAMPENFUNKTION bis auf |, , ab. Letzterer Wert wird aufrechterhalten, bis der Knopf
losgelassen und dadurch der ?chweiBzykIus unter Einleitung der Gasnachstromung
beendet wird. Lasst man den Knopf dagegen wéhrend der Phase der ENDRAMPE los,
endet der Schweivorgang augenblicklich und die Gasnachstromung wird eingeleitet
(ABB. M).

6.2 MMA SCHWEISSEN

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller Gber die Art der Elektrode, die
richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.

- Der Schweif3strom wird in Abhédngigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

@ Elektrodendurch Schweifstrom (A)
(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, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser héhere Stromwerte
fiir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schwei3en in der Vertikale oder
iber dem Kopf ver wendet werden mussen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schwei3naht werden nicht nur von der gewéhlten
Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen Schweiparametern wie der
Lichtbogenlénge, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und, dem Durchmesser und der Giite
der Elektroden (Elektroden werden am besten in den entsprechenden Packungen oder
Behéltern aufbewahrt, wo sie vor Feuchtigkeit geschiitzt sind).

- Die Schweil3eigenschaften 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, da8 hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen hdheren Einbrand
hervorrufen und das Schweif3en in jeder Lage typischerweise mit basischen Elektroden
ermoglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen weicheren Lichtbogen ohne
Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit Rutilelektroden.

- Die Schweillmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI STICK
ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daf3 die Elektrode mit dem
Werksttick verklebt.

6.2.1 Arbeitsvorgang

- Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze auf dem
Werkstlick so, als ob Sie ein Ziindholz anzlinden. Das ist die korrekte Art, den Bogen zu
zlinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick herum, da sonst der
Mantel der Elektrode beschddigt werden kénnte und damit das Entziinden des Bogens
erschwert wird.

- Sobald sich der Bogen entzlindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der
dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstlick entfernt. Halten Sie nun diesen
Abstand so konstant wie moglich wéhrend des Schweilens ein. Beachten Sie, da8 der
Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefdhr 20-30 Grad betragen soll.

- Am Ende der Schweif3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurlick, um den Krater zu fillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
Schweif3bad, 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 . )
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf hei3e Teile gelegt werden, weil das
Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

- Esist regelmaBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.
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- Verbinden Sie sorgfiltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewdhlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung und
damit zusammenhdngende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und daraufhin
zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse, Elektrode,
Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG . .
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND
NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

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, wahrend das Innere der SchweiBmaschine unter
Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem
Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelméBigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem Staubgehalt
in der Umgebung abhdngen, muss das Innere der Schweillmaschine inspiziert werden.
Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer sehr weichen Birste und
geeigneten Losemitteln zu entfernen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen und ob
die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweifSmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweilBmaschine zu arbeiten.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wiederin den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kdnnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den Niederspannungsanschliissen
der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehéduse wieder
zu schlieen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE

PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES

BEACHTEN:

- Der Schwei3strom mu8 an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepafit
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 natirliche Abkiihlung der Maschine
warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, bleibt
die SchweiBmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall muss
man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine
Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge verwendet werden.
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CBAPOYHbIA AMMAPAT C WHBEPTOPOM [J1I1 CBAPKM TIG U MMA AN
MPOMbILLIEHHOIO N MPO®ECCUOHAJIbBHOIO NCMOJIb3OBAHUA.

MpumeuaHne: B npuBefieHHOM fanee TeKCTe WCMOJNb3YeTCA TEPMUH BapOUHbIil
annapat”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pa6ounii fomKeH 6bITb XOPOLLIO 3HAKOM ¢ 6€30nacHbIM MCNONb30BaHNEM CBapOYHOIo
annapata U 03HAaKOMMEH C PMCKaMM, CBA3aHHbIMM C NPOLIECCOM [YrOBOI CBapKu, C
COOTBETCTBYIOLMMU HOPMaMM 3aLUTbI M aBapUNHBIMMN CUTYyaLUAMMN.

(Cm. Takxe ctaHpapT “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnA AyroBoil cBapku. Yactb 9:
YcTaHOBKa U Mcnonb3oBaHune”).

- U36eraTb HENOCPECTBEHHOrO KOHTAKTa C 3/1IeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKM, Tak
KaK B OTCYTCTBUM Harpysku H paTopom, Bo3pacTaeT
1 MOXeT 6bITb onacHo.

- OTCOeAMHATb BUIKY MaLUVHbI OT 3N1eKTPUYECKO CEeTH nepe NpoBefeHneM no6bix
pabor no coep Kab i CBapKK, MeponpuATuiA No np PKe 1 PEMOHTY.

- BblKnouaTb CBapouYHbI annapaT M OTCOeAUWHATb NUTaHWE nepep TeMm, Kak
3aMeHMNTb U3HOLLEHHbIE fleTann CBapOUYHOIi FOpenKu.

- BbINOMHNTD 3NEKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUE C [eliCTBYIOWMNM
3aKOHOAATeNnbCTBOM M NPaBUNamMmn TeXHUKKN 6e3onacHocTh.

- CoeAVHATb CBApOYHYI0 MaLUVMHY TONMbKO C CETbl0 MUTAHUA C HeMTpanbHbIM
NPOBOAHNKOM, COEAUHEHHDBIM C 3a3eMIeHneM.

- Y6eauTbCA, YTO pO3eTKa CeTU NPaBWIbHO COANHEHA C 3a3eM/IeHNEeM 3alLnThbl.

- He nonb3oBaTbcA annapaTom B CbIPbIX U MOKPbIX MOMELIEHUAX, 1 He Npou3BoAuTe
CBapKy nop Aoxaem.

- He nonb3oBatbca Kabenem c noBpeXXaeHHON N30AALMEl AN C MAIOXMM KOHTaKTOM
B cOeAVIHEHUAX.

- He npoBoauTb CBapoYHbIX paboT Ha KOHTeHepaXx, eMKOCTAX UM Tpy6ax, KoTopble
copepKanu KuaKmne nnm ra3oo6pasHbie roproune BelecTsa.

- He npoBoauTb CBapo4HbIX paGoT Ha MaTepmanax, YNCTKa KOTOpbIX NpoBoAunach
XiopocoaepKalmMmn pacTBOPUTENAMU WM NOGNAN30CTY OT yKa3aHHbIX BELeCTB.

- He npoBoauTb CBapKy Ha pe3epByapax Noj AaBneHnem.

- Y6upatb c pabouero mecta Bce roploune matep (Hanp
TPANKA 1 T.4.).

- O6ecneunTb AOCTAaTOUHYIO BeHTUNAUMIO pabouero mecta wnu nonb3oBaTbcA
cneymanbHbIMM  BbITSXKKAMU ANA  yaaneHua pAbima, o6pasyoweroca B
npouecce cBapkm psgom ¢ ayroii. Heo6xoauMo cuctemaTMyecku NpoBepATb
BO3/eiCcTBME [bIMOB CBapKu, B 3aBNCUMOCTM OT MX COCTaBa, KOHUEHTpauuu u
NPOAOMKNTENbHOCT BO3AENCTBUSA.

W36eraiiTe HarpeBaHuA 6annoHa pasnUYHbIMM UCTOUYHMKaMM TeNa, B TOM Yncnie n
CONH nyyamu (ecnm ncnonb3syercs).

DOLO®

O6ecneubte AOJKHYIO 3NIeKTpun4yecKyro nsonauuio mexpy ropenKoﬁ,
06pa6a1'b|BaeM0u AeTanbio N 3a3eM/IeHHbIMU MeTaJlInYyeckKuMmn petanamu,
KOoTOopble MOryT HaxoauTbcA no6nusoctu (B paanyce AocAraemocTu).

Kak npaBuno, 310 MoHoO obecneunTb, Nncnosib3ya nep4yatku, 06be, ronoBHble

I e, nop r

), Gymary,

P, ACP

y60pbl n opaexpay, npeaycMoTpeHHble AnA 3TuUxX ueneit un nocpencTtsom
NCnonb3c nsonay IX NOACTaBOK U1 KOBPUKOB.
- Bcerpa 3awuuante rnasa, ncnonb3ya COOTBETCTBYOLWMNE ¢Mﬂprbl,

cooTBeTcTBYlOWMe Tpe6oBaHuam craHpaptoB UNI EN 169 mnm UNI EN 379,
YCTaHOBNIEHHble Ha MackaX WM KacKaX, COOTBeTCTBylOWuUX TpeGoBaHMAM
craHpgapta UNI EN 175.
Ucnc yiiTe cney HYI0 3aLMTHYIO OTHECTOIKYI0 ofieXAY (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHnAm ctaHaapta UNIEN 11611) n cBapouHble nepyaTtKii (COOTBETCTBYOWME
Tpe6oBaHnam craHpapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, 4To6bl 3nnaepmMuc He
noaseprancA 6bl BO3felcTBUIO ynbTpaduoneToBbix U MHPpaKpacHbIX nyueil,
u3nilyyaembixX Ayroii; He06xoAMMO TaKxKe 3alWUTUTDL Jllofell, HaXoAALWNXCA B3N
CBapOYHOIl AYrN, NCMONb3yA HEOTP WwMe SKpaHbl AW TEHTbI.

- YpoBeHb wyma: Ecnn BcneacTene BbINONHEHNA 0COGEHHO MHTEHCMBHON CBapKn
e)XefjHeBHblIli ypOBeHb BO3/elicTBMA Ha paboTHuKoB (LEPd) paBeH unu npeBblwaer
85 ab(A), Heo6x0AMMO NCNONb30BaTh MHAUBMAYaNbHbIE CPeACTBa 3aWuThl (Tab. 1).

R

EMEF

LZOPPOR®

SNEKTPOMATHUTHDIE NMOJIA MOTYT BbiTb OMACHDbI

SneKTpMYeCcKnii TOK, NPOoTeKawLWwuii Yepes N060i NPOBOAHNK, CO3aET NoKanbHble
3neKTpomMarHuTHble nona (3MI). CBapouHbIii TOK co3gaeT SMI BoKpyr cBapouHol
Lenu n cBapoYHoro annapara.

INeKTPOMarHuTHbIE NONA MOTYT MeLlaTb paboTe HEKOTOPbIX MeANLINHCKNX YCTPOICTB

(Hanpumep, 3NEKTPOKapANOCTMMYNATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTannnyeckux NpoTesos u ap.).
Heo6xoanmo npeanpuHATbL Haanexalme mepbl NPeaoCTop TV MO OT

K Nonb3oBaTenam 3TuX ycTpoiicTs. Hanpumep, 3anpetute um npubnmKkaTbca K 30He

MCNoNb30BaHNA CBApOYHOrO anmapara win NpoBeAnTe NHAUBUAYANbHYIO OLIEHKY

PUCKOB ANA CBapLYMKOB.

3TOT CBapoOYHbIi annapar COOTBETCTBYET TPe6GoBaHMAM TEeXHNYECKUX CTaHJapTOB

ANA  n3penuii, npeAHasHAYEHHbIX WCKIIOYUTENbHO ANA  WCNONb30BaHUA B

nNpombIWIeHHON cpefie M B npodeccmoHanbHbix uenAx. He rapaHTupyetcs

COOTBETCTBME TPe6GoBaHMAM O NpefeNlbHOM BO3AeiCTBUM S1eKTPOMarHTHbIX nonei

Ha niofeii B 6bITOBbIX YCI0BUAX.

Bce onepartopbl fo/1KHbI cO6I0AaTL NepeUnc.

MuHuMymy Bosgeicteue MM ceapoyHom Lenu:

- pacnonoxute cBapouHble KabGenu B6nuM3M Apyr oT Aapyra. Mo Bo3MOXKHOCTU

cKpenuTe X Knenkou neHTom;

cnepuTe 3a Tem, YTOGbI Ballia rofioBa 1 TyNOBMLLE HAXOAUNOCh KaK MOXHO flanblue

OT CBapoOYHOM Lenu;

KaTeropuueckun 3anpewjaetca ob6opaumBaTb

MeTananyecknx NnpeamMeToB UNN Tena;

He BbINONHANTE CBapKy, HAXOAACb BHYTPY CBapOYHON Lienu;

- cnepuTe 3a TeM, YTo6bl 06a CBapoUHbIX Kabensa HaxoANANCb C OAHON CTOPOHBI TeNa;

noakniountTe Kabenb BO3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapuBaemoil AeTanu Kak

MOXHO 6nmxKe K y coep, ;

- He OCyLWecTBNANTE CBapKy PAAOM CO CBaPOYHbIM annapaTom;

BCe oMnepaTopbl [AOMKHbI cobniofaTb TpeGyemoe MUHMMAanNbHOE PacCTOAHME,

yKa3saHHoe B INCTKe AaHHbIx IMIT;

- pacctoAHMe OoT mcrouyHuka MM B Touke, 3a npeagenamu KoTopoii Bo3pelicTBue
cocTaBnAeT meHee 20% OT MMHUMaNbHOIO AONYCTUMOro 3HaueHuA: d = 65 cm.

0N

- OGopypoBaHue Knacca A:

TOT CBapoOuHbIli annapar yAOBNETBOPAET TEXHUYECKOMY CTaHAApTy usaenus ans
MCNONb30BAHNA UCKIOUNT B np ol cpefie B NpodeccnoHanbHbIX
uenax. He rapaHTupyetca cooTBeTcTBUE TpeGOBaHUAM 3€KTPOMArHUTHO
COBMECTUMOCTM B GbITOBBIX M X U B nomeuy X, NPAMO COeAUHEHHDBIX C
3/1eKTPOCETbIO HN3KOrO Hanp /i NUTaHne B 6bITOBbIE NOMELLeHUA.

YTO6bI CBECTUN K

HMXer

P

Kabenn

CBapo4Hble BOKpyr

AONOJIHUTEJIbHBIE NPEAOCTOPOXXHOCTU

- OMEPALIUU CBAPKU:
- B MOMeLLEeHUN C BbICOKUM PNCKOM 3N1eKTPMNYecKoro paspsapaa.
- B MOrpPaHNYHbIX 30HaX.
- MpU HaNMYMN BO3ropaeMbiX 1 B3pbiBYaTbIX MaTepunanos.
HEOBXOAMMO, uto6bl “OTBETCTBEHHDII 3KCNEpT” NpeBapnTesibHO OL@HWIT PUCK 1
paboTbl AOMKHBI NPOBOAUTBLCA B NPUCYTCTBUM APYTAX NNL, YMEIOLWNX feiicCTBOBaTb
B CMTyaLum TpeBoru.
HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHUYECKME CpPeAcTBa 3alnTbl, ONMCaHHble B
paspenax 7.10; A.8; A.10. ctangapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ana Ayrosoii
cBapKu. YacTb 9: YcTaHOBKa 1 ncnosib3oBaHue”,

- HEOBXOAMUMO 3anpeTuTb cBapKy, Korga pa6oumii NpUNogHAT Haj Nosiom, 3a
NCKNIOYeHNeM clyyaeB, Koraa ucnosnb3yloTca ninatopmbl 6esonacHocTy.

- HANPAXXEHUE MEXXAY DEPXKATENAMU SNEKTPOAOB NN FOPEJIKAMU: pa6oTas
C HECKOIbKMMMW CBapOYHbIMM annapaTtamin Ha OfHON AeTanu NN Ha CoeANHEHHbIX
MEKTPUYECKN [AeTanAaX BO3MOXHA reHepauuAa onacHol cymmbl “xonocroro”
HaNpAXKEHUA MeXAY ABYMA PasiNuHbIMU AepXKaTenamu >NeKTPOAOB unu
ropenKaMVl, A0 3HaYeHNA, MOryLiero B Ba pasa NpeBbICUTb AONYCTUMbIN Npeaen.

éunuump y cney Ty Heob6XoAMMO nopyuuTb NpMGOpHOe
n3mey ansa PUCKOB 1 BbiGOpa NOAXOAALNX CPEACTB 3alyUTbl
cornacHo paspeny 7.9. ctaHgapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnA AyroBoi
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M mcnonb3oBaHmue”,
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ICTATOUHbBIV PUCK
- MPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO NpMMeHATb CBapO4HbIil annapat
ANA No6bIX PaboT, OTANYAIWMNXCA OT NPeAYCMOTPEHHbIX (Hanp. PasmopaknsaHne
Tpy6 BogonpoBoAHOIi ceTu).

2.BBEJEHVE M OBLUEE ONMNCAHUE

2.1 BBEAEHUE

DTOT CBapOYHbIV annapat ABAAETCA UCTOYHMKOM TOKa ANA [yroBon CBapKW, cneuunanbHo
N3roToBNeHHbIN Ana BbinonHeHus ceapku TIG (DC) (AC/DC) ¢ Bo36yxaeHnem HF nnn LIFT
ana ceapkn MMA snekTpopamu € NOKpbITUEM (PYTUIOBbIE, KNCIIOTHDBIE, LLENOYHbIE).
OcobbIMi  XapaKTepuUcTMKaMn AaHHOro cBapouyHoro annapata (MHBEPTEP), asnsiotca
BbICOKasA CKOPOCTb U TOYHOCTb PerynmpoBaHus, KOTopble obecrieunBaloT npekpacHoe
KayecTBO CBapKU.

PerynupoBaHue cuctemoin “vHBepTep” Ha BXOAe B JIMHWIO NUTaHUA (NepBUYHYIO)
NPUBOANT K Pe3KoMy COKpalLLieHII0 06beMa, Kak TpaHchopmMaTopa, Tak 1 BbIMPAMAAIOLLEro
COMPOTUB/IEHNA, MO3BOMAA CO3AaTb CBAPOYHbIA annapaT ouyeHb HebGONbLWOro Beca
obbema, nofuepKm1Ban KauecTsa NoABVKHOCTY U NIerkocTu B paboTe.

2.2 MIPUHAANEXKHOCTU, NOCTABJIAEMDIE MO 3AKA3Y

AfanTep 6annoHa c aproHom.

O6paTHbIN Kabenb TOKa CBapKK, yKOMMNIEKTOBaHHbIN 3aXKMMOM 3a3eMIeHus.
PyuHoe AnCTaHLMOHHOE YrnpaB/eHve npy oMol 1 noTeHLomeTpa.
PyuHoOe AnCTaHLMOHHOE YrnpaB/eHe 2 NoTeHLOMeTpaMu.
JMcTaHLUMOHHOe ynpaBneHye Npy NoMoLLy neaanu.

Habop ansa ceapkn MMA.

Hab6op ansa capku TIG.

Camo-3aTeMHAIOLAACA MacKa: C GYKCUPOBAHHBIM UM PerynrpyembiM GUALTPOM.
MaTtpybok ans rasa v razoBas Tpy6ka Ans coefuHeHys 6anaoHa C aproHoM.
PeplyKTOp AaBfieHMA ¢ MaHOMETPOM.

lopenka ana ceapkn TIG.

3. TEXHUYECKUE AAHHbIE
3.1 TABJZINuKA A AHHbIX
TexHUYecKMne faHHble, XxapakTepusyowmne paboTy 1 Nosib3oBaHWe annapaTom, NPUBeAeHb!
Ha cnevuanbHol Tabnuuke, NX pasbACHEHWE AAeTCA HUXKe:
Puc.A
1- CootBetcTByeT EBponenickum Hopmam 6e30MacHOCTU 1 TPe6OBaHNAM K KOHCTPYKLK
[lyroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
2- HaumeHoBaHMe 11 apec N3roToBUTENA.
3- HaseaHue mogenu.
4- BHYyTpeHHAA CTPYKTypHaA CxeMa CBapOYHOro anmnaparta.
5- CumBOn NpefyCMOTPEHHOTO THMNa CBapKu.
6- CuMmBON S: yKa3blBaeT, YTO MOXKHO BbIMOJHATL CBapPKy B MOMELLEHNN C NOBbILLEHHbIM
PUCKOM 31€KTPMYECKOro LWOoKa (HanpumMep, PAJOM C MeTaInyeckrMm Maccamim).
7- CvmBon nuTaoLen cetTu:
OpHodasHoe nepeMeHHOe HanpaXeHue.
TpexdasHoe nepemeHHOE HanpsxeHne.
- CTeneHb 3alMTbl KOpryca.
- [MapameTpbl SNEKTPUYECKON CETV NMUTAHNA:
- U, : nepemeHHoOe Hanps»keHue 11 4acToTa NuTaloLLeil CeTu annapata (MakcumanbHbIi
ponyck = 10 %).
= 1} o $ MAKCMManNbHbIN TOK, NOTPeBAAEMbIii OT ceT.
- | 4t 20 beKTNBHBIN TOK, nOTpebnsemblit OT ceTn.
10- MapameTpbl CBAPOYHOTrO KOHTYpa:

- U, : MaKkcumanbHoe HanpskeHue 6e3 Harpy3ku (OTKPbITbI KOHTYP CBapKM).

- /U, : TOK 1 HanpsxeHune, COOTBETCTBYIOWME HOPMAJM30BaHHbLIM NPOU3BOAVMblE
annapaTom BO BPeMA CBapKW.

- X : k03ddULMEHT NpepbIBUCTOCTM paboTbl. [ToKasbiBaeT BPems, B TEYEHNN KOTOPOro

annapat MoXeT obecneunTb yKasaHHbIi B 3TON e KONOHKe Tok. KoadpduumeHt
yKa3biBaeTcA B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LK. (Hanpumep, 60 % paBHAeTcA 6
MVHYTaM paboTbl C NOCNeAYIOWMM 4-X MAHYTHBIM NepepbiBoM, U T. [1.).
B cnyyae npeBbllweHna pabounx napameTpoB (yKasaHHbIX ANA TemrnepaTypbl
okpyxatowen cpeapl 40°C) cpabaTbiBalOT YCTPONCTBA TEPMUYECKON 3alyuTbl
(cBapOYHbIV annapaT OCTaeTCA B peXKrMe OXMAAHNSA, MOKa TemrnepaTypa He BepHeTcA
B AOMYCTVMbIN AnanasoH).

- A/V-A/V : ykasbiBaeT [AManasoH perynupoBKM TOKa CBapKu
MaKCMMarbHbIN) NPU COOTBETCTBYIOLEM HaNPAXXeHUN Ayri.

11-CepuitHblii  HOMep. WpeHTUdMKauma MawwuHbl (Heobxogum npu obpaweHnn 3a

TEXHMYECKOI MOMOLLbIO, 3aMaCHbIMM YaCTAMU, MPOBEPKE OPUrMHANBHOCTU U3AENNA).

12-4—=3 : BenuunHa nnaBKUX NpefoOXpaHUTENell 3amMeAneHHOro [encTBuS,
npefycmMaTpuBaemblX ANA 3alUnTbl IMHUN.

13- CuMBOSIbI, COOTBETCTBYIOLLME MPaBMIaM 6e30MacHOCTY, Ube 3HauYeHVe MPUBEAEHO B
rnase 1"06Lwan TexHrKa 6€30NacHOCTY ANA JyroBoO CBapKu'”.

O ®

(MMHUManbHBIN/

Mpumeyanue: Mprmep UAEHTUPUKALMOHHON TabNMUKN ABNAETCA YyKasaTelbHbIM AnA
06bACHEHNA 3HAUEHNA CYMBOIOB U LipP: TOUYHbIE 3HAYEHNA TEXHUYECKMX AAHHbIX BalLero
annapata npuBefeHbl Ha ero Tabnmuke.

3.2 APYITME TEXHUYECKUE AAHHbIE

- CBAPOYHbIV AMMAPAT:  cmoTpu Tabnuuy 1 (TAB.1).
- TOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2).
Bec cBapouHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOTIO AMMAPATA

4.1 BIOK-CXEMA

CBapouHbIN annapaT B OCHOBHOM COCTOWT M3 CUJIOBbIX G/TOKOB 1 GNIOKOB ynpaBieHus,
M3roTOBNEHHbIX Ha 6a3e MevyaTHbIX MAaT W ONTUMU3MPOBAHHLIX ANA obecrneyeHns
MaKCMasnbHOW HafieXKHOCTU 1 CHUXKEHNA TeX06CyKNBaHUS.

JTOT CBAPOYHOrO annapat YNpaBifeTCcas MUKPOMPOLIECCOPOM, MO3BONAILMM 3aJaBaTbh
60nblIOe KONMYeCTBO MapameTpoB [JIA TOro, YTobbl 0b6ecneynTb ONTUMANbHYIO CBapKy
B JI06bIX YCNIOBUAX 1 Ha Nlobom MaTepuane. [Ina Toro, 4Tobbl MONHOCTLIO UCMONb30BaTh
XapaKTepUCTUKI, HeO6XOAVIMO 3HaTb paboure BO3MOXKHOCTM.

Onucanme (PUC. B)

1- Bxop oAHOda3HON NVHWUM NUTAHWUA, GNOK BbINPAMUTENA U CrAAKUBAKOLWMNX
KOH/1eHCaTopoB.

2- Moct nepeknioyeHnA Ha TpaHsucropax (IGBT) u npuBopbl; nepeknioyaet
BbINPAMMEHHOE HaMpsXeHWe JNMHUM Ha MNepemMeHHOe HanpsXeHue C BbICOKOW
YacTOTOW, a TaKXe BbIMOSIHAET PErynMpoBaHMe MOLYHOCTW, B 3aBUCMMOCTM OT
TpebyeMoro Toka/HanpsXXeHUA CBapKu.

3- TpaHcpopmaTop ¢ BbICOKOI YacTOTOM; NepBrYHaA 0OMOTKa MosyyaeT nuTaHue B
BUAe Npeobpa3oBaHHOIO HaMPAXXEHUA OT 6710Ka 2; OH BbIMONHAET GpyHKLMIO aganTaumm
HanPsXKeHWA 1 TOKa K BeNIMUYMHAM, HEOOXOAVIMbIM [N BbINOJIHEHWA [yrOBOV CBAPKM 1
OIHOBPEMEHHO [N ranbBaHNYeCKON N30NALMM LieNy CBAPKU OT IMHWN NUTAHUA.

4- BTOpPUYHBII  MOCT-BbINPAMWUTENb  CO  CMIAXWBAOWMM  WHAYKTUBHbIM
CONpOTUBNEHNEM; NepeKkioyaeT HanpsKeHue / MepemeHHbIi TOK, noaaBaemble
Ha BTOPUYHYIO OOMOTKY, Ha MOCTOAHHBIN TOK / HanpsiKeHVWEe C OYeHb HU3KUMMK
KonebaHmAMU.

5- MocT nepeknioueHns Ha TpaHsucropax (IGBT) m npuBopbl; npeo6Gpasyer
BTOPUYHDBIN BBIXOLHOW TOK C MOCTOAHHOIO Ha nepemMeHHbIn, Ana ceapku TIG AC (ecnn
1metoTCA).

6- DJnekTpoHHoe o6opyAoBaHME ANA KOHTPONA W PerynnpoBaHuA; MrHOBEHHO
KOHTPONMPYeT BeNMYMHY TOKa CBapKW W CpaBHMBaeT ee C 3afjlaHHOl ornepaTtopom
BE/IMUMHOW; MOAYNMpyeT ynpasnAwowmne uMnynbcbl npusofos IGBT, koTopble
BbINOJIHAIOT PerynnpoBaHue.

7- Jlormka ynpaBieHWA pa6GoToii CBapoO4YHOro annaparta: ycTaHaBJMBaeT LUKbI
CBapKuW, YNpaBnaeT WCMONHUTENbHBIMU MexaHW3Mamy, BefeT HabnogeHve 3a
cucTemamu 6e30nacHoOCTy.

8- TaHenb ycTaHOBKM 1 BI3yann3aLmmn napameTpoB U PeXXMMoB GyHKLIMOHUPOBAHNA.

9- TleHepaTtop 3axurauua HF (ecnv nmetotca).

10- dneKTpoknanaH 3awmTHoro rasa EV.

11- BeHTUNATOpP OXNaXAeHNA CBapo4yHOro annapara.

12- inctaHunoHHOe perynnpoBaHme.

4.2 YCTPOWUCTBA YNPABJIEHUA, PETYJINPOBAHUA U COEANHEHUA
4.2.1 3apHAna naHenb (PUC. C)
1-  Kabenb nutanua (2nontoca + 3azemnenue (1~)), (3nonioca + 3asemnexue (3~).
2- [nasHbi BblkNtoyaTenb O/OFF - 1/ON.
3- Matpybok Ana coefvHeHWA ra3oBoW TPyOKuM (pedyktop [faBneHus 6GannoHa -
CBapPOYHOro annaparta).
4- CoeauHWTeNb ANA ANCTaHLUVIOHHOTO YrpaBieHumaA:
Mpu nomowm cneynanbHOro coeanHuTena ¢ 14 noniocamu, PacrnosioKeHHbIMU Ha
3afHeil YacTW, K CBAPOYHOMY amnapaTy MOXHO NPUCOEAUHATb 3 PasfIMUHbIX TUNa
[UCTaHLMOHHOTO ynpasieHus. Kaxaoe ycTPONCTBO pacno3HaeTca aBToMaTUuYeckn 1
No3BOJIAET PerynnpoBaTh cleaylolme napameTpbi:
- AncTaHuynoHHOeE ynpaBnieHne C O/HNM NOTEHLNOMETPOM:
noBepHYB PYKOATKY NOTEHLMOMETPA, MOXXHO U3MEHATb rMaBHbIN TOK C MUHMYMa Ha
MaKcuMyM. PerynupoBaHue rnaBHOroO ToKa MCKSIIOUATENbHO [J1A ANCTaHLVIOHHOTO
ynpaeneHus.
AuncraHuMoHHOe ynp cnepanbio:
Be/MYMHA TOKa onpefensaeTca nonoxeHvem nepanv. B pexume TIG 2 TEMPI (2
LVKIA), paBneHne Ha nepanb JOMOMHUTENbHO BbINOMHAET QYHKUMIO KOMaHAb
NycKa MaLUVHbl, BMECTO KHOTMKU FOpenKku.
AuncraHuMoHHoe ynp C ABYMA NOTEHUMOMeTpamun:
MepBbli NOTEHUMOMETP perynupyeT rnaBHbI TOK. BTopoi noteHumomeTp
perynupyeTt apyroi napameTp, KOTOPbIi 3aBUCUT OT BKIIOYEHHOTO peXnMa CBapKH.
MNoBepHyYB aHHbIN MOTEHLMOMETP, NMOKa3blBaeTCA NapamMeTp, KOTOPbI N3MeHAeTCA
(KOTOpPbIN  y)Ke HEBO3MOXXHO KOHTPONIMPOBaTb PYKOATKOW NaHenun). 3HayeHuve
BTOpOro noteHymomeTpa cnegyowee: ARC FORCE (CUNA OYTW), B pexume MMA, n
KOHEYHAA PAMMNA B pexume TIG.
KonTtponnep ropenku TIG c noteHUnomeTpom (ecnm npefaycmMoTpeHo):
KoHTponnep TIG no3BonAeT perynupoBaTb TOK, WCMONb3ys roOpenky C
MOTEHLIMOMETPOM.

4.2.2 NepepHaa nadenb PUC. D1
1-  BbicTpas nonoxmtenbHasa poseTka (+) AN coearHeHNA Kabensa cBapKu.
2- BbicTpas oTpuLaTebHasA po3eTka (-) 1A coearHeHNA Kabensa cBapku.
3- CoepuHWTenb ANA COeAMHEHNA Kabena KHOMKMN ropesnku.
4- CoepviHuTenb AnA coefuHeHWs Tpy6bl raza ropenku TIG.
5- [aHenb ynpaBneHus.
6- KHOMKu ansA Bbibopa pexkrma CBapKu:
=] newire AUCTAHLUWUOHHOE YNPABJIEHUE

O

Mo3BonAeT ocywecTBAATL ynpaBieHne NapameTpamii CBapKu C AUCTaHLMOHHOTO
YCTPOWCTBA yNpaBieHus.

6b (wm O~ |MMA-TIGLIFT
(e O A&

Pexxum paboTbl: cBapka 3nekTpopgom ¢ nokpbitem (MMA) n cBapka TIG ¢
BO36yxzeHviem ayru npu KoHTakTe (TIG LIFT).
7- KHonkKa anAa Bbi6opa 3ajaBaeMbIX NapameTpoB.
KHonka BbIOMpPaeT napameTp ANA PerynmpoBaHma Npy NoMoLM pyyKkm Kogepa (8);

BennunHa v earHMLa N3MepeHUs NOKa3blBalOTCA COOTBETCTBEHHO Ha Aucnnee (10) n
Ha uHanKatope (9).

MPUM.: Hactpoiika napameTpoB cBoboaHas. OfHaKo CylecTBylOT couyeTaHus
3HaUYEHN, KOTopble He MMEIT HUKAKOro MPaKTWYecKoro 3HauyeHua [Nif CBapku; B
TaKOM CJlyyae CBapOUHbIii anmnapaT MOXeT paboTaTb HEMpPaBMIIbHO.

MPUM.: NEPEHACTPOVKA BCEX MAPAMETPOB, 3AJAHHbIX HA 3ABOJE (CBPOC
- RESET)

HaxxaB Ha KHOMKy (7) npu BKNOYEHNN BO3BPALLAIOTCA 3HAUEHUA MO YMOMUYaHUIO BCEX
napameTpoB CBapKU.

HOT START

<:}.

B pexxvme MMA npepncTtaBnaeT HayanbHbl cBepxTok "HOT START” (perynnpoaHue
0+100) c yKasaHMeM Ha Jucriiee NPOLEHTHOrO BO3pacTaHusA, OTHOCMTENbHO
BbIGPAHHON BENIMYMHDBI TOKa CBaPKW. 3Ta HaCTPOIKa yyyLiaeT nycK.

TNABHbIN TOK (1,)

O

B pexume TIG, MMA npeacTtaBnaeT TOK CBapKW, M3MEPEHHbI B amnepax.
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8-
9-

10-
11-

12-

ARC-FORCE (Cuna pyrn)

0%

BASIC
{CELLULOSIC

B pexnve MMA npepctaBnaeTr pguHamuueckun  csepxtok "ARC-FORCE”
(perynupoBanue 0+100%) ¢ ykasaHvWeM Ha Jucrnsiee npoLeHTHOro BO3pacTaHus,
OTHOCWTENbHO BbIOPaHHOW paHee BENNYMHbBI TOKa CBapKWU. 3TO perynipoBaHue
ynyyllaeT TeKyyecTb CBapKM, MOMOraeT n3bexaTb MPUKNeMBaHWA 3NeKTpoaa K
[leTanu 1 No3BoJNIAET NCMOMb30BaTb Pa3fINYHbIe TUMbl NIEKTPOAOB.

KOHEYHAA PAMINA (t)

100%

7d

ONte

B pexume TIG npeactaBnaeT BpeMa KOHeYHON pamnbl (perynuposaHue 0.1+10
ceK.); N03BoONAET n3bexxaTb GoPMIPOBaHMA KpaTepa B KOHLIE CBapOYHOrO WBa (OT
1,80 0).

7e POSTGAS (FA3 MNOCJNE CBAPKW)

|

.o..
B pexume TIG npeactaBnseT BpeMa MOAauM rasa rnocsie CBapKu, BbipaxeHHoe
B cekyHpax (perynuposaHue OFF, 0.1+10 cek.); 3awuiiaer snekTpos 1 pacnnas
CBapKW OT OKMCTIEHMA.

Pyuka kopepa ans HaCTPOIKM NapameTpoB CBapPKM, BbIGUpaembix KHoMKo (7);

KpacHblii MHAMKATOP, yKa3biBaeT eAuHMLIbl U3MepeHUs.

BykBeHHO-Lu1dpoBoOii Ancnnen.

CBETOAMON curHanusauunu TPEBOTU ( 6 p ).

BoccTaHoBnEHMe aBTOMaTYeCKOe MOCSIe YCTPAaHEHVA MPUYMHBI, BbI3BaBLUEN TPEBOTY.

CoobLieHunsA TpeBory, NokasbiBaemble Ha gucrinee (10):

- "A.1” : cpabaTbiBaHMe TemMnepaTypHOIi 3aLUTbl MEPBUYHOTO KOHTYpPA.

- "A.2"” : cpabaTbiBaHMe TeMNepaTypHOIi 3aLUTbl BTOPUUHOMO KOHTYpPA.

- "A.3” : cpabaTbiBaHMe 3aLWTbl OT CBEPXHANPAKEHWSA NTMHN MUTAHNS.

- "A.4" : cpabaTblBaHMe 3aLLMTbl OT HU3KOTO HaMPAXKEHUA JIMHUN MUTAHUA.

- "A.5" : cpabaTbiBaHMe 3aWUTbl OT CJIMLLIKOM BbICOKOI TeMMepaTypbl MEPBUYHOTO
KOHTYpa.

"moer .

- "A.6" : cpabaTblBaHMe 3aLLWTbl OT OTCYTCTBMA dasbl IMHUN MUTAHUA.

- "A.7” : n36bITOYHOE OT/IOXKeHMe TNbiAM  BHYTPU CBApPOYHOro  anmnapara,
BOCCTaHOB/IEHME MPK MOMOLLU:
- BHYTPEHHAA OUYNCTKA MaLLMHbI;
- KHOMKa Aucnnen naHenu ynpasneHuns.

- "A.8"” : BcnomoratenbHoe HanpsAXeHne BHe HYKHOrO AnanasoHa.

lMocne OTKNIOYEHNA CBAPOYHOTO anmnapaTa B TeYeHNe HECKONbKIX CEKYHA MOXET ObiTb
BUAHa curHanmsauus "OFF”.

MPUM.: BANOMUHAHUE U BU3YANTU3ALIUA TPEBOT

Mpu Kaxpgow TpeBore 3arMoMMHAIOTCA HACTPOMKM MaluHbl. MOXHO Bbi3blBaTb
nocnefgHue 10 TpeBor, Kak yKa3aHo fanee:

B TeueHne HeckonbKMX CeKyHA HaxaTb Ha KHomKy (6a) “AY.X', rae “Y” yka3biBaeT
Ha Homep TpeBoru (AO Gonee no3aHss Tpesora, A9 6onee paHHAs Tpesora) n “X”
yKasblBaeT Ha TVMN 3apernctpupoBaHHoi Tpeeory (o1 1 ao 8, cmotpm AY.1 ... AY.8).
3eneHbll NTHAUKATOP, MOLHOCTb NOAKNIOYEHa.

4.2.3 NepepHaa navenb PUC. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

BbicTpas nonoxwvTenbHas poseTka (+) ANA coefnHeHNs Kabensa cBapKu.

BbicTpas oTpuLaTenbHan po3eTka (-) AN1A CoeanHeHNA Kabensa cBapKu.

CoefnHutenb Ana MNoaKkodeHua Kabens kHorku ropenku TIG (PUC. D2-a) wn
KoHTponnepa TIG (PUC. D2-b).

CoefiHUTeNb ANA COeAnHeHnA TPpy6bl rasa ropenku TIG.

MaHenb ynpaeneHua.

KHonkwn ana Bbibopa pexuma cBapKu:

6a =1 nenore ANCTAHLUMNOHHOE YNPABJIEHUE

OO

Mo3BonsAeT nepeHecT ynpaBieHWe MapameTpamu CBapKW Ha [AUCTaHLMOHHOe
YCTPOWCTBO ynpaBneHus.

TIG HF O 2 TIG - MMA
MU QO —
R O T

Pexum pabotbl: cBapka 3anekTpopgom ¢ nokpbitvem (MMA), cBapka TIG ¢
BO36Yy>KAeHVeM Ayru ¢ Bbicokoii yactoton (TIG HF) n cBapka TIG ¢ Bo3byxaeHvem
Ayrn npu KoHTakte (TIG LIFT).

AC/DC

6b

6¢c

!i

i O

B pexume TIG no3sonseT BbibupaTb Mexagy CBapkom npu noctossHHom Toke (DC) n
cBapKoii npu nepemeHHoMm Toke (AC) (3Ta GyHKLMA MMeeTcA Tonbko y Mmoaenein AC/

DO).
6d (31 O |2T-4T-spoT
4t O it it

SPOT O eoee

B pexume TIG nossonseT BbI6MPaTb MeXAYy [BYXTaKTHbIM, YETbIPEXTaKTHbIM
ynpaBneHemM NN CUHXPOHM3aTOPOM ToyeuHol ceapku (SPOT).
6e (on PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

Olo

BiLEVEL O Tl

B pexume TIG nossonseT BbibUpaTb MeXAy NPOLECCOM UMMYNbCHOW CBApKW,
3apaHee 3alaHHOV MMMNYNbCHOIN CBapKW UNK ABYXypOBHeBol cBapku (bi-level).
Mpu HanMuMK BbIKMIOYEHHbIX MHAVKATOPOB MCMONb3yeTCA NPoLecC CTaHAAPTHOMN
cBapKu.

7-
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KHonka ana BbiGopa 3agaBaemMbix napameTpoB.
KHonka BbIGMPAET NapameTp /1A PerympoBaHus npu noMoLLm pyyki kogepa (9);

BennunHa v egrHMLUa N3MepeHUs NOKa3blBalOTCA COOTBETCTBEHHO Ha Aucnnee (10) n
Ha uHgukatope (11).

MPUM.: HacTtpoiika napameTpoB cBoboaHas. OfHAKo CyLecTBylOT COuYeTaHus
3HaUYEHN, KOTOpble He MMEIT HUKAKOro MPaKTWYeckoro 3HauyeHua [fif CBapku; B
TaKOM CJlyyae CBapOUHblii annapaT MOXeT paboTaTb HEMpaBMIIbHO.

NPUM.: MNEPEHACTPOWKA BCEX MAPAMETPOB, 3AJIAHHbIX HA 3ABOJIE (CEPOC
- RESET)

OpHOBpPEMeHHO Ha)aB Ha KHOMKy (8) Mpu BK/IOYEHUM BO3BPALLAIOTCA 3HaYeHUA no
YMOMYaHMIO A1 BCEX NapamMeTPOB CBapPKK.

7a PRE-GAS (A3 MEPE/] CBAPKOI)

|
"O‘
B pexume TIG/HF npeactaBnsaet coboii Bpems npeABapuTe/ibHOM NOAaun rasa B

cekyHaax (perynuposaHue OFF, 0.1+10 cek.). YayuywaeT nyck CBapKu.
HAYAJIbHbIN TOK (I

START)

B pexume TIG 2 TakTa u SPOT npeacTaBnseT co6oi HauanbHbIA TOK IS, KOTOpbIi
nopAepXK1BaeTca B TeYeHNe onpeaeneHHOro BpemMeHu, Mpu HaxkaTn Ha KHOMKY
ropenku (perynnpoBaHue B amnepax).

B pexume TIG 4 TakTa npefctaBnseT co6ON HauanbHbIi TOK s, KOTOpbIA
nofAepXK1BaeTCcA B TeYeHWe BCEero BPEMEHW HaXaTuA Ha KHOMKY ropenku
(perynupoBaHue B amnepax).

B pexume MMA npefctaBnset coboii anHamuyeckuii ceepxtok “HOT START”
(perynuposanue 0+100%). C ykasaHvem Ha gucniee npoLeHTHOro Bo3pacTtaHus,
OTHOCWTENbHO BbIOPAHHOW BENMYMHBI TOKa CBAapKW. DTa HacCTpOMKa ynyullaet
TeKy4eCTb CBapKu.

7c

HAYAJIbHAA PAMIMA (t,

START)

-0

B pexume TIG npepctaenseT cobol Bpemsa HauanbHOM pamnbl Toka (ot g o 1)
(perynuposanue 0.1+10 cekyHa). B pexume OFF (BbIKJ1.) pamna otcyTcTBYeT.
MNapameTpbi |, .. 1 to, . MOXHO NCMONBb30BaTh TaKXKe C NeAanbio AMCTAHUMOHHOMO
ynpaBneHus, HO PerynnpoBKy B 3TOM Cilyyae HEOGXOAMMO OCYLLEeCTBUTbL nepep
MCMOMb30BaHMEM STOW GYHKLMUN.

7d I TIABHbIV TOK (1,)

e
B pexume TIG AC/DC u MMA npepacTasnsieT co60ii BbIXOAHOM TOK |,. B pexume
[BYXYPOBHEBOW CBAPKW v MMYJIbCHOW CBAPKW 310 TOK € 605ee BbICOKM
ypoBHeM (Makcumym). lMapameTp nsmepseTca B amnepax.

7e BA30BbI TOK - ARC FORCE

-0

B pexkume [1BYXYPOBHEBOW ueTbipexTakTHOW cBapku TIG n IMIMYSIbCHOW ceapky,
napametp |, npeacTaBnseT coboii BeNMUMHY TOKa, KOTOPbIl MOXeT YepefoBaTbCs
C BE/IMYMHOM [/IaBHOMO TOKa |, BO BpeMsA CBapKW. 3Ha4YeHue BbIPakKeHO B
amnepax. B pexvume MMA npepctaBnaet guHammnyeckmin csepxtok "ARC-FORCE”
(perynupoBaHue 0+-100%) ¢ yka3aHWem Ha pucrniee NpoLEeHTHOro Bo3pacTaHus,
OTHOCWTENbHO BbIGPAHHOW paHee BENMYMHbI TOKa CBapKW. ITO perynmposaHvie
ynyuluaeT TeKyyeCTb CBapKM U MOMoraeT 13bexaTb NpUKNenBaHUA 3NeKTpoaa K
netanu.

7f YACTOTA

-0

B pexume TIG UMNYNIbCHAA CBAPKA npepfctaBnset coboii 4acToTy MMMNYNbCOB.
[Linamopenein AC/DC, B pexxume TIG AC (c OTKNIOUEHHON Nynbcalmen) npecraBnaer
o601 YaCTOTy TOKa CBAPKMU.

79 BAJIAHC

©)
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B pexume WMMNYSIbCHbIA TIG cooTBeTcTByeT COOTHOWEHMIO (MPOLEHTHOMY)
BPEMeH!, KOTOPOe TOK HaXOAWTCA Ha 6ornee BbICOKOM YPOBHE (FMaBHbI CBapOUHbIN
TOK) 1 oblero nepuopa nynbcauun. Kpome Toro, B cnyyae mogenen AC/DC, B
pexume TIG AC (c BbIK/IIOYEHHOW Mynbcaumeir), STOT NapameTp xapaktepusyet
OTHOLLEHVE ANUTENbHOCTU MOMOKUTENIbHOMO TOKa M OTPMLIATENIbHOTO TOKa: ecimn
3HayeHVe MapameTpa fABAAETCA OTpuULaTe/bHbIM, obecrneunBaeTca 6GoONbWNIA
HarpeB 1 MPOHWKHOBEHVE B [eTalb, €ClM 3HauyeHue MapameTpa ABAAeTCA
MONOXMTENbHBIM, MOBEPXHOCTb OCTaeTCcA bosiee YMCTON, a INEKTPOA HarpeBaeTca
CunbHee, B CBOKO Ouepeib, eCSIN 3HaUeHe napameTpa HyleBoe, To obecrneumnBaeTcs
paBHOBecKe MeXAy OTpULATENbHBIM M MONOXKUTENbHBIM MOJTYNepUoJoM TOKa B
nepuope 4actoTbl nepemeHHoro Toka. (TAB. 4).

7h BPEMSA TOYEYHOW CBAPKU

-0 O- O
B pexume TIG (SPOT - TOYEYHAA CBAPKA) npepctaBnaeT NpOAOMKUTENbHOCTb
cBapku (perynuposaHue 0.1+10 cek.).



7k KOHEYHAA PAMMNA (t

END)

-0

B pexume TIG npeactasnsaeT co6oii Bpems KOHeuHol pamnbl Toka (o7 |, Ao le)
(perynuposarue 0.1+10 cekyHa). B pexume OFF (BbIKJ1.) pamna oTcyTcTByeT.
KOHEYHbIN TOK (I,

-0

B pexume aByxTakTHON cBapku TIG npeAcTaBnAeT KOHEYHbIN TOK, TOIbKO B TOM
cnyyae, ecim KOHEYHAA PAMMA (7k) 3apaHa Ha BenuuuHy cBbiwe Hyna (>0.1
cek.). B pexume veTbipexTakTHOW cBapku TIG nmpefctaBnser cob6oi KOHEUHbIN
TOK le, KOTOpPbIN NOAAEPKMBAETCA B TeUEHME BCETO BPEMEHM HaXaTusA Ha KHOMKY

ropenku.
3HaueHMe BbIpaXKeHO B amrepax.
4 T o W — POSTGAS (FA3 MOC/IE CBAPKMW)
|
-0 ®) ©- O

B pexume TIG npepctaBnaetr Bpema POSTGAS nopaum rasa nocsie cBapku,
Bblpa)keHHoe B ceKyHfax (perynuposaHue OFF, 0.1+10 cek.); 3awwmwyaeT anekTpos
1 pacnia. CBapKM OT OKUCNIEHUA.

7n TIPE/BAPUTE/IbHbIV HATPEB 3NEKTPOLIA

O

B pexume TIG AC cooTBeTCTBYeT NPOMW3BEAEHUIO 3HAYeHVA TOKa U BpPeMeHUn
npefBapuUTeNIbHOrO HarpeBa BONbGPaMOBOro 3MeKTpofa B MOMEHT 3aXXuraHus

Knonku “RECALL" n “SAVE" ins 3anoM1HaHuA 1 Bbi30Ba BbIGPAHHbIX MPOrpamMmm.

9- Pyuka Kofiepa ins HaCTPOWKIN MapaMeTpoB CBAaPKM, BbIGPaeMblx KHOMKOIA (7);

10- BykBeHHO-LUdPOBOI ANCTNEN.

11- KpacHblil IHAMKATOP, YKa3blBaeT eAUHNLbI U3MEePEeHMA.

12- 3eneHblil MHAMKATOP, MOLLHOCTb MOAKIIIOYEHa.

13- CBETOOMON curnanusauyuv TPEBOTM (MawmHa 3a610K1poBaHa).
BoccTaHoBReHMe aBTOMaTNYECKOe MOCSIe YCTPAaHEHVA MPUYMHDI, BbI3BaBLUEN TPEBOTY.
CoobLieHusA TpeBory, NokasbiBaemble Ha gucnnee (10):

- "A.1” : cpabaTbiBaHWe TemMnepaTypHOIi 3aLUTbl MEPBUYHOTO KOHTYPA.

- "A.2"” : cpabaTbiBaHMe TeMNepaTypHOIi 3aLUTbl BTOPUUYHOIO KOHTYpPA.

- "A.3” : cpabaTbiBaHMe 3aLWTbl OT CBEPXHANPAKEHWA NTMHN NMUTAHNS.

- "A.4"” : cpabaTbiBaHWe 3aLWTbl OT HU3KOTO HAMPAXKEHNSA NMHWN MUTAHNSA.

- "A.5" : cpabaTbiBaHMe 3aLWUTbl OT CIMLLIKOM BbICOKO TeMMepaTypbl MEPBUYHOTO
KOHTYpa.

"moer .

- "A.6" : cpabaTblBaHMe 3aLWTbl OT OTCYTCTBMA dasbl IMHUM MUTAHUA.

- "A.7"” : n36bITOYHOE OT/IOXKeHMe TMbiAM  BHYTPU CBApPOYHOro  anmnapara,
BOCCTaHOB/EHME NPy MOMOLLU:
- BHYTPEHHAA O4YNCTKa MaLLMHbI;
- KHOMKa Aucnnen naHenu ynpasnieHuns.

- "A.8"” : BcnomoratenbHoe HanpseHue BHE AnanasoHa.

- "A.9"” : cpabaTblBaeT 3alMTa U3-3a HEAOCTaTOUHOIO JaBNEH WA KOHTYpa BOAAHOIO

oxnaxaeHus ropenku. BocctaHoBneHwve nocne c6os He aBTOMATNYECKOE.
lMocrne OTKNIOYEHNA CBAPOYHOTO anmnapaTa B TeYeHMe HECKONbKIX CEKYHA MOXET ObiTb
BUAHa curHanmsauus "OFF”

NPUM.:3BANIOMUHAHUE U BU3YANTU3ALINA TPEBOT

Mpu Kaxpoil TpeBore 3anoOMUHAOTCA HACTPOWKM MallMHbl. MOXHO Bbi3blBaTb
nocnepHvie 10 TPEBOT, Kak yKa3aHo Aarnee:

B TeueHne HeCKONbKUX CeKyHA CrepyeT HaxkaTb Ha KHomKy (6a) “ANCTAHLUVMOHHOE
YNPABNTEHUE".

Ha pucnnee nossnaetca Hapgnucb “AY.X" , rge “Y” ykasbiBaeT Ha HOMep TpeBoru
(AO - 6onee no3gHaAnA TpeBora, A9 - 6onee paHHAA Tpesora) 1 “X” yKasbiBaeT Ha Tun
3apernctprpoBaHHoii Tpesoru (ot 1 o 9, cmoTpu AY.1 ... AY.9).

4.3 COXPAHEHME U1 BbI3OB UHAUBUAYAJIbHbBIX MPOrPAMM

BBegeHue

CBapouHbIli annapaT no3sonfAeT coxpaHuTb (SAVE) wHAmBUAyanbHble MporpamMmmbl
paboTbl, OoTHOCAWMECA K Habopy napamMeTpoB, FOAHbIX ANA OMPeAeneHHON CBapKWU.
Kaxpas nHavBuayanbHas nporpamMma moxeT 6biTb Bbi3BaHa (RECALL) B nio6oii MOMEHT,
NPefoCTaBnAn B pacnopsXXeHre Nonb30BaTeNiA CBapPOYHbIN annapart “rotoBblil K paboTe”
[U1A KOHKPETHON paboTbl, ONTUMU3MPOBaHHON paHee. CBapOYHbIi anmapaT Mo3BonAeT
3anoMm1HaHue 9 MHAMBMAYaNbHbIX MPOrPamMm CBapKW.

Mpouepypa coxpaHeHnus (SAVE)
Mocne Toro, Kak CBapOUHbI annapaT 6bia ONTVMANbHO OTPErynMpoBaH AnA NPoBeAeHus
onpefeneHHOro BAa CBapKy, AencTBoBaTh, Kak onvcaHo aanee (PUC. D2):
a) HaxaTb Ha KHoMKy (8) “SAVE” B TeueHue 3 cekyHA.
b) MosBnsaetca”S_"Ha gucnnee (10) u yudpa ot 1 go 9.
c) MoBepHyB pPyKOATKY (9) HyXHO BbiGpaTb HOMep, MOA KOTOPbIM Bbl cobupaeTech
COXPaHWUTb NPOrpammy.
d) BHOBb HaxaTb Ha KHOMKYy (8) “SAVE":
- ec/n KHorKa “SAVE” HaxkmmaeTca B TeueHe 6onee 3 CeKyH[, MporpamMmma CoxpaHsaeTcs
npasunbHO 1 noasnaeTca Hagnuck “YES” (AA);
- ecnm KHomka “SAVE” HaxmmaeTcAa B TeyeHMe MeHee 3 ceKyH[, nporpamma He
COXPAHAETCA M NOABNAETCA HAANNCL “ NO” (HeT).

Mpouepaypa BbizoBa (RECALL)

[lefcTBOBaTD, KaKk onucaHo Huxe (cmotpu PUC. D2):

a) Haxatb Ha KHonKy (8) “RECALL" B TeueHue 3 cekyHa.

b) Mosasnaetca“r_"Ha gucnnee (10) v yndpa ot 1 go 9.

c) MoBepHyB PyKOATKY (9) HyXHO BblOpaTb HOMep, Noj KOTOpbiM Obina coxpaHeHa
Nporpamma, KoTopyto Bbl COGMPaeTech NCMONb30BaTh.

d) BHOBb HaxaTb Ha KHonky (8) ““RECALL™:
- ecnn KHomka “RECALL” HakmmaeTca B TeueHMe Gonee 3 CeKyHf, Mporpamma

BbI3bIBaeTCA NPaBUSIbHO U NOABAAETCA Haanuc “YES” (OA);

- ecnn kHonka “RECALL" HaxumaeTca B TeueHMe MeHee 3 CeKyHA, nmporpamma He
BbI3bIBAETCS 1 MOABNAETCA HAANUCh “ NO” (HET).

Mpumeyanus:

- BO BPEMA OMEPALMI C UCMOJIb3OBAHUEM KHOMOK “SAVE” U
WHANKATOP “PRG” .

- BbI3BAHHAA MPOrPAMMA MOXET BblTb UI3BMEHEHA MO XXEJTAHUIO OMEPATOPA,
HO WM3MEHEHHbIE 3HAYEHUA HE COXPAHAKOTCA ABTOMATUYECKW. EC/U
Bbl XOTUTE COXPAHUTb HOBbIE 3HAYEHUA B TOW XE CAMOW MPOrPAMME,
HEOBXOAMMO BbIMOJIHATb MPOLIEAYPY 3ANNOMUHAHUA.

- PETUCTPAUMA WHAUBUAYAJNIbHBIX TMPOrPAMM U COOTBETCTBYIOLLEE
3ANMOMUHAHUE CBA3AHHbBIX C HUMU MAPAMETPOB BbIMOJIHAETCA CAMUM
NOJIb3OBATEJIEM.

“RECALL’, FOPUT

4.4 Pexxum BKJIIOMEHUA w BbIKJ/IIOYEHWUA y3na oxnaxpeHua Bogbl G.R.A. (ecnu

npeaycmMoTpeHo)

Mpoueaypa BbIKAOYEHNA:

1- BknounTe MawwuHy Npv nomMoLlyn rnaBHoro Bbikniouvatena (2-PUC. C), ogHoBpeMeHHO
C 3TUM yAepXuBasa B HaXaTOM COCTOAHUM MPaBYl0 KHOMKY Ha nepefHeil naHenn
(6e-PUC. D2).

2- Tlocne BbIMNOMAHEHVA MOCNEAOBATENIbHOCTY BK/IOUEHWA Ha Auchnee noABNAETCA
Hagnucb "G.r.a - on" (3aBOACKaA HaCTPOWIKa: y3en OXNnaxaeHUA BKIOYEH).

3- TMoBepHuTe pyuKy perynatopa (9-PUC. D2), uTo6bl Ha Ancnnee BbICBETUNOCH COOOLEHe
"G.ra - OFF".

4- TlopgTBepauTe BbIGOP, OAVH pa3 Haxkas KHonky (7-PUC. D2).

B pe3ynbrate y3en oxnaxAeHWA BbIKMIOYUTCA, CBAPOUHbBI annapaTt MOXHO MCMO/b30BaTb

6e3 G.R.A. (y3na oxnaxpaeHus) 1 6e3 nonapusyloLero Wwrencens.

BHUMAHUE! NPU NCNOJIb3OBAHUW CBAPOYHOIO AMMAPATA B PEXKUME
“G.ra - OFF” (ysen oxnaxpgeHus sbiknioueH) C MOAKJIIOYEHHbLIM Y3/IOM
OXJIAXOEHUA, NOCNEAHUN HE NOJIHOCTbIO 3ALLULLEH OT CBOEB B PABOTE.

Mpoueaypa BKNOYEHNA:
MoBTopUTe 3Ty nMpouegypy, YTobbl BbICBETUNOCH coobuieHne "G.ra - on', ecninm xotute
BKJIIOUNTD y3er.

MpumeyaHue: Ecnu cBapouyHbIl annapat ycTaHoBneH B pexum "G.ra - on', HO y3en
OXNaXKAEHUA He MOAKIIOUEH, Yepe3 HeCKONIbKO CEeKyH[, PaboTbl BKIOUUTCA 3alyuTa U3-3a
601 B KOHType orpaxaeHus (ko "A. 9").

3aBopckan HacTporika: "G.ra-on'.

5.YCTAHOBKA
A BHUMAHUE! BbINOJIHUTD BCE OMNEPALUMM MNO VYCTAHOBKE WU
SNEKTPUYECKOE COEAMHEHME CO CBAPOYHbIM  AMMAPATOM,

OTKNKOYEHHbIM U OTCOEANHEHHbIM OT CETU MUTAHUA.
SNEKTPUMECKUE COEQUHEHUA AOIKHbI BbIMOJIHATbCA TOJIbKO OMbITHbIM U
KBAIMONLUPOBAHHbIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA
CHATb CO CBApPOYHOrO anmnapaTta yrnakoBKY, BbIMOSHUTb COOPKY OTCOEAMHEHHBIX YacTen,
MMEIOLLMXCA B yNaKOBKe.

5.1.1 C6opka Kabens Bo3Bparta - 3axxuma (PUC.E)
5.1.2 C60pKa Kab

/cBapKn - TenA snekTpopa (PUC.F)

5.2 PacnonoxeHune annaparta

PacrnonaraiiTe anmapaT Tak, UToObl He MepeKkpbiBaTb MPUTOK M OTTOK OXJaAaloLLero
BO34yXa K annapaty (MpuHyauTeNnbHas BEHTUAALMUA NPU NOMOLM BEHTUIATOPA): ClefuTe
TaKXe 3a TeM, YTOObl He MPOVCXOAUIO BCacbiBaHWE MPOBOAALLEN MblK, KOPPO3MBHbIX
napos, BNaru n T. A.

Bokpyr cBapo4HOro annapara ciieflyeT ocTaBUTb CBOGOHOE NPOCTPAHCTBO MHMMYM 250

MM.
A BHMMAHUE! YctaHOBUTb CBapoOuYHbIli anmapaT Ha MJIOCKYl0 NOBEPXHOCTb

3 COOTBETCTBYIOLEN rpysononbemuocmm, yTo6bl K36€XKaTb OMacHbIX
C nunn onpc

5.3 MOACOEQNHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA
- MNepepn nopcoepviHeHWeMm annapaTa K 3NeKTPUYECKOol CeTu, MpoBepbTe COOTBETCTBUE
HaNPsXXEHVA U YacToTbl CETU B MeCTe YCTAHOBKM TEXHUYECKMM XapaKTepUCTMKam,
npuBefeHHbIM Ha TabnnyKe annapara.

- CBapouHblii anmapaTt AOMKEeH COEeAMHATbCA TOMbKO C CUCTEMOW MUTAHUA C HYNEeBbIM
NPOBOAHUKOM, MOACOEAVHEHHBIM K 3a3eM/IeHUIO.

- [ns obecneyeHns 3alnTbl OT HEMPAMOTrO KOHTaKTa UCNob30oBaTh AvddepeHuranbHbie
BbIK/IlOYaTeNu Tvna:

Tun A ( ) BN ofHOdA3HbIX MALLVH;

- Tun B ( ) BNA TpexdasHbIX MaLLH.

- [ns Toro, uTobbl ynoBneTBopaTb TpeboBaHmaM Crangaprta EN 61000-3-11 (MepuaHue
1306paxeHNs) PeKOMEeHAYeTCA MPOM3BOAWTb COeAMHEHUA CBapOYHOro annapata C
TouKaMn MHTepdeiica ceT MUTaHWA, UMeLWVMN MMNeAaHC MeHee Z MakC Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- CBapoyHbIii annapaT cooTBETCTBYeT TpeboBaHUAM cTaHfapTa [EC/EN 61000-3-12.

5.3.1 BUNKA U PO3ETKA

CcoeauHNTb Kabenb NWUTaHWA CO CTaHZAPTHOW BWMKoW (2rmontoca + 3asemneHvie (1~)),
(3nonioca + 3asemneHue (3~)), PacCYMTaHHON Ha MOTPeGNAeMblii anmnapaTtom TOK.
Heob6xoarmo nofkntouaTb K CTaHAAPTHOW CETeBOMN po3eTKe, 060PpyAOBaHHON NMABKAM MK
aBTOMATUYECKM NpefoxXpaHuTenem; crneyuanbHas 3a3emnsionas Knemma JomKHa ObiTb
coefvHeHa C 3a3eMnALWUM NPOBOAHUKOM (KeNnTo-3e1eHOro LBeta) MHUM nuTaHus. B
Tabnuue (TAB. 1) nprBeAeHbl 3HaYeHMsA B aMnepax, peKoMeHyemMble Ans npefoxpaHuTenen
NIMHUW 3aMefJIeEHHOTO [eiCTBUA, BbIOPAHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMMHANbHOTO TOKa,
BblpabaTbiBAEMOro CBapOYHbIM anmnapaToM, U HOMUHANbHOTO HAMPAXEHWA NUTAHWA.

BHUMAHUE! Hecobniop yKa X npaBun  CylWeCTBEHHO

CHUXaeT adpPekTnBHOCTD 3N1eKTPO3alWunThbl, npeaycmMoTpeHHon
nsrorosutenem (knacc l) n moxket NnpmBecTn K cepbe3HbIM TpaBmMam y ntoaei (Hanp.,
3NeKTPNYECKNii LIOK) 1 HaHeCeHMNIo MaTepuanbHoro yulep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEQUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK BbINOJIHATb COEAVHEHUA, NMPOBEPUTD,
YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTKNOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU
NUTAHUA.
B Tabnuue (TAB. 1) umeloTcA 3HaueHNs, peKoMeHayeMble AnA Kabenen cBapku (B Mm?) B
COOTBETCTBME C MAaKCMMasibHbIM TOKOM CBapOYHOrO annapara.
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5.4.1 CeapkaTIG

CoepviHeHNEe ropenkmn

- BcTaBuTb Kabenb, N0 KOTOPOMY MOCTYMAET TOK, B COOTBETCTBYIOLUYIO ObICTPYIO Knemmy
(-)/~. CoefHUTL CoefUHUTENb C TPEMA Nostocamm (KHOMKa ropesiku) C COOTBETCTBYOLLeN
po3setkoin. CoeiMHUTb TPYOY rasa ropesiki co cneyuanbHbIM NaTpyoKoMm.

CoepHeHNA 06paTHOro Kabens TokKa cBapkun

- CoefMHAETCA CO CBapUBAEMON AeTasblo NN C METASIIMYECKUM CTONIOM, Ha KOTOPOM OH
TIEXMNT, KaK MOXKHO 611MKe K BbINOSTHAEMOMY COeUHEHMIO.

JTOT Kabenb CoefgMHAETCA C KAeMMOW C CUMMBOAOM (+) (~
npegycmatpusatoLmx ceapky npu AC).

CoepfjiHeHNA C ra30BbIM 6annoHom

- MNpVBUHTUTL pedyKTOp [daBneHWs K KnanaHy ra3oBoro 6annoHa, YCTaHOBUB
NOCTaBNeHHbIN B KauecTBe MPUHAAIEXHOCTV PefyKTop, KOrfaa UCNOsb3yeTCs ra3 aproH.

- CoefuHWTL TPYOy BXOAa rasa C pefyKTOPOM W 3aTAHYTb MpuiaraeMblil B KOMMIEKTe
XOMYT.

- Ocnabutb perynmpoBOYHOE KOJMbLO pefyKTopa AaBNeHMA nepef TeM, Kak OTKPbITb
KnanaH 6annoHa.

- OTKpbiTb  6GannoH ©  OTperynMpoBaTb  KOMWYECTBO rasa (1/MuH), cornacHo
OPVEHTUPOBOYHBIM AaHHbIM, cMOTpK Tabnuuy (TAB. 4); BO3MOXHble perynipoBaHus
noToka rasa MoryT ObiTb BbIMOSIHEHbl BO BpEMs CBapKW, BO3AENCTBYA Ha KOMbLO
penyKTopa AaBneHuA. [poBepuTb repMeTUYHOCTb TPY6bI 1 MaTPyOKOB.

BHUMAHWUE! Bcerga 3akpbiBaTb KnanaH ra3oBoro 6annoHa B KOHLe pa6oTbl.

ans mawwuH TIG,

5.4.2 OMEPALI CBAPKU MNP NOCTOAHHOM TOKE

MouTn Bce 3NeKTPoAbl C MOKPLITUEM COEAMHAITCA C MONOXKWTENIbHBIM MNOMIOCOM (+)

reHepaTopa; 3a WCKIOYEHNEM 3M1EeKTPOAOB C KWUC/IOTHbIM MOKPbITUEM, COeAUHAEMbIX C

oTpuULaTeNbHbLIM NOMOCOM (-).

Coep Kab CBapKu filepXKaTens anekrpoaa

Ha KoHLe MMeeTcA cneumanbHbIN 3aXKNM, KOTOPbI HYXeH [J1A 3aKPYYMBaHUA OTKPbITON

4acTu anekTpopa.

70T Kabenb HEO6XOANMO COEAVHUTD C 3aXKMMOM, 0603HaUYEHHBIM CUMBOJIOM (+).

CoeanHeHMe Kabensa Bo3BpaTa ToOKa CBapKun

CoefjMHAETCA CO CBapMBaeMON AeTaNblo WU C MeTaIMYECKUM CTONIOM, Ha KOTOPOM OHa

NIEXUT, KaK MOXXHO 61IM>Ke K BbINOIHAEMOMY CBapPHOMY COeJUHEHMIO.

3T0T Kabenb HEO6XOANMO COEAVHUTD C 3aXKMMOM, 0603HaUYEHHbBIM CUMBOJIOM (-).

PeKomeHAauMW
3aKpyT!Tb BO KOHUA COeAuHWTENn Kabenei CBapKy B OGbICTPbIX COeAMHEHMAX (ecnu
MMeloTCA), ANA 06ecrneyeHa XOPOLLEro 3IEKTPUYECKOrO KOHTAKTa; B MPOTUBHOM Cllyyae
NPOV30NAET NepPerpeB Cammx COefUHNTENEN C NX NOCIeAYIoWMM BbICTPbIM N3HOCOM 1
notepei 3GPeKTUBHOCTL.

- Wcnonb3oBaTb Kak MOXHO 6onee KOPOTKMe Kabenv cBapKu .

- W3beraTb nonb3oBaTbCA METAIMYECKMMUN  CTPYKTypamu, He OTHOCALMMUCA K
obpabaTbiBaemoll AeTanu, BMecTo Kabensa BO3BpaTa ToKa CBapKu; 3TO MOXeET ObiTb
onacHo AnA 6e30nacHoOCTU 1 AaTb NOXM1e pe3ynbTaTbl NPW CBapke.

6. CBAPKA: ONMMUCAHME NPOLIEAYPbI

6.1 CBAPKATIG

Ceapka TIG 3To npoueaypa CBapku, WCMonb3ylowana TemnepaTtypy, MNPOU3BOAVMYIO
31eKTPUYECKON AYrol, KoTopasa BO36YXAAeTCA 1 NOAAEPXKNBAETCA, MeXAY HENNaBALMMCA
371eKTpoAoM (BobGPamMoBbIM 3NEKTPOAOM) U CBapuBaeMol feTanblo. Bonbdpamosbiii
3M1eKTPOA NOAAEPKNBAETCA rOPENKoi, NOAXOAALLEN ANA Nepeaayn Toka CBapKu 1 3auTbl
Camoro 3M1eKTPoAa 1 pacniasa CBapKu OT aTMOCPEPHOro OKUCIEHNSA, NPV MOMOLLY NOTOKa
NHepTHOro rasa (06bluHO, aproHa: Ar 99.5 %), BbIXOAALLEro U3 Kepammyeckoro corna
(PUC.G).

[inA xopoleil CBapKM He3aMeHVWMO WCMoMb30BaTb TOYHbIA [UaMeTp 3neKkTpofa C
npuMeHeHnem TOYHOW BENMYUHbI TOKa, CMoTpu Tabnuuy (TAB. 3).

HopmanbHbii BbIXOA HapyXy 3NeKTpofa U3 KepamnMyeckoro Comnia coctaBnser 2-3 MM u
MOXET AOCTUraTb 8 MM [i1A YINIOBOW CBapKU.

CBapKa NPOUCXOANT ANA pacniaBineHna KpaeB coefuHeHus. [na HeboNbWwux TONWUH C
COOTBETCTBYIOLLEV NOArOTOBKOM (A0 1 MM KaXA.), He TpebyeTca maTepuan npunos (PUC. H).
[ina 60nblUMX TONWMH TPeOyloTCA Manouky C TakuM e COCTaBOM MaTepuana OCHOBbI 1
COOTBETCTBYIOLLErO ANaMeTpa, C aneKkBaTHol nogrotoBkoi kpaes (PUC. 1). na xopowero
pe3ynbTaTa CBapKu crepyeT TWaTeslbHO OUNCTUTL AeTani, YToObl Ha HUX He 6blNo OKMcK,
Macna, KOHCUCTEHTHON CMa3Ku, pacTBOpUTENen, N T. .

6.1.1 Bo36yxpaenune HF n LIFT

Bo36yxpeHue HF :

Bo36yxaeHune 3neKTpuyeckon Ayrn MpoUCXoanT 6e3 KOHTaKTa Mexay BoSibGpamoBbiM
3M1eKTPOAOM U CBapvBaeMoW [eTanblo, NOCPeACTBOM OAHOWM WCKPbl, FreHepupyemo
YCTPONCTBOM C BbICOKOI 4acTOTON. ITO CNocob BO30YKAEHNA HE NPUBOANT K BKNIOUEHNAM
BO/IbdpamMa B pacrniaB CBapKMU, a TakKe He CnocobCTBYeT M3HOCY 31eKTpofa 1 obecneunBaeT
NPOCTOM NYCK B JIIOOOM NONOXEHUN CBAPKU.

Mpouepnypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnun3vB K AeTann HaKOHeYHWK 3nekTpoga (2-3 mm),
nopoxpatb Bo3byxaeHva Ayru, nepefgasaemoii nmnynbcamun HF 1, npu Bo36yaeHHOWN
nyre, 06pa3oBaTb pacriaB Ha ieTanv 1 NPOAosKaTb CBaPKy BAOSD LIBa.

Ecnvn BO3HWKHYT TPYAHOCTY MK BO36YXAEHUM AYTI, laxe ecnv 6bino NpoBepeHo Hannumne
rasa, n BupHbol paspagbl HF, He nbiTaTbca pgonro nopsepratb anekTpon Aenctemio HF, Ho
NpoBepUTb MOBEPXHOCTHYIO LIENOCTHOCTb U GOPMY HaKOHEUHMKa, NPU HeobXOANMOCTH,
3aTouMB ero Ha LWAMdoBaNbHOM Aucke. o 3aBeplIeHMN LMKNa TOK aHHYnMpyeTca C
3a/laHHON pammno cnycka.

Bo36yxpaeHue LIFT :

BkrloueHne 3neKTpUYeCcKon Ayrn NPOVCXOAUT, OTAANAA BOMbOPAMOBbLIA 3NeKTpoa OT
cBapuBaeMon fieTanu. TOT PEXVM BO30YXAEHNA BbI3blBAE€T MEHbLLE S[IEKTPOU3TYYatoLLX
MoMeX 1 CBOAWT K MHVMMYM BK/IOUYEHMA BoNibGpama 1 M3HaLLMBaHVE SNeKTpoga.
Mpouepnypa:

MoMecTUTb HakOHEUHMK 3neKTpofa Ha AeTanb, OKasblBad Nerkuin Haxum. [lo KoHua
HaXaTb Ha KHOMKY ropesikn 1 NMOAHATb 3NeKTPOA Ha 2-3 MM C HECKONIbKMMU CeKyHAaMu
ono3aaHus, JOOMBLLINCH TaKNM 06pa3om Bo3OyxaeHuA Ayrv. CBapouHblil anmnapat B Havane
npon3BOANT TOK | .\, CYCTA HECKONbKO CeKyHAvﬁy,qu nofaH 3aAaHHbI TOK cBapKu. Mo
OKOHYaHUM LKA TOK OTKJIIoYaeTCA, Mo 3afjaHHoi pamre crycKa.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC nogxoguT Ana io6oil  yrnepoancToil  HU3KONErupoBaHHON ”
BbICOKOJIETIPOBAHHOM CTanu 1 AnA TAXESbIX METaNIOB: MEeAM, HKeNs, TUTaHa 1 X CraBoB.
[ina cBapkmn TIG DC anekTpoAom Ha nontoce (-) 06bluHO MPUMEHAETCA 3NeKTPOog C 2 % Topus
(nonoca KpacHoro LiBeTa) unv 3nekTpog ¢ 2 % Lepus (nonoca ceporo LiBeTa).

Heobxoanmo 3aTounTb BONbGPAMOBBIN SMEKTPOL MO OCM Ha WAMGOBANbHOM [UCKE,
cmoTpy PUC. L, uTo6bl HaKOHEYHUK Obl1 COBEPLUEHHO KOHLIEHTPUYECKUM, BO 3bexaHne
OTKNOHEHWIA Ayrn. HeobxoAMMO BbIMONHUTL WAWPOBaHME B HaMpPaBIeHUN ANVHbI
3neKTpoAa. 3Ta onepauus JOMKHa NePUOANYECKN NOBTOPATLCA, B 3aBUCUMOCTM OT peXxmMa
pPaboTbl U CTENEHM U3HOCA SNEKTPOJA UM KOTAA OH ObiNl CIyyaiiHO 3arpA3HeH, OKUCIEH Un
1Cnonb30Basca HenpasunbHo. B pexume TIG DC BO3MOXHO QyHKLMOHUPOBaHMeE 2 LnKna
(2T) v 4 unkna (4T).

6.1.3 CBapka TIG AC
STOT TUM CBapKM NO3BOJIAET NPOBOANTbL CBAPKY Ha TaKVX MeTanax, Kak aioMAHWIA 1 MarHuii,
$OPMUPYIOLLMX Ha MOBEPXHOCTH 3aLLMTHbIV U N30NMPYIOWUIA OKCnA. I3MeHAA NoNApHOCTb

TOKa CBapKM ygaetcs “pa3buTb” MOBEPXHOCTHbIV CIO OKCMAA, MPU NMOMOLLM MexaHn3ma,
Ha3blBaeMOro “MOoHHaA MecKocTpyiHaa obpaboTka” HanpsxeHue Ha BonbdpamoBom
3M1eKTPOAe MEHAETCA moouyepeAHo Ha nonoxutenbHoe (EP) mn otpuuatenbHoe (EN). Bo
Bpema EP okcup ypansetca ¢ mnoBepxHOCTM (“oymcTka” wnu “TpaBneHue”), nossonas
cpopmupoBatb pacnnas. Bo Bpema EN npovcxogut makcumanbHasa nogaya temnepatypbl
K AieTanu, No3BoNAsA NPOBECTN ee CBapKy. BO3MOXHOCTb N3MeHATb 6anaHC napameTpoB npu
nepeMeHHOM TOKe 1 CHU3WTb Bpems Toka EP fo MrHMMyMa nossonseT npoBofutb 6onee
6bICTPYIO CBAPKY.

Bonblwne BenuuuHbI GanaHca Mo3BonAloT 6Gonee GbiCTPylo CBapKy, Gonbluyio ry6uHY
NPOHVKHOBEHUA, GoNee KOHLEHTPUPOBaHHYO Ayry, Gonee y3kuii 6acceiiH CBapku, u
OrpaHUYEHHbIN HarpeB 3nekTpoAa. MeHbluvie UMdPbI NO3BOMAIOT 6GOMbLUYIO UMCTOTY
fetanu. Micnonb3oBaHne CIMILKOM HU3KOW BENMYMHBI 6anaHca NPUBOANT K PacLUMPEHNIO
[y v yacT 6e3 oKCKAa, Neperpes 3neKTpoaa ¢ GopmMrpoBaHnem chepbl Ha HaKOHEUHUKE
1 ferpagaumna nerkoctn Bo3byxaeHve n HanpasneHusa Ayru. Vicnonb3oBaHue CAMLWKOM
HW3KOW BeNMuMHbl 6GanaHca MPUBOAWT K «TPA3HOMY» pacrniaBy CBapKW C TEMHbIMU
BKJTIOUYEHUAMY.

Tabnvua (TAB. 4) 0606LwaeT 3$pdeKTbl M3MEHEHUA NapPaMeTPOB CBAPKU NPU NepeMeHHOM
TOKe.

Mpu pexunme TIG AC BO3MOXHO GyHKLMOHMPOBaHWe B 2 Lunkna (2T) n 4 umkna (4T).

Take AeiCcTBUTENbHbI MHCTPYKLUW, KacaloLmneca npoLeaypbl CBapKu.

B Ttabnuue (TAB. 3) npviBefeHbl OPWEHTUPOBOYHbIE [aHHble ANA CBAPKM anioMUHUA;
Havbonee noAaXoAAlWMIA TUM SNEKTPOAa 3TO YMCTO BONbGPaMOBLIN 31eKTpoa (nonoca
3eN1eHoro ueTa).

6.1.4 MNpouenypa
- OTperynpoBaTb TOK CBapKu Ha Tpebyemylo BeNMUMHY NPW MOMOWM PYYKM; Npu
Heob6X0AMMOCTH BO BpeMA CBapKM afianTMpoBaTh K peasnbHO BeNMumHe TemnepaTypbil.

- HaXaTb Ha KHOMKY ropenku Ana nosyyeHna NpaBUbHOIO NOTOKa rasa 13 ropenku; npu
Heob6XoAMMOCTH OTKanMbpoBaTb BpeMaA Npe/iBapuTe/IbHO NOAaYM rasa u nocneayoulen
nojaum rasa; 3To BpeMsa AO/MKHO PeryimpoBaTbCa B 3aBUCMMOCT OT paboyumnx ycnosui,
B YaCTHOCTM 3ajiepXKa rasa nocse CBapku [OMkHa ObiTb TakoBOW, YTOObI NO3BONUTL B
KOHLie CBapKV OXNTaAuTb 3NEKTPOA 1 pacrnnas, 6e3 Toro, 4Tobbl OHU BCTyNann B KOHTAKT C
atmMochepoit (OKMCNEHE 1 3arpA3HEHNE).

Pexxum TIG c nocnepgoBatenbHoOCTbIO 2T:

Haxae o KOHUa Ha KHonky ropenku (PT) NpuBOAUT K PO3XKNTY Ayri C TOKOM I, .
JanbHelilleM TOK BO3pacTaeT, B 3aBUcUMOCTU oT oyHkuun HAYAJIbHAA PAMIT) , BO
[OCTVKEHVA 3HaUEHNA TOKa CBapKU.

- [InA npepbiBaHUA CBapKM HEOOGXOAMMO OTMYCTWUTb KHOMKY TFOPENKK, NpUBOAA K
nocTeneHHOMY aHHYNIMPOBAHMIO TOKa (ecnu BKNtoyeHa dyHKuma KOHEYHAA PAMIMA) nnn
K HEMe[ANIEHHOMY MpPepbIBaHMIO Jyri C NOC/eAYOL M Fa3oM.

Pexxum TIG c nocnegoBaTtenbHOCTbIO 4T:

- lNepBoe HaxaTvie Ha KHOMKY MPUBOAUT K BO3OYXAEHMIO AyrM C TOKOM
OTMYCKaHMM KHOMKM TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUN C QyHKLMEN HAYANbHOW @/{Ml'lbl,
[10 BENIMUMHDBI TOKa CBaPKW; 3Ta BeNMUMHA COXPAHAETCA TaKXKe NP OTMYLLEHHO KHOTMKe.
Py NOBTOPHOM HaXaTUM Ha KHOMKY TOK YMEHbLUAeTCA B COOTBETCTBUM C dyHKUMei
KOHEYHOW PAMIMbI, Ao lenor OT@ BENMUMHA NOAAEPXKNBAETCA O MOMEHTA OTMYCKaHWs
KHOMKM, NpepbiBatoLLen LLI/IKI'I CBapKM, HauMHasA nepuog nocneayoLlero rasa. Haobopor,
ecnn Bo Bpemsa GyHkumn KOHEYHOW PAMIbl oTnyckaloT KHOMKY, UMKA CBapKu
npeKpaLjaeTca HeMeJIeHHO U HaYMHaeTCA nepuog NocieayioLero rasa.

Pexxum TIG c nocnegoBatenbHocTbio 4T n BI-LEVEL:

- lNepBoe HaxaTe Ha KHOMKY NPUBOAUT K BO3OYXAEHUIO AyrM C TOKOM

OTMYCKaHMM KHOMKM TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUN C QyHKLMEN HAYANBHOW @/{Ml'lbl,
[10 BENIMUMHDBI TOKa CBaPKW; 3Ta BeNMUMHA COXPAHAETCA TaKxKe NpK OTMYLLEHHO KHOTMKe.
Mpu KaXX[oM NMOBTOPHOM HaXaTuK Ha KHOTKY (Bpems, Mpoxoasliee mMexay HaxaTuem
N OTNyCKaHWeM, JOSKHO ObiTb KOPOTKUM) TOK OyAeT M3MEHATbCA MeXAy 3aAaHHbIM
3HayeHuem B napametpe BI-LEVEL |, 1 BennunHo rnasHoro Toka l,.
[epxa HaxaToil KHOMKYy B TeYEeHMe [INTEeNbHOrO BPEMEHM, TOK YMeHbllaeTca B
cootBeTcTBUM € dyHKUmen KOHEYHOW PAMIbI go I;ND' OTa BeIMYMHa NoaAepKmBaeTca
0 MOMEHTa OTMyCKaHWA KHOMKW, MpepbiBalolleil LKA CBapKW, HauvMHas nepuoa
nocnegytoulero rasa. Hao6oport, ecnv Bo Bpema ¢pyHkumm KOHEYHOW PAMIbI otnyckatoT
KHOMKY, LIKJ1 CBapKM NpeKpaLlaeTca HeMeJ/leHHO 1 HauHaeTca nepuog nocsefytoLero
raza (PUC.M).

6.2 OMEPALI CBAPKWU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

- PexkomeHgyem Bcerfa uMtaTb MHCTPYKLMIO MPOV3BOAUTENA SNEKTPOAOB, Tak Kak B Hell
yKa3aHbl 1 MONAPHOCTb MOACOEAUHEHNA W ONMTUMAsbHbIN TOK CBapKW ANA AaHHbIX
3N1EeKTPOAOB.

- ToK cBapKn AOMKEH BbIOMPATbCA B 3aBUCKMOCTM OT AMaMeTpa 3MeKTpoaa W Tuna
BbIMOJIHAEMbIX CBAPOUHbIX paboT. Hyike nprBoanTca Tabnmia AOMYCTUMbIX TOKOB CBapKM
B 3aBMCVMOCTV OT jUaMeTpa 3/1eKTPOAOB:

@ NnameTp 3nekTpoaa Tok cBapku, A

(MM) mn. MaK.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- ToMHUTE, YTO MexaHWYecKne XapaKTepUCTUKM CBApOYHOrO LWWBAa 3aBUCAT He TONbKO
OT BeNNYMHbI BbIGPAHHOrO TOKa CBAapKW, HO 1 APYrMX NapameTpoB CBapKU, TakUX Kak
NaMeTp ¥ KauyecTBO NEeKTPOAOB.

- MexaHnueckme  XapakTepWCTUKM  CBAapOYHOrO  LUBAa  OMNPEeAenAlTcs,  MOMUMO
MNHTEHCUBHOCTN BbIOpPaHHOTO TOKa, APYrvMM MapameTpamy CBapKu: AJIMHOW Ayrw,
CKOPOCTbIO 1 MONOXEHWEeM BbINOMHEHWA, AMAMETPOM U KayeCTBOM 3NeKTPOAOB
(ANA nyylwei COXPaHHOCTU XPaHWUTb NeKTPOoAbl B 3alMLEHHOM OT Bnarm mecrte, B
CrneumanbHbIX YNIakoBKax Uv KOHTeHepax).

- XapaKTepuCTUKM CBAapKM 3aBUCAT Takke oT BennuumHbl CUJbl OYTW (auHamunyeckoe
noBefieHNe) CBapOYHOro annapata. JTOT MapameTp 3aAaeTcA Ha NaHenu uan npuw
NOMOLUM ANCTAHLMOHHOTO YrpaBneHus, C 2 NOTEHLVOMETPaMU.

- CnepyeT 3aMeTuTb, UTO BblcoKMe 3HaueHua CUTTbI IYTU patoT 6onbluee NPOHNKHOBEHVE U
NO3BOJIAIOT NPOBOANTH CBAPKY B JIIOOOM NMOSIOKEHVN OObIYHO LENOYHBIMY DN1EKTPOAAMU,
a Hu3kue 3HauyeHuma CWJIbl YTV patoT Gonee nnaBHyto Ayry u 6e3 6pbi3r, 06blYHO
C pyTunoBbIMU 3nekTpogamun. CBapoOuHblii annapaT [OMOSHUTENbHO 060pYyAOBaH
yctponicteamu HOT START u ANTI STICK, obecneymnBatowymmm nerkuin nyck n oTcyTcTane
NpUKNenBaHNa aNeKTPoAaa K AeTanu.

6.2.1 BbinonHeHne
[epxa macky TMEPEQ JIMLOM, npukocHUTECb K MeCTy CBapKu KOHLIOM 31eKTpoAa,
NIBVKeHe Ballel PyKn AOMKHO ObiTb MOXOXe Ha TO, KaKiM Bbl 3aXuraeTe CnuyKy. 310 1
€CTb NPaBU/bHbIA MeToA 3aXUraHua ayru.
BHumaHuWe: He cTyunTe anekTpoaom Mo AeTany, Tak Kak 3TO MOXeT NpuBecTu K
NoBpeXAEHMNIO NOKPLITUA 1 3aTPYAHUT 3aXuUraHne ayru.
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- Kak Tonbko MosBMTCA 3neKTpuyeckas Ayra, MomnbiTaiTech yAepXunBaTb PaccTosHue Ao
LIBa PaBHbIM AMaMeTPy MCMONb3yeMoro anekTpoaa. B npouecce cBapku yaepxuBaiite
3TO PacCTOAHME MOCTOAHHO [J1A MOJTyYeHUs PaBHOMEPHOTO LWBa. [TOMHUTE, YUTO HaKMNOH
OCM 31eKTPO/a B HaNpaBeHUM [BKEHWA JOMMKEH COCTaBNATb 0Kono 20-30 rpafycos.

- 3aKaHuMBas LIOB, OTBEANTE 3MIEKTPOA HEMHOIO Ha3af, Mo OTHOLUEHUIO K HamnpaBieHnio
CBapKy, YTOObI 3aMONTHUICA CBaPOUHbIii KpaTep, a 3aTeM Pe3KO NMOAHUMUTE SNeKTPoy 13
pacnnaea gna ucyesHoeerus ayru (MapameTpbl cBapoyHbIX WBOB - Puc. N).

7. TEX OBCNYXXNBAHUE

BHMMAHWE! NEPEA, MPOBEAEHMEM OMEPALIMIA TEXOBC/YKUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTKJIIOMEH N OTCOEAUHEH OT
CETU NMUTAHUA .

7.1 NJIAHOBOE TEXOBC/YXUBAHUE
ONMEPALIUU NJIAHOBOIO TEXOBC/TYXUBAHUA BbINOJIHAIOTCA ONMEPATOPOM.

7.1.1 Topenka

- He octaBnaitTe ropenky nnu eé Kabenb Ha ropauMnx NpeameTax, STo MOXeT NPUBECTH K
pacnnaBneHuo U30NALMM U cienaeT ropesiky 1 Kabenb HempurogHbiMmn K pabote.

- PerynapHo nposepsiiTe KpenneHue Tpyb 1 NaTpyOKoB nogaum rasa.

- AKKypaTHO COeIMHWTb 3aXWM, 3aKPYUMBAIOLLNI SNEKTPOS, WNNHAEMb, HECYLLMNIA 3aXKUM,
C [MaMeTpOM 3NeKTpofa, BblOpaHHbIM TaK. YTobbl M3bexaTb meperpesa, MIOXOro
pacnpeneneHyia rasa u COOTBETCTBYIOLLEl NIOXON paboTbl.

- TpoBepATb, MVHUMYM pa3 B ieHb, CTEMEeHb N3HOCa U MPaBUIbHOCTb MOHTaXa KOHLIEBbIX
YacTeln ropesnkun: Cona, SNeKTPOAa, AepXaTens 3NeKTPpoAa, rasoBoro anddysopa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBC/YXUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/NYXUBAHUE [AOJIXXKHO OCYLUECTBNATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM  UAN KBAJMOULMPOBAHHbIM B 3IEKTPOMEXAHUYECKOM
OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIIACHO MOJIOXEHUAM TEXHUYECKO HOPMbI IEC/
EN 60974-4.

A BHUMAHUE! HUKOTAA HE CHUMAWTE MNAHE/Ib U HE MPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE OTCOEAVHUB
NPEABAPUTEJIbHO BUJIKY OT JIEKTPUYECKOW CETU.

Bbino. nposep nog Hanp MOXET MpMBECTU K CcepbesHbIM
3NeKTPOTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXKEH HeNoCpeACTBEHHbIl KOHTAKT C TOKOBeAYLWMM~N
4YacTAMM annapata W/MAM NOBpPeXAEHUAM BCIEACTBME KOHTaKTa C YacTAMU B
ABKEHUN.

- lNepuoanyecku c YacTOTOW, 3aBUCALLE OT UCMOb30BaHIA U HANIMYUA MbIIN OKPY>KatoLLEeN
cpepbl, CeayeT NpoBepATb BHYTPEHHIOK YacTb annapaTa CBapKu AnA yAaneHus nbiu,
OTKNaAbIBaIOLLENCA Ha SMEKTPOHHDBIX MaTax, My MOMOLM OUYEeHb MAFKON LETKU 1n
creumanbHbIX pacTBOpUTENeN.

- [poBepnTb MPY OUMCTKE, UTO SEKTPUYECKME COEAVHEHMA XOPOLLO 3aKpyyeHbl U Ha
KabenenpoBo/Ke OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUA N3ONALINN.

- Tocne oKoHYaHMA onepaLmny TeXOOCTYKUBaHUA BEPHITE NaHeN anmnapata Ha MecTo u
XOPOLLO 3aKPYyTWTe BCE KPenexHbIe BUHTBI.

- Hvikoraa He npoBoAuTe CBapKy NP OTKPbITON MalLMHE.

- locne BbINOMHEHUA TeXOOCNYXMBaHUA WU PEMOHTa MOACOEANHUTE 0b6paTHO
coefiMHeHUA 1 Kabenu Tak, Kak OHU Oblnv NOACOeAMHEHbI M3HAYaIbHO, CNeAd 3a TeMm,
YTO6bl OHU HE COMpUKacanVCb C MOABWXKHBIMIA YacTAMM WAWM YacTAMMK, Temnepatypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUUTENIbHO MOBbLICUTBLCA. 3aKpenuTe BCe NPOBOAA CTAXKAMY, BEPHYB
VX B MEPBOHaYasbHbI BUA, CNEAA 3a TeM, YTOObl COEAVNHEHUA MEPBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpsXeHUa Obiin Obl JOMKHBIM 006Pa3OM OTAENEHbl OT COeAUHEHUN
BTOPWYHOV OOMOTKI HU3KOTO HampsXXeHUs.

[nA 3aKpbITUA METANINIOKOHCTPYKLUM YCTAaHOBUTE 0GPATHO BCE raikui U BUHTDI.

8. MOUCK HEMCNPABHOCTEN

B cnyvaax HeypoBnetBopuTenbHoi  paboTbl annapata, nepep [MPOBEAEHWEM

CUCTEMATUYECKOM TMPOBEPKN U obpalieHnem B CepBUCHbI LEHTP, NpoBepbTe

cnepytollee:

- Y6eAnTbCA CO CCbINKOW Ha rPaAynpOoBaHHYIo B aMrepax LwKasy, COOTBETCTBYET AvaMeTpy

W TVMY UCMOMb3YeMOTO SNeKTPoza.

Y6eanTbCs, UTO OCHOBHOW BbIKOYaTENb BKIIOYEH U FOPUT COOTBETCTBYIOLLAA Nlamna.

Ecnn 370 He Tak, TO HampsXXeHWe CETU He AOXOAWT A0 annapata, Mo3ToMy NpoBepbTe

JIVHWIO MUTaHWA (Kabenb, BUNKY W/Unn po3eTKy, NPeAOXPaHNTENb 1 T. A.).

- lpoBepunTb, He 3aropenacb N XenTas VMHAMKATOPHAA JlaMna, KoTopas CUrHanusnpyert
0 cpabaTblBaHVN 3aLKTbl OT NepeHanpPXKXeHUA UK HEROCTAaTOUHOTO HAMPAXKEHUA UK
KOPOTKOTO 3aMbIKaHUs.

- [InA oTAENbHbIX PEXMMOB CBAPKU HEOOXOAMMO COBMI0AAaTE HOMUHANbBHBIN BPEMEHHOMN
pexum, T. e. fenaTb nepepbiBbl B paboTe AnA oxnaxpeHus annapata. B ciyvasx
cpabaTbiBaHMA TepMO3alMTbl NOAJOXKAUTE, MOKa anmnapaTt He OCTbIHET eCcTeCTBEHHbIM
o6pasom, 1 NpoBepbTe COCTOAHNE BEHTUATOPA.

- [MpoBepuTb HanpsaxeHve ceTn. Ecnn HanpskeHne 06CNyXMBaHNA CAIMLIKOM BbICOKOE UNn
C/IMLIKOM HM3KOe, TO annapat He Byaet paboTaTb.

- poBepuTb HanpsKeHWe NUHUK: eCny 3HaYeHVe CUWKOM BbICOKOE WU CIULLKOM
HK3KOe, CBapOYHbIVi annapaT 0cTaeTcA 3abN0KNPOBAHHbIM.

- Y6eamTbCA, 4TO Ha BbIXOAE anmnapaTta HeT KOPOTKOTO 3aMblKaHWsA, B Cllyyae ero Hanuuus,
yCTpaHuTe ero.

- MpoBepuTb KayecTBO ¥ MpPaBWIbHOCTb COEAUHEHWIA CBAapOYHOrO KOHTYpa, B
0COBEHHOCTY 3aXK1M Kabena Maccbl AOSKeH ObiTb COeIMHEH C AeTanblo, 6e3 HanoxeHna
n3onupytoLiero matepuana (Hanpumep, Kpacok).

- 3alMTHBIV ra3 AOMKeH ObITb NPaBUIbHO MOA06PAH MO TUMY U MPOLEHTHOMY CrieLnanbHbIX
ynakoBKax Unn KoHTenHepax). coaepkaHuto (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; a tensdao em vazio fornecida pela
magquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes de verificacao e de reparacao devem
ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da rede de
alimentacao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagdo antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacao
com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacéao esteja ligada corretamente a terra de
protecgao.

- 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 reservatdrios, recipientes ou tubulacdes que contenham ou que
contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira, papel,
panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de equipamentos capazes de
eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico para a avalia;éo dos limites a exposicao das fumagas de solda em
fungao da sua composicao, concentracao e duragao da propria exposicao.

Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utlllzada)

PCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relacdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).
Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN 169 ou
UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de protecées ou
cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operacdes de soldadura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o
uso de equipamentos de protecao individual adequados (Tab. 1).

L OOROR®

EMF
SAFE

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor
do circuito de soldadura e do préprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por
ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecédo relativamente aos portadores
destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacao do aparelho de

soldar ou avaliacao do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto para o uso exclusivo
em ambiente industrial com finalidade profissional. Ndo é assegurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao
minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando possivel;
manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldadura a objetos metalicos ou ao corpo;

néo soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préximo
possivel da juncdao em execucao;

néo soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas exigidas, tal como
indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicdo é inferior a 20% do
valor minimo permitido: d = 65 cm.

i\

- 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 alimentacdo de baixa tensao que
alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico.
- Em espacos confinados.
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um "Responsavel qualificado” e executadas
sempre na presenca de outras pessoas instruidas para intervencées em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos em 7.10; A.8; A.10. da
norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e
uso”.

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéo, salvo eventual uso
de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais maquinas

de solda sobre uma peca sé ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se
gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos
ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a 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: Instalagao e uso”.

RISCOS RESIDUOS
- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer usinagem
diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulac¢des da rede hidrica).

2.INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUGAO

Este aparelho de soldar é 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 precisao da regulacao, conferem excelentes qualidades na soldadura.

Aregulacdo com sistema "inverter”na entrada da linha de alimentacao (primério) determina
também uma reducéo drastica de volume tanto do transformador quanto da reatancia
de nivelamento permitindo a fabricacdo de uma maquina de solda com volume e peso
extremamente reduzidos realcando suas propriedades de facil manuseio e de transporte.

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador da garrafa de Argonio.

- Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
- Comando a distancia manual 1 potenciémetro.

- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

- Comando a distancia a pedal.
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- Kit de Soldadura MMA.

- Kit de Soldadura TIG.

- Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
- Junta de gés e tubo de gas para ligacao a garrafa de Argénio.
- Redutor de pressdo com manémetro.

- Tocha de Soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sao resumidos na

placa de caracteristicas com o seguinte significado:

FIG.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacdo das maquina de solda a arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

6- Simbolo S: indica que podem ser executadas opera¢des de soldagem num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes massas
metdlicas).

- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~ : tensao alternada monofasica;
3~ :tensao alternada trifasica.

8- Grau de protecdo do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U : Tenséo alternada e frequiéncia de alimentacao da maquina de solda (limites

admitidos +10%).

= |, 1y - COrrente maxima absorvida da linha.

- | Corrente efetiva de alimentacéo.
10- Prestacoes do circuito de soldagem:

- U, : tensado maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- /U, : Corrente e tensao correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela méaquina 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 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).

No caso em que fatores de utilizacdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam

ultrapassados se determinara a intervencdo da protecéo térmica (a maquina de solda

permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

A/V-A/V : Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo - maximo) a

correspondente tensao de arco.

11-Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel para a

assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicao, busca da origem do produto).

12- ——=3-:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados para

proteger a linha.

13- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no capitulo 1

“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

~N

Nota: O exemplo de placa reproduzido é 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 propria 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 moédulos de poténcia e de controlo
realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima fiabilidade e
manutencdo 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
condicdo e com qualquer material. Para poder usar totalmente as caracteristicas é porém
necessario, conhecer suas possibilidades operacionais.

Descricao (FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentacdo monofasica, conjunto rectificador e
condensadores de nivel. to.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo de linha
rectificada em tenséo alterna de alta frequéncia e efectua a regulacéo da poténcia em
funcédo 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 funcdo de adaptar tensdo e corrente
aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco e simultaneamente de
isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de alimentacéo.

4- Ponte rectificadora secundaria com indutancia de nivelamento; comuta a tensao/
corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/ tensao continua
com baixissima ondulagdo.

5- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; transforma a corrente de saida ao
secunddrio de DC para AC para a soldadura TIG AC (se presentes).

6- Electronica de controlo e regulagao: 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 regulagdo.

7- Légica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os ciclos de
soldadura, comanda os actuadores, supervisiona os sistemas de seguranca.

8- Painel de configuragao e visualizacdo dos parametros e dos modos de funcionamento.

9- Gerador de desencadeamento HF (se presentes).

10- Electrovalvula gas de proteccao EV.

11- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12- Regulacao a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 PAINEL TRASEIRO (FIG. C)
1- Cabo eléctrico (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~).
2- Interruptor geral ON/OFF - I/ON.
3- Junta para a ligagao do tubo de gés (redutor de pressao garrafa - aparelho de soldar).
4- Conector para os comandos a distancia:
E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropriado de 14 pdlos
existente na parte traseira, 3 tipos diferentes de comando a distancia. Cada dispositivo
é reconhecido automaticamente e permite de regular os seguintes parametros:
- Comando a distancia com um potenciémetro.
virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo ao
méximo. A regulagdo da corrente principal é exclusiva do comando a distancia.
- Comando a distancia a pedal:

o valor da corrente é determinado pela posicdo do pedal. No modo TIG 2 TEMPOS,
para além disso, a pressdo do pedal age pelo comando de start a maquina no lugar
do botéo tocha.

- Comando a distancia com dois potenciometros:
o primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo potenciémetro
regula outro parametro que depende do modo de soldadura activo. Virando esse
potencidmetro é exibido o parametro que se estd variando (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.

- Controlador para tocha TIG com potenciémetro (se previsto):
o controlador TIG permite regular a corrente através da tocha com potenciémetro.

4.2.2 Painel dianteiro FIG. D1
1- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
2- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
3- Conector de conexao do cabo do botédo da tocha.
4- Junta para a ligacdo do tubo de gés da tocha TIG.
5- Painel de controlos.
6- Botdes de seleccao dos modos de soldadura:
CONTROLO REMOTO
[Z=1 RemoTE

O
Permite de controlar os parametros de soldadura a distancia.
6b (ymn O .F MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA), e soldadura
TIG com ignicao do arco em contacto (TIG LIFT).
7- Botao de seleccao de parametros a configurar.
O botao selecciona o parametro a regular com o manipulo Encoder (8);

o valor e a unidade de medida séo visualizados respectivamente nos ecras (10) e led (9).
OBS.: A configuracao dos parametros é livre. Todavia, existem algumas combinagbes de
valores que nao tém nenhum sentido prético para a soldadura; nesse caso o aparelho
de soldar podera néao funcionar correctamente.

OBS.: RECONFIGURACAO DE TODOS OS PARAMETROS DE FABRICA (RESET)

Carregando o botéo (7) ao ligar todos os pardmetros de soldadura voltam no valor de

default.

7a HOT
START

HOT START

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente inicial "HOT START” (regulacao
0+100) com a indicacao do incremento percentual no ecra em relagdo ao valor da
corrente de soldadura seleccionada. Esta regulacao melhora o arranque.

7b CORRENTE PRINCIPAL (1)

mmm O.

No modo TIG, MMA representa a corrente de soldadura medida em Ampére.
7c ARC-FORCE

[EA\~ RUTIL |

\
100% LCELLULOSIC]
No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica "ARC-FORCE”
(regulagao 0+100%) com indicacdo no ecra do incremento percentual em relacéao
ao valor da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulacdo melhora a
fluidez da soldadura, evita a colagem do eléctrodo a peca e permite o uso de varios
tipos de eléctrodos.

7d RAMPA FINAL (t,)

No modo TIG representa o tempo da rampa final (regulacéo 0.1+10seg.); evita a
cratera final do cordao de soldadura (de |, até 0).

7e P3s-GAS

|
.o..
No modo TIG representa o tempo de pds-gas em segundos (regulacdo OFF,
0.1+10seg.); protege eléctrodo e banho de fusdo contra a oxidagao.
8- Manipulo encoder para a configuracdo dos parametros de soldadura seleccionéveis
com a tecla (7).
9- Led vermelho, indicacdo da unidade de medida.
10- Ecra alfanumérico.
11- LED de sinalizacdo ALARME (a maquina esta bloqueada)
A restauragcao da maquina é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme indicadas no ecra (10):

-"A.1” : intervencao da proteccédo térmica do circuito primario.

-"A.2” : intervencao da proteccao térmica do circuito secundario.

-"A.3” : intervencao da proteccao devido a sobrecarga de tensdo da linha de
alimentacéo.

-”"A.4” : intervencao da proteccao devido a baixa tensao da linha de alimentagao.

-"A.5” : intervencao da proteccao de sobreaquecimento primario.

-”"A.6” : intervencao da proteccao devido a falha de fase da linha de alimentagéo.

-"A.7" : depdsito excessivo de poeira no interior do aparelho de soldar, restaurar

com:
- limpeza interna do aparelho;
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- tecla ecra do painel de controlo.
-"A.8” : Tensao auxiliar fora de limite.
Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, a sinalizagdo
OFF".

OBS.: GRAVAGAO E VISUALIZACAO DOS ALARMES i

Para cada alarme sao gravadas as configuragdes da méaquina. E possivel abrir os tltimos
10 alarmes conforme a seguir:

Carregar durante alguns segundos o botéo (6a) “CONTROLO REMOTO".

No ecré aparece a escrita “AY.X" onde “Y” indica o nimero do alarme (A0 mais recente,
A9 mais antigo) e “X"indica o tipo de alarme registado (de 1 até 8, ver AY.1 ... AY.8).

Led verde, poténcia acesa.

4.2.3 Painel dianteiro FIG. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Conector para ligagao do cabo do botéo da tocha TIG (FIG. D2-a) e controlador TIG (FIG.
D2-b).
Junta para a ligagao do tubo de gas da tocha TIG.
Painel de controlos.
Botdes de seleccao dos modos de soldadura:
6a CONTROLO REMOTO
[Z=1 REmOTE

OO
Permite de controlar os parametros de soldadura a distancia.
TIG - MMA
T6HF O A
e QO —
i O T

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA), soldadura TIG
com ignicao do arco em alta frequéncia (TIG HF) e soldadura TIG com ignicdo do
arco em contacto (TIG LIFT).

AC/DC

J

6b

!i

i O

No modo TIG permite escolher entre soldadura em corrente continua (DC) e
soldadura em corrente alternada (AC) (fungao presente somente nos modelos AC/

DQ).
¢zt O
4t O t it
SPOT O eoee

No modo TIG permite de escolher entre comando de 2 tempos, 4 tempos ou com
temporizador de soldadura por pontos ( SPOT).
N O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

2T -4T-SPOT

]

6e

O
3

BiLEVEL O L

No modo TIG pode-se escolher entre o processo de soldadura pulsado, pulsado
predefinido ou bi-level. Com os leds apagados corresponde ao processo de
soldadura standard.

Botéao de seleccao de parametros a configurar.

O botao selecciona o parametro a regular com o manipulo Encoder (9);

o valor e a unidade de medida sao visualizados respectivamente nos ecras (10) e led
(11).

OBS.: A configuracao dos parametros é livre. Todavia, existem algumas combinagées de
valores que ndo tém nenhum sentido pratico para a soldadura; nesse caso o aparelho
de soldar podera nédo funcionar correctamente.

OBS.: RECONFIGURAGAO DE TODOS OS PARAMETROS DE FABRICA (RESET)
Carregando simultaneamente os botdes (8) quando acende, todos os parametros de
soldadura sao recolocados no valor de default. o

7a PRE-GAS

i
-©

No modo TIG/HF representa o tempo de PRE-GAS em segundos (regulagéo de OFF,
0.1+10 seg). Melhora o arranque da Soldadura.

7b CORRENTE INICIAL (1

START)

e

No modo TIG 2 tempos e SPOT representa a corrente inicial |, mantida durante um
tempo fixo com o botéo tocha carregado (regulagdo em Ampere).

No modo TIG de 4 tempos representa a corrente inicial Is mantida durante todo o
tempo no qual é carregado o botdo tocha (regulacdo em Ampere).

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dinamica “HOT START”
(regulagao 0+100%). Com indicacdo no ecra do incremento percentual em relagao
ao valor da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulacdo melhora a
fluidez da soldadura.

7c RAMPA INICIAL (t

START)

O

No modo TIG representa o tempo da rampa inicial da corrente (de I até 1)

(regulagao 0.1+10seg.). Em OFF rampa nao presente.

Os parametros I, e t., .. podem ser utilizados também com controlo remoto a

pedal, a regulacao, porém, deve ser efetuada antes de acionar o préprio controlo.
7d I2 CORRENTE PRINCIPAL (1)

-0
No modo TIG AC/DC, MMA representa a corrente |, de saida. No modo PULSADO BI-

10-
11-
12-
13-
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LEVEL é a corrente no nivel mais alto (méxima ). O parametro é medido em Ampere.

7e CORRENTE DE BASE - ARC FORCE

-0

No modo TIG de 4 tempos BI-LEVEL e PULSADO, |, representa o valor da corrente
que pode ser alternado ao valor principal I, durante a soldadura. O valor € expresso
em Ampeére.

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica "ARC-FORCE”
(regulagao 0+100%) com indicacdo no ecra do incremento percentual em relacéao
ao valor da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulacdo melhora a
fluidez da soldadura e evita a colagem do eléctrodo a peca.

7f FREQUENCIA

e

No modo TIG PULSADO representa a frequéncia de pulsado. Para os modelos
AC/DC, no modo TIG AC (com pulsado desabilitado), representa a frequéncia da
corrente de soldadura.

BALANCE
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No modo TIG PULSADO, representa a relacédo (em percentual) entre o tempo no qual
a corrente esta em nivel maior (corrente principal de soldadura) e o tempo total de
pulsado. Para além disso, para os modelos AC/DC, no modo TIG AC (com pulsado
desabilitado), o parametro representa uma relacdo entre tempo com corrente
positiva e tempo com corrente negativa: se o valor do parametro é negativo
obtém-se maior aquecimento e penetracdo na peca, se o valor do parametro é
positivo obtém-se maior limpeza superficial e maior aquecimento do eléctrodo, se
o valor do parametro é nulo obtém-se equilibrio entre corrente negativa e corrente
positiva no periodo da frequéncia AC. (TAB. 4).

7h TEMPO DE SPOT

-0 O- O
No modo TIG (SPOT) representa a duracdo da soldadura (regulacao 0.1+10seg.).

7k RAMPA FINAL (t,,,)

-0

No modo TIG representa o tempo da rampa final da corrente (de |, até le) (regulagdo
0.1+10seg.). Em OFF rampa nao presente.

71 CORRENTE FINAL (I

END)

O

No modo TIG de 2 tempos representa a corrente final somente se a RAMPA FINAL
(7k) for configurada num valor acima de zero (>0.1 seg.).

No modo TIG de 4 tempos representa a corrente final € mantida durante todo o
tempo no qual é carregado o botao tocha.

As grandezas sdo expressas em Ampere.

7m POS-GAS

|
-O O ©- O
No modo TIG representa o tempo de POS-GAS em segundos (regulacido OFF,

0.1+10seg.) e protege eléctrodo e banho de fusao contra a oxidacéo.
PREAQUECIMENTO ELECTRODO

7n

~O

No modo TIG AC representa o valor do produto da corrente * tempo de
preaquecimento do eléctrodo de Tungsténio no acendimento do arco.

JOB (o8

RECALL

Botoes “RECALL” e “SAVE” para a gravacao e abertura de programas personalizados.
Manipulo encoder para a configuracio dos parametros de soldadura
seleccionaveis com a tecla (7).

Ecra alfanumérico.

Led vermelho, indicagdo da unidade de medida.

Led verde, poténcia acesa.

LED de sinalizacao ALARME (a maquina esta bloqueada).

A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.

Mensagens de alarme indicadas no ecra (10):

- "A.1” : intervencao da proteccao térmica do circuito primario.
- "A.2” : intervencao da proteccdo térmica do circuito secundario.
- "A.3” : intervencao da proteccdo devido a sobrecarga de tensao da linha de
alimentacao.
- "A.4” : intervencdo da proteccao devido a baixa tenséo da linha de alimentacao.
- "A.5” : intervencao da proteccao de sobreaquecimento primario.
- "A.6” : intervencdo da proteccao devido a falha de fase da linha de alimentagéo.
- "A.7" : deposito excessivo de poeira no interior do aparelho de soldar, restaurar
com:
- limpeza interna do aparelho;
- tecla ecra do painel de controlo.
- "A.8"” : Tensao auxiliar fora de limite.
- "A.9” : intervencao proteccao por pressao insuficiente do circuito de resframento

a dgua da tocha. Restauragao nao automatica.



Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, a sinalizagdo
OFF".

OBS.: GRAVACAO E VISUALIZAGCAO DOS ALARMES )

Para cada alarme sao gravadas as configuragdes da maquina. E possivel abrir os ultimos
10 alarmes conforme a sequir:

Carregar durante alguns segundos o botéao (6a) “CONTROLO REMOTO".

No ecra aparece a escrita "AY.X" onde “Y” indica o nimero do alarme (A0 mais recente,
A9 mais antigo) e “X"indica o tipo de alarme registado (de 1 até 9, ver AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORIZAGAO E ABERTURA DE PROGRAMAS PERSONALIZADOS

Introducao

O aparelho de soldar permite de gravar (SAVE) programas de trabalho personalizados
relativos a um grupo de parametros validos para uma determinada soldadura. Cada
programa personalizado pode ser aberto (RECALL) em qualquer momento colocando assim
a disposicao do utilizador o aparelho de soldar “pronto ao uso” para um trabalho especifico
optimizado anteriormente. O aparelho de soldar permite a gravacao de 9 programas
personalizados.

Procedimento de memorizagao (SAVE)
Apos ter regulado o aparelho de soldar de maneira excelente para uma determinada
soldadura, efectuar quanto a seguir (FIG. D2):
a) Carregar a tecla (8) “SAVE" durante 3 segundos.
b) Aparece“S_"no ecra (10) e um nimero compreendido entre 1 e 9.
¢) Virando o manipulo (9) escolher o nimero com o qual se deseja gravar o programa.
d) Carregar de novo a tecla (8) “SAVE":
-se a tecla “SAVE" for carregada por mais de 3 segundos o programa foi memorizado
correctamente e aparece a escrita “YES”;
-se a tecla “SAVE" for carregada por menos de 3 segundos o programa nao foi gravado
correctamente aparece a escrita “no”.

Procedimento de abertura (RECALL)
Proceder conforme a seguir (ver FIG. D2):
a) Carregar a tecla (8) “RECALL" durante 3 segundos.
b) Aparece“r_"no ecra (10) e um nimero compreendido entre 1 e 9.
¢) Virando o manipulo (9) escolher o nimero com o qual se deseja gravar o programa que
se quer utilizar agora.
d) Carregar de novo a tecla (8) “RECALL":
-se a tecla “RECALL" for carregada por mais de 3 segundos o programa foi aberto
correctamente e aparece a escrita “YES”;
-se a tecla “RECALL" for carregada por menos de 3 segundos o programa néo foi aberto
correctamente e aparece a escrita“no”.

OBSERVAGOES:

- DURANTE AS OPERACOES COM A TECLA “SAVE” E “RECALL” O LED “PRG" ESTA
ILUMINADO.

UMPROGRAMA ABERTO PODE SERMODIFICADO COMO DESEJADO PELO OPERADOR,
MAS OS VALORES ALTERADOS NAO SAO GRAVADOS AUTOMATICAMENTE. SE
DESEJAR GRAVAR OS NOVOS VALORES NO MESMO PROGRAMA E NECESSARIO
EXECUTAR O PROCESSO DE GRAVAGAO. i

- O REGISTO DOS PROGRAMAS PERSONALIZADOS E A RELATIVA GRAVAGAO DOS

PARAMETROS ASSOCIADOS DEVEM SER EFECTUADOS PELO UTILIZADOR.

4.4 Modalidade ATIVAGAO e DESATIVAGAO do Grupo de Arrefecimento Agua G.R.A.

(se previsto)

Procedimento de desativacao:

1- Ligaramaquina com ointerruptor geral (2-FIG. C) mantendo apertado simultaneamente
o botéo direito no painel dianteiro (6e-FIG. D2).

2- No ecrd, depois da sequéncia de ligacao, ira aparecer a sigla "G.r.a - on" (configuracéo de
fabrica: grupo de arrefecimento ativado).

3- Rodar o manipulo do codificador (9-FIG. D2) de forma que seja visualizada a sigla "G.r.a
- OFF" no ecra.

4- Confirmar a selecéo pressionando uma vez a tecla do codificador (7-FIG. D2).

O grupo de arrefecimento sera assim desativado, o aparelho de soldar pode ser utilizado

sem G.R.A. e sem ficha de polarizagéo.

ATENGAO! CASO SE UTILIZE O APARELHO DE SOLDAR NA MODALIDADE
“G.ra - OFF” COM O GRUPO DE ARREFECIMENTO LIGADO, O GRUPO DE
ARREFECIMENTO NAO FICA COMPLETAMENTE PROTEGIDO DE AVARIAS.

Procedimento de ativagao:
Repetir a mesma sequéncia e configurar a sigla "G.r.a - on" se porventura desejar desativa-lo.

OBS.: Se o aparelho de soldar estd configurado na modalidade "G.ra - on" mas nao foi
ligado nenhum grupo de arrefecimento, depois de alguns segundos de trabalho, ird intervir
a protecdo contra avarias do circuito de arrefecimento (sigla "A. 9").

Configuracao de fabrica:“G.ra - on".

5. INSTALACAO

A ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E LIGAGOES
ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E

DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL

ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 INSTALAGAO
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-pin¢a porta eletrodo (FIG. F)

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalacao da maquina de solda de modo que néo haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento (circulacdo
forcada através do ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que nao sejam
aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

A\

5.3 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da placa da maquina de
solda correspondam a tenséo e freqliéncia de rede disponiveis no local de instalagao.

- A méaquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacao com
condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protec¢ao contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais do

ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de capacidade
adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

tipo:
-Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

-Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a conexao do
aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentacao que apresentam uma
impedancia menor de Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Oaparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentacdo um plugue normalizado, (2P + PE) (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 alimentacdo. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em
ampeéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensao nominal de alimentacéo.

A ATENGAO! A falta de observagao das regras acima citadas torna ineficiente
o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com conseqiientes
graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as coisas (ex. incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGACOES VERIFICAR QUE
A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

A Tabela (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

Ligacao 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 conexao
apropriada.

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta apoiado,
0 mais préximo possivel da junta em execugao.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+) (~ para maquinas TIG que prevéem
a soldadura em AC).

Ligacao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo a valvula da garrafa de gas interpondo a redugao
apropriada fornecida como acessério, quando for utilizado gas Argénio.

- Ligar o tubo de entrada do gés ao redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o aro de regulacéo do redutor de pressao 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 pressao. Verificar a vedagao de tubagens
e conexdes.

ATENCAO! Fechar sempre a valvula da garrafa de gas no fim do trabalho.

5.4.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo positivo (+) do gerador;

excepcionalmente ao pdlo negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.

Ligacao 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 peca a ser soldada ou a bancada metdlica onde estd apoiada, o mais

proximo possivel da junta que estd sendo executada.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (-).

Recomendacoes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rapidos (se presentes),
para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera superaquecimentos
dos préprios conectores com a relativa deterioragao dos mesmos e a perda de eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metélicas que nao fazem parte da peca em usinagem, em
substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso para a
seguranca e dar resultados insatisfatdrios para a soldagem

6. SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURATIG

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-
Ihe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho de solda da oxida¢do
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 didametro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, ver tabela (TAB. 3).

A projeccéo normal do eléctrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm para
soldaduras de canto.

A soldadura é efectuada pela fusao das abas da junta. Para espessuras finas preparadas
oportunamente (até cerca de 1 mm) nao é necessario material de enchimento (FIG. H).
Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composicdo do material
base e com diametro adequado, com preparacao especifica para abas (FIG. I) Para um bom
resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente limpas e sem
oxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a peca a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de alta
frequéncia. Esse sistema de desencadeamento ndo causa nem inclusées de tungsténio no
banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque fécil em todas as
posicoes 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 peca e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter verificado a
presenca de gas e as descargas HF estao visiveis, ndo insistir por muito tempo ao submeter
o eléctrodo a accao 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 inclusées de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.
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Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com pressao leve. Carregar a fundo o botdo da
tocha e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com algum tempo de atraso, obtendo assim
o desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma corrente | .,
depois de alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura configurada. No fim do
ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os acos de carbono de baixa-liga e alta-liga e aos
metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao pélo (-) é geralmente usado o eléctrodo com
2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).

E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. 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
deverad ser repetida periodicamente em funcdo do uso e do desgaste do eléctrodo
ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado nao
correctamente. No modo TIG DC é possivel o funcionamento 2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite de soldar sobre metais como o aluminio e o magnésio que
formam sobre a sua superficie um 6xido protector e isolante. Invertendo a polaridade da
corrente de soldadura consegue-se "romper” a camada superficial de éxido 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 éxido é removido
da superficie ("limpeza” ou "decapagem”) permitindo a formacdo 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 penetragao, arco
mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do eléctrodo.
Valores menores permitem uma limpeza maior da peca. Usar um valor de balance muito
baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada, um superaquecimento
do eléctrodo com por conseguinte a formagdo de uma esfera sobre a ponta e redugao 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 variagao dos parametros em soldadura AC.

No modo TIG AC é possivel o funcionamento 2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

Séo 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 é 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 botéo 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
funcdo das condigdes operacionais, sobretudo o atraso de pds-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 (oxidagoes e contaminagdes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- Carregando a fundo o botéo tocha (PT) faz desencadear o arco com uma corrente I,
Sucessivamente a corrente aumenta segundo a funcdo RAMPA INICIAL até o valor da
corrente de soldadura.

- Para interromper a soldadura soltar o botdo da tocha causando a anulagdo gradual da
corrente (se introduzida a fungdo RAMPA FINAL) ou a extin¢ao imediata do arco com
sucessivo pos-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T:

- A primeira pressao do botao faz o arco desencadear com uma corrente |, ... Ao soltar
o botao a corrente sobe segundo a funcao RAMPA INICIAL até o valor da corrente de
soldadura; esse valor é mantido também com o botéo solto. Quando se carrega o botdo
a corrente diminui segundo a funcdo 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 funcdo 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:

- A primeira pressao do botao faz o arco desencadear com uma corrente |, ... Ao soltar

o botao a corrente sobe segundo a funcao RAMPA INICIAL até o valor da corrente de

soldadura; esse valor é mantido também com o botdo solto. A cada carregamento

sucessivo do botao (o tempo que passa entre a pressao e a soltura deve ser de curta
duragéo) a corrente variara entre o valor configurado no parametro BI-LEVEL |, e o valor
da corrente principal |,.

Mantendo carregado o botao durante um tempo prolongado a corrente diminui segundo

afuncdo RAMPA FINAL até | . Este valor € mantido até soltar o botao que termina o ciclo

de soldadura iniciando o periodo de pds-gas. Por outro lado, se durante a funcdo RAMPA

FINAL solta-se o botao, o ciclo de soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de

pos-gas (FIG. M).

6.2 SOLDAGEM MMA

- E indispensavel, em qualquer caso, seguir as indicacées do fabricante relacionadas na
confecgdo dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do eléctrodo e
arelativa corrente optimal.

A corrente de soldagem deve ser regulada em funcdo do diametro do eléctrodo utilizado
e ao tipo de juncdo 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 diametro do eléctrodo, valores elevados de corrente
serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para soldagens em
vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- Ascaracteristicas mecanicas dajuntasoldadasdo determinadas,além que pelaintensidade
de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como: comprimento do
arco, velocidade e posicao de execucdo, diametro e qualidade dos eléctrodos (para uma
correcta conservacao guardar os eléctrodos ao abrigo da humidade, protegidos pelas
apropriadas embalagens ou pelos apropriados recipientes).

- Ascaracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE (comportamento

dinamico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser configurado pelo painel , ou
pode ser configurado com o controlo a distancia com 2 potenciémetros.

- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragdo e permitem
a soldadura em qualquer posicao 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 pega.

6.2.1 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo na
peca que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um palito de
fosforo; este € o melhor método para accionar o arco.

ATENGAO: 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 pega, equivalente
ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distdncia o mais constante possivel
durante a execucao da soldadura; lembre-se que a inclinagdo do eléctrodo na direccéo
de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No final do cordéo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente pra tras em
respeito a direccao de avance, para cima da cratera para efetuar o preenchimento, e entdo
levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter o desligamento do arco
(ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG. N).

7. MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENCAO, VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA ,
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.

7.1.1 Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusdo dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

- Verificar periodicamente a vedacéo da tubulagao e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinca para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca com o
didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA ,

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

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 ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar
choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensdo e/ou
lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em funcdo da utilizacéo e do
conteudo de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho de soldar e
remover a poeira depositada nas placas electrénicas com uma escova muito macia ou
solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens nao
apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operages remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os
parafusos de fixagdo.

- Evitar absolutamente de executar opera¢des de soldagem com a méquina de solda
aberta.

- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparagdo 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 abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente, tomando o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primério em alta tensao
daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

8.BUSCA DEFEITOS .

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES SISTEMATICAS

OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura seja adequada ao diametro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com ointerruptor geral em "ON"a lampada relativa deve acender-se; em caso contrario o
defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou movel, fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca térmica de
sobretensao ou queda de tensao ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecao termostatica esperar o resfriamento natural da maquina, controlar
a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensao de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a maquina
de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder a
eliminagdo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo
que a pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais
isolantes (por ex: vernizes).

- O gas de proteccao usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN VOOR HET
INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van de
lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/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.

- Geenkabels met een versleten isolering of metloszittende verbindingen gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier, vodden,
enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de afvoer van
de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische benadering nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in functie van
hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

CLO®

- 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, gebracht op s 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).

HZOOROA®

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZIJN
Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke elektrische

volgens de voorziene

en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de buurt van het
lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetische velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,
ademhalingsapparatuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van dit
soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied van het
lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor exclusief gebruik
in een industriéle omgeving voor prof 1ele doeleind De naleving van de
basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische
velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, om de blootstelling
aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te beperken:

- de laskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband als dat mogelijk
is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht
mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste mini
aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%
van de toegestane minimumwaarde is: d = 65 cm.

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

fctand.

in acht , zoals

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
- Inaangrenzende ruimten.
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een “Verantwoordelijke expert” en altijd
uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
“EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.

- Het lassen MOET verboden zijn 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 coordinator 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

- 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).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRUVING

2.1 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 lassen met
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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 lassen.

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

va

n 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.

2.2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG

3.

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.

TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

sa

1-

2-
3-
4-
5-
6-

~N

8-
o-

mengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:
Fig.A
EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.
Naam en adres van de constructeur.
Naam van het model.
Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.
Symbool van de voorziene lasprocedure.
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 voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ :driefasen wisselspanning.
Beschermingsgraad van het omhulsel.
Kentekens van de voedingslijn:
- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten limieten
+10%).
-1 : Maximum stroom verbruikt door de lijn .

1 max

- |, Effectieve voedingsstroom .

10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- L/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.

11-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).

12- - ——= : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien

worden voor de bescherming van de lij.

13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in hoofdstuk

1“Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve

aa

nwijzing 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

va

n 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.

BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 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

aa
all

ntal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden en op
e 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-

2-

3-

Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van 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 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.
11- Ventilator voor koeling van de lasmachine.
12- Regeling op afstand.

4.2 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING
4.2.1 ACHTERSTE PANEEL (FIG. C)

1-
2-
3-
4-

Voedingskabel (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~).

Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.

Aansluiting voor verbinding gasbuis (drukreductor gasfles - lasmachine).

Connector voor afstandbedieningen:

Het is mogelijk, middels een speciaal daartoe bestemde connector met 14
polen aanwezig op de achterkant, op de lasmachine 3 verschillende types van
afstandbedieningen aan te brengen. ledere inrichting wordt automatisch herkend en
staat toe de volgende parameters te regelen:

Afstandbediening met een potentiometer:

wanneer men aan de knop van de potentiometer draait, verandert men de
hoofdstroom van het minimum naar het maximum. De regeling van de hoofdstroom
wordt uitsluitend door de afstandbediening uitgevoerd.

- Afstandbediening met pedaal:

de waarde van de stroom wordt bepaald door de stand van de pedaal. In de
modaliteit TIG 2 TIJDEN, werkt de pedaal bovendien als startbediening voor de
machine in plaats van de drukknop toorts.

Afstandbediening met twee potentiometers:

de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer regelt
een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodaliteit.. Wanneer men aan
deze potentiometer draait, wordt de parameter gevisualiseerd die men aan het
veranderen is (die niet meer kan gecontroleerd worden met de knop van het paneel).
De betekenis van de tweede potentiometer is: ARC FORCE indien in de modaliteit
MMA en EINDHELLING indien in de modaliteit TIG.

Controller voor TIG-toorts met potentiometer (indien voorzien):

met de TIG-controller kan de stroom worden geregeld via de toorts met potentiometer.

4.2.2 Voorste paneel FIG. D1

1-
2-
3-
4-
5-
6-
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Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden.
Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.
Connector voor verbinding kabel drukknop toorts.
Aansluiting voor verbinding gasbuis van de toorts TIG.
Bedieningspaneel.
Drukknoppen voor selectie van manieren van lassen:
AFSTANDSBEDIENING
[Z=1 RemoTE

Om
Staat toe de controle van de parameters van het lassen over te brengen naar de
afstandsbediening.

6b (wm O,= |MMA-TIGLIFT

Werkwijze: lassen met beklede elektrode (MMA), en lassen TIG met ontsteking van
de boog met contact (TIG LIFT).

Drukknop van selectie in te stellen parameters.

De drukknopm selecteert de parameter die geregeld moet worden met de knop

Encoder (8);

De waarde en de meeteenheid worden gevisualiseerd respectievelijk door de displays
(10) en de leds (9).

N.B.: De instelling van de parameters is vrij. Er bestaan evenwel combinaties van
waarden die geen enkele praktische betekenis voor het lassen hebben; in dit geval is
het mogelijk dat de lasmachine niet correct werkt.

N.B.: HERINSTELLING VAN ALLE PARAMETERS FABRIEKSAF (RESET)
Met een druk op de drukknop (7) bij de aanschakeling worden alle parameters van het
lassen terug naar de waarde van default gebracht.
7a HOT HOT START
START

[— O.

In de modaliteit MMA, stelt de te grote startstroom “HOT START” voor (regeling
0+100) met aanduiding op de display van de procentuele vermeerdering in
vergelijking met de waarde van de geselecteerde lasstroom. Deze regeling
verbetert de start.

7b HOOFDSTROOM (1,)

[— O.

In de modaliteit TIG, MMA, stelt de lasstroom voor, gemeten in Ampeéres.
7c ARC-FORCE

[EA\~ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
In de modaliteit MMA, stelt de te grote dynamische stroom “ARC-FORCE”
voor (regeling 0+100%) met aanduiding op de display van de procentuele
vermeerdering in vergelijking met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom.
Deze regeling verbetert de vloeibaarheid van het lassen, voorkomt het vastkleven

van de elektrode aan het stuk en staat het gebruik toe van verschillende typen van
elektroden.

EINDHELLING (t,)

In de modaliteit TIG, stelt de tijd van de eindhelling voor (regeling 0.1+10sec.);
voorkomt de eindkrater van de lasnaad(van |, tot 0).



7e POSTGAS

|
‘D“
In de modaliteit TIG, stelt de tijd van postgas in seconden voor (regeling OFF,
0.1+10sec.); beschermt de elektrode en het smeltbad tegen oxidatie.
8- Knop encoder voor de instelling van de parameters van het lassen die geselecteerd
kunnen worden met de toets (7).
9- Rode led, aanduiding meeteenheid.
10- Alfanumerieke display.
11- LED van signalering ALARM (de machine is geblokkeerd).
Het herstel is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm ophoudt.
Alarmmeldingen aangeduid op de display (10):
-"A.1” : ingreep thermische bescherming van het primair circuit.
-"A.2” : ingreep thermische bescherming van het secundair circuit.
-"A.3” : ingreep bescherming voor te grote spanning van de voedingslijn.

-"A.4” : ingreep bescherming voor te lage spanning van de voedingslijn.
-"A.5” : ingreep bescherming te hoge primaire temperatuur.

-"A.6” : ingreep bescherming wegens gebrek fase van de voedingslijn.
-"A.7" : te grote afzet van stof aan de binnenkant van de lasmachine, herstel met:

- schoonmaak binnenkant machine;

- toets display van het controlepaneel.
-"A.8” : Hulpspanning buiten rang.
Bij de uitschakeling van de lasmachine kan er zich, gedurende enkele seconden, de
melding "OFF” voordoen.

N.B.: OPSLAG EN VISUELE WEERGAVE VAN DE ALARMEN
Bij elk alarm worden de instellingen van de machine in het geheugen opgeslagen. Het
is mogelijk de laatste 10 alarmen op te roepen op de volgende manier:
Gedurende enkele seconden drukken op de drukknop (6a) "AFSTANDSBEDIENING".
Op de display verschijnt het opschrift "AY.X" waar”Y” het nummer van het alarm
aanduidt (A0 meest recente, A9 oudste) en “X” het type van geregistreerd alarm
aanduidt (van 1 tot 8, zie AY.1 ... AY.8).

12- Groene led, vermogen aangeschakeld

4.2.3 Voorste paneel FIG. D2
1- Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden.
2- Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.
3-  Connector voor aansluiting van de kabel voor de TIG-toortsknop (FIG. D2-a) en de TIG-
controller (FIG. D2-b).
4- Aansluiting voor verbinding gasbuis van de toorts TIG.
5- Bedieningspaneel.
6- Drukknoppen voor selectie van manieren van lassen:
6a AFSTANDSBEDIENING
[Z=] RemoTE

OO
Staat toe de controle van de parameters van het lassen over te brengen naar de
afstandsbediening.

6b TIGHF O 2 TIG - MMA
MU QO =
ma O .T

Werkwijze: lassen met beklede elektrode (MMA), lassen TIG met ontsteking van de
boog aan hoge frequentie (TIG HF) en lassen TIG met ontsteking van de boog met
contact (TIG LIFT).

AC/DC

!i

i O

In de modaliteit TIG, staat toe te kiezen tussen lassen in continue stroom (DC) en
lassen in wisselstroom (AC) (werking alleen aanwezig in de modellen AC/DC).

6d (31 (O 2T-4T-SPOT

spor O

In de modaliteit TIG, staat toe te kiezen tussen de bediening met 2 tijden, 4 tijden of
met timer van puntlassen ( SPOT ).
6e (oN O ruise PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O L
Staat toe in de werkwijze TIG te kiezen tussen het proces van gepulseerd,
voorbepaald gepulseerd of bi-level lassen. Met uitgeschakelde leds beantwoordt
dit aan het proces van standaard lassen.
7- Drukknop van selectie in te stellen parameters.
De drukknop selecteert de parameter die geregeld moet worden met de knop

o
=

Encoder (9);

de waarde en de meeteenheid zijn gevisualiseerd respectievelijk door de displays (10)
endeleds (11).

N.B.: De instelling van de parameters is vrij. Er bestaan evenwel combinaties van
waarden die geen enkele praktische betekenis voor het lassen hebben; in dit geval is
het mogelijk dat de lasmachine niet correct werkt.

N.B.: HERINSTELLING VAN ALLE PARAMETERS FABRIEKSAF (RESET)

Wanneer men tegelijkertijd op de drukknoppen (8) drukt worden bij het aanschakelen
alle lasparameters terug naar de waarde van default gebracht.

7a PRE-GAS

|
-©
In de modaliteit TIG/HF, stelt de tijd van PRE-GAS in seconden voor (regeling van

OFF, 0.1+10 sec). Verbetert het vertrek van het lassen.
STARTSTROOM (I

7b

START)

-0
Vertegenwoordigt in de werkwijze TIG 2 tijden en SPOT de startstroom I behouden
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7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

71

7m

7n

gedurende een vaste tijd met de drukknop toorts ingedrukt (regeling in Amperes).
In de modaliteit TIG 4 tijden, stelt de startstroom Is voor het behouden voor tijdens
de hele tijd dat de drukknop toorts ingedrukt is (regeling in Ampéres).

In de modaliteit MMA, stelt de te hoge dynamische stroom “HOT START”
voor (regeling 0+100%). Met aanduiding op de display van de procentuele
vermeerdering in vergelijking met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom.
Deze regeling verbetert de vloeibaarheid van het lassen.
STARTHELLING (t

START)

-0

Vertegenwoordigt in de werkwijze TIG de tijd van de starthelling van de stroom
(van tot 1) (regeling 0.1+10sec.). In OFF helling niet aanwezig.
Deparameters|, . ent., . kunnenookgebruiktworden meteenafstandsbediening
met pedaal, de regeling moet echter worden uitgevoerd voordat de bediening
wordt geactiveerd.

I HOOFDSTROOM (1,)

-0
In de modaliteiten TIG AC/DC en MMA stelt de stroom |, van uitgang voor. In
de modaliteiten GEPULSEERD en BI-LEVEL is de stroom op het hoogste niveau (
maximum ). De parameter is gemeten in Ampéres.

BASISSTROOM - ARC FORCE

-0

In de modaliteit TIG 4 tijden BI-LEVEL en GEPULSEERD I , stelt de waarde van
stroom voor die afgewisseld kan worden met de hoofdstroom |, tijdens het lassen.
De waarde wordt uitgedrukt in Ampéres.

In de modaliteit MMA, stelt de te hoge dynamische stroom “"ARC-FORCE" voor
(regeling 0+100%) met aanduiding op de display van de procentuele vermeerdering
in vergelijking met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom. Deze regeling
verbetert de vloeibaarheid van het lassen en voorkomt het vastkleven van de
elektrode aan het stuk.

FREQUENTIE

-0

In de modaliteit TIG GEPULSEERD, stelt de pulsfrequentie voor. Voor de modellen
AC/DC, in de modaliteit TIG AC (met gedesactiveerd pulsen), stelt de frequentie van
de lasstroom voor.

_____ BALANCE

©)
-0 = O O- O

In de modus TIG PULS geeft dit de verhouding weer (in percentage) tussen de
tijd waarin de stroom zich op het hoogste niveau bevindt (hoofd-lasstroom) en
de totale pulsperiode. Verder geeft de parameter voor de modellen AC/DC, in de
modus TIG AC (met pulsatie uitgeschakeld) een verhouding weer tussen tijd met
positieve stroom en tijd met negatieve stroom: als de waarde van de parameter
negatief is, wordt er meer verwarming en penetratie van het werkstuk verkregen
en als de waarde van de parameter positief is, wordt er een schoner oppervlak en
meer verwarming van de elektrode verkregen; als de waarde van de parameter nul
is, wordt er evenwicht bereikt tussen negatieve en positieve stroom in de periode
van de AC-frequentie. (TAB. 4).

TID VAN SPOT

-0 O- O
In modaliteit TIG (SPOT), stelt de tijdsduur van het lassen voor (regeling 0.1+10sec.).
EINDHELLING (t,, )

-0

Vertegenwoordigt in de werkwijze TIG de tijd van de eindhelling van de stroom
(van |, tot le) (regeling 0.1+10sec.). In OFF helling niet aanwezig.
EINDSTROOM (I,.)

O

In de modaliteit TIG 2 tijden, stelt de eindstroom voor alleen indien de EINDHELLING
(7k) ingesteld is op een waarde groter dan nul (>0.1 sec.).
In modaliteit TIG 4 tijden, stelt de eindstroom voor gedurende de hele tijd dat de
drukknop toorts ingedrukt is.
De groottes zijn uitgedrukt in Ampéres.

_____ POSTGAS

|
=0 @) ©- O
In de modaliteit TIG, stelt de tijd van POSTGAS in seconden voor (regeling OFF,

0.1+10sec.) en beschermt de elektrode en het smeltbad tegen oxidatie.
VOORVERWARMING ELEKTRODE

R
3N

~O

In de werkwijze TIG AC, geeft de waarde van het product stroom * tijd van
voorverwarming van de elektrode van Tungsteen bij het ontsteken van de boog.

©



8- JOB (T8

Drukknoppen “RECALL” en “SAVE” voor de opslag en het oproepen van
verpersoonlijkte programma’s.

9- Knop encoder voor de instelling van de parameters van lassen die geselecteerd kunnen
worden met de toets (7).

10- Alfanumerieke display.

11- Rode led, aanduiding meeteenheid.

12- Groene led, vermogen aangeschakeld.

13- LED van signalering ALARM (de machine is geblokkeerd).
Het herstel is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm ophoudt.
Alarmmeldingen aangeduid op de display (10):

- "A.1” : ingreep thermische bescherming van het primair circuit.

- "A.2"” : ingreep thermische bescherming van het secundair circuit.

- "A.3"” : ingreep bescherming voor te hoge spannng van de voedingslijn.

- "A.4" : ingreep bescherming voor te lage spanning van de voedingslijn.

- "A.5"” : ingreep bescherming te hoge primaire temperatuur.

- "A.6" : ingreep bescherming wegens gebrek fase van de voedingslijn.

- "A.7" : tegrote afzet van stof aan de binnenkant van de lasmachine, herstel met:
- schoonmaak binnenkant van de machine;
- toets display van het controlepaneel.

- "A.8" : Hulpspanning buiten rang.

- "A.9" : ingreep bescherming wegens onvoldoende druk van het watergekoeld

circuit van de toorts. Herstel niet automatisch.
Bij de uitschakeling van de lasmachine kan zich, gedurende enkele seconden, de
signalering "OFF” voordoen.

N.B.: OPSLAG EN VISUALISERING VAN DE ALARMEN

Bij ieder alarm worden de instellingen van de machine in het geheugen opgeslagen.
Het is mogelijk de laatste 10 alarmen op te roepen op de volgende manier:
Gedurende enkele seconden drukken op de drukknop (6a) “AFSTANDSBEDIENING".
Op de display verschijnt het opschrift “AY.X" waar “Y” het nummer van het alarm
aanduidt (A0 het meest recente, A9 het oudste) en “X" het type van geregistreerd alarm
aanduidt (van 1 tot 9, zie AY.1 ... AY.9).

4.3 OPSLAG EN OPROEPEN VAN VERPERSOONLIJKTE PROGRAMMA'S

Inleiding

De lasmachine staat toe verpersoonlijkte werkprogramma's op te slaan (SAVE) m.b.t. een
set van parameters geldig voor een bepaalde lasoperatie. leder verpersoonlijkt programma
kan opgeroepen worden (RECALL) op gelijk welk ogenblik, waarbij de lasmachine “klaar
voor het gebruik” ter beschikking van de gebruiker wordt gesteld voor een specifiek werk
dat eerder werd geoptimaliseerd. De lasmachine staat de opslag van 9 verpersoonlijkte
programma’s toe.

Procedure van opslag (SAVE)
Nadat men de lasmachine op een optimale manier heeft geregeld voor een bepaalde
lasoperatie, moet men als volgt tewerk gaan (FIG. D2):
a) Drukken op de toets (8) “SAVE” gedurende 3 seconden.
b) Op de display verschijnt“S_"(10) en een cijfer begrepen tussen 1 en 9.
c) Door te draaien aan de knop (9) kan men het cijfer kiezen waarmee men het programma
in het geheugen wenst op te slaan.
d) Opnieuw drukken op de toets (8) “SAVE":
-indien de toets “SAVE” ingedrukt wordt gedurende een tijd langer dan 3 seconden,
wordt het programma correct opgeslagen en verschijnt het opschrift “YES”;
-indien de toets “SAVE" ingedrukt wordt gedurende een tijd korter dan 3 seconden,
wordt het programma niet opgeslagen en verschijnt het opschrift“ no”.

Procedure van oproepen (RECALL)
Tewerk gaan als volgt (zie FIG. D2):
a) Drukken op de toets (8) “RECALL" gedurende 3 seconden.
b) “r_"verschijnt op de display (10) en een cijfer begrepen tussen 1 en 9.
c) Door te draaien aan de knop (9) kan men het cijfer kiezen waarmee het programma werd
opgeslagen dat men nu wenst te gebruiken.
d) Opnieuw drukken op de toets (8) “RECALL":
-indien de toets “RECALL" ingedrukt wordt gedurende een tijd langer dan 3 seconden,
werd het programma correct opgeroepen en verschijnt het opschrift “YES”;
-indien de toets “RECALL" ingedrukt wordt gedurende een tijd korter dan 3 seconden,
werd het programma niet opgeroepen en verschijnt het opschrift“ no”.

OPMERKINGEN:

TIJDENS DE OPERATIES MET DE TOETS “SAVE” EN “RECALL’ IS DE LED “PRG”
VERLICHT.

EEN OPGEROEPEN PROGRAMMA KAN NAAR BELIEVEN DOOR DE OPERATOR
GEWUZIGD WORDEN, MAAR DE GEWUZIGDE WAARDEN WORDEN NIET
AUTOMATISCH OPGESLAGEN. INDIEN MEN DE NIEUWE WAARDEN OP HETZELFDE
PROGRAMMA WENST OP TE SLAAN, MOET MEN DE PROCEDURE VAN OPSLAG
UITVOEREN.

DE REGISTRATIE VAN DE VERPERSOONLIJKTE PROGRAMMA'S EN DE
DESBETREFFENDE OPSLAG VAN DE ERAAN GEKOPPELDE PARAMETERS IS TEN
LASTE VAN DE GEBRUIKER.

4.4 Modus INSCHAKELEN en UITSCHAKELEN waterkoelingsgroep G.R.A. (indien

aanwezig)

Uitschakelprocedure:

1- De machine inschakelen met de hoofdschakelaar (2-FIG. C) en tegelijkertijd de
rechtertoets op het voorpaneel ingedrukt houden (6e-FIG. D2).

2- Op het display verschijnt, na de inschakelprocedure, de tekst "G.rra - on"
(fabrieksconfiguratie: koelingsgroep ingeschakeld).

3- Aan de knop van de encoder (9-FIG. D2) draaien zodat op het display de tekst "G.r.a -
OFF" verschijnt.

4- De selectie bevestigen door eenmaal op de toets te drukken (7-FIG. D2).

De koelingsgroep wordt zo uitgeschakeld, het lasapparaat kan worden gebruikt zonder

G.R.A. en zonder polarisatiestekker.

A OPGELET! ALS HET LASAPPARAAT WORDT GEBRUIKT IN DE MODUS "G.r.a. -
OFF" MET DE KOELINGSGROEP AANGESLOTEN, IS DE KOELINGSGROEP NIET

VOLLEDIG BESCHERMD TEGEN STORINGEN.

Inschakelprocedure:
Dezelfde procedure herhalen en de tekst "G.r.a.- on" instellen als u de groep wiltinschakelen.

N.B.: Als het lasapparaat is ingesteld op de modus "G.r.a. - on" maar er geen koelingsgroep
is aangesloten, wordt na enkele seconden werking de beveiliging door defect aan het
koelcircuit ingeschakeld (tekst "A. 9").

Fabrieksinstellingen: "G.r.a - on".

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE

UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN

DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

ELEKTRISCHE
VOLLEDIG

5.1 INRICHTING
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 oppervlak 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.

- Omde bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen, differentiaalschakelaars
gebruiken van het type:

-Type A ( ) voor eenfase machines;

-Type B ( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) raadt men aan
de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het voedingsnet die een
impedantie hebben kleiner dan Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

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 ampéres van de vertraagde zekeringen van de lijn
gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van de

nominale voedingsspanning.
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.

5.4.1TIG-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 (+) (~ voor machines
TIG die het lassen in AC voorzien).

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 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
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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).

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 Tmm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig (FIG. H).

Voor grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van de
boorden (FIG. 1). 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.

Procedure:

De puntvan de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop toorts
helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken vertraging,
waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt aanvankelijk een
stroom |, einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met een ingestelde helling
van daling.

6.1.2TIG DC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en hooggeleerde
koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en bijhorende legeringen.
Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode met
2% Torium (rood gekleurde strook) gebruikt of de elektrode met 2% Cerium (grijs gekleurde
strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG. 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. In de modaliteit TIG DC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

6.1.3 TIG AC-lassen
Dit type van lassen staat toe te lassen op metalen zoals aluminium en magnesium die op
hun oppervlakken 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.

In de modaliteit TIG AC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

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
tudens 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 bedrijffsomstandigheden, 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).

Modalltelt TIG met sequens 2T:

Wanneer men de drukknop toorts (P.T.) volledig indrukt, doet dit de boog ontsteken met
een stroom I, ... 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 | 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 | .. Deze laatste wordt behouden tot aan het
loslaten van de drukknop die de lascyclus geemdlgt 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 I,.

- Wanneer men de drukknop ingedrukt houdt gedurende Iange tijd, vermindert de stroom
volgens de functie EINDHELLING tot aan |, . Deze laatste wordt behouden tot aan het
loslaten van de drukknop die de lascyclus geemdlgt 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).

6.2 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in ieder
geval worden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode en het
gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende stroomwaarden
voor de gebruikte elektrodendiktes:

Lasstroom (A)
@ Elektrode (mm)

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

- Er dient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet alleen
door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters van het lassen
zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de elektroden uit de
buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale verpakkingen of containers).

- De karakteristieken van de lasmachine hangen ook af van de waarde van ARC-FORCE
(dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld worden vanop het
paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.

- Men merkt hierbij op dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie geven
en het lassen mogelijk maken in gelijk welke stand typisch met basische elektroden; lage
waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder spatten mogelijk typisch met
rutiel elektroden. De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen HOT START en
ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van vastlijmen van de elektrode
aan het stuk garanderen.

6.2.1 Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen stuk
bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de meest
correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid bestaat dat u de
bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de
gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze afstand
zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de elektrode in de
beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- Opheteindvandelasnaad, de puntvan de elektrode, ten opzichte van de beweegrichting,
een weinig terugtrekken tot boven het kratertje, om deze te vullen, vervolgens de
elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te onderbreken (VOORBEELDEN
VAN LASNADEN - FIG. 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.

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
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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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- ATTHOKPUVETE ammd TNV MEPIOX EPYATiag OAEG TIG EVPAEKTEG ouaigg (.. Ao, XapTi,
Tavid KAm.)

- E&ac@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@lopia aépa 1 péoa KatdAAnAa yia va agaipouv
TOUG KanmvoUG GUYKOAANGNG Kovta oto T16o. Eival amapaitnto va Aapfdvete umoyn
113 ouc'rnuuﬂxérn'ru Ta 6pla €KOEoNG GTOUG KATMVOUG CUYKOAANONG GE ouvdpTnon
NG oUVOEONC, CUYKEVTPWONG Kat TNG Sidpkelag Tng idtag tng ékBeong.

WOLO®

- YioOeteite ma KATAAANAN NAEKTPIKA povwon og cxeon HE TN Adpma, To UAIKO
uUn6 Katepyacia kai evéexopeva yelwpéva PeTaAAika pépn TOMoBeTNHEVA KOVTA
(mpooita).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSA AT, KAAUHHA KEQAAIOU Kat
€vSUpata mou pofAémovTal yia T0 OKOMO auTo Katl HEGW TNG XProng Samédwv kat
HOVWTIKWV TATTNTWV.

- MNpooTtateveTe MAVTA TA PATIA ME TA EI8IKA QiATpa avtamokpivopeva o UNI EN 169
1 UNI EN 379 tomoBetnpéva mavw o€ PACKES 1) Kpdvn avtamokpivopeva o€ UNI EN
175.

XPNOIHOTTOIEITE EISIKATIPOCTATEVTIKA EVOUHATA KATA TN G PWTIAG (AVTATTOKPIVOpEVA
oe UNI EN 11611) Kat yavtia ouykoAAnong (avramokpivopeva og UNI EN 12477)
amo@eVyovTag va EKOETETE TNV EMSEPHISa OTIC UMEPIWBEIG Kat UTTEPUBPEC aKTIVEG
mov mapdyovrtal and 1o 16§o. H mpootacia mpémel va eMeKTEIVETAL Kat 08 AAAa
TPOCWIIA KOVTA GTO TOEO S1a HEGOU TOIXWHATWY 1) U AVTAKAAVAGTIKWV KOUPTIVWV.

- Oopufotnta: Av e§attiag 18IKA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAARONG Stamotwvetat
Hia npEPROIa 6TABuN atopkng ékBeong (LEPd) ion | avwtepn twv 85 dB(A), givat
UTTOXPEWTIKI N XPRON KATAAANAWV HECWV ATOMIKNG TpooTaciag (Mwv. 1).

OO

EMF

SAFE

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA NEAIA MMTOPOYN NA EINAI ENIKINAYNA

To NAEKTPIKO pEVNA TTOV S1AVUEL VAV OTIOLOSHTTOTE AYWwYO MPOKAAE( TOTMKA NAEKTPIKA

Kat payvnTika nedia (EMF). To pgvpa cuyk6AAnon¢ dnpiovpysi éva medio EMF yupw
anmd 1o KOKAwHA CUYKOAANONG Kat amod TV iS1a GUCKEUR GUYKOAANGNG.

Ta nAeKTpOHAYVNTIKA TTESia pTopoUV va MapEUPBoUV PE OPIGHEVEG LATPIKEG CUCKEVES
(yia mapadetypa BnpatodOTeC, AVAMVEVUCTIKEG GUOKEVEG, METANNIKEG TTPOOECEIG KATL).
Mpénei va AapBavovral KATAAANAA TTPOANTITIKA HETPA GE GXEON HE ATOUA TTOU PEPOUV
auTtou Tou gidoug cuokevéc. MNa mMapadelypa amayopeVeTe TV gicodo aTnv meploxn
XPNONG TNG GUCKEUNG 1} A§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TIOU TIPOEPXETAL OTOUG
GUYKOAANTEG.

AuTH| N OUOKEUN] GUYKOAANGNG LKAVOTIOIED TIG TEXVIKEC AMAITACGEIS MPOIGVTOC yia
Xpron amokA&loTikly o€ BlopnXaviké mepiBallov yia emayyeApatiké okomd. Agv
gyyvdtal n avriotolyia ota BAacikd 6pla OXETIKA pE TV ékOeon Tou avOpwmov ota
NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia OF OIKIAKO TEPIBANAOV.

‘OMot o1 XEIPIOTEG MPETEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUOOUG KAVOVEG, WOTE VA EAATTWOOUV
oT0 ENAY10TO TV éKBeON oTa MeSia amé To KUKAWHA GUYKOAANGNG:

- mAnoalete pera Toug Ta MeSia OUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PUE AUTOKOAANTN
Tawvia otav givat Suvartov,

Slatnpeite KePAAMl Kat KOPHO 600 TO SuvaTOV MO MAKPUA aMé TO KUKAWHA
OUYKOAANnONG,

- MNV TUAiyovTal moté Ta KaAwSia GUYKOAANGNG YUpw amd peTalAIKd avTIKEIPEVA 1} TO
owpa,

HMNV OUYKOAAEITE PE TO CWHA AVAMESA GTO KUKAWHA GUYKOAARGNG,

Slatnpeite appotepa Ta KAAWSIa GUYKOAANGNG OTO i510 HEPOG TOU CWHATOG,
ouvdéeTe TO KOAWSIO EMOTPOPRHG PEVHATOG CUYKOAANONG OTO KOMUATI UAIKOU
ToU TIPEMEL va GUYKOAANOEi 600 TO Suvatov mo KOovTd 6To onpeio oUvdeong umd
ekTéNeon,

HNV OUYKOAAEITE KOVTA GTN OUGKEUK OUYKOAANONG,

G)o1 o1 XEIPI0TEC Oa IPETTEL VO TNPOUV TIC EAAXIOTEC AMOGTAGEIG OTTWE UTTIOSEIKVUETAL
oto Sektio otoixeiwv EMF,

andotaon and nnyy EMF o€ onpeio mépav Tou omoiov n ékBeon gival KATWTEPN TOV
20% TNnG EAAXIOTNG EMTPEMOUEVNG TIHNG: d = 65 cm.

- ZuoKeun Katnyopiag A:

AUT] N GUYKOAANTIKA MNXAVH IKAVOTIOIE( TIG AMAITHOEIG TOU TEXVIKOU GTAPVTAVT
TIPOIOVTOC Yla AMTOKAEIGTIKI XPH 0N O BIOUNXAVIKO TTEPIBANAOV KAl YIa ETAYYENHATIKO
OKOTIO. AEV EYYUATAL N AVTATIOKPION 0TNV NAEKTPOMAYVNTIKE CULBATOTNTA OE OIKIOKO
mepIBallov Kat 6TT0V UTIAPYXEL ApEST) 0UVSEDN G SiKTUO TPOPOSOGiag XapnAng Taong
TIOVU TPOPOSOTEI KATOIKIEC.

EMI NAEON MPO®YAAZEIZ
- OIENEPTEIEX ZYTKOAAHZHX:
- og mepiBarlov pe av§npévo Kivéuvo nAektpoAnéiag,
- OE MEPIOPIOPEVOUG XWPOUG,
- OEMaPOUCLIa EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV.
MPENEI mponyoupévwg va ekTipnOolv amdé évav "Texviké YmevOuvo” kat va
EKTEAOUVTAL TAVTA TTAPOUGiA AAAWV ATOHWV EKTTAUSEVHEVWV WG TIPOG TIG EMEUPACEL
O€ MEPIMTWON AUEGOU KivéUvou.
MPENEI va vioBeTouvTal Ta TEXVIKA HECA TPOGTACIAG TTOV MEPLYpagpovTal oTo 7.10;
A.8; A.10. TOU Kuvovmpot’: “EN 60974-9: TuGKeVEG Yia OUYKOAANnon to§ou. Mépog 9:
Eykatdotacn kai xprion”
MPEMNEI va anavopsustal n GUYKOAAnon av o xalpw'rnc BpiokeTal avuPpwpévog o€
OXEon PE To SAmedo, EKTOG av Xpnotp HvTat a dameda aoq)a)\slac
TAZIH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEZ: katd tnv €pyacia Me
TIEPICCOTEPOUG GUYKOAANTEG TTAVW OTO i50 KOMMATL I} O MEPIGGOTEPA KOMMATIA
ouvdedepéva NAEKTPIKA, pmopei va SnpiovpynOsei éva emkivéuvo aBpoicpa Tacewv
£V KEVW avAapesa o€ 6uo S1a@opeTikég BAcelg NAEKTPOSIWV | AGUTIEG, OE TIMN OV
HOPEi Va PTAGEL WG TO SUTAG TOU EMTPATEUEVOU Opiov.
Eival avaykaio évag MEMEIPAREVOG GUVTOVIOTIG Va EKTENEGEL TN HETPNON HE Opyava
WOoTE va Kabopicel av umdpyel Kivduvog Kat va pmopei va ulo0etiogl katdAAnia
péTpa TpoOTACiag OMWG MEPIYPAPETAlL OTO 7.9 TOU Kavoviopou “EN 60974-9:
TUOKEVEC yla GUYKOAANon to&ou. Mépog 9: Eykataotaon kat Xprion”

A YMOAOINOI KINAYNOI

- AKATAAAHAH XPHIH: givat emkOvéuvn n €yKatdotaon Ttou CUYKOAANTH yia
omotadimote gpyacia Sla@opeTik amd TNV MpoPAemdpevn (M. emdywpa
CWANVWOEWV amo To 15pIKS SikTvo).
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2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPIFPAOH

2.1 EIZArQrH

AUTOC O OUYKOMNTAG €ival pia TNy PeUUATOG yld T OUYKOAANon To&ou, €18IKd
Kataokevaopévn yla T ouykéAnon TIG (DC) (AC/DC) pe epmUpevpa HF A LIFT kat
ouykOMnon MMA emikaluppévwy nhekpodiwv (pouTihiov, o&éa, Bacikd).

Ta €181kd XapakTneIoTIKA autol Tou ouyKoAMNTH (INVERTER), 6mwg uynAn taxltnta Kat
akpifela pubuiong, mpoodidouv €alpeTIkEG amoSOOEIG 0T CUYKOANON.

H puBuion pe obotnua "inverter” otnv €i0odo TG Ypaupng Tpogodoaiag (Mpwtapyikr)
kaBopilel pia SpacTik ENGTTWON GYKOU TOCO TOU UETACXNUATIOTH O00 TNG EMAYWYIKNAG
avVTIOTAONG I0OTTESWONG, EMTPEMOVTAG TNV KATACKEUT £VOC CUYKOANNTH GYKOU Kat Bapoug
AKPWE TTEPIOPIOHEVWY Kal KABIOTWVTAG EVKOAOTEPA TO XEIPIOUO KAl T HETAPOPA.

2.2 EEAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- MNpooappooTig elaAng Argon.

- Kahwbio emotpo@rig peLHATOG CUYKOAANGCNG CUUIMANPWHEVO HE OKPOSEKTN CWHATOC.
- XelpokivnTog XEIPIOHOG €€ AMOOTACEWC 1 TOTEVOIOUETPOU.

- XelpokivnTog XEIPIOPOG €€ ATTOOTACEWC 2 TTOTEVOIOUETPWV.

- Xe€IPIOPOG €€ ATTOOTACEWG UE TTIEVTAN.

- Kit ouykoAnong MMA.

- Kit ouykdMnong TIG.

- QWTOXPWUIKN HAOKA: UE OTABEPS 1) pUBUI{OpEVO PiNTPO.

- JUVOEOUOG agpiou kat CwAva agpiou yia oUVSeon otn @IaAn Argon.
- MewTtrpag mieong pe pavopEeTpo.

- Aduma yia ouykoAnon TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpta otolkeia mou oxetiCovtal PE TN XPNON Kat TG amoSOOEI; TOU GUYKOAANTH
ouvoyiCovtal oToV TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akdAoudn évvola:
E.A
1- EYPQMAIKOX Kavoviopog ava@opdg yla Tnv ac@AAELa Kal TNV KATACKEUH HNXAVWV yia
OUYKOAMNoN té&ou.
2- ‘Ovopa kat 51euBuvon ToU KATAOKEUAOTH.
3- ‘Ovopa Tou HovTéNoU.
4- 30pBolo EOWTEPIKAG SOUNG OUYKOMNTH.
5- T0uBolo mpoPAenopevng Stadikaaoiag.
6- ZUpPBoAo S: Seixvel 0TI UMOPUV va EKTEAOUVTAL CUYKOMNOELG Og TTEPIBANNOV HE auénpuévo
Kivouvo nAektpomAngiag (.. oAU KovTd o€ HETANIKE oWpaTa).
TOpBoNO ypapung tpogodoaiac:
1~ : eEvaAACOOUEVN HOVOPACIKH TAoN.
3~ : evaAN\ACOOUEVN TPIPATIKN TAoN.
8- Babudg mpootaciag maiciou.
9- TeXVIKA XapAKTNPIOTIKA TG YPAUUNE Tpogodoaiag:
- U, : EvaMacoépevn taon Kai ouxvotnta 1po@odooiag 6UykoAnTH (amodekta dpia
+10%).
-1 : AVWTATO AmoPPOPNHEVO PEVHA ATTO TN YPAUUN.

- I:::?I'Ipavuarmé pevua tpopodoaiag.
10- ATodd0EIG KUKAWHATOG GUYKOAANONG:
- U, : avtatn Tdon 0 avolXTo KUKAWUA.
- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pevpa Kat avtioTolxn Taon Tou UImopouV va TapéxovTal and
TO GUYKOAANTH KATA TN OUYKOAANON.
X : Zxéon Siaheimovoag Aertoupyiag: Seixvel To XpAVo KATA TOV OTOi0 0 GUYKOANTIG
UITOpPEl va TTapéxel To avTioTolxo pevpa (ibla kohova). Ekppdletal oe % Bdoel evog
KUKAOU 10min (m.x. 60% = 6 Aemtd epyaciag, 4 Aemtd mavong KAL),
e mepimtwon mou &EMEPAOTOUV Ol TOAPAYOVTEG XPHoNG (TeXVikoU mivaka,
avagepduevol oe 40°C mepiBdAovtog), emepfacivel n Bepuiky mpootacia (o
OUYKOMNTAG pével oe stand-by péxpt mou n Beppokpacia tou dev katePei ota
ETMTPEMOUEVA OPLA).
- A/V-A/V : Agiyvel TV KAipoka pUBHIONG Tou peUUATOG OUYKOAANONG (eAdxioTo -
U€YL0TO) 0TV avtioTolxn Taon To&ou.
11- ApIOUOC PNTPWOU YIa TNV avayVWPIoH TOU CUYKOMNTH (amapaitnTo yia TV TEXVIKN
oupmapdotacn, (HTNoN AvTAAAKTIK®WY, avalTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOC).
12-—= : Afia tTwv ao@alelv kaBuoTePNEVNG EvEPyoTTOiNONG TTOU TIPETTEL val
TPOBAEPTEL YIO TNV TIPOOTAGIA TNG YPAUMNG.
13- ZUPBOAA AVAPEPOUEVA OE KAVOVEG OOPANEIQG N ONUACIA TWV OTTOIWY AVAPEPETAL OTO
KEP. 1“TeVIKA a0@ANELA YA T CUYKOANNoN TdEou”.

~N
h

Inueiwon: To ava@epOpevo TAPASelypa TNG TAUTENAG Eival EVOEIKTIKO TNG ONHAsiag Twv
OUUBOAWV Kal Twv Pn@eiwv. Ot akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIKEIWV TOU CUYKOANTA
oTNV Katoxn oag mpémel va SlaBactolv KaTeuBeiav oTov TEXVIKO TTivaKa Tou {Slou Tou
OUYKOMNNTH.

3.2 AANATEXNIKA ITOIXEIA

- IZIYTKOAAHTHZ: PBAénemivaka 1 (MIN.1).

- NAMMA: BAéme mivaka 2 (MIN. 2).

To Bapog Tou CUYKOAANTH avaypdgetal otov mivaka 1 (MIN.1).

4. NEPITPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 ZXEAIATPAMMA ANA MONAAEZ

O OUYKOMNTHAG OMOTENEITAL OUCLAOTIKA ATTO HOVASEG 10XVOG Kall ENEYXOU, KOTAOKEUOOUEVES
OE TUMTWHEVO KUKAWHATA Kal BEATIOTOTIOINMEVEG WOTE VA EMTUYXAVOVTAL HEYIoTN aglomoTia
Kal ENATTWHEVN CUVTHPENON.

AUTOG 0 CUYKOMNTAG ENEYXETAL OTTO éVaV HIKPOETTEEEPYADTH) TIOU EMTPETIEL TN PUBLION EVOG
peydAou aplBpol TaPAPETPWY WOTE VA EMTUYXAVETAL pla BENTIOTN GUYKOMNGN O€ KABe
KABeoTWC Kat VAIKO. Eival avaykaio 6w, yia va eKpeTalevovTal MARPWG ol amoSOCEI Tou,
va YVwpiCovTal KAAA ot AEITOUPYIKEG IKAVOTNTEG,.

Nepypaepn (EIK. B)

- Eic060¢ ypappiG Tpo@odoaiag HovopacoiKl, Opdda avopBwTr) Kat CUMITUKVWTEC
emnédwong.

2- Tég@upa switching pe tpaviiotopg (IGBT) kot vrpdifepg. Metatpénel v
avopBwuévn TAON YPAUMAG Ot evaANACOOUEVN TACH LYNARG ocuxvoTntag Kat
mpaypatomolei Tn pUBUION TNG IoXVOG O CLVAPTNON TOL {NTOVHEVOU PEUUATOG/TAONG
OUYKOANANONG.

3-  MetacXnpatioTic VPNARG ouxvoTnTag; n mpwtevouoa TUAIEN TpopodoTeital e TRV
UETATPEMOMEVN TAON amd TO UMAOK 2. Xpetadetal yla va mpooappolel Téon Kal pevpa
OTIG TIMEG TTOU gival amapaitnTteg otn dladikacia cUYKOAANoNG TOou Kal, CUYXPOVWG,
VO HOVWVEL YAABAVIKA TO KUKAWHA CUYKOANNGNG TNG YPAUMIG TPopodoaoiac.

4- Agutepelovca YEQUPA avopOwong HE EMaywyn EMMESWONG: LETATPETEL TNV TAON
/ evaA\aooopevo pelua TTou TpopnBeveTal amod Tn Seutepebouca TUNIEN O CUVEXEG
pelpa / Taon oAV xapnAol KUMATIGHOU.

5- Tég@upa switching pe tpaviiotopg (IGBT) kot vipdiBepc. PETATPEMEL TO PEVMA
e€odou oe deutepevov amod DC og AC yia T cuykoAnon TIG AC (av untdpyouv).

6- HAektpoviké cuoTnpa eAéyxou kat pUBmIONG. EAéyxel oTiypaia tTnv TIPA TOu
PEVHATOC CUYKOANONG KA TO GUYKPIVEL UE TNV TIUF TTOU TTPOSIOP{OTNKE amd TO XEIPLOTH.
Alopop@WVeL Toug AAPoUG eAéyxou Twv drivers Twv IGBT mmou mpaypatomololy tn
pUBUION.

7- Noyiknl gléyxou Aeitoupyiag Tou OUYKOAANTH: TPOYPAUMATiEl TOUG KUKAOUG

OUYKOAMNONG, TPOOTALEL TOUG EVEPYOTIOINTEC, EMBEWPEL TA CUCTANATA ACPOAEIQG.

8- MMivakag TPOYPAMHATIOHOU KOl EHPAVIONG TWV TIAPAHETPWV KAl TPOTIWV
A&ttoupyiag.

9- Tevvitpla gpmupevparog HF (av umapyouv).

10- HAektpoBaABida agpiov npootaciag EV.

11- Avepiotipag PuEng Tou GUYKOAANTH.

12- PUOpIoN €§ aMOCTACEWG.

4.2 LYXTHMATA EAEFXOY, PYOMIZHX KAI ZYNAEZHX

4.2.1 MINAKAZ NIZQ (EIK. C)

1-  Kahwdio tpogodoaiag (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~).

2-  Tevikdg Stakomtng O/OFF - I/ON.

3-  X0vdeon cwlhrva agpiou (LelwTHPAC TTHiEONG GIAANG - GUYKOAANTH).

4- YUVSEOHOG Yia XEIPIONOUG £§ AMOCTACEWG:
Eival Suvatov va epapudoeTe 0TO GUYKOAMNTH, HEOW EI8IKOU GUVEEGHOU 14 TTOAWV TTOU
Bpioketal oTo MOW PEPOG, 3 SIAPOPETIKOUG TUTTOUG XEIPIOHOU £E ATOOTACEWG. AUTOG
0 pNXaviopdg avayvwpiletal autépata Kat EmMTPENEL va pUBUIcETE TIa aKOAoUBEG
TTAPAUETPOUG:

XeIpIoNOG €€ ATTOGTAGEWG ME €VA TIOTEVOIOUETPO:

TIEPIOTPEPOVTAC TO SIOKOTITN TOU TTOTEVOIOUETPOU UETATPEMETAL TO KUPLO peUUA

and eNdx1oTo o€ péyloto. H pUBuon Tou Kupiou pebatog ival amoKAEIOTIKH TOU

XEIPIOHOUL €€ AMOOTACEWC.

XeIpIoNOG €€ AMOOTAGEWG PE TEVTAA:

n TP pevpatog Kabopiletal amd tn Béon Tou mevtdA. Xe tpomo TIG 2 XPONQN,

€miong, N T{eon TOu TIEVTAN EVEPYEL WG XEIPIOPOG OTAPT YIA TO Unxavnua otn Béon

TOU TMARKTPOU AGumag.

XeIPIONOG €€ AMMOOTAGEWG PE 2 TOTEVOIOMETPA:

TO TIPWTO TTOTEVOIOUETPO PUBUIlEl TO KUPLO PeVMA. TO SEVUTEPO TTOTEVOIOUETPO

puBuiCel pia AN mapdpuetpo mou e€aptatal amd Tov evepyd TPATTO CUYKOANNONG.

MNePIOTPEPOVTAG TO TIOTEVOIOUETPO QUTO  ep@avieTal n  MAPAPETPOG  TTOU

HeTaBANeTal €Keivn TN OTyUR (Kat Tou Sev eNEyXETAL T PE TO TIEPIOTPOPIKO

StakdmTn Tou mivaka). H évvola tou Seutépou motevolopetpou givar: ARC FORCE og

TPémo MMA kat TEAIKH KAIMAKA o€ tpémo TIG.

Controller yia Adpma TIG pe motevoiopetpo (av mpoBAémeran):

10 controller TIG emtpémel Tn PUOHION TOU PEVLHATOG PEOW TNG AAUTAG ME

TIOTEVOIOUETPO.

4.2.2 Mnpootivog mivakag EIK. D1

1-  Taxeia Oetikn mpida (+) yla ouveon kaAdwdiou cuykdAANoNG.
2- Tayeia apvnrikn mpida (-)yla ouvdeon kaAwdiou cuykAOAANoNG.
3-  ZUvdeopog yia ouvdeon kahwdiou MARKTPOU Adumag.

4- TUvOeopOG yia oUuvdeon owhrva agpiou Adumag TIG.

5- Mivakag XEpIopwy.

6- TARKTpa eMAOYNE TPOTIWY CUYKOAANONG:

6a XEIPIZMOX E= AMOXTAZEQX
[Z=1] REMOTE
O

EMTPEMEL v HETAQEPETE TOV ENEYXO TWV TTAPAUETPWY CUYKOANONG OTO XEIPIOUO €€
AmooTACEWC.

6b (yma O .° MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&
Tpomog Aertoupyiag: ouykdOMnon pe emevdéedupévo nhektpodio (MMA), kat
ouykOMnon TIG pe epmupeupa 16€ou Sia emapng (TIG LIFT).
7- MAnRktpo smhoij G TAPAUETPWYV TTPOG PUOMION.

To mAKTPO eMAEYEL TNV TAPAUETPO TIPOG PUBUION HE TOV TIEPIOTPOPIKO

Siakdmtn Encoder (8).

H Tipn kat n povdda petprioewg epgavifovtal avtiotolxa otig 08dveg (10) kat Auxvieg
(9).

Mpoooxn: H puBuion Twv mapapétpwy givat eEAeBepn. Ydpxouv 6pwg ouvduaopoi
TIHWV TTOU eV €XOLV TTPAKTIKA Kapia évvold yia Tn GUYKOAANON. ZTnv TEPIMTWon autr
1 OUYKOMNTIKH pnxavr 6a prmopoUoe va pnv AEITOUPYHOEL CWOTA.

MPOXOXH: EK NEOY PYOMIZH OAQN TQN MAPAMETPQN EPFOXTAZIOY (RESET)
MiéCovtag to MAAKTPO (7) Katd Tnv evepyomoinon, emavagépovtal otnv Tipn default
OAEG Ol TAPAUETPOL CUYKOAANONG.

7a HOT START

mmm O.

e Tpoémo MMA avTimpoowmeVel To apxlkd umepevpa “HOT START” (puBuion
0+100) pe évdel§n otnv 08dvn TG mocooTiaiag avénong o€ oxéon e TNV TIUN TOU
EMAEYPEVOU PEVATOG OUYKOAANONG. AUTH N pUBION BENTIWVEL TNV EKKivVNON.

7b KYPIO PEYMA (1,)

mmm O.

e 1pomo TIG, MMA avTimpoowmeUEl TO PEUUA CUYKOANNONG, HETPNHEVO 08 Ampere.
7c ARC-FORCE

0%\ CI
\
100%  CELLULOSIC]
e Tpémo MMA avtimpoowrelel To Suvapikd umepelpa “ARC-FORCE” (puBuion
0+100%) pe €v8el€n oTnv 0006vN TNE TOcooTIa{ag aVENoNG O€ OXEON ME TNV TIUH TOu
TIPOEMAEYHEVOU PEUUATOG CUYKOANONG. AUTA N pUBUIoN BENTIWVEL TN pEVOTOTNTA

NG OUYKOAANONG, omo@elyel To KOMNUA Tou nAektpodiou oTo péTalo Kat
EMTPEMEL TN XPri0N S1a@OPWV TUTTWV NAEKTPOSIWV.
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7d TEAIKH KAIMAKA (t)

Y€ 1pomo TIG avTImPooWMEVEL TO XPOVO TENIKNG KAipakag (pubuion 0.1+10sec.),
amo@elyel Tov TEAIKO KPATAPA TOU KOPSEovIoL GUyKOANong (amd |, wg 0).
METAEPIO

|
.o..
Y& tpomo TIG avTimpoowmnevel To Xpdvo petagpiou oe Seutepdlenta (puBuion OFF,
0.1+10sec.), mpootateVel NAekTPodio Kat Bubiopa TENG amd tnv oeidwon.
8- [epIOTPOPIKOG SAKOTTNG encoder yia T pUOUION TWV TAPARETPWY CUYKOANNONG TTOU
emAéyovTal Ye To MARKTPO (7).
9-  Kokkivn Auyvia, évSeién povadag HETPHOEWC.
10- AA@apBuntikr) 08évn.
11- AYXNIA orjpaveng ZYNATEPMOY (n pnxavi givar pmAokapiopévn).
H amokatdotaon gival autopatn Pe TNV mavon TngG attiag cuvayeppou.
Mnvupata cuvayeppo mou epgavifovtat otnv 006vn (10):
-"A. 1”7 @ mopépBaon BepUIKG TPOOTACIAG TPWTAPXIKOU KUKAWUATOG,.
-"A.2" : mopépBaon OepUIKAC TPOOTACIAG SEUTEPEVOVTOG KUKAWHATOG.
-"A.3” : mapépufaon mMPOOoTaciag yia umEPTAcn TNG YPAUUNE Tpogodoaiag.

-"A.4” : mapépfaon mMpooTaciag yia umdtaon TnE YPaupng Tpopodoaiac.

-"A.5” : mapépPaon mpooTaciag MPWTAPKIKNAG UTEPBEPHOKPATIAG.

-"A.6” : mapépPaon mpooTaciag yia ENEPN GAoNE TNG yPaupng Tpogodoaiag.
-"A.7" : umepPoNKO evamdBepa OKOVNG OTO EOWTEPIKO TNG OUYKOMNTIKAG

HNXavig, amokataoTaon pe:

- E0WTEPIKS KABAPIOUO PNXAVAG,

- m\fktpo display mivaka eAéyxou.
-"A.8” : Bon®ntikn tdon eKTOC range.
Katd 1o ofnolpo TG OUYKOMNTIKAG MNXAVAG UITOPED VA €UQAVIOTE], yld HEPIKA
SeutepdAenTa, To prjvupa "OFF”.

MPOZOXH: AMNOOHKEYZH KAI AMEIKONIZH TQN XYNATEPMQN
Y€ kGBe ouvayepud eival amobnkevpéveg ol pubuicelg TG pnxavic. Mmopeite va
EMAVAKANEOETE TOUG TEAEUTAIOUG 10 ouvayepUOUG WG EENG:
MiéoTe yla pepikd Seutepolenta to MARKTPO (6a) “XEIPIZMOX E= ANOZTAZEQS"
v 0806vn epgaviletal “AY.X" émou “Y” Seixvel Tov aplBpo Tou cuvayeppol (A0 mo
TPOo@ATog, A9 mo maAidg) kat “X” Seixvel Tov Kataxwpnpuévo TUMo auvayeppo (amé 1
WG 8, BAéme AY.1 ... AY.8).

12- Mpdovn Auyvia, 1oX0G avappévn.

4.2.3 MnpooTtivog mivakag EIK. D2
1-  Tayeia Oetikn mpida (+) yla ouvdeon kadwdiou cuykdOAANoNG.
2- Taxeia apvntikn mpida (-) yia cuvSeon KaAwdiou cuyKOAANONG.
3-  TUvdeopog ylia ovvdeon kahwdiov mMARkTpou Aaumag TIG (EIK. D2-a) kat controller TIG
(EIK. D2-b).
4-  TUvSeoNOG yia oUVSECN CWARVa agpiou Aaumag TIG.
5-  Tlivakag XEIpIoHWV.
6- TARKTPA EMAOYNE TPOTIWV CUYKOANNONG:
6a XEIPIZMOX E= ANOXITAZEQX
[Z=] RemoTE

OO
EMTPEMEl va LETOQEPETE TOV EAEYXO TWV TIAPAUETPWY CUYKOANNONG OTO XEIPIOUO €€
QAMOOTACEWC.
6b TIG - MMA
6o O 2

MU QO =
R O T

TpémogAerroupyiag: cuykdOAANon pe emevdedupévo nhektpodio (MMA), cuykdAnon
TIG pe gpmupevpa 16Eou LPNAG Taong (TIG HF) kat cuykdAAnon TIG pe epmopeupa
T6&ou Sia emanc (TIG LIFT).

AC/DC

o

i O

Y€ Tpomo TIG emtpémel va eMAECETE AVAUECO OE OUYKOMNNGON OE OUVEXEG PEUA
DC) kat ouykOAnon o€ evalacoopevo peupa (AC) (Aertoupyia mou umdpyet Hovo

!i

ota povtéha AC/DC).
6d (¢ OH 2T -4T-SPOT
4t O 44t

spor O

Y& Tpomo TIG emtpénel va eMAECETE AVAUEDA O XEIPIOUO 2 XPOVWY, 4 XPOVWV 1) UE
Xpovodiakomtn movtapioparog ( SPOT).
6e (oN O PULSE PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O L

e TpoMo TIG emtpémel va emMAEEETE avapeoa o€ Stadikaoia MaAUIKAG CUYKOANNONG,
mpokaBopiopévng moApIKAG 1y bi-level. Me ofnotd led avtiotoixei o Siadikaoia
ouyKOMNong standard.

7- MNAfjktpo smhoﬂ G TAPANETPWY MPOG pUOBION.

o
=

To mAAKTpO €MAEYEL TNV TTAPAUETPO TTOU PUOUICETAL UE TOV TIEPIOTPOPIKO

Stakdmn Encoder (9).

H tipn kau n povada petpricewg epgavifovtat avtiotolxa otig 00dveg (10) kat Auxvieg
(11).

Mpoooxn: H puBuion Twv mapapétpwy eivat eENeVBepN. Yrdpxouv dpwg cuvduaopoi
TIHWV TTOU Sev €X0UV TTPAKTIKA Kapia évvola yla Tn GUYKOANNON. XTnv TEPIMTWon auTh
N CUYKOMNTIKH pnxavr 6a pmopouoe va Unv AEITOUPYROEL CWOTA.

MPOZOXH: EK NEOY PYOMIZH OAQN TQN MAPAMETPQN EPFOXTAZIOY (RESET)

Miéfovtag Tautoxpova ta MAAKTPA (8) OTnV evepyomoinon, ONEG ol TapdueTpol
OUYKOMNONG emavépyovtat otnv Tipn default.

-52-

7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

71

NPO-AEPIO

|
-
Zetpomo TIG/HF avtimpoowmneel to Xpovo MPO-AEPIOY oe Seutepolemnta (puBuion
OFF, 0.1+10 sec).BeATiwvel TNV €KKiVNON TNG CUYKOAANONG.
APXIKO PEYMA (1

START)

ZeTpomoTIG 2 Xp6vwv kat SPOT GVTITPOooWEVEL TO apXIkd pevpa l Tou Slatnpeitat
yla 0TaBePO XpOVO HE TO TARKTPO Adumag meopévo (pubuion oe Ampere).

3 & TpOmo TIG 4 Xpdvwv avTImPooweVEL TO APXIKO peUa Is Tou Statnpeitat yia dAo
TO XpOvo mou mECeTal To MARKTPO Aapmag (puBuion oe Ampere).

Y& Tpdémo MMA avtimpoowmelel To Suvapiko umepevpa “ HOT START ” (puBuion
0+100%) pe é€vdelgn otnv 00dvn TG mocooTiaiag avénong o€ OXEon UE TNV TN Tou
TIPOEMAEYHEVOU PEVUATOG OUYKOMNONG. AUTH 1 pUBUION BENTIDVEL TN PEVCTOTNTA
NG OUYKOAANONG.

APXIKH KAIMAKA (t,

START)

-0

Ze 1poTo TIG avTimpoowneVEl TO XPOVO TNG apxIKNG KNipakag Tou pevpatog (amo |
£w¢ 1) (pUBIoN 0.1+10sec.). Z& OFF n khipaka Sev givat mapovoa.

Ot mapapetpot I, .. Kat Coanr HImopOUV vVa XpnotpomoinBolv akdpa Kal HE XEIPIOUO
€€ amooTAoew  Ue TTEVTAA, N pUOMION dUWG TTPETIEL VA YiVEL TTPIV evepyoTToinbEi o
{510 XEIPIOHOC.

KYPIO PEYMA (1,)

e
Se tpomo TIG AC/DC kat MMA avtimpoownelel 1o pevpa |, e€66ou. e tpéMO
MAAMIKO kat BI-LEVEL eival to pebpa oto upnAdtepo emimedo ( péyloto ). H
TIAPAUETPOG HETPIETAL OE Ampere.

PEYMA BAZHZ - ARC FORCE

-0

e tpomo TIG 4 xpdévwv BI-LEVEL kat MAAMIKO, IJ QVTITPOOWTTEVEL TNV TIPA
PEVHATOG TIOL UTTOPET VA EVOAACOETAI HE TO KUPILO peupa |, katd tn cuykoMnon. H
Tiun ekppdletat oe Ampere.

e Tpémo MMA avtuimpoowmnevel To Suvapiko umepevpa “ARC-FORCE” (puBuion
0+100%) pe €vdelgn otnv 08dvn TG mocooTiaiag avénong o€ OXEoN UE TNV TN TOU
TIPOEMAEYHEVOU PEVUATOG OUYKOANONG. AUTH 1 pUBUION BENTIWVEL TN PEVOTOTNTA
TNG OUYKOAANONG KAl amO@EVYEL TO KOAMNUA TOU NAEKTPOSIOU 0TO HETAANO.
ZYXNOTHTA

-0

Y& tpomo TIG MAAMIKO avtimpoowmevel Tn ouxvoTnta mdApwong. Na ta povtéla
AC/DC, og tpomo TIG AC (ue amevepyomoinpévn MAAPWON), AVTITPOOWTTEVEL TN
oUXVOTNTA TOU PEVPATOG CUYKOAANONG.

_____ BALANCE

©)
-0 E5= 9] O- O

e tpoémo TIG MAAMIKO, avtimpoowrnevel tTn oxéon (mooooTiaia) avdpeca oto
XPOVO 010U TO PeVMA BpPioKeTal OTO péYIOTO eMimedo (KUPLO PEVMA GUYKOAANONC)
Kal T 6LVOMIKN Tiepiodo maAukéTnTag. Emiong, yia ta povtéAa AC/DC, og 1pomo TIG
AC (ue amevepyommoinpévn MOAMIKOTNTA), N TOPARETPOG AVTITPOCWITEVEL hIa OXECN
avdpeoa og xpdvo pe BETIKO peVA Kal XPOVO PE apvNTIKG peLHA: av N TIUA TNG
TIOPAPETPOU €ival APVNTIKY EMTUYXAVETAL peyalUTepn Bepudtnta kat Sigioduon
010 UNIKO, av n TIPA TG MOPApPETPOU gival OeTIkh emtuyxdvetal YeyalUTepn
EM@avelaKn KaBaptotnTa Kat peyalutepn Bepudtnta Tou nAektpodiov, av n Tipn
NG TAPAUETPOU €ival UNSEVIKN EMTUYXAVETAL LOOPPOTTIO AVAPEDA OE APVNTIKO Kal
BeTIKS pevpa oTtnv mepiodo Tng ouyxvotntag AC. (MIN. 4).

XPONOX SPOT

-0 O- O
e tpomo TIG (SPOT) avumpoowmnevel Tn Sidpkela TG ouykOANong (pubuion
0.1+10sec.).

TEAIKH KAIMAKA (t,

END)

-0

Ze 1p6mo TIG avTITPOOWTEVEL TO XPOVO TNG TENKG KAiaKag Tou peupatog (amo |,
£wg le) (pUBuIoN 0.1+10sec.). Z& OFF n kAipaka Sev gival mapovoa.
TEAIKO PEYMA (I,

O

>e Tpémo TIG 2 xpbévwy avTimpoowneel To TeNkd pevpa |, pévo av n TEAIKH
KAIMAKA (7k) ival puBuiopévn o€ Tipr avitepn Tou undevog (>0.1 sec.).

T 1pomo TIG 4 xpdvwv avTimpoowevel To TEMKS pelpa |, yia 6Ao To xpévo 6mou
méeTal To MAAKTPO Adumag.

Ta peyédn ekppdlovtal oe Ampere.



m eOe— METAEPIO

|
-0 ©) ©- O
Y& tpomo TIG avTimpoownevel To Xpovo METAEPIOY oe SeutepdAenta (puBuion OFF,

0.1+10sec.) Kal mpooTateVel NAeKTPOSI0 Kat BuBiopa THENG amd Tnv ofeidwon.
MPOGEPMANXH HAEKTPOAIOY

7n

O

e TpéMo TIG AC avTITPOCWITEVEL TNV TIUFA TOU AplOUNTIKOU TIPOIOVTOG TOU PEVUHATOG
emi 1o Xpdvo mpoBéppavong Tou nAektpodiou amd Bohppdapio katd v avagAeén
Tou TO&0ou.

8- JOB (o8

RECALL

Mnktpa “RECALL” kat “SAVE” yia tnv amoBrkeuon Kat EMavAkANon e§aTOUIKEUEVWY
TTIPOYPAUHATWV.

9- TeploTPOPIKOC S1aKkOmTNG encoder yia pUBHION TWV TTAPANETPWY CUYKOAANONG
mou emAéyovTtal ue To mMARKTpoO (7).

10- AApapBuntikr) 08évn.

11- Kokkivn Auyvia, évoeién povadag HETPHOEWG.

12- Mpdoivn Auxvia, 1oXUG avappévn.

13- AYXNIA ofjpaveng ZYNATEPMOY (n pnxavi givar pmAokapiopévn).
H amokatdotaon gival autépatn Katd Tnv mavon TnG attiag cuvayeppou.
Mnvupata cuvayeppol mou apgavifovtat otnv 006vn (10):

-"A. 1”7 @ mapépBaon BepUIKIG TPOOTACIAG TPWTAPXIKOU KUKAWUATOG,.
-"A.2" : mopépBaon OepUIKAG TPOOTACIOG SEUTEPEVOVTOG KUKAWHATOG.
-"A.3” : mapépufaocn mMPooTaciag yia uméPTacn TNG YPARUNE Tpogodoaiag.
-"A.4” : mopépPaon mPooTaciag yla UTTGTACN TNE YPAUMNG TPopodoaiac.
-"A.5” : mapépufBaon mpooTaciag mMpwTapyIKAG umEPBepOKpaaiag.
-"A.6” : mapépuBaon mpootaciag yia ENEIYN @ACNG TNG YPAUMAG TPo@odoaoiag.
-"A.7" : umepPoNKO evamdBepa OKOVNG OTO EOWTEPIKO TNG OUYKOMNTIKAG
HNXavAg, amokataoTaon pe:
- E0WTEPIKO KABaPIopd TNG PNXavAS,
- mAfiktpo display Tou mivaka eAéyxou.
-"A.8” : BonBntikn tdon eKTOC range.
-"A.9” : mapéuBaocn mPOOTACIAC YIa AVETTAPK TIEDN TOU KUKAWHATOG YUENG vEPOU

™G AGumag. Amokataotaon Oxl autopatn.
Katd 1o ofnoipo TG OUYKOMNTIKAG MNXAVAG UITOPED VA €UQAVIOTE], yld HEPIKA
SeutepdAenTa, To prjvupa "OFF”.

MPOXZOXH: ANOOHKEYZH KAI AMEIKONIZH TQN XYNATEPMQN

Y& k&Be ouvayepud eival amobnkevpéveg ol pubuicelg TG pnxavic. Mmopeite va
EMAVAKANEOETE TOUG TENEUTAIOUG 10 cuvayepUoUC WG EENG:

Miéote yla pepikd Seutepolenta to MARKTPO (6a) “XEIPIZMOX E= ANOZTAZEQS"

v 086vn epgaviletal “AY.X" émou “Y” Seixvel Tov aplBpo tou cuvayeppol (A0 mo
TPOo@ATog, A9 mo maAidg) kat “X” Seixvel Tov Kataxwpnpuévo TUMo cuvayeppou (amé 1
WG 9, BAEme AY.1 ... AY.9).

4.3 AMOGHKEYXH KAI EMANAKAHXIH EEATOMIKEYMENQN NMPOrPAMMATQN
Eiwcaywyn

H ouYKOAANTIKR pnxavr emrtpémnel va anmobnkevoete (SAVE) e§ATOUIKEVUEVA TTPOYPAUUATA
£pYACI{0G OXETIKA HE VA OET TTAPAUETPWY TTIOU IOXUOUV YIa HIA CUYKEKPIUEV GUYKOAANON.
Kd&be efatopikeupévo mpdypappa pmopei va emavakaleitar (RECALL) oe omoiadrjmote
oTiyn B€tovtag €101 0Tn S1ABE0N TOU XPOTN TN CUYKOMNTIKH MNXavr “€Tolpn yla T xernon
" yla o CUYKEKPIUEVN Epyaaia TTou €xel Tponyoupévwe BeAtioTomoinBei. H cuykoANTIKNA
UNXOVH EMTPEMEL TNV AMOBNKEUON 9 EEOTOUIKEUPEVWV TIPOYPAUUATWV.

Awadikacia amodrikevong (SAVE)
A@oU pubuicate Tn OUYKOANTIKA HNXavr Of TPOTO PBEATIOTO YIO IO CUYKEKPIMEVN
OUYKONNON, evepynoTe wg e€n¢ (EIK. D2):
a) Méote 1o MARKTPO (8) “SAVE” yia 3 Seutepolenta.
B) EppaviCetal“S_ " otnv 086vn (10) kat évag aplOpog petadl 1 kat 9.
y) Meplotpépovtag To S1akomTn (9) emAé€Te Tov apBuod omou BéNeTe va amoBnKeVoeTe TO
TPOYPAUUA.
8) Miéote A To MARKTPO (8) “SAVE™:
-Av 10 TAAKTPO “SAVE” méleTal yla MEPIOCOTEPO Ao 3 SEUTEPONEMTA TO TIPOYPAUUA
amoBnkeveTal owWoTd Kal eppavifetat “YES”,
-av 1o MARKTPO “SAVE” méletal yia Miydtepo amd 3 SeuTepONenTa To MPOYpaAUUa Sev
amoBnkeveTal oWOTA Kal epavifetal” no

Awadikacia emavakAnong (RECALL)
Evepynote wg e€n¢ (BAéme EIK. D2):
a) Méote 1o MAKTPO (8) “RECALL" y1a 3 deutepoleTma.
B) EpgaviCetat“r_ " otnv 086vn (10) kat évag aptBpog petadl 1 kat 9.
y) Meplotpépovtag To SLakomTn (9) eMAEETE TOV apIOO OTTOU AMOONKEVOATE TO TTPOYPAUUA
IOV BEAETE VA XPNOIUOTIOINOETE.
&) Miéote maAL o mMAfKTpo (8) “RECALL":
-av 1o MARKTPo “RECALL" méletal yia meploodTePO amd 3 SeUTEPONENTA TO TIPOYPAUMA
£MavaKaleital owaoTd Kat eppavitetal “YES,
-av 1o MAAKTPo “RECALL" méletat yia Atydtepo amd 3 Seutepolenta To mpdypappa dev
emavakaleital kat egpavitetat” no’”.

IHMEIQZEIX:

- KATA TIZ ENEPTEIEX ME TO NMAHKTPO “SAVE” KAI “RECALL” H AYXNIA “PRG” EINAI
OQTIZMENH.

- ENA MPOrPAMMA NOY ENANAKAAEITAI MMOPEI NA TPOMOMOIHOEI ANANOIA
ME TIZ ANATKEX TOY XEIPIZTH AAAA Ol TPOMOMOIHMENEX TIMEX AEN
AMOOHKEYONTAI AYTOMATA. AN OENETE NA ANOOHKEYZETE TIZ NEEZ TIMEZ XTO
1A10 MPOTPAMMA MPEMEI NA AKONOYOHZETE TH AIAAIKAZIA AMOOHKEYZHEX.

- H KATAXQPHZH TQN EEATOMIKEYMENQN NMPOrPAMMATQN KAl H ANOOHKEYXZH
TQN IXETIKQON NAPAMETPQN EINAI ZTH ®PONTIAA TOY XEIPIZTH.

4.4 Tponog ENEPTOMOIHIHX kat AMENEPFOMOIHIHX WukTtiki povada vepol G.R.A.

(av mpoPAémetar)

Awadikacia anevepyomoinong:

1- Avayte tn pnxavr péow Tou yevikou Stakomtn (2-EIK. C) diatnpwvtag tautoxpova
meopévo To Se&i MANKTPO oTov pnpoaoTivé mivaka (6e-EIK. D2).

2- Znv 08dvn, petd tn Sladikacia Béong o Aertoupyiag, Ba epgpavioTei To privupa "G.ra -
on" (puBuIoN epyooTaciou: YUKTIKA povada evepyomotnpévn).

3- MeploTpéPte TO SIAKOTTN Tou eVKOVTEP (9-EIK. D2) wote otnv 08dvn va eupavioTei To

prvupa “G.ra - OFF”.
4- EmBePaiwote Tnv emioyn méfovTag pia gopd to mAfikTpo (7-EIK. D2).
H yuktikp povada €tol Ba amevepyomoinbei, n OUYKOANNTIKR pnxavr Hmopei va
xpnotpomoinBei xwpic G.R.A. kat wpic Buoua moAwong.

MPOZOXH! AN XPHZIMOMNOIEITE TH ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ XE TPOMO
“G.r.a. - OFF” ME WYKTIKH MONAAA XYNAEAEMENH, H WYKTIKH MONAAA
AEN OA NMPOXTATEYETAI ENTEAQX AMO AYZAEITOYPTIEZ.

Awadikacia evepyomoinong:
Emavaldpete Tnv idia Stadikacia kat pubpiote o€ "G.r.a- on" av OENETE va TNV EVEQYOTIOINOETE.

MPOXOXH: Av n cuokeur} CUYKOANNONG gival puBuiopévn o€ Tpomo "G.r.a - on" al\d Sev
eivar ouvdedepévn kapia povdda Yuéng, HeTa amd pepikd Seutepolenmta epyaciag, Oa
eméupel n mpootacia yia SUCAEIToupyia Tou KUKAWHATOG YUENG (uvupa "A. 9").

PuBuion epyootaaciou: "G.r.a - on".

5. EFKATALTAZH

MPOZMPOXOXH! EKTEAEZTE OAEX TIX ENEPFEIEZ EFKATAZTAZHX KAI TIX

HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TO XZYTKOAAHTH AMOAYTQX ZIBHITO KAl
AMOXYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEXZ XYNAEXEIZ
MPENEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA ANO EIAIKEYMENO KAI MEMEIPAMENO
nPOzQMNIKO.

5.1 ZYNAPMOAOTHZH
ATTOOUOKEVAOTE TO CUYKOANNTH, EKTENECTE TN CUVAPHOAGYNON TwV S1aQOPWV TUNHATWY
TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUOKEVATIA.

5.1.1 Zuvappoloynon kalwdiov emotpopn¢-Aafidag (EIK. E)
5.1.2 Zuvappoloynon kaAwdiov cuyk6AAnong-Aafidag nAektpodiov (EIK. F)

5.2TONOOGETHZH TOY LYTKOAAHTH

EvtomioTe Tov 1010 TomoB£Tnong Tou GUYKOANNTH WOTE va pnv unidpyxouv epnédia og oxéon
Ue To dvolypa €l06dou kat €£660u Tou aépa Yuéng (e§avaykaopévn KukAogopia péow
QAVEUIOTRPA, av urtdpxel). BeBaiwBeite Tautdxpova OTt Sev avavoppo@ouvTal EMAYWYIKES
OKOVEG, SIaBPWTIKOI ATHOI, LYPATIA KATT..

Alatnpeite TouAdyIoTov 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW ATTO TO GUYKOAMNTH.

MPOXZOXH! TomoBetiote T0 GUYKOAANTAN € opt{dvTio eMimedo KatdAAnAng
IKavoTNTAg po¢ To BApog wote va amogevxbolv To avamodoyvpiopa 1
EMKUVOUVEC HETAKIVIOELG.

5.3 XYNAEXH XTO AIKTYO

- MNpwv exteNéoete omoladimoTe nAekTpikr ouvdeon, Befaiwbdeite dTl Ta oToIKED TTOU
avaypa@ovTtal OTov TEXVIKO TvaKa TOU OUYKOMNTH QvTIoTOIKoUV oTnv Tdon Kal
ouxvdTnTa Tou SikTVou Tou SlaTiBevTal OToV TOTIO EYKATACTAONG.

- O OUYKONANTAC TIPETEL va ouvOeDEel amokAEIOTIKA Oe éva ouotnua Tpoodoaciag Ue
YEWUEVO aywyo ouSETepou.

- Tava e§ao@alioeTe TV MPOOoTasia amd TNV EUUEDN EMAPT, XPNOIUOTIOLEITE S1APOPIKOUG
SIOKOTTEG OTIWG:
-Tomou A ( ) YO HOVO@AOCIKA pHNXavApaTa,

-Tomou B ( ) YlQ TPIPACIKA pnyavipata.

- Ta va ikavomolouvTal ot ouvOrKeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdrat n
oUVSEON TNG CUYKOANTIKAG HNXAVIAG 0Ta onpeia Staemagng Tou Siktuou Tpopodoaiag
mou Tapouactalouv oUVOETN avtiotaon Katwtepn amd Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax =
0.2830hm (3~).

- H ouykoAnTikr pnxavr mepthapBavetal oTic amartioelg Tov kavoviopou IEC/EN 61000-
3-12.

5.3.1 PEYMATOAHTHX KAI NPIZA:

ouvdéoTe 0To KAAWSI0 TPOPOSOsiag évav KAVOVIKOTIOINUEVO pEVHATOAATTN (2P + PE) (1~);
(3P + PE) (3~) KatdA\nAng ikavotntag kat mpodiabéote pia mpila Siktvou epodiaouévn pe
AOPANEIEG KAl AUTOHATO S1aKOTTN. To €181k TEpUATIKS Yeiwong mpémel va ouvSebei oTov
aywyo yeiwong (Kitptvo-mpdotvo) g ypappng tpogodociac. O mivakag (MIN.1) avaeépel
TIC TIHEC TWV KOBUOTEPNHEVWY AOPANEIWV O ampere TToU CUMPouAeUovTal BAcel Tou
QAVWTATOU OVOUACTIKOU PEVHATOC TIOU TIAPEXETAL ATd TO CUYKOANTH Kal TNG OVOUAOTIKAG
Tdon¢ tpopodoaiag.

MPOZOXH! H pn Tipnon Twv mapamdvw Kavovwy Kadiotd avamoTeAacHAaTIKO

TO GUOTNHA ACPalEiag ToU MPOPBAETETAL ATTO TOV KATAOKEVACTH (Katnyopia
1) pe emakoAovboug cofapoug KivdUvoug yia dropa (mm.X. nAektpomAnia) kat
AVTIKEIPEVQ (T1.X. TUpKayId).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZIHZ

MPOXOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKONOYOEX ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTI
O ZYTKOAAHTHZX EINAI ZBHEITOZ KAl ATOXYNAEAEMENOX AMO TO AIKTYO
TPOOOAOZIAE.
O Nivakag (MIN. 1) avagépel Tig TIpéG Tou cupBoulevovTal yia Ta KOAWSIa cUYKOAANonG (og
mm?) BACEL TOU YEYIOTOU PEVHATOG TTOU TIAPEXETAL ATTO TO GUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG

TUvdeon Aapmag

- Eiodyete 10 KaAWSI0 peUATOC OTOV EI8IKO AKPOSEKTN (-)/~. ZuvdéoTe To oUVSeoHo 3
mOAwV (MARKTPo Adumac) otnv €181kn mpila. ZuvS£oTe To CwWARVaA agpiou TG AAPmag oTov
£161k6 oUvdeopO.

TUvdeon KaAAwWSiov EMOTPOPIIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG

- MNpénet va ouvdebei 0to PETOANO TIPOG CUYKOAANON 1) OTO METOANIKO Tdyko Omou
otnpiletal, 600 To SuvaTodv O KOVTA 0TNn CUVEEDN UTIO EKTENEDT.

Auto 10 KaAWSlo Tpémel va ouvdeBei otov akpodéktn pe To cupBolo (+) (~ ya
unxavrpata TIG mou mpoPAémouv cuykdAAnon og AC).

TUvdeon oTn PIAAN agpiov

- Bibwote 1o pewtnpa mieong otn BaiBida TG @IAAng agpiov TomobeTwvTag TNV E18IKA
eAdTTwon mou mpopnBeveTal wg EEAPTNHA, OTAV XPNOIUOTIOLETAL aéplo Argon.

- YuvdéoTe To CwANRVA €10680U OEPIOU OTO PEIWTAPA KAl OPANIOTE TNV TTPOUNBEVOEVN
Awpida.

- Naokdpete T0 SAKTUNIO PUOUIONG TOU PEWTAPA Tieong Tptv avoifete T Balida Tng
PLANNG.

- Avoi€te T @IAAN Kat pubuioTe TNV mMoodTNTA agpiou (I/min) cVpEWVA pE Ta EVOEIKTIKA
otolxeia xpriong, BAéme mivaka (MIN. 4). Evdexopeveg S10pOWOEIC TNG EKPONG agpiou
Ba umopolv va eKTENECTOUV KATA T GUYKOAANON evePYWVTAG MAvTa 0To SAKTUAIO TOu
HelwTApa mieonc. EMaAnBg00TE TO KPATNHA CWARVWY Kal CUVSETEWV.

MPOXOXH! KAgivete mavra tn BaABida Tng @raAng agpiov oTo T€A0G TNG EPyaciag.
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5.4.2 ZYTKOAAHZH MMA

Txed0ov 0ha ta emevdedupéva nAektpddia ouvdéovtal oTo BeTIKS OO (+) TNG YEVVATPLAG.

E€aupeTikd otov apvnTikd Moo (-) yia nAektpodia emevoedupéva pe o0.

TUvdeon KaAwdiov ouykoAAnong AaBidac-Baong nAektpodiov

Dpvel 0TO TEPHATIKO évav €I8IKO aKpoSEKTN Tou O@aAilel To EEOKEMAOTO PEPOG TOU

nAextpodiou.

AuTO TO KAAWSI0 CUVSEETAL OTOV OKPOSEKTN HE TO CUPBONO (+).

TUvdeon KaAwdiov eMOTPOPG PEVHATOC GUYKOAANGNG

JuvdéeTal 0To PETANMO TTPOC CUYKOAANON 1} 0TO METAMIKO Tdyko émou otnpiletal, 6oo

yivetal mmo Kovtd oTto onpeio ouvdeong umo eme€epyacia. AuTo To KaAWSIo ouVSEETal oToV

AKPOGEKTN HE TO CUUPBONO (-).

TuoTacelg:

- NeplotpéPte péxpt To BABoG Toug cuVEEoHOUC TwV KOAWSiWV CUYKOAANONC OTIC TOXEIES
mipiCeg (av umapyouv) yia va e€ac@aNioeTe pia TENEID NAEKTPIKA ema@r. e avtibetn
nepimtwon Ba SnuioupyBouv unepBepudvoelg Twy iSlwv Twv cuvdéouwv Pe ypriyopn
®Bopd TOUG Kal AMWAELN ATTOTEAECUATIKOTNTAG.

- Xpnoipormoleite KAAWSIa CUYKOANONG 600 TO SUVATOV UIKPOTEPOU PAKOUG.

- ATIOQEVYETE VA XPNONUOTIOIEITE UETAANKA PEPN TTOU GEV AVIKOUV OTO KOUMATL TTPOG
OUYKOAMNON, WG QVTIKATAOTACN TOU KAAwSIou EMOTPOPHG TOU PEUUATOS CUYKOAANONG.
AuTO umopei va gival emKkiveuvo yla TNV ac@Aleld Kal va SWOEL Un KAVOTTOINTIKA
AMOTENECUATA YIA TN GUYKOAANON.

6. ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZIH TIG

H ouykdMnon TIG eivat pia Siadikacia cuyKOANONG TToU eKPETANMEVETAL TN BepudTnTa
TIOPAYOHUEVN OTTO TO £UMUPO NAEKTPIKG TOEO , ToU Slatnpeital avaueoa og éva ATnKTo
NAekTPOS10 (BoAppapiou) kat To PETAANO TTPOG GUYKOAANON. To nAektpodio Bodgpapiou
otnpifetal amd pa AApma, KatdAMnAn yla va Tou HeTadidel To peUHA CUYKOANONG Kal
VA TIPOOTAEVEL TO (510 TO NAEKTPOSIO KAl TO UMAVIO CUYKOAANGONG ammd TNV ATUOCQAIPIKY
o&eidbwon péow NG porig adpavoug agpiou (kavovikd Argon: Ar 99.5%) mou Byaivel amo to
kepapiko pmek (EIK. G).

Ma wa Ko ouykOAANon, €ival avaykaio va XPnolUOTolEiTe TNV akpiPry Slauétpo
NAeKTPOSioU pE To aKPIBEG pelua, BAénete mivaka (MIN. 3).

H kavovikr mpoegox Tou NAEKTPOSIoU amd TO KEPAUIKO WITEK €ival 2-3mm Kal WITOPE va
@TACEL 8MM YIa YWVEIOKEG CUYKOMAOELC.

H ouykoA\non mpaypatomoleTal HEow TNG TAENG Twv XEMWV TNG oUVSEoNG. Na AemTa maxn
KATAMNAa ipoeTollacpéva (Héxpt Tmm ca.) Sev xpelaletal LAIKS eloaywyng (EIK. H).

MNa peyaldtepa mayn ival amapaitnteg pdafdot idlag cuvBeong Tou Bacikoy UAIKOU Kat
KATAMnANG Stapétpou, pe e8Ik mpoetopacia Twv Xewv (EIK. 1). Eivatr avaykaio, yia
NV EMTUXia TNG CUYKOAANONG, TA KOMUATIA VA €XOUV KaBOPIOTE! TTPOOEKTIKA Kal va pnv
mapouactdlouv o&eidlo, Aadia, ykpdoa, SIANUTEG KATT.

6.1.1 EpmVpevpa HF kat LIFT

EpmVpevpa HF :

To eumUpPeVPA TOU NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal Xwpig tnv ema@r HeTagy nhektpodiou
BoA@papiouv Kal LETAANOU TIPOG CUYKOAANGON, HéOW Wag omiBag mapayduevng améd évav
HUNXaVIOHO UPNARG ouxvoTnTtag. O TPOMog autdg EUMUPEVHATOC SEV CUVEMAYETAL OUTE
EVOWUATWOELS BOAPPAMIOU OTO WIMAVIO GUYKOANNONG, oUTe (pBopd Tou nAekTpodiou Kal
TIPOOPEPEL éva UKONO EeKiVNa OE ONEG TIG BECEIG GUYKOANNONG.

Awadikaoia:

MiéoTe To MANKTPO AApTAG TANCLA{ovVTag 0To PETANO TNV aixpr Tou nAektpodiou (2 - 3mm),
QAVAUEVETE TO EUTUPEVHA TOU TOEOL TTou peTadidetal amé toug maApoug HF Kal, Je avappévo
160, OXNUATIOTE TO PUMAVIO TAENG OTO HETAANO KOl GUVEXIOTE KATA TO HKOG TNG oUVOEONG.
Z€ TEPIMTWON TTOU CLVAVTHOETE SUOKONIEG OTO EUMUPELA TOOU, Tapd OTL BePaiwoate TNV
mapoucia agpiou Kal gival eUaveic ol Ekkevwoelg HF, unv emuévete moAl oTo va uroalete
TO NAekTPOSI0 0TN Spdon tou HF, aANG eMOANBEVOTE TNV EMPAVEIRKT) AKEPALOTNTA KAl TN
SlapépPWon TNG alXUNG EVEEXOHEVWG {WwNPEVOVTAG TNV HE OKOVIOUA, XTO TEAOG TOU KUKAOU
TO pevpa Undeviletal pue pubuiopévn KAipaka kabodou.

EpmUpevpa LIFT :

To eumUupeVa TOU NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal amopakpUvovTag To NAEKTPOSI0 BoAgpapiou
and 1o HETAANO TTPOG CUYKOANON. AUTOG O TPOTIOG EUTTUPEUUATOC TIPOKOAE! AlyOTEPES
NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXAOELG KAl EAATTWVEL OTO EAGXIOTO TIG EVOWHATWOELG BOAPPapiou
Kat n @Bopd Tou nhektpodiou.

Awdikaoia:

AKOUUTTAOTE TNV alXpr) Tou nAektpodiou oto pETaNNo, pe ehappd mieon. Miéote Babid
0 rr)\r']KTpo }\dpnac Kalt onK(boTa TO NAeKTPOSI0 KATE 2-3mm He lepr'] KaeuoTépnon,
ETITUYXAVOVTAG ETOL TO EUTTUPEVHA TOU T16&00.0 ouyKo)\)\r\mq apxikamapdyet éva pedpal, .-
, psw amnd Aiyo Ba mapdyOei To pubUIoHEVO PEVIA CUYKOANNONG. ZTO TENOG TOU KUKAOU TO
pevpa pndeviletal pe Tn pubuiopévn KAijaka kabodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykoMnon TIG DC givat kKatdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUXoug XAAUBEC XapNAWY Kat
VPYNAWY KPAPATWV Kal Ta Baptd HETAAA, XaAKO, VIKENO, TITAVIO KAl KpAUATA TOUG,.

MNa ™ ouykoMnon og TIG DC pe nAektpddlo oTov TONO (-) XPNOIUOTIOIEITAL YEVIKA
NAEKTPOSI10 pE 2% Oopiou (Tavia XpwHATIOUEVN KOKKIVN) 1) TO NAEKTPASI0 pe 2% Kepiou
(Tauvia xpwpaTtiopévn yKpL).

Eivat avaykaio va akovioete afovikd 1o nhektpodio Bohgpapiou, BAéme eik. FIG. L,
TIPOCEXOVTAG WOTE N AU va gival EVTEADG OUOKEVTPN YO VO ATTOQEVYOVTAL EKTPOTTES
TOE0L. To AKOVIoUA TIPETIEL VA EKTEAEITAL KATA TO MNKOG TOU NAeKTpodiou. AUTH n evépyela
Ba emavalapBavetal meplodikd og cuvdptnon TNE XPriong Kat TG @Oopdc Tou nhektpodiou
n 6tav 1o {610 KNASWONKe ampoPAenta, ofeldwONKe 1 dev xpnopomoiOnke owotd. L&
Tpomo TIG DC givan Suvatr n Aetrtoupyia 2 xpoévwv (2T) kat 4 Xpovwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC
AUTOG 0 TUTOG CUYKOAANONG EMITPEMEL VA OUYKOAAEITE O METOANA OTIWG AANOUMIVIO Kat
payviolo mou oxnuatilouv otnv EME@AVEI €Va TIPOOTATEUTIKO KAl HOVWTIKG o&gidlo.
AvaTtpémovTag TNV MOAKOTNTA TOU PEVHATOG CUYKOANONG KATOPOWVETE va “OmAceTe” To
EMPAVEIOKO OTPWHA 0&EISiIOU PHECW EVOG UNXaVIOUOU TTou AéyeTat“lovikr appoBoAn”. H tdon
gival evalakTikd Betikr (EP) kat apvntikn (EN) oto nAektpddio Bogpapiou. Katd to xpévo
EP 1o o&gilo apaipeitat amod tnv em@dvela (“kabaplopdg” i “viekamdl”) emrpénoviag To
OXNUATIOUO Tou pmaviou. Katd 1o xpdvo EN yivetal n péylotn Bepuikn £10¢gpopd 0To HETaAO
EMTPEMOVTAC TN OUYKOMNoN. H duvatétnta va petaBdlete tv mapduetpo balance oe
AC emTPEMEL VA ENATTWOETE TO XPOVO TOu peLpATOC EP 0To eAdXI0TO eEmTpémovTag pia o
YPryopn ouykoAAnon.
MeyaNUtepeg TIpEG balance emtpémouv pia o ypriyopn OUYKOAMNON, HeyalUTePn
Sieioduon, TTo CUPTTUKVWHEVO TOEO, TTLO OTEVO UITAVIO GUYKOAANONG KABWE KAl TIEPLOPIOUEVN
Béppavon Tou NAeKTPodiou. MIKPOTEPES TIHEG EMTPEMOULV Hia MEYaNUTEPN KaBapldtnta
TOU Koppatiou. H xprion piag tipig balance moAO xaunAn cuvemayetal tn Siebpuvon tou
TOEOL Kal Tou amo&eldwévou pépoug, TV urepBEpuavon Tou NAektpodiou e emakoloubo
OXNUATIOUO MIAG 0QAipag oTNV alXur Kat EAATTWON TNG EVKONAG EMMUPEVHATOG KABWG Kat
™ge KarsuBuvrlernrac Tou t6ou. H xpron piag unsp[io)\lKr’]c TIuNG balance cuvemayetal
éva pmavio OUYKOMNNONG “Aepwpévo” HE OKOUPEC EVOWHATDTELC,.
O mivakag (MIN. 4) cuvoyilel TI¢ ouVETELEG METABOANG TWV TTOPAUETPWY OTN CUYKOAANON
AC.

Y& tpomo TIG AC eivai Suvati n 7\5|roupvla 2 xpovwv (2T) kat 4 xpovwv (4T).

loxVouv emiong ot 08nyieg apopolueveS Tn Sladikacia GUYKOAANONG.

Stov mivaka (MIN. 3) avaypd@ovTal Ta eVOEIKTIKA OTOIXEID YIa T GUYKOAANGN O€ AAOUIVIO.
O kataMnAGTEPOG TUTTOG NAeKTPOSioU €ival To NAekTPOSI0 kKaBapou BoAgpapiov Awpida
TIPACIVOU XPWHATOG).

6.1.4 Aladikagia
- PuBpiote 10 pelpa ouykOAAnoNG otV Ty mou emOUUEITE pE TOV TIEPIOTPEPOUEVO
S1aKOTTN. MPOCAPUOCTE EVOEXKOUEVWE KATA TN GUYKOAANON OTNV TIPAYHATIKH avayKaia
OepuIkn el0@opd.

- TéoTe To MARKTPO AApTag EAEYXOVTAG TN OWOTH Por Tou agpiou amd tn Aauma. Pubuiote,
av gival amapaitTo, To XPOvo MPo-agpiou Kal peta-agpiou. Ot xpdvol autoi pubuifovtat
avdloya HE TIG AEITOUPYIKEG OUVONKEG Kal, €18IKA n KabBuoTtépnon Tou UETa-agpiou
TIPETTEL VA €ival TETOLA TIOU VA ETIITPETIEL, OTO TENOG TNG CUYKOANNONG, VA KPUWOOULV TO
NAekTPOSI0 Kat To BUBIoHA XWPIG va €pBouV O EMAPN| e TNV ATHOOPALPA (0EEIBWOELG
KAt KNMOWOELG).

Tponog TIG pe ouxvétnta 2T:

- MéCovtag péxpt to ‘repua T0 n}\nKrpo Aaumag (PT.) npom)\sl T0 surlupsuua TOoU TO&0U
UE pevpa lsmr > ouvsxsla TO pevpa avédvetal clPPwva He tn ouvdptnon APXIKH
KAIMAKA pEXPL TNV TIUH TOU PEVUATOG ouyKo)\)\nonc

- Na va S1akOPeTe TN OUYKOAANON A@AOTE TO TAAKTPO TNG AQUIOG TTPOKOAWVTAG TN
Babuiaia aktpwon Tou pevpatog (av evepyomoiribnke n Aetrtoupyia TEAIKH KAIMAKA) iy
TO AUECO OPNOIHO TOU TOEOU pe EMaKOAoUBO HETA-AEPLO.

Tpomog TIG ue Sadoyn 4T:

- H mpwtn mieon Tou MAiKTPOU npon(cx)\el mv ava(p)\sﬁn Tou T6&ou pe pevua | Iy
sAsuGspwcn 0L rr)\r]KTpou To pevpa avfavetal Katd tn Asrtoupyia APXIKH KAIMAKA
HEXPL TNV TIur PEVHATOG OLYKOMNONG. H i aut Slatnpeitat kat 6tav 1o TAAKTEO
eAuBepwvetat. Otav méletal ava To MARKTPO To PeUUA qpxl{sl va ENATTWVETAL KATA
™ Aerroupyia TEAKH KAIMAKA péxpt I, Auth Siatnpeitat uéxpt va z)\suespwesl T0
TARKTPO TToU o)\OK)\npwvsl TOV KUKAO UuyKo)\)\nonc apxiCovtag tnv mepiodo petd-agpiou.
AvTiBéTwe, av katd tn Aettoupyia TEAIKH KAIMAKA eheuBepwveTal To TTARKTPO, 0 KUKAOG
OUYKONMNONG TEAEIWVEL apéowg Kat apyilel n mepiodog peta-agpiou.

Tpomog TIG pe Stadoxn 4T kau BI-LEVEL:

- H mpwtn mieon tou mMARKTPOU TPOKaAEl TNV avAgAe€n Tou Téou pe pevpua | Imnv
€AeVOEPWON TOU TMARKTPOUL TO PeVUMA au&dvetal katd Tn Aertoupyia APXIKH KRIMAKA
UEXPL TNV TP PeVMATOG oUYKOMNONG. H Tiu autr diatnpeital kat dtav 1o MARKTPO
eAuBepwvetal. e KdOe sm’)psvn mieon Tou MARKTPOU (0 XPOVOG METAgU mieong Kat
s)\suespwonq TIPEMEL va gival ouvmpnc S1apKelag) To pevpa Ba ps‘rqﬁa)\swl petagy
NG TIPAG oV pU@plGTnKE otnv napdpetpo BI-LEVEL || kal tnv Tlpn Kupiou pgvpaTog ..
AlampwvTag MEGHEVO TO TARKTPO YIa TOPATETAUEVO Xpovo, TO PEVUA ENATTWVETOI KOTQ
™ Aerroupyia TEAIKH KAIMAKA péxpu |, . Auth Siatnpeital péxpt va s)\suespwesl T0
TIAKTPO TTOU o)\OK)\npwvsl TOV KUKAO ouyKo)\)\nonc apxiCovtag tnv mepiodo petd-agpiou.
AvTIfETwE, av katd T Aettoupyia TEAIKH KAIMAKA eheuBepwveTal To TTARKTPO, 0 KUKAOG
OUYKONMNONG TEAEIWVEL apéowg Kat apyilel n mepiodog peta-agpiou (EIK. M).

6.2 XYTKOAAHZH MMA

- Eival avaykaio va avagepbeite oTig 08nyieg Tou KATAOKELAOTH OV avaypd@ovTtal oTn
OUOKELAOIA TWV XPNOIHOTTOIOUMEVWY NAEKTPOSiwV Tou Seixvouv Tn owoTr MOAKOTNTA
ToU NAeKTPOSiOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pEVA.

- To pebpa OLYKONANONG TPETEL va PUBUIOTED OE ouvApTNon HE TN SIAPETPO TOU
NAEKTPOSIOU TTOU XPNOIHOTIOLEITAL KAl TOV TUTIO OUVEEONG TTou BENETE va EKTENEOETE.
EvEIKTIKA Ta pevpATA TTOU XPNOtHoTololvTal Yia TiG S1a@opeg Slapétpoug nAektpodiou
givat

@ HAektp6Sio (mm) Peopa ouyk6Mnone (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Mapatnpriote 6t pe ion Siduetpo nAektpodiov, LPNAéEG TIPéEG pevpatog Ba
XPNolgomolovvTal yla €MneSeG OUYKOAOELS, €V yla KAOETEC 1} avAoTPOQEC
OUYKOMAOELIG Ba TIPETEL VA XPNOIOTTIOOVVTAL TTIO XApNAG pevpaTa.

- Ta UNXaVvIKA XOpaKTNPIoTIKA TNG oUvSeong ocuykoAnong kabopilovtal, mépa amod v
eMAEYHEVN €VTAON PEVHATOC, AMd TIG ANNEG TTAPAMETPOUG GUYKOANNONG OTIWE UAKOG
T6&ou, TaxuTNTa Kal Béon exTéAeonc, SIAUETPO Kal ToIOTNTA Twv NAEKTPodiwv (yia T
OWOTH CUVTAPNON TTPOCTATEVETE T NAEKTPOSIA amd TNV Vypacia L EiSIKEG CUOKEVATIES
1} Brikeq).

- Ta XapakTnploTikd TNG oUYKOANnong egaptwvtal kKat and tnv Tiur tou ARC-FORCE
(SuVaMIKR CUPTEPIPOPA) TNG CUYKOANNTIKAG UnXavic. H mapduetpog autr pubuiletat
and Tov mivaka, 1 puBMICeTal PE XEIPIoUS EE ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.

- Napatnpriote ott LPNAéG TIEG ARC-FORCE mpoaodiSouv peyalutepn Sieioduon kat
EMTPEMOUV TN OUYKOAANoN o€ omoladnmote Béon ocuviBwg e Baocikd nAektpodia,
XAUNAEG TiuéG ARC-FORCE emitpémouy éva T0€0 o HAAAKO Kal Xwpig TMTOINEG ouvhBwg
Ue nAekTpdSIa pouTihiou.

H ouykoANnTIKr pnxavy gival emiong epodlacpévn pe ovotipata HOT START kat ANTI
STICK mou gyyuwvTal EVKOAEG EKKIVAOELG Kal eUmodifouv To KOAMNpa Tou nAektpodiou
07O HETAANO.

6.2.1 Aiadikacia

- Kpatwvtag tn pdoka MMPOXTA XTO MPOZQMO, TpipTe TNV Aty TOU NAEKTPOSioU TAVW
OTO KOUUATI TTPOG CUYKOANNON EKTEAWVTAG Mla Kivnon oav va avdBete éva omipto. Auth
givat n mo owoTr HéBodog yia TV avaAeén tou To&ou.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 nAektpodio mavw oto pétalo Siétt Ba pmopovoate va
BAGYeTe TNV emévduon kaBloTwvtag SUGKOAN TNV AvAaPAeEn Tou TOEou.

- MO avayel o 160, mpoomabroTe va SlaTNPACETE pia amdotacn amod To LETAANO {on
HE TN SIAUETPO TOU XPNOIUOTIOIOVHEVOU NAEKTPOSIOL Kal SIaTNPROTE AUTH TV andoTaon
600 10 Suvatdv Mo oTABEPN KATA TNV EKTEAEON TNG CUYKOAANONG. OupnBeite 6Ti n KAion
Tou nAektpodiou oTNV KaTELOLVVON TOL TTPOXWPHATOG Ba TTPEMEeL va ival epimou 20-30
Hoipec.

- 270 T€\OG TOU KOPSOVIOU GUYKOAANONG, GEPTE TNV AKPN TOU NAEKTPOSIOU EAAPPWE TTPOG
Ta oW Og OXéon HE TNV KATELOUVON TTPOXWPNHATOG, TAvw amd Tov Kpathpa yia va
EKTENEOETE TN YEUION, OTN OUVEXELD ONKWOTE Ypriyopa To NAektpodio amd to Bubioua
™ENG yia va emteuyBei To oPrioipo Tou To&ou (OYel; Tou kKopdoviol cuyKOAnong - EIK.
N).

7.XYNTHPHZH

MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ XYNTHPHXIHZ, BEBAIQOEITE
OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAI AMOXYNAEAEMNEOX AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHX XYNTHPHIHX MMOPOYN NA EKTEAEZITOYN AMNO TO
XEIPIZTH.
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7.1.1 Aapna

- Mnv akoupmdte tn AAuma kat 1o KaAwdio g og Bgppd Koppdatia. Autd Ba pmopolvoe
va TTPOKAAEDEL TNV TAEN TWV HOVWTIKWY LAIKWV BETOVTAC YPriyopa TN CUCKEUN €KTOG
Aerropuyiag.

ENéyxeTe mePLOSIKA TO KPATNHA TNG OWARVWONG Kal TwV CUVSECEWV agpiou.

ZeuyapwoTe MPOOEKTIKA Auma o@dNiong nAektpodiou, TOOK AApmag pe tn SIApeTpo
Tou NAekTPoSiou EMAEYPEVN WOTE VA ATTOPEVYOVTAL UTTEPOEPUAVOELG, KaKH Stadoan Tou
agpiou kat oxeTikr SuoAertoupyia.

ENéyxeTE, TOUNAXIOTOV Hia @OPA TNV NUéPQ, TNV Katdotaon ¢Bopdg Kal Tn owoTh
OUVAPUOAOYNON TWV TEPUATIKWY HEPWV TNG AAUTAG: OTOMIO, NnAektpodio, Aafida,
o@dhiopa nhektpodiou, Siavopéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA
AMO NMPOXQMIKO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO
TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE
ITO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHXTOX KAI
AMOZYNAEAEMENOZX ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EvSexopevol éAeyxol HE NAEKTPIKN TAGN OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH Mmopouv
va mpokalégouv cofapn nAektpomAngia amé aueon ema@n pe pépn VMO Taon Ka/n
Tpavpata OPEINGPEVA OE AUECT EMAPN HE Opyava GE Kivnon.

- MNeplodika Kal mAvIwg avaloya PE TN ouxvoTnTa XPNong n T moodtnta okdvng Tou
TEPIPANNOVTOG, EMOEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG CUYKOAANTIKAG UNXAVAG KAl AQAIPECTE
TN oKOvN Tou TOTOBETAONKE OTIC NAEKTPOVIKEG TIAAKETEG ME TTOAU palakid Bolptoa n
KaTtdMnAa StohuTtika

- Mg v eukaipia €NEYXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OQAMOMEVEG Kal Ta

kapm\apiopata dev mapouctalouv BAEREG 0Tn pévwon.

310 TENOG QUTWV TWV €VEPYEIWV &avaTomoBeTAOTE TIC TAAKEG TOU OUYKONNTH

o@alifovtag péxpl To Téppa TI¢ Bideg oTepéwong.

ATO@QEVYETE AMOAUTWG VA EKTEAEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE AVOIXTO GUYKOAANTH.

A@OU eKTENEOATE TN OLUVTAPNON 1 TNV ETIOKEV, OTTOKATAOTAOTE TIC OUVOETEIC Kal Ta

Kapm\apiopata 6mwe ATav 0TnV apxr POCEXOVTAG WOTE AUTA va Unv épBouv ot emaen

UE PépN TTOU KIVOUVTAL f} TIOU UITOPOUV VA OTACOLV O UPNAEG BEPUOKPATIEC. AEOTE PE TIG

Awpideg GAoUG Toug aywyoug dmwg otnv apxIkn didta&n mpooéxovtag va Siatnpnouv

AMOAITWG HOVWHEVEG Ol CUVSETEIC TIPWTEVOVTOG O€ LYNAR TAoN amod TIG SeUTEPEVOVTES

O€ XapnAn Taon.

Xpnolpomolote OAe¢ TIC auBevtikég podéleg kat Bidec yia va avakAeioete TNV

KOTOOKEUN.

8. WAZIMO BAABHZ

SE NEPINTQXH ENAEXOMENHZ ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAYZ THXZ MHXANHZ, KA

I TTPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAZ

KENTPO EZYMHPETHZHX EAEFXETE AN:

- To pelpa OuyKOAANONG e€ival KAtdMnAo yla ™ SIAMETPO Kal Tov TUTO TOu
Xpnotpomololpevou nhektpodiou.

- Me 10 yeviko S1akomtn o€ «ON» n oXeTIK AApma eivat avappévn: o€ avtifetn mepimtwon
n BAARN ouvrBwg Bpioketal otn ypappn Tpo@oddTtnong pevpatog (kadwdia, mpila kat /
1 {0, ACPANEIEG, KATT).

- To kitpvo LED mou onuaivel Tnv eméupaon tng Bepuiknig acedAelag Omep 1 umo-tdon H
BpaxUKUKAWUATOG SeV gival avappévo.

- BePawwbeite 611 mapakoloubrioate tn oxéon
OvopaoTiKAG SIGMeng oe mepimtwon eméupaong TnG BePUOCTATIKAG MPooTaciag
avapévate ™ QUOIKAR YUEN TNG OUOKEUNG, €MAANBEVCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU
aveploTthpa.

- EAéy&te TV TAON TG YPAUUNG: av N TR ivat umepBoAkd uPnAr 1 XapnAf 0 GUYKOANTAG
TIOPAMEVEL UTTAOKAPIOUEVOC.

- ENéy€ate OT Sev eppavifetal kamolo BpaxukUKAwpa Katd tTnv €6080 TNG OUOKEUNG:
0’ auTh TN TIEPIMTTWON TIPOPBEITE OTOV ATTOKAEICHO TOU ATTPOOTITOU.

- Ol OUVOEDEIC TOU KUKAWMATOG OUYKOMNNONG €XOuV Yivel owoTd, €81ka av n Aapida
Tou kaAwdiou palag ival MPAYHATI CUVOESEUEVN OTO KOMMATL KAl XW PIG apeUBoAn
HOVWTIKWV LNIKWV (TT.X. Bepvikia).

- To aéplo NG MPOCTACIAG TTOU XPNOIUOTIOIEITE Eival OWOTO Kal OTN OwoTH TuodTNTA.
(Argon 99.5%).
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG S| MMA DESTINATE UZULUI
INDUSTRIAL S| PROFESIONAL.
Observatie: in textul care urmeaz se va utiliza termenul »aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de
protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc.
Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudurd; 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.

- Nufolositi 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 curitate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartatl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa elimine
gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare sistematica
pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia
Ior, concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de cdldurd, inclusiv iradiatia solara (daca se
utlllzeaza)

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 UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNIEN 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: Dacd, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echip te adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

HOOROA®

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice
si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata
apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive medicale (de exemplu
stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa protejeze persoanele
care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se va interzice accesul in zona in care este
folosit aparatul de sudura sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care
sunt supusi sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind produsele destinate
utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza conformitatea
cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum
expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru este
posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau in
jurul corpului;

nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil de
imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;
distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care expunerea este mai mica de
20% din valoarea minima permisa: d = 65 cm.

0N

- Aparatde clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este a5|gurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

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 indltime fata de sol, in afara
de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se lucreazi 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

- 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.

2. INTRODUCERE $| 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
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considerabild si precizia reglarii, permit calitatea excelenta a operatiei de sudura.

Reglarea prin intermediul sistemului cu ,invertor” la priza de alimentare (primar) permite
n plus o reducere drastica de volum al transformatorului si a reactantei de nivelare, adica
reducerea volumului si greutdtii aparatului de sudurd, facilitdind astfel manevrarea si
transportul acestuia.

2.2 ACCESORII LA CERERE

- Setsudurd MMA.

- Setsudurd 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 manuald 1 potentiometru.

- Comanda de la distanta manuald 2 potentiomentri.

- Comanda de la distanta cu pedala.

- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmdtoarele semnificatii:
Fig.A
1- Normi EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura cu
arc electric.
2- Numele si adresa fabricantului.
3- Numele modelului.
4- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
5- Simbolul procedeului de sudura prevazut.
6- Simbolul S: indicé 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 prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativd monofazicg;
3~ :tensiune alternativa trifazica.
8- Gradul de protectie a carcasei.
9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:
- U_ : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura (limitele
admise £10%).
= | a : Curent maxim absorbit din priza.
- |, Curentul efectiv de alimentare.
10- Randamentul circuitului de sudura:
- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudurd deschis).
- L/U, : Curent si tensiune 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 transmite
curentul corespunzdtor (aceeasi coloand). Se exprimd in % pe baza unui ciclu de 10
minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).
Tn cazul in care se vor depéasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare, raportati
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termicd a aparatului
(aparatul rdmane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).
A/V-A/V : indica gama de reglare a curentului de sudurd (minim - maxim) la tensiunea
arcului corespunzdtoare.
11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudurd (indispensabil pentru
asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii produsului).
12- 4=~ Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.
13- Simboluri care se refera la normele de sigurantd a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

~N

Observatie: Exemplul de placd indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudurd achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNIC_E:
- APARAT DE SUDURA: a se 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 alcétuit 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
numadr 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
capacitdtilor sale operative.

Semnificatia (FIG. B)

1- Intrare priza de alimentare cu caracteristica monofazica, grup redresor si
condensatori de filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresatd
in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul /
tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la valorile
necesare operatiei de sudurd cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola galvanic
circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-& cu
ondulatie foarte redusa.

5- 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).

6- Panou electronic de control si reglare; verifica instantaneu valoarea curentului
de sudurd comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile de
comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza reglarea.

7- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteazd ciclurile de
sudurd, comandd sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.

8- Panou de setare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

9- Generator aprindere HF (daca sunt prezente).

10- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV.

11- Ventilator pentru racirea aparatului de sudura.

12- Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $1 CONECTARE
4.2.1 Panou posterior (FIG. C)

1- Cablu de alimentare (2P + PE) (1~) sau (3P + PE) (3~).
2- Intrerupétor general O/OFF - I/ON.

3- Racord pentru conectarea tubului de gaz (reductor presiune butelie aparat de sudurd).
4- Conector pentru comenzile de la distanta:
Prin intermediul conectorului corespunzator de 14 poli situat in partea posterioara, se
poate transmite aparatului de sudura diferite tipuri de comenzi de la distanta. Fiecare
dispozitiv este recunoscut in mod automat si permite reglarea urmatorilor parametri:
- Comanda de la distanta cu un potentiometru:
rotind de butonul potentiometrului se variaza curentul principal de la valoarea
minima la cea maxima absoluta. Reglarea curentului principal este posibild numai
prin comanda de la distanta.
Comanda de la distanta cu pedala:
valoarea curentului este determinata de pozitia pedalei (de la cea minima la cea
maxima setata pe potentiometrul principal). In modul TIG 2 TIMPI, apésarea pedalei
are functie de comanda de start pentru aparatul de sudura in locul butonului
pistoletului (daca este prevazut acest lucru).
Comanda de la distanta cu doi potentiometri:
Primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru
regleazd un alt parametru care depinde de modul de sudura activ. Prin rotirea
acestui potentiometru se vizualizeaza parametrul care se modifica (care nu mai
este controlabil cu butonul de rotire de la panou). Semnificatia celui de-al doilea
potentiometru este: ARC FORCE dacé este in modul MMA si RAMPA FINALA dacé este
in modul TIG.
Controller pentru pistolet TIG cu potentiometru (daca este prevazut):
controllerul TIG permite reglarea curentului de la pistoletul cu potentiometru.

4.2.2 Panoul anterior FIG. D1
1-  Prizé rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
2- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
3- Conector pentru conectarea cablului butonului pistoletului.
4- Racord pentru conectarea tubului de gaz al pistoletului TIG.
5- Panou comenzi.
6- Butoane de selectare a modurilor de sudura: _

COMANDA LA DISTANTA

[Z=1 RemoTE :

Qo
Permite transferul controlului parametrilor de sudurd la comanda la distanta.
6b (ymp O.F |MMA-TIGLIFT
TGLFTO A

Modul de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA) si sudura TIG cu amorsarea
arcului prin contact (TIG LIFT).
7- Buton de selectare a parametrilor de reglat.
Butonul m selecteazd parametrul de reglat cu maneta Encoder (8);

valoarea si unitatea de masura sunt afisate respectiv pe display (10) si led (9).

N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Existd, totusi, anumite combinatii de valori care
nu au nicio semnificatie practica pentru sudurd; in acest caz, aparatul de sudura ar
putea sd nu functioneze corect.

N.B.: RESETAREA TUTUROR PARAMETRILOR DIN FABRICA (RESET)
Apasand butonul (7) la pornire, toti parametrii de sudurd revin la valoarea prestabilita.
7a HOT START

In modul MMA reprezintd supracurentul initial “HOT START” (reglare 0+100) cu
indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea curentului de sudura
selectat. Aceastd reglare imbunatateste pornirea.

7b CURENTUL PRINCIPAL (1)

In modul TIG, MMA reprezinta curentul de suduré masurat in amperi.

7c ARC-FORCE

LR\ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
In modul MMA reprezinta supracurentul dinamic “ARC-FORCE” (reglare 0+100%)
cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului de
sudurd preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea sudurii, evitd lipirea

electrodului de piesa si permite folosirea unor tipuri diferite de electrozi.
RAMPA FINALA (t,)

7d

ONte

[— O.
In modul TIG reprezinta timpul rampei finale (reglare 0.1+10sec.); evita craterul final
al cordonului de sudura (de la |, Ia 0).

7e POST-GAZ

|
.o..
In modul TIG reprezinta timpul de post-gaz in secunde (reglare OFF, 0.1+10sec.);
protejeaza electrodul si baia de sudura impotriva oxidarii.
8- Maneta encoder pentru setarea parametrilor de sudura selectionabili cu tasta (7).
9- Led rosu, indicarea unitatii de masura.
10- Display alfanumeric. B
11- LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma indicate pe display (10):
-”"A.1” : interventia protectiei termice a circuitului primar.

-57-



12

-"A.2” : interventia protectiei termice a circuitului secundar.

-”"A.3” : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare.

-"A.4” : interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de alimentare.

-"A.5” : interventia protectiei supratemperatura primara.

-"A.6” : interventia protectiei datoritd lipsei fazei liniei de alimentare.

-"A.7" : depunere excesiva de praf in interiorul aparatului de sudurg, restabilire cu:
- curatarea interna a masinii;
- tasta display de pe panoul de control.

-"A.8” : Tensiune auxiliara in afara intervalului.

La stingerea aparatului de sudurd se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea "OFF”.

N.B.: MEMORIZAREA S| AFISAREA ALARMELOR

La fiecare alarma sunt memorizate setarile aparatului. Pot fi apelate ultimele 10 alarme
dupa cum urmeaza: . 3

Apasati, timp de cateva secunde, butonul (6a) “COMANDA LA DISTANTA".

Pe display apare mesajul “AY.X" unde “Y” indica numarul alarmei (A0 mai recentd, A9 mai
veche), iar X" indica tipul alarmei inregistrate (de la 1 la 8, vezi AY.1 ... AY.8).

Led verde, putere aprinsa.

4.2.3 Panoul anterior FIG. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

Conector pentru conectare cablu buton pistolet TIG (FIG. D2-a) si controller TIG (FIG.
D2-b).

Racord pentru conectarea tubului de gaz al pistoletului TIG.

Panou comenzi.

Butoane de selectare a modurilor de sudura:

COMANDA LA DISTANTA
[Z=1] RemoTE :
(O]
Permite transferul controlului parametrilor de sudurd la comanda la distanta.

6b TIG - MMA

T6HF O 2
MU QO =
R O T

Modul de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA), sudura TIG cu amorsarea
arcului la Tnalta frecventd (TIG HF) si sudura TIG cu amorsarea arcului prin contact
TIG LIFT).

AC/DC

!i

i O

In modul TIG permite alegerea intre sudura cu curent continuu (DC) si sudura cu
curent alternativ (AC) (functie prezentd numai la modelele AC/DC).

6d (3t O 2T-4T-sPoT
O

SPOT O eoee

In modul TIG permite alegerea intre comanda in 2 timpi, 4 timpi sau cu temporizator
de punctare (SPOT

0N Orust

PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

6e

O
3

BiLEVEL O L
In modul TIG permite alegerea intre procesul de sudura pulsat, pulsat predefinit sau
bi-level. Cu ledurile stinse, corespunde procesului de sudura standard.
Buton de selectare a parametrilor de reglat.
Butonul selecteaza parametrul de reglat cu maneta Encoder (9);

valoarea si unitatea de masura sunt afisate respectiv pe display (10) siled (11).

N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Existd, totusi, anumite combinatii de valori care
nu au nicio semnificatie practica pentru sudurd; in acest caz, aparatul de sudura ar
putea sa nu functioneze corect.

N.B.: RESETAREA TUTUROR PARAMETRILOR DIN FABRICA (RESET)
Apasand in acelasi timp butoanele (8) la pornire, toti parametrii de sudurd revin la
valoarea prestabilita.

7a PRE-GAZ

i
-©

In modul TIG/HF reprezintd timpul de PRE-GAZ in secunde (reglare de OFF, 0.1+10
sec). Imbunatateste pornirea sudurii.

7b CURENT INITIAL (I

START)

e

In modul TIG 2 timpi si SPOT reprezinta curentul initial I, mentinut pentru un timp
fix cu butonul pistoletului apésat (reglare in amperi).

In modul TIG 4 timpi reprezintd curentul initial Is mentinut pentru tot timpul in care
este apasat butonul pistoletului (reglare in amperi).

In modul MMA reprezintd supracurentul dinamic "HOT START” (reglare 0+100%). Cu
indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului de sudura
preselectat. Aceastd reglare imbunatéteste fluiditatea sudurii.

7¢ RAMPA INITIALA (t

START)

O

In modul TIG reprezinta timpul rampei initiale a curentului (de la I, la'l) (reglare
0.1+10sec.). In OFF rampa nu este prezenta.

Parametrii |, .. si t.,.. pot fi utilizati si cu comanda la distantd cu pedalg, reglarea,
insa, trebuie sa fie efectuata inainte de a activa comanda.

9-

10-
11-
12-
13-
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7d CURENTUL PRINCIPAL (1)

-0
In modul TIG AC/DC, MMA reprezinta curentul |, laiesire. In modul PULSAT BI-LEVEL
este curentul la nivelul cel mai inalt ( maxim ). Parametrul este masurat in amperi.

7e CURENT DE BAZA - ARC FORCE

-0

In modul TIG 4 timpi BI-LEVEL si PULSAT, |, reprezinta valoarea de curent care poate
fialternata cu cea principald |, in timpul sudurii. Valoarea este exprimata in amperi.
In modul MMA reprezinta supracurentul dinamic “ARC-FORCE” (reglare 0+100%)
cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului de
sudurd preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea sudurii si evita lipirea
electrodului de piesa.

7f FRECVENTA

e

In modul TIG PULSATO reprezintd frecventa de pulsare. Pentru modelele AC/DC, in
modul TIG AC (cu pulsare dezactivatd), reprezinta frecventa curentului de sudura.
BALANCE

79

©)
-0 E5= 1 9) O- O

In modul TIG PULSAT, reprezinta raportul (in procent) dintre timpul in care curentul
se afld la nivel mai mare (curent principal de sudura) si perioada totald de pulsare.In
plus, pentru modelele AC/DC, in modul TIG AC (cu pulsare dezactivatd), parametrul
reprezintd un raport intre timpul cu curent pozitiv si timpul cu curent negativ:
daca valoarea parametrului este pozitivd se obtine mai multd incélzire si penetrare
pe piesa, daca valoarea parametrului este negativéd se obtine mai multa curdtare
superficiald si o mai mare incalzire a electrodului, daca valoarea parametrului
este nuld, se obtine echilibru intre curentul negativ si curentul pozitiv in perioada
frecventei AC. (TAB. 4).

7h TIMP DE SPOT

-0 O- O
In modul TIG (SPOT) reprezinta durata sudurii (reglare 0.1+10sec.).

7k RAMPA FINALA (t,,)

-0

In modul TIG reprezinta timpul rampei finale a curentului (de la I, 1a 1) (reglare
0.1+10sec.). In OFF rampa nu este prezenta.

71 CURENTUL FINAL (I

END)

O

In modul TIG 2 timpi reprezinta curentul final |_numai dacd RAMPA FINALA (7k) este
setata la o valoare mai mare de zero (>0.1 sec.).

In modul TIG 4 timpi reprezinta curentul final |, pentru tot timpul in care este apdsat
butonul pistoletului.

Marimile sunt exprimate in amperi.

7m POST-GAZ

|
-O O ©- O
In modul TIG reprezints timpul de POST-GAZ in secunde (reglare OFF, 0.1+10sec). si

protejeaza electrodul si baia de sudura impotriva oxidarii.
PREINCALZIRE ELECTROD

7n

~O

In modul TIG AC reprezintd valoarea produsului curent * timp de preincélzire al
electrodului de Tungsten la aprinderea arcului.

JOB (o8

RECALL

Butoanele “RECALL” si “SAVE” pentru memorizarea si apelarea programelor
personalizate.

Maneta encoder pentru setarea parametrilor de sudura selectionabili cu tasta (7).
Display alfanumeric.

Led rosu, indicarea unitatii de masura.

Led verde, putere aprinsa.

LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).

Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.

Mesaje de alarma indicate pe display (10):

- "A.1” : interventia protectiei termice a circuitului primar.

- "A.2” : interventia protectiei termice a circuitului secundar.

- "A.3” : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare.

- "A.4” : interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de alimentare.

- "A.5” : interventia protectiei supratemperatura primara.

- "A.6"” : interventia protectiei datorita lipsei fazei liniei de alimentare.

- "A.7" : depunere excesiva de prafin interiorul aparatului de sudurd, restabilire cu:

- curdatarea interna a aparatului;



- tasta display de pe panoul de control.
: Tensiune auxiliara in afara intervalului.
: interventia protectiei in caz de presiune insuficienta a circuitului de racire
cu apa al pistoletului. Restabilirea nu se face automat.
La stingerea aparatului de sudurd se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea "OFF”.

_ "p. 8"
_upLgn

N.B.: MEMORIZAREA S| AFISAREA ALARMELOR

La fiecare alarma sunt memorizate setdrile aparatului. Pot fi apelate ultimele 10 alarme
dupd cum urmeaza: . )

Apasati, timp de cateva secunde, butonul (6a) ““COMANDA LA DISTANTA".

Pe display apare mesajul “AY.X" unde “Y”indica numarul alarmei (A0 mai recentd, A9 mai
veche), iar “X"indica tipul alarmei inregistrate (de la 1 1a 9, vezi AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORIZAREA S| APELAREA PROGRAMELOR PERSONALIZATE

Introducere

Aparatul de sudurd permite memorizarea (SAVE) programelor de sudura personalizate
referitoare la un set de parametri valabili pentru o anumita sudura. Fiecare program
personalizat poate fi apelat (RECALL) in orice moment, punand astfel la dispozitia
utilizatorului aparatul de sudura gata de folosire” pentru o lucrare specificd optimizata
dinainte. Aparatul de sudura permite memorizarea a 9 programe personalizate.

Procedura de memorizare (SAVE)
Dupéd reglarea aparatului de sudurd in mod optim pentru o anumita sudura, procedati dupa
cum urmeaza (FIG. D2):
a) Apasati tasta (8) “SAVE”" timp de 3 secunde.
b) Apare“S_"pe display (10) si un numar cuprins intre 1 si 9.
¢) Rotind maneta (9) alegeti numarul cu care doriti sé memorizati programul.
d) Apasati din nou tasta (8) “SAVE":
-daca tasta “SAVE” este apasatd pentru mai mult de 3 secunde, programul a fost
memorizat corect si apare scris YES”;
-daca tasta “SAVE” este apasata pentru mai putin de 3 secunde, programul nu a fost
memorizat si apare scris no”.

Procedura de apelare (RECALL)
Procedati dupa cum urmeaza (vezi FIG. D2):
a) Apasati tasta (8) "RECALL"timp de 3 secunde.
b) Apare “r_"pe display (10) si un numar cuprins intre 1 si 9.
c) Rotind maneta (9) alegeti numarul cu care a fost memorizat programul pe care doriti sa-I
utilizati acum.
d) Apasati din nou tasta (8) “RECALL":
-daca tasta“RECALL" este apasata pentru mai mult de 3 secunde, programul a fost apelat
corect si apare scris YES”;
-daca tasta “RECALL" este apdsata pentru mai putin de 3 secunde, programul nu a fost
apelat si apare scris no".

NOTA:

- IN TIMPUL OPERATIUNILOR CU TASTA “SAVE” S| “RECALL” LEDUL “PRG” ESTE
ILUMINAT.

UN PROGRAM APELAT POATE FI MODIFICAT DUPA VOIA OPERATORULUI,
DAR VALORILE MODIFICATE NU SUNT SALVATE AUTOMAT. DACA SE DORESTE
MEMORIZAREA NOILORVALORIIN ACELASI PROGRAM ESTE NECESARA EFECTUAREA
PROCEDURII DE MEMORIZARE.

INREGISTRAREA PROGRAMELOR PERSONALIZATE SI SETAREA PARAMETRILOR
ASOCIATI ESTE iN SARCINA UTILIZATORULUI.

4.4 Modalitatea ACTIVARE si DEZACTIVARE Grup de racire apa G.R.A. (daca este

prevazuta)

Procedura de dezactivare:

1- Porniti masina de la intrerupdtorul general (2-FIG. C) tinand apasat in acelasi timp
butonul drept de pe panoul anterior (6e-FIG. D2).

2- Pedisplay, dupa secventa de pornire, va apérea sigla "G.r.a - on" (configuratie din fabrica:
grup de racire activat).

3- Rotiti butonul encoderului (9-FIG. D2) astfel incat pe display sa se vizualizeze sigla“G.r.a
- OFF".

4- Confirmati selectia apasand o data tasta (7-FIG. D2).

Grupul de rdcire va fi astfel dezactivat, aparatul de sudura poate fi utilizat fara G.R.A. si fara

stecher de polarizare.

ATENTIE! DACA FOLOSITI APARATUL DE SUDURA IN MODALITATEA “G.r.a
- OFF” CU GRUPUL DE RACIRE CONECTAT, GRUPUL DE RACIRE NU ESTE
COMPLET PROTEJAT IMPOTRIVA DEFECTIUNILOR.

Procedura de activare:
Repetati aceeasi secventa si setati sigla "G.r.a - on" daca doriti sa il activati.

N.B.: Dacd aparatul de sudura este setat in modalitatea "G.r.a - on" dar nu ati conectat niciun
grup de racire, dupa cateva secunde de lucru, va interveni protectia pentru functionare
gresita a circuitului de racire (sigla "A. 9").

Setare din fabrica: "G.r.a - on".

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI CONECTARE A
APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT S| DECONECTAT

DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE

CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Inlaturati aparatul de sudura din ambalajul séu 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 sé nu existe vreun obstacol in

fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare fortata prin intermediul

ventilatorului daca existd); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corosivi,

umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata 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 s corespunda cu placa indicatoare a aparatului de
sudurd.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor
de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de
tipul:
-Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

-Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda
conectarea aparatului de sudurd la o retea de alimentare care are o impedanta la borne
inferioara valorii Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei [EC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~)
si corespunzator curentului indicat si asigurati o prizd de retea dotata cu sigurante sau
intrerupdtor 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 siguranta prevazut de fabricant (clasa 1)
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 SuduraTIG

Conectarea pistoletului de sudura

- introduceti cablul de alimentare cu curent in clema rapida corespunzatoare (-) / ~.
Conectati conectorul cu 3 poli (buton pistolet de sudurd) la priza corespunzatoare .
Conectati tubul de gaz al pistoletului de suduré 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 (+) (~
sudura in CA).

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 inainte 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 gazului pot

fi efectuate in timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de presiune. Verificati

etanseitatea tuburilor sia racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei cu gaz la terminarea lucrului.

pentru aparate TIG care prevad

5.4.2 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului; electrozii

care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numai la polul negativ

().

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capdt cu o clema speciala 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 (dacd sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si
pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul cablului
de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru masurile de
sigurantad si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

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 in 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).

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.
1). Pentru o mai buna reusitd 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 fard un contact intre electrodul de Tungsten si piesa de
sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de inalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten in baia
de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile de sudura.
Procedeu:

Apasati pe butonul pistoletului de sudurd, apropiind varful electrodului de piesa de sudat
(2-3 mm); asteptati aprinderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins, formati baia de
sudare pe piesd, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

-59-



Tn cazul in care apar dificultiti la aprinderea arcului, chiar dacé se constata prezenta gazului
si sunt vizibile descarcérile HF, nu insistati prea mult s& supuneti electrodul la actiunea
impulsurilor HF, ci verificati integritatea de la suprafata si conformatia varfului, eventual
reascutindu-l la polizor. La terminarea ciclului de sudurd, 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 provoacd mai putine deregldri electro-iradiante si
reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesd, 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 degajd initial un curent | _; dupd céteva secunde se
va transmite curentul de sudurd setat. La terminarea ciclului de sudura, curentul se stinge
prin setarea rampei de reducere a curentului.

6.1.2 SuduraTIG 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 ascutd axial varful electrodului de Tungsten la polizor, asa 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. Aceastd operatie se va repeta periodic in functie de folosirea si uzura electrodului,
sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit in mod incorect.
In modul TIG CC este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

6.1.3 Sudura TIG CA

Acest tip de sudura permite sudura pe metale precum aluminiu si magneziu care formeaza
pe suprafetele lor un strat de oxid protector si izolant. Inversand polaritatea curentului de
sudura este posibilé Jruperea” stratului superficial de oxid printr-un mecanism denumit
,sablare ionicd”. Tensiunea este alternativ pozitiva (EP) si negativa (EN) pe electrodul
de Tungsten. In timpul timpului EP oxidul este inliturat de pe suprafata (,curdtare” sau
,decapare”) permitand formarea bii. 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 bung, un
arc de sudurd mai concentrat, o baie de sudura mai restransa si o incalzire mai limitatd a
electrodului. Valorile inferioare permit o curatare mai buna a piesei. Folosirea unei valori
prea scdzute de balance provoaca o ldrgire 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
»,murdarad” cu incluziuni intunecate.

Tabelul (TAB. 4) rezuma efectele de variatie a parametrilor in sudura CA.

In modul TIG CA este posibila functlonarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

In plus sunt valabile instructiunile referitoare la procedeul de sudura.

in 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; adaptati-l, 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 natura incat sa
permita, la sfarsitul sudurii, racirea electrodului si a baii fara a intra in contact cu atmosfera
(oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apasand pand la capat butonul pistoletului (PT.) amorseaza arcul cu un curent lgragr IN
continuare, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pan3 la valoarea curentului
de sudura.

- Pentru aintrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, determinand anularea treptaté a
curentului (daca este cuplata functla RAMPA FINALA) sau stingerea imediata a arcului cu
post-gazul urmator.

Mod TIG cu secventa 4T:

- La prima apdsare a butonului se amorseazd arcul cu un curent I, .. La eliberarea
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea curentului
de sudurd; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului. Cand se apasa din
nou butonul, curentul scade potr|V|t functiei RAMPA FINALA pani la lyor Acesta din urma
se mentine pana la eliberarea butonului care termina ciclul de sudura, incepand perioada
de post gaz. In schimb, daci in t|mpu| functiei RAMPA FINALA” se elibereazd butonul,
ciclul de sudura se termind imediat si incepe perloada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T si BI-LEVEL:

- La prima apdsare a butonului se amorseazd arcul cu un curent I, . La eliberarea
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea curentului
de sudurd; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului. La fiecare apasare
urmatoare a butonului (timpul dintre apésare si eliberare trebuie sa fie de scurta duratd),
curentul va varia intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL |, si valoarea curentului
principal I,.

- Cand tlnetl apasat butonul timp indelungat, curentul scade potrivit functiei RAMPA
FINALA pana la |, .. Acesta din urma se mentine pand la eliberarea butonului care termina
ciclul de sudurg, |ncepand perioada de post gaz. In schimb, daca in t|mpu| functiei RAMPA
FINALA se elibereaza butonul, ciclul de sudura se termina imediat si incepe perloada de
post-gaz (FIG.M).

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 regleazé 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

- Deretinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de curent

ridicate pentru suduri pe orizontald, in timp ce pentru suduri pe verticald sau deasupra
capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si pozitia
in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta a
electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau recipientelor
corespunzatoare).

- Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic) a
aparatului de 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 bund penetrare si permit sudura in
orice pozitie, tipic pentru electrozii bazici, pe cand valorile joase de ARC-FORCE permit un
arc mai moale si fara scantei, tipic pentru electrozii rutilici.

Aparatul de sudurd este in plus dotat cu dispozitive HOT START si ANTI STICK care
garanteaza porniri ugoare si evitarea lipirii electrodului de piesa.

6.2.1 Procedeu

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat, efectuand o
miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai corecta pentru
declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesd; se riscd daunarea invelisului electrodului
ingreunand declansarea arcului.

- Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanté fata de piesa
egald cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceasta distanta destul de constant
posibil in timpul sudurii; amintiti-va cd inclinatia electrodului in directia de avansare
trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

- La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati electrodul
imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE CORDONULUI DE
SUDURA - FIG. N).

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI -VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT Fl EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

7.1.1 INTRETINEREA 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 corespunzdtor clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincélzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati inainte de fiecare utilizare statul de uzurd si montarea corectd a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a electrodului, difuzorul de
gaz.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC SI MECANIC, IN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEl APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura pot
cauza electrocutdri grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau
leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.

- Verificati interiorul aparatului de sudurd periodic sau frecvent, in functie de utilizare si
de gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe
fisele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si cablurile sa
nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudurd, strangand
bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei restabiliti conexiunile §i 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
grijé sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de inaltd tensiune
de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE CORESPUNZATOARE

Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA

UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentlometrulw referitor la scala gradata in
amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON", lampa corespunzatoare sé fie aprinsg; in caz
contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

- Sé nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-vd ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturald a aparatului de sudura;
verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: dacd valoarea acesteia este prea ridicata sau
prea scazuta, aparatul de sudurd ramane blocat.

- Verificati sé nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz inlaturati
dauna corespunzdtoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special verificati
ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectatd la piesa fara sa fie
interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99.5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.

Anmairkning: i den text som foljer kommer vi att anvanda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sdkert sitt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om de
respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen kan
under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- 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
nérheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsnaallabrandfarliga@mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen &r tillfredsstédllande eller anvéand er av nagot
hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna i ndrheten av bagen; det dr nédvandigt
med en systematisk kontroll fér att bedéma granserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansittning och koncentration samt
exponetringens lingd.
Hall gastuben pa avstand fran viarmekéllor, inklusive solljus (om sadan
anvands)

POCLO®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i ndrheten (tillgangliga).
Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjilp och klader som
forutses for anvandningen och genom att anvdanda ramper eller isoleringsmattor.

- Skydda alltid o6gonen med séarskilda filter som Overensstimmer med

bestimmelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.
Anvind sérskilda brandskyddskldader (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 nirheten via skdrmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), &r det
obligatoriskt att anvéanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

) Q ®®®®®

EMF
SIAIEE

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska och magnetiska falt
(EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring svetskretsen och sjélva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas for personer som béar sadan utrustning. Forbjud
t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anvandningsomrade eller gor en individuell
riskbedomning for svetsare.
Denna svetsmaskin uppfyller

tekniska produktstandarder for professionell

anvindning i industriella miljéer enbart. Overensstimmelse med de grundliggande
granserna for miansklig exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljé garanteras
inte.

Alla operatorer ska félja reglerna nedan f6r att minimera exponering for EMF-falt fran
svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska det
goras sa nara den aktuella fogen som mojligt.

Svetsa inte ndra svetsmaskinen.

Alla operatorer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-killan pa en punkt over vilken exponeringen &r lagre én 20%
minsta tillatna vérde: d = 65 cm.

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast dr avsedda
att anviandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstimmelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt
kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- imiljo med 6kad risk for elektrisk stot.
- lallgl a d utry
- indrvaro av brandfarllgt eller explosivt material.
MASTE forst bedomas av en “Ansvarig expert” och alltid utforas i ndrvaro av andra
personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvénda 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
anvandning”.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken, forutom
vid en eventuell anviandning av en sékerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om man arbetar

med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade
stycken kan detta ge upphov till en lagd farlig spanning pa tomgang
mellan tva olika elektrodhallare eller skdrbrannare, &nda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfért med den tillatna grénsen.
Det dr nodvindigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmatningen for att
avgéra om det finns nagon risk, for att kunna anvinda skyddsatgarder som ar
lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: Installation och anviandning”

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen for nagot annat én vad
den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Denna svets &r en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt tillverkad for TIG-svetsning (DC) (AC/
DC) med téndning av typen HF eller LIFT och for MMA-svetsning med belagda elektroder
(rutilelektroder, sura, basiska).

Svetsens specifika egenskaper (VAXELRIKTARE), som t.ex. regleringens hoga hastighet och
precision, gor att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet.

Regleringen med hjélp av ett “véxelriktarsystem” vid inmatningen fran matningslinjen
(primér) mojliggor dessutom en drastisk minskning av bade transformatorns och
avvdgningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gor det mgjligt att konstruera en svets av
extremtbegransad volym och vikt och framhéva dess latthanterlighet och transporterbarhet.

2.2 TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING

- Adapter fér Argon-gastub.

- Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med klimma for massa.
- Manuellt fiarrkommando med 1 potentiometer.

- Manuellt fjarrkommando med 2 potentiometrar.

- Fjarrkommando med pedal.

- Kit for MMA-svetsning.
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3.
3.

Kit for TIG-svetsning.

Mask som morknar automatiskt: med fast eller reglerbart filter.
Anslutningsdon och slang for gas for anslutning till Argon-gastuben.
Tryckregulator med manometer.

Skarbrénnare for TIG-svetsning.

TEKNISKA DATA
1 INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen gdllande anvdndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1-

2-
3-
4-
5-
6-

7-

8-
9-

Fig. A
EUROPEISK referensnorm gallande sdkerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
Tillverkarens namn och adress.
Modellens namn.
Symbol fér maskinens inre struktur.
Symbol for den svetsningsprocess som forutses.
Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk stot (t.
ex. i ndrheten av stora metallmassor).
Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas véaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
Holjets skyddsgrad.
Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna grénser +10%).
-1 : Maximal strom som absorberas av linjen.

1 max ) .
- 1,4 Reell matningsstrém.

10- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen éppen).

1,/U, : Motsvarande normaliserad strdm och spanning som kan férdelas av svetsen

under svetsningen.

X : Intermittensfoérhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den

motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa

10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sé vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (vdarden 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 grénserna).

- A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.

11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbdrlig vid teknisk service, bestéllning av

reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

12- ——=-: Vérde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for att skydda linjen.
13- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1

“Allménna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har & 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:
- SKARBRANNARE:

se tabell 1 (TAB.1).
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 béasta maéjliga driftsakerhet och minsta méjliga underhall.
Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mojligt att stalla in ett stort antal parametrar
for att mojliggora en optimal svetsning under alla olika forhallanden och pa alla olika typer
av material. Man maste dock kanna till svetsens funktionsmajligheter for att kunna anvanda
dess egenskaper fullt ut.

Beskrlvnlng (FIG.B)

2-

3-

8-
o-

Inmatning enfas matningslinje, likriktarenhet och kondensatorer for nivellering.
Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: véaxlar om den likriktade
matningsspanningen till véxelspanning med hog frekvens och reglerar effekten i
enlighet med den svetsstrém/spanning som stallts in.

Hogfrekvens transformator: den primdra lindningen matas med den omvandlade
spanningen fran block 2. Den har till uppgift att anpassa spanning och strém till de
véarden som kravs for bagsvetsningen och att samtidigt isolera svetskretsen galvaniskt
fran matningslinjen.

Sekunddr brygg-likriktare med induktans for nivellering: omvandlar
véxelspanningen/strdmmen som fordelas av den sekundara lindningen till likstrom/
spanning med mycket lag stromkrusning.

Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: omvandlar utstrommen till den
sekundara fran likstrom till vaxelstrom for TIG AC-svetsning (om saddana finns).
Elektronik for kontroll och reglering: kontrollerar vérdet for svetsstrommen
omedelbart, och jamfor det med det varde som stéllts in av operatdren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfor regleringen.

Logik for kontroll av svetsens funktion: stdller in
mandvreringsorganen, kontrollerar sékerhetssystemen.

Panel for instédllning och visualisering av parametrarna och funktionssatten.
Generator for HF-tandning (om sadana finns).

svetscyklerna, styr

10- Elektriskt mandvrerad ventil skyddsgas EV.
11- Flakt for kylning av svetsen.
12- Fjarrstyrning.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING
4.2.1 BAKRE KONTROLLTAVLA (FIG. C)
1- Matningskabel (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~).

2-
3-
4-

Huvudstrombrytare O/OFF - I/ON.

Anslutningsdon for gasslang (tryckregulator gastub - svets).

Kopplingsdon for fiarrkommando:

Man kan ansluta 3 olika typer av fijarrkommandon till svetsen genom det for detta
avsedda kopplingsdonet med 14 poler som sitter pa baksidan. De olika anordningarna
kanns igen automatiskt och gor det majligt att reglera foljande parametrar:

- Fjarrkommando med en potentiometer:

genom att vrida pa ratten pa potentiometern kan man variera huvudstrommen
fran minimum till maximum. Regleringen av huvudstrémmen kan enbart goras fran
fiarrkommandot.

Fjarrkommando med pedal:

vérdet for strommen bestams av pedalens lage. Vid funktionssattet TIG i 2 TAKTER
fungerar dessutom pedalen som kommando for start av maskinen i stéllet for
knappen pa skarbrannaren.

Fjarrkommando med tva potentiometrar:

den forsta potentiometern reglerar huvudstrommen. Den andra potentiometern
reglerar en annan parameter som beror pa den aktiva svetsfunktionen. Nar man

vrider pa denna potentiometer visas den parameter som man haller pa att éndra
(som inte ldngre kan styras med hjélp av ratten pa kontrolltavlan). Den andra
potentiometern har betydelsen: ARC FORCE i funktionsldaget MMA och SLUTRAMP

i funktionslaget TIG.

- Kontrollenhet for TIG-brannare med potentiometer (i forekommande fall):
TIG-kontrollenheten tilldter att justera strommen med brénnaren
potentiometer.

4.2.2 Frontpanel FIG. D1
1-  Snabbkontakt med pluspol (+) for anslutning av svetskabel.

2- Snabbkontakt med minuspol (-) for anslutning av svetskabel.
3- Kontakt for kabelns anslutning till brannarens knapp.
4- Koppling for anslutning av gasror till svetsbrannare TIG.
5- Mandverpanel.
6- Knapp for val av svetsningens funktionslage:
FJARRSTYRNING
[Z=] REMOTE
Om
Gor det mojligt att éndra pa svetsparametrarna via fjarrkontroll.
6b (yma O.F MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&
Funktionsldge: svetsning med belagd elektrod (MMA) och TIG-svetsning med
kontakttandning av bagen (TIG LIFT).
7- Knapp for att vdlja parametrar att stélla in.
Med knappen avéljs den parameter som du 6nskar justera med encoder-ratten (8);
det aktuella vérdet och mattenheten anges pa display (10) och av kontrollampa (9).
OBS: Parametrarna har fri instéllning. Det forekommer dock vissa vardekombinationer
som inte har ndgon praktisk betydelse for svetsningen. Vid instéllning av sddana véarden
kan det handa att svetsen inte fungerar korrekt.
OBS: ATERSTALLNING AV SAMTLIGA PARAMETRAR TILL FABRIKSINSTALLDA
VARDEN (RESET)
Genom att trycka pa knappen (7) kommer samtliga svetsparametrar att vid
pasattningen stallas om till deras standardvérden.
7a HOT HOT START
START
[— O.
| funktionsliget MMA utgdr den Overstrommen vid start “HOT START”
(instéllningsomrade 0+100) och den procentuella 6kningen i férhallande till
det installda svetsstromsvardet visas pa displayen. Denna instéllning forbattrar
startskedet. .
7b HUVUDSTROM (1,)
[— O.
| funktionslagena TIG och MMA utgor den svetsstrommen uppmatt i ampere.
7c ARC-FORCE
[EAN RUTIL )
\
100% LCELLULOSIC]
| funktionsldget MMA utgor den den dynamiska overstrommen “ARC-FORCE”
(instéllningsomrade 0+100%) och den procentuella 6kningen i férhallande till
det forvalda svetsstromsvardet visas pa displayen. Denna installning forbattrar
svetsflodet, forhindrar att elektroden branner fast vid arbetsstycket och tillater
anvéandningen av flera olika typer av elektroder.
7d SLUTRAMP (t)
""" ONte
[— O.
| funktionslaget TIG utgér den slutrampens tid (instéllningsomrade 0.1+10sek.).
Denna installning undviker kraterbildning vid svetsfogens slut (fran |, till 0).
7e POST-GAS
|
[— .o..
| funktionsldget TIG utgor den tiden for gasflodet efter svetsningen uttryckt
i sekunder (instdllningsomrade OFF, 0.1+10sek.). Denna instéllning skyddar
elektroden och smaltbadet fran oxidering.
8- Encoder-ratt for installning av de svetsparametrar som kan véljas med knappen (7).
9- Rod lysdiod, anger mattenheten.

10- Alfanumerisk dlsplay

11- LYSDIOD som pavisar LARMLAGE (maskinen &r i sparrat liage).
Maskinen aterstélls automatiskt ndr larmets orsak har atgérdats.
Larmmeddelanden som visas pa skarmbilden (10):

-"A.1” : Overhettningsskyddet pa primarkretsen har utlost.
-"A.2” : Overhettningsskyddet pa sekundarkretsen har utldst.
-"A.3” : Overspanningsskyddet pa matarledningen har utlost.
-"A.4” : Underspanningsskyddet pa matarledningen har utlgst.
-"A.5” : Primart 6verhettningsskydd har utlost.
-"A.6” : Skydd for saknad av fas pa matarledningen har utlost.
-"A.7" : For mycket dammansamling inuti svetsen. Larmet aterstalls genom att:
- reng6ra maskinens insida
- trycka pa knappen pa mandverpanelens display.
-“A.8” : Hjalpspanning utanfor matomradet.

Nar svetsen stangs av kan det handa att meddelandet "OFF” visas i nagra sekunder.
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OBS: LAGRING OCH VISNING AV LARM

Vid varje larm lagras maskinens instéllningar i minnet. Gor pa foljande satt for att visa
de senaste 10 larmen:

Tryck in knappen (6a) “FJARRSTYRNING” i nagra sekunder.

Pa displayen visas texten “AY.X" dar “Y” anger larmets nummer (AO ar det nyaste larmet,
A9 det dldsta) och“X"anger den typ av larm som registrerats (fran 1 till 8, se AY.1 ... AY.8).
Gron lysdiod, tillslagen effekt

4.2.3 Frontpanel FIG. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Snabbkontakt med pluspol (+) fér anslutning av svetskabel.
Snabbkontakt med minuspol (-) fér anslutning av svetskabel.
Kontaktdon for anslutning av kabeln till TIG-svetsknappen (FIG. D2-a) och TIG-
kontrollenheten (FIG. D2-b).
Koppling for anslutning av gasror till svetsbrannare TIG.
Mandverpanel.
Knapp for val av svetsningens funktionsldge:
6a FJARRSTYRNING
[Z=1 REmOTE

OO
Gor det mojligt att kontrollera svetsparametrarna via fjarrstyrning.

TIG HF O 2 TIG - MMA
MU QO =
i O T

Funktionsldge: svetsning med belagd elektrod (MMA), TIG-svetsning med
hogfrekvenstandning av bagen (TIG HF) och TIG-svetsning med kontakttandning
av bagen (TIG LIFT).

J

6b

AC/DC

!i

i O

| funktionslaget TIG gér det att vdlja mellan likstromssvetsning (DC) och
vaxelstromssvetsning (AC) (funktionen forekommer endast pa modellerna AC/DC).
2T -4T-SPOT

spor O

| funktionsldget TIG gar det att vélja mellan 2T-kontroll, 4T-kontroll eller kontroll
med punktsvetstimer ( SPOT ).
N O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O L

| TIG-lage, gor denna funktion att du kan valja mellan pulserad svetsprocess,
fordefinierad pulserad effekt och bi-level. D& LED-indikatorerna &r slackta har
standardsvetsningsprocessen aktiverats.

Knapp for att vélja parametrar att stélla in.

Med knappen véljs den parameter som du dnskar justera med encoder-ratten (9);

6e

cg

det aktuella vardet och mattenheten anges pa display (10) och av kontrollampa (11).
OBS: Parametrarna har fri instéllning. Det forekommer dock vissa vardekombinationer
som inte har ndgon praktisk betydelse for svetsningen. Vid instéllning av sadana varden
kan det hénda att svetsen inte fungerar korrekt.

OBS: ATERSTALLNING AV SAMTLIGA PARAMETRAR TILL FABRIKSINSTALLDA
VARDEN (RESET)

Om du samtidigt trycker pd knapparna (8) vid igdngséttningen, atergar alla
svetsparametrarna till standardvardet.

7a PRE-GAS

sekunder

I funktionslaget TIG/HF anger

(instéllningsomrade fran OFF, 0.1+10 sek). Installningen forbattrar svetsningens

start.
7b

den forgasens tid uttryckt i

STARTSTROM (I

START)

Is
-0 @)

ITIG-lage 2 faser och SPOT visas den inledande strommen |, som bibehalls under en
fast tid med nedtryckt brannarknapp (reglering i Ampere).

| funktionslaget TIG 4T utgor den startstrommen Is som bibehalls under hela den
tid som knappen pa brannaren halls intryckt (instéllning i ampere).

| funktionslaget MMA utgér den den dynamiska Overstrommen “HOT START”
(instéllningsomrade 0+100%). Den procentuella 6kningen i forhallande till det
forvalda svetsstromsvardet visas pa displayen. Denna instéllning forbattrar
svetsflodet.

7c ts STARTRAMP (t

START)

-0 ©)

| TIG-Idge representerar detta tiden fér strommens inledande ramp (fran | till 1)
(reglering 0.1+10 sek.). | OFF &r rampen inte narvarande.
Parametrarna | ,.. och t.,.. kan dven anvdndas med fijarrstyrd pedalkontroll.
Regleringen maste utforas innan sjélva kommandot aktiveras.

7d 12 HUVUDSTROM (1,)

-0
| funktionsldgena TIG AC/DC och MMA utgér den utgdngsstrémmen |, |
funktionsldgena PULS och BILEVEL &r det den hogsta stromnivan ( maxstrémmen ).
Parametern uppmats i ampere.

10-
11-
12-
13-
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7e BASSTROM - ARC FORCE

-0

| funktionslaget TIG 4T med BI-LEVEL och PULS utgér |, den det stromvarde som
under svetsningen kan alterneras med huvudstrémmen .. Vérdet uttrycks i ampere.
| funktionsldget MMA utgor den den dynamiska overstrommen “ARC-FORCE”
(instéllningsomrade 0+100%) och den procentuella 6kningen i férhallande till
det forvalda svetsstromsvardet visas pa displayen. Denna installning forbattrar
svetsflodet och forhindrar att elektroden branns fast vid arbetsstycket.

7f FREKVENS

e

I funktionsldget TIG PULS utgér den pulsfrekvensen. P& modellerna AC/DC, i
funktionsldget TIG AC (med avaktiverad pulsfunktion) utgor den svetsstrommens
frekvens.

79 BALANCE

©)
-0 E5= 1 9) O- O

| TIG PULSERAT lage, representerar det forhdllandet (i procent) mellan tiden
dar strommen befinner sig pa en hoégre niva (huvudsvetsstrom) och den totala
impulsperioden. Dessutom, féor modellerna AC / DC i TIG AC-laget (med puls
inaktiverad), representerar parametern ett forhallande mellan tid med positiv strom
och tiv med negativ strom; om parametervardet ar negativt, far du mer varmning
och penetration av stycket; men om parametervardet ar positivt far du en hogre
ytrengoring av elektroden. Om parametervardet &r noll far du en balans mellan
negativ strom och positiv strom i frekvensperioden AC. (TAB. 4).

7h PUNKTSVETSTID

-O O- O
I funktionslaget TIG (SPOT) utgdr den svetsningens varaktighet (instéllningsomrade
0.1+10sek.).

7k SLUTRAMP (t

END)

-0

I TIG-ldge representerar detta tiden for strémmens slutramp (fran |, till le) (reglering
0.1+10sek.). | OFFar rampen inte ndrvarande.

71 SLUTSTROM (I,,,.)
-0
| funktionslaget TIG 2T utgér den slutstrémmen | endast i de fall SLUTRAMPEN (7k)
arinstalld pa ett varde 6ver noll (>0.1 sek.).
I funktionslaget TIG 4T utgér den slutstrommen |, fér hela den tid som knappen pa
brannaren halls intryckt.
Vardena uttrycks i ampere.
b/ T o W—— POST-GAS
|
-0 o) ©- O
| funktionsldget TIG utgor den tiden for gasflodet efter svetsningen uttryckt
i sekunder (instdllningsomrade OFF, 0.1+10sek.). Denna instéllning skyddar
elektroden och smaltbadet fran oxidering. . .
. emQOe— FORUPPVARMNINGSELEKTROD

©)
-0 ©)

| TIG-laget representerar AC vérdet for strommen
foruppvarmningstiden av tungstenelektroden da bagen tands.

JOB (o8

RECALL

multiplicerat med

Knapparna “RECALL” och “SAVE” for att spara och for att hamta de kundanpassade
programmen.

Encoder-ratt for instillning av de svetsparametrar som kan viljas med knappen
(7).

Alfanumerisk display.

Rod lysdiod, anger mattenheten.

Gron lysdiod, tillslagen effekt

LYSDIOD som pavisar LARMLAGE (maskinen &r i sparrat lage).

Maskinen aterstéalls automatiskt nar larmets orsak har atgérdats.

Larmmeddelanden som visas pa skarmbilden (10):

- "A.1" : Overhettningsskyddet pa huvudkretsen har utlost.

- "A.2" : Overhettningsskyddet pa sekundérkretsen har utlost.

- "A.3” : Overspanningsskyddet pa matarledningen har utlost.

- "A.4” : Underspanningsskyddet pa matarledningen har utlost.

- "A.5” : Primart 6verhettningsskydd har utlost.

- "A.6” : Skydd for saknad av fas pa matarledningen har utlost.

- "A.7" : For mycket dammansamling inuti svetsen. Larmet aterstélls genom att:
- reng6ra maskinens insida
- trycka pa knappen p& manoéverpanelens display.

- “A.8" : Hjalpspdanning utanfor matomradet.

- "A.9" : aktivering av skyddet for otillrackligt tryck i brannarens vattenkylkrets.

Aterstillningen sker inte automatiskt.
Nér svetsen stangs av kan det handa att meddelandet "OFF” visas i nagra sekunder.



OBS: LAGRING OCH VISNING AV LARM

Vid varje larm lagras maskinens instéllningar i minnet. Gor pa foljande satt for att visa
de senaste 10 larmen:

Tryck in knappen (6a) “FJARRSTYRNING” i nagra sekunder.

Pa displayen visas texten “AY.X" dar “Y” anger larmets nummer (AO &r det nyaste larmet,
A9 det éldsta) och“X"anger den typ av larm som registrerats (fran 1 till 9, se AY.1 ... AY.9).

4.3 LAGRING OCH HAMTNING AV KUNDANPASSADE PROGRAM

Inledning

Svetsen ger majligheten att spara (SAVE) kundanpassade arbetsprogram, vilka utgors av
en samling parametrar som galler for ett speciellt svetsningsforfarande. De kundanpassade
programmen kan hamtas (RECALL) i vilken stund som helst och satter saledes svetsen i laget
"redo for anvandning” for utférandet av specifika arbeten som utarbetats i ett tidigare skede.
Svetsen ger mojligheten att spara 9 kundanpassade program.

Hur du sparar (SAVE)
Nar de optimala installningarna for en speciell svetsning har utforts pa svetsen, ska du géra
pa foljande satt (FIG. D2):
a) Tryck pa knappen (8) “SAVE"i 3 sekunder.
b) Texten“S_"visas pa displayen (10) samt ett nummer fran 1 till 9.
c) Vrid pa ratten (9) och valj det nummer som du 6nskar spara programmet med.
d) Tryck aterigen pa knappen (8) “SAVE":
-om knappen “SAVE” trycks in i mer d@n 3 sekunder kommer programmet att sparas
korrekt och texten “YES” visas.
-om knappen “SAVE" trycks in i mindre dn 3 sekunder kommer programmet inte att
sparas och texten “no” visas.

Hur du hamtar (RECALL)
GOr pa foljande satt (se FIG. D2):
a) Tryck pa knappen (8) “RECALL"i 3 sekunder.
b) Texten “r_"visas pa displayen (10) samt ett nummer fran 1 till 9.
c) Vrid pa ratten (9) och valj det nummer som programmet som du 6nskar att anvanda ar
sparat under.
d) Tryck aterigen pa knappen (8) “RECALL":
-om knappen “RECALL" trycks in i mer @n 3 sekunder kommer programmet att hamtas
korrekt och texten “YES” visas.
-om knappen “RECALL" trycks in i mindre &n 3 sekunder kommer programmet inte att
hamtas och texten “no” visas.

OBS:

- NAR KNAPPARNA “SAVE” OCH “RECALL” ANVANDS KOMMER LYSDIODEN “PRG” ATT
VARA TAND. .
ETT PROGRAM SOM HAMTATS KAN ANDRAS ENLIGT OPERATORENS ONSKEMAL,
MEN DE UTFORDA ANDRINGARNA KOMMER INTE ATT SPARAS AUTOMATISKT. OM
DU ONSKAR ATT SPARA DE UTFORDA ANDRINGARNA UNDER SAMMA PROGRAM,
MASTE SPARANDET UTFORAS PA NYTT.

INSTALLNINGEN AV DE KUNDANPASSADE PROGRAMMEN OCH SPARANDET AV DE
TILLHORANDE PARAMETRARNA SKA OMBESORJAS AV ANVANDAREN.

4.4 Tillvigagangssatt for att AKTIVERA och AVAKTIVERA Vattenkylningsenheten

G.R.A. (i forekommande fall)

For att avaktivera:

1- Satt pa maskinen med huvudstrombrytaren (2-FIG. C) samtidigt som hégerknappen pa
frontpanelen halls intryckt (6e-FIG. D2).

2- Efter startsekvensen visas beteckningen "G.ra - on" pa displayen (fabriksinstallning:
aktiverad kylenhet).

3- Vrid encoderratten (9-FIG. D2) sa att displayen visar beteckningen "G.r.a - OFF".

4- Bekréfta valet genom att trycka en gang pa knappen (7-FIG. D2).

D& avaktiveras kylenheten och svetsmaskinen kan anvéndas utan G.RA. och utan

polariserad kontakt.

OBSERVERA! OM SVETSMASKINEN ANVANDS | LAGET “G.r.a - OFF” MED
ANSLUTEN KYLENHET KOMMER INTE KYLENHETEN ATT VARA HELT SKYDDAD
FRAN FUNKTIONSSTORNINGAR.

For att aktivera:
Upprepa samma sekvens och stéll in beteckningen "G.r.a - on" for att aktivera den.

OBS! Om svetsen dr instélld pa laget "G.ra - on" utan att ndgon kylenhet har anslutits,
kommer skyddsanordningen for problem pa kylkretsen att utlosa efter nagra sekunders
arbete (beteckning "A. 9").

Fabriksinstéllning: "G.r.a - on".

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
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
forpackningen.

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 6ppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsakra er ocksa om att
elektriskt ledande damm, korrosiv dnga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for dess vikt
for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5.3 ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och -frekvens
som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med en neutral ledare
ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av typen:

-Typ A( ) for enfas maskiner;

-Typ B( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla foreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi er att

ansluta svetsen till de punker for inkoppling till elndtet som har en impedans pa mindre
an Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).
- Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stickpropp och uttag

Anslut ndtkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + PE) (1~); 3P + PE) (3~). av
lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk
brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron). | tabell
(TAB.1) indikeras de rekommenderade vdardena i ampere for linjens fordrojda sakringar,
som valts pa basis av den maximala nominella strdom som fordelas av svetsen samt av
elndtets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sdkerhetssystemet 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 skdrbréannaren

- For in den stromledande kabeln i det for detta avsedda snabbfastet (-)/~. Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skarbrannaren) till det fér detta avsedda fastet.
Anslut skdrbrannarens 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 ndra den svetsfog som ska utféras som mgjligt.

Kabeln ska anslutas till fistet med symbolen (+) (~ for TIG-maskiner avsedda for svetsning
i AC).

Anslutning till gastuben

- Skruva fast tryckregulatorn pa ventilen pa gastuben, placera den for detta avsedda
reducerventilen som levereras som tillbeh6r emellan, nér ni anvander Argon-gas.

- Anslut slangen for inmatning av gas till reducerventilen och drag &t det medféljande
bandet.

- Lossa pé lagret for reglering av tryckregulatorn innan ni 6ppnar 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 gasflédet kan goras under svetsningen
genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att slangar och anslutningar ar
tata.

VIKTIGT! Stdng 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 klimma som anvénds for att ldsa fast den nakna delen av

elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar placerat, s&

nara den fog man haller pa att svetsa som mdjligt.

Denna kabel ska anslutas till klimman 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 Gverhettning
av sjdlva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda snabbt och att
svetsens effektivitet minskar.

- Anvand sa korta svetskablar som mojligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte &r en del av stycket som bearbetas som
ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna sétta sékerheten 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
bége som ténds, och uppratthélls, mellan en osméltbar elektrod (Tungsten) och det stycke
som ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skéarbrannare som ar anpassad for
att overfora 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 rétt
strom, se tabell (TAB. 3).

Det nominella vardet for langden pé 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 [ampligt satt behdvs inget material for pasvetsning (FIG. H).

For tjockare material maste man anvdnda stavar av lamplig diameter och av samma
sammansattning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste férberedas pa ett
lampligt satt (FIG. I). Styckena bor, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt rengjorda och
fria fran oxid, olja, fett, I6sningsmedel, etc.

6.1.1 HF- och LIFT-tdndning

HF-tandning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden och
stycket som ska svetsas, med hjalp av en gnista som framstalls av en hogfrekvensanordning.
Detta tandningssatt medfor varken inneslutning av tungsten i smaltbadet eller forslitning
av elektroden, och utgor ett enkelt satt att starta i alla olika lagen.

Tillvdgagangssatt:

Néarma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen pa
skdrbréannaren. Vanta tills bagen ténds av HF-impulserna, skapa sedan ett smaéltbad pa
stycket med bagen ténd, och arbeta er vidare langs svetsfogen.

Om det skulle vara svart att ténda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas och att
HF-urladdningarna ar synliga, ska ni inte insistera for lange med att utsétta elektroden for
HF, utan kontrollera i stéllet om elektrodens yta &r hel och hur spetsen &r formad. Vdssa den
eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stangs strommen av med den sankningsramp
som stallts in.

LIFT-téndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker genom att man avldgsnar tungstenselektroden
fran det stycke som ska svetsas. Detta tandningssatt ger upphov till mindre elektriska
stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och forslitningen av elektroden till
minimum.

Tillvdgagangssatt:

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen pé skarbrannaren dnda in och lyft
elektroden 2-3 mm med nagot 6gonblicks forsening, varvid bagen ténds. Svetsen fordelar

till att borja med en strom | . . Efter ndgra 6gonblick kommer den svetsstrém som stéllts in
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att fordelas. Efter cykelns slut stangs strommen av med den sankningsramp som stéllts in.

6.1.2TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning ar lamplig for alla typer av laglegerat och hoglegerat kolstal och for de
tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvander man sig i allméanhet
av en elektrod med 2% torium (rott 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 anvindningen och péd hur sliten elektroden ér, liksom nar elektroden
oavsiktligen blivit fororenad, oxiderad eller anvand pa ett felaktigt satt. Vid TIG-svetsning i
DC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller 4 takter (4T).

6.1.3 TIG AC-svetsning

Denna typ av svetsning gor det mgjligt att svetsa pa metaller som aluminium och
magnesium, som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att vanda om
svetsstrommens polaritet kan man “bryta sonder” lagret av oxid pa ytan med hjélp av en
teknik som kallas “jonbléstring”. Spanningen &r alternerande positiv (EP) och negativ (EN)
pa tungstenselektroden. Under tiden EP avldgsnas oxiden frén ytan (“rengérning” eller
“betning”), vilket gor det mojligt for ett smaltbad att bildas. Under tiden EN sker en maximal
termisk pdsvetsning pa stycket vilket mojliggor svetsningen. Mdojligheten att variera
parametern balance i AC gor det majligt att minska tiden for strommen EP till ett minimum,
vilket i sin tur tillater en snabbare svetsning.

Hogre balance-varden tillater snabbare svetsning, stérre penetration, en mer koncentrerad
bage, ett smalare smaltbad och begransad upphettning av elektroden. Lagre varden tillater
en béttre rengdrning av stycket. Om man anvander ett for lagt balance-vérde, ger detta
upphov till att bagen och den desoxiderade delen av stycket breddas, till att elektroden
Overhettas och att det foljdaktligen bildas en kula pa spetsen, och till att enkelheten att
tanda bagen och béagens inriktning férsamras. Om man anvander fér hoga balance-varden
bildas ett “smutsigt” smaltbad med maorka delar. Tabell (TAB. 4) sammanfattar effekterna av
variationen av svetsparametrarna vid svetsning i AC.

Vid funktionssattet TIG AC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller i 4 takter (4T).

For vrigt dr instruktionerna géllande tillvagagangssattet for svetsning gallande.

| tabell (TAB. 3) indikeras ungeférliga varden for svetsning pa aluminium. Den elektrod som
ar mest lamplig att anvanda &r en ren tungstenselektrod (gront fargband).

6.1.4 Tillvigagangssatt
Stallin det 6nskade vérdet pa svetsstrommen med hjélp av ratten. Under svetsningen gar
det att justera in vardet efter det faktiska strombehovet.

- Tryck in brannarens knapp och kontrollera att gasen flodar som den ska fran brannaren.
Reglera om nodvandigt tiden for forgas och eftergas. Dessa tider ska justeras efter de
olika driftforhédllandena, 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-ldge med 2-steg:

Om du helt trycker ner brannarknappen (PT.), aktiveras bagen med en strom |, ... Dérefter
okar strommen enligt funktionen INLEDANDE RAMP till vardet for svetsstrommen.

- Slapp upp knappen pa brannaren for att avsluta svetsningen. Om funktionen SLUTRAMP
ar installd forsvinner strommen gradvis och i annat fall forsvinner bagen omgéaende och
eftergasen satts in.

TIG-ldge med 4-steg:

- Vid ett forsta tryck pa knappen tdnds bagen med strommen |, ... Nar knappen slépps
okar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens stromvdrde uppnatts.
Detta varde bibehalls dven efter att knappen slappts. Nar man trycker in knappen en
gang till minskar strommen enligt funktionen SLUTRAMP tills | _ uppnas. Strommen

, bibehdlls tills knappen slépps, da svetscykeln avslutas och skedet for eftergas startar.
)m man daremot slapper upp knappen under pagaende funktion SLUTRAMP, avslutas
svetscykeln omgdende och skedet for eftergas startar.

TIG-ldge med sekvens 4T och BI-LEVEL:

- Vid ett férsta tryck pa knappen ténds bagen med strémmen |, ... Nar knappen slépps Okar

strommen enI|gt funktionen STARTRAMP tills svetsnlngens stromvarde uppnatts. Detta

vérde bibehdlls dven efter att knappen slappts. Varje gang som knappen sedan trycks in

(tiden mellan intryck och slappning ska vara kort) dndras svetsstrommen omvaxlande till

vérdet som stllts in med parametern BI-LEVEL |, och vérdet fér huvudstrémmen 1.

Om knappen halls |ntryckt under en langre stund minskar strommen enligt funktionen

SLUTRAMP tills IEND uppnas. Strommen |, bibehdlls tills knappen slépps, da svetscykeln

avslutas och skedet for eftergas startar. M man daremot slapper upp knappen under

pagadende funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln omgaende och skedet for eftergas
startar (FIG.M).

o

.2 MMA-SVETSNING
Det ar mycket viktigt att operatoren foljer anvisningarna pa elektrodférpackningen. Har
anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strém de bor
anvandas.
Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter och vilken
typ av svetsfog man vill dstadkomma. 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 pé den valda strommens intensitet,
pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position, elektrodernas
diameter och kvalitet (for en korrekt forvaring ska elektroderna placeras skyddade fran
fukt i de tillhérande férpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror dven pé svetsens varde for ARC-FORCE (dynamiskt
beteende). Denna parameter kan stallas in fran panelen, alternativt fran fjarrkontrollen
med 2 potentiometrar.

- Observera att hdga varden for ARC-FORCE ger storre penetration och gor det méjligt att
svetsa i vilken position som helst, i allmdnhet med basiska elektroder. Laga vérden for
ARC-FORCE ger en mjukare bage utan stank, vilket ar det vanliga med rutilelektroder.
Svetsen ar dessutom forsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK, som
garanterar en enkel start och forhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

6 2.1 Svetsning
Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen mot arbetsstycket som nar du
tander en tandsticka. Detta ar ratt satt att tanda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och forsvéra
tandningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som m&jligt nar bagen tands. Detta avstand
ar lika med elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet. Vinkeln mellan
elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader.

- Forelektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden fran
smaltan sa att bagen sldcks (SVETSFOGENS UTSEENDE - FIG. N).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

7.1.1 Skédrbrannare

- Undvik att placera skarbréannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvéndbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Vilj elektrodhallartdng och tanghdllarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen och
foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbrannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de &r 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 I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre ndr denna ar under spdnning kan

ge upphov till allvarlig elektrisk st6t p.g.a. direkt kontakt med komponenter under

spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvandningen och pa
stoftet som omgivningens luft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska korten
ska avlagsnas med hjalp av en mycket mjuk borste eller med ldmpligt 16sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar 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 utfora svetsarbete nar svetsen dr 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du &terstélla anslutningarna och
kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som
de var ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med hégspéanning
atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.

Anvénd 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 é&r rétt instélld for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren ér tillslagen och att lampan lyser. Om lampan inte
lyser ligger felet i ndtdelen (kablar, stickpropp, vdgguttag, sékringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot &ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utlosts.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utloses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att
flakten fungerar.

- Kontrollera ndtspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte &r 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).

- Attden anvanda skyddsgasen ar av rétt typ (Argon 99.5%) och att den tillfors i ratt méngd.
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MOTOROVE SVAROVACI AGREGATY PRO SVAROVANI TIG A MMA, URCENE PRO
PRUMYSLOVE A PROFESIONALNI POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz,svarovaci pfistroj”.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNIi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpeénému pouziti svarovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy prl svarovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové svaiovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”).

/N

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miiZe byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- PFipojeni svafovacich kabelQ, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pfred vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svaFovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dievo, papir, hadry
atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymuiim v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky ptistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné vzdalenosti od zdroji tepla,
véetné slunecniho zéreni.

POLO®

Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci viiéi svaiovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouZzitim stupaéek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chrante oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI EN

169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech nebo
kuklach, které jsou ve shodé s normou UNIEN 175.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou UNI
EN 11611) asvaFecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNIEN 12477), abyste
zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu
z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych zavési.

- Hlucnost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

HZOOROA®

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpUsobuje lokalizovana elektricka
a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud vytvafii pole EMF v okoli svafovaciho
obvodu a samotné svarecky.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat cinnost nékterého zdravotnického

vybaveni (nap¥. pacemakerd, respiratord, kovovych protéz apod.).

Z tohoto divodu je tieba pFijmout nalezita ochranna opatfeni viic¢i nositelim téchto
zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svaiecky nebo provést
vyhodnoceni individualniho rizika pro svarece.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouZiti v pramyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruc¢eno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit expozici polim
EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné pfibliZte svafovaci kabely. KdyzZ je to mozné, pfipevnéte je lepici paskou;
udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych predméti nebo kolem téla;
nesvafrujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

udrzujte oba svarovaci kabely na stejné strané téla;

pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svafovani, co nejblize
k realizovanému spoji;

nesvarujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatoii by méli dodrzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20 %
minimalni dovolené hodnoty: d = 65 cm.

[\

- Zafizeni tfidy A:

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim ucelim.
Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

A DALSi OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:

-V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- ve vymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialG

MUSI byt pfedem zhodnoceny ,,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych prlpadech

MUSI byt prijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10; A.8; A.10. normy
+EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast 9: Instalace a pouziti“.

MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpecnostnich plosin.

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci s vice
svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muze dojit k nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odliSnymi
drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miize dosahnout
dvojnasobku pfipustné meze.

Je potiebné, aby odbornik - koordinator provedl méfeni pfistroji, ¢imz se zjisti, zda
existuje nebezpei rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna opatfeni v souladu
s ustanovenim &asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zatizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti”,

A ZBYTKOVA RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svarovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti nez je
spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubivodovodniho rozvodu), je nebezpeéné.

2.0vOD A ZAKLADNI POPIS

2.1U0vVoD

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovéni a je vyroben specialné
pro svatfovani TIG (DC) (AC/DC) se zapalenim oblouku HF nebo LIFT a pro svafovani MMA
obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych).

Specifické vlastnosti tohoto svarovaciho pfistroje (MENICE), jako napt. vysoka rychlost a
presnost regulace, mu udéluji vynikajici vlastnosti pfi svafovani.

Regulace systému ,ménic¢e” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické snizeni objemu samotného transformétoru i vyrovnavaciho reaktan¢niho prvku,
coz umoznuje konstrukci svafovaciho pfistroje se zna¢né nizkou hmotnosti a objemem a
naslednym zvysenim manipulovatelnosti a moznosti prepravy.
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2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.

- Manudlni délkové ovladanis 1 potenciometrem.

- Manudlni délkové ovladani se 2 potenciometry.

- Dalkové ovladani prostiednictvim pedalu.

- Sada pro svafovani MMA.

- Sada pro svafovani TIG.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.
- Spojka a hadice pro plyn slouZici pro pfipojeni k tlakové lahvi s argonem.
- Reduktor tlaku s tlakomérem.

- Svafovaci pistole pro svafovaniTIG.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:
Obr.A
1- Pfislusna EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci stroji pro obloukové svafovani.
2- Nazev a adresa vyrobce.
3- Nézev modelu.
4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.
5- Symbol pfeduréeného zplsobu svafovani.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost svarovani v prostiedi se zvysenym rizikem urazu
elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofédzové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické udaje napajeciho vedeni:
- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).
-1 Maximélniproud absorbovany vedenim.

1 max

- | Efektivni napajeci proud.
10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).
- /U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pristrojem béhem svarovani.
X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého miize svafovaci pfistroj dodavat
odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje se v %, na zdkladé 10-minutového
cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zésahu tepelné
ochrany (svarovaci pfistroj zGstane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota
nedostane zpét do pfipustného rozmezi).
- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimalni maximalni) pfi
odpovidajicim napéti oblouku.
11-Vyrobni cislo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednévky néhradnich dild, vyhledavani pvodu vyrobku).
12- 4——=-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potiebnych k ochrané vedeni.
13- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1
,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani”.

Poznédmka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tGdaji vaseho svafovaciho pfistroje musi
byt odecitany pfimo z identifika¢niho $titku samotného svarovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
- SVAROVACI PRISTROJ:
- SVAROVACI PISTOLE:

viz tabulka 1 (TAB. 1)
viz tabulka 2 (TAB. 2)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svafovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodu, optimalizovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a snizené
udrzby.

Tento svafovaci pfistroj je fizen mikroprocesorem, ktery umoziuje nastaveni vysokého
poctu parametrl s cilem umoznit optimalni svafovani ve viech podminkach a na kazdém
materidlu. K jeho pInému vyuZziti je vSak tfeba znat jeho provozni moznosti.

Popis (OBR. B)

1- Vstup jednofazového napdjeciho vedeni, jednotka usmérfiovate a vyrovnavaci
kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladadi; méni usmérnéné napéti na stfidavé

napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na pozadované

hodnoté svafovaciho proudu/napéti.

Vysokofrekvenéni transformator; primdrni vinuti je napajeno zménénym napétim,

privadénym z bloku 2; jeho tkolem je prizplisobit napéti a proud hodnotam potfebnym

pro obloukové svafovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci obvod od napajeciho
vedeni.

4- Sekundarni usmérnovaci mustek s vyrovnavaci induktanci; piepina stfidavé napéti

/ proud dodévany sekundarnim vinutim na jednosmérny proud / napéti s velmi nizkym

vinénim.

PFepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni vystupni proud sekundéarniho

vinuti, potfebny pro svafovani TIG AC, z jednosmérného (DC) na stfidavy (AC) (jsou-li

soucasti).

6- Kontrolni a regulacni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty svafovaciho
proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy fizeni
ovladac IGBT, provadejicich regulaci.

7- Ridici obvody ovladajici ¢innost svafovaciho pfistroje: Slouzi k nastaveni cykll
svarovani, k ovladani akénich clent a ke kontrole bezpecnostnich systémd.

8- Panel pro nastaveni a zobrazovani parametr(i a provoznich rezimu.

9- Generator zapaleni oblouku HF (jsou-li soucasti).

10- Elektricky ventil plynu chraniciho EV.

11- Chladici ventilator svafovaciho pfistroje.

12-Regulace na dalku.

w
T

w
d

4.2 KONTROLNI ZARIZENI, REGULACE A ZAPOJENI
4.2.1 Zadni panel (OBR. C)
1- Napéjeci kabel 2P + ZEMN.VODIC (PE.) (1~) nebo 3P + ZEMN.VODIC (PE.) (3~).
2- Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO).
3- Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku v tlakové lahvi - svafovaci pfistroj).
4- Konektor dalkového ovladani:
Prostiednictvim pfislusného 14-pélového konektoru, umisténého na zadni strané,
je mozné aplikovat na svarovaci pristroj 3 odlisné druhy délkového ovladani. Kazdé
zatizeni je identifikovano automaticky a umoznuje regulaci nasledujicich parametra:
-Dalkové ovladani s potenciometrem:
Otécenim otoc¢ného ovladace potenciometru se méni hlavni proud od minimaini az
po absolutni maximalni hodnotu. Regulace hlavniho proudu je vyhradni doménou

dalkového ovladani.

-Dalkové ovladani prostfednictvim pedalu:
Hodnota proudu je ur¢ovéna polohou pedalu.V rezimu TIG 2 TEMPI (TIG 2 DOBY) slouzi
stlaceni pedalu jako povel start pro stroj namisto tlacitka svafovaci pistole.

-Délkové ovladani se dvéma potenciometry:
Prvni potenciometr reguluje hlavni proud. Druhy potenciometr reguluje dal3i parametr,
ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. Pfi otaceni tohoto potenciometru se
zobrazi ménény parametr (ktery tudiz neni déle ovladatelny oto¢nym ovladacem na
panelu). Vyznam druhého potenciometru je nasledujici: ARC FORCE v rezimu MMA a
KONCOVA RAMPA v rezimu TIG.

-Ridici zaFizeni pro svarovaci pistoli TIG s potenciometrem (je-li souéasti):
fidici zafizeni TIG umoziuje regulovat proud prostfednictvim svafovaci pistole s
potenciometrem.

4.2.2 Pfedni panel (OBR.D1)
1-  Kladna zésuvka (+) umoznujici rychlé ptipojeni svafovaciho kabelu.
2- Zéaporna zasuvka (-) umoznujici rychlé pfipojeni svarovaciho kabelu.
3- Konektor pro pfipojeni kabelu tla¢itka svarovaci pistole.
4- Spojka pro pfipojeni plynové hadice svafovaci pistole TIG.
5- Ovladaci panel.
6- Tlacitka volby svafovacich rezimd:
DALKOVE OVLADANI
[Z=1 RemoTE

Om
Umoznuje prejit z kontroly parametr( svafovani na délkové ovladani.
6b (yma O .F MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Provozni rezim: Svafovani obalovanou elektrodou (MMA), svafovani TIG se
zapalovanim oblouku dotykem (TIG LIFT).

7- Tladitko volby parametra uréenych k nastaveni.
Tlacitko d slouzi k volbé parametru, ktery ma byt nastaven, prostfednictvim

oto¢ného ovladace snimace impulz( (8);

Hodnota a mérna jednotka jsou zobrazeny na displeji (10) a prostiednictvim LED (9).
POZN.: Nastaveni parametri je volné. Existuji vsak nékteré kombinace hodnot, které
nemaji zadny prakticky vyznam pro svafovani; v takovém pfipadé by se mohlo stét, ze
svarovaci piistroj nebude fungovat spravné.

POZN.: PRESTAVENI VSECH PARAMETRU NA HODNOTY Z VYROBN{HO ZAVODU
(VYNULOVANI)

Stisknutim tlacitka (7) pfi zapnuti dojde k obnoveni hodnot parametrG svafovani
nastavenych ve vyrobnim zavodé.

7a HOT START

mmm O.

V rezimu MMA slouzi k regulaci poc¢ate¢niho nadproudu ,HOT START” (regulace
0-100%) a béhem tohoto rezimu je na displeji zobrazovano procentudlni zvyseni
predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepSuje zahajeni svafovani.

7b HLAVNI PROUD (1,)

mmm O.

V rezimu TIG a MMA predstavuje naméreny svafovaci proud v ampérech.
7c ARC-FORCE

LR\~ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
V rezimu MMA predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE” (regulace 0-100%)
a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano procentudlni zvyseni
predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepsuje plynulost
svarovani, zabranuje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu a umozniuje pouziti
rtznych druh elektrod.

7d SESTUPNA HRANA (t )

V rezimu TIG predstavuje dobu sestupné hrany (); zabranuje vzniku koncového
krateru svaru (od 1, po 0).

7e DOFUK

|
.o..
V rezimu TIG predstavuje dobu dofuku v sekundach (regulace OFF, 0.1+10 sek.);
chrani elektrodu a tavici lazen pted oxidaci.
8- Otocny ovlada¢ snimace impulsi pro nastaveni parametri svafovani, volitelnych
tlacitkem (7).
9- Cervend LED, oznacujici mérnou jednotku.
10- Alfanumericky displej.
11- LED signalizace ALARMU (zablokovani stroje).
Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky, bezprostiedné po zruseni pficiny alarmu.
Hlaseni alarmu jsou zobrazovéna na displeji (10):
: Aktivace tepelné ochrany primarniho obvodu.
: Aktivace tepelné ochrany sekundarniho obvodu.
: Aktivace ochrany nasledkem piepéti napajeciho vedeni.
: Aktivace ochrany nasledkem podpéti napajeciho vedeni.
: Aktivace ochrany nasledkem piilis vysoké primarni teploty.
: Aktivace ochrany nasledkem chybéjici faze napajeciho vedeni.
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-,A.7" : Nadmérny nanos prachu uvniti svafovaciho pfistroje, obnoveni
prostiednictvim:
- vycisténi vnitiku pfistroje;
- tlacitko displeje ovladaciho panelu.

- ,A.8" : Pomocné napéti mimo urceny rozsah.

Pri vypnuti svafovaciho pfistroje mlze byt na nékolik sekund zobrazena signalizace
OFF".
.

POZN.: ULOZENi ALARMU DO PAMETI A JEJICH ZOBRAZOVANI

Pii kazdé aktivaci alarmu jsou nastaveni stroje ulozena do paméti. Lze naditat
poslednich 10 alarmd, a to nasledujicim zpdsobem:

Stisknéte na nékolik minut tlac¢itko (6a),DALKOVE OVLADANI"

Na displeji se zobrazi napis ,AY.X", pficemz ,Y" oznacuje ¢islo alarmu (AO nejnovéjsi, A9
nejstarsi) a, X" oznacuje druh zaznamenaného alarmu (od 1 do 8, viz AY.1 ... AY.8).

12- Zelend LED, poukazujici na zapnuté vykonové obvody.

4.2.3 Piedni panel (OBR. D2)

1-
2-
3-

4-

5-
6-

7-

Kladna zasuvka (+) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zaporna zasuvka (-) umoziujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Konektor pro pfipojeni kabelu tlacitka svafovaci pistole TIG (OBR. D2-a) a fidici zafizeni
TIG (OBR. D2-b).
Spojka pro pfipojeni plynové hadice svafovaci pistole TIG.
Ovladaci panel.
Tlacitka volby svafovacich rezimG:
6a DALKOVE OVLADANI
[Z=1 REmOTE

OO
Umoznuje prejit z kontroly parametr(i svafovani na dalkové ovladani.
TIG - MMA
T6HF O A
e QO —
ma O .T

Provozni rezim: svafovani obalovanou elektrodou (MMA), svafovani TIG
s vysokofrekven¢nim zapalovanim oblouku (TIG HF) a svafovani TIG se zapalovanim
oblouku dotykem (TIG LIFT).

AC/DC

d

6b

!i

i O

V rezimu TIG umoznuje provést volbu mezi svafovanim jednosmérnym proudem
DC) a svarovanim stfidavym proudem (AC) (funkce je pfitomna pouze u modelQ
AC/DC).

2T -4T-SPOT

SPOT O eoee

V rezimu TIG umoznuje volbu mezi ovladanim se 2 dobami, se 4 dobami nebo
s ¢asova¢em bodového svafovani ( SPOT).

6e (g O PULSE PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O
3

BiLEVEL O L
V rezimu TIG umoznuje provést volbu mezi procesem svafovani's pulznim proudem,
svarovani s pfednastavenym pulznim proudem nebo dvouuroviiovym svafovanim
- bi-level. KdyZ jsou LED zhasnuté, je zvolen proces standardniho svafovani.

Tlacitko volby parametra uréenych k nastaveni.
Tlacitko d slouzi k volbé parametru, ktery ma byt nastaven, prostfednictvim

oto¢ného ovladace snimace impulzd (9);

Hodnota a mérna jednotka jsou zobrazeny na displeji (10) a prostiednictvim LED (11).
POZN.: Nastaveni parametru je volné. Existuji vsak nékteré kombinace hodnot, které
nemaji zadny prakticky vyznam pro svafovéni; v takovém pfipadé by se mohlo stét, ze
svafovaci pfistroj nebude fungovat spravné.

POZN.: PRESTAVENI VSECH PARAMETRU NA HODNOTY Z VYROBNIHO ZAVODU
(VYNULOVANI)

Soucasnym stisknutim tlacitek (8) pfi zapnuti dojde k obnoveni hodnot parametr(i
svarovani, nastavenych ve vyrobnim zavodé.

7a PREDFUK

i
-©

V rezimu TIG/HF reguluje dobu PREDFUKU v sekundéch (regulace v rozsahu OFF,
0.1+10 sek.). Zlepsuje zahajeni svafovani.

7b POCATECNI PROUD (I

START)

e

V rezimu TIG 2 doby a v rezimu bodového svarovani (SPOT) predstavuje pocatecni
proud IS, ktery je udrZzovan po pevné stanovenou dobu pfi stisknutém tlacitku
svafovaci pistole (regulace v ampérech).

V rezimu TIG 4 doby umoznuje regulaci poc¢ate¢niho proudu, ktery je udrzovan po
celou dobu stlaceni tlacitka svarovaci pistole (regulace v ampérech).

V rezimu MMA piedstavuje dynamicky nadproud ,HOT START” (regulace 0+100%).
Béhem tohoto rezimu je na displeji zobrazovéno procentualni zvyseni pfedvolené
hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepsuje plynulost svafovani.

7c NABEZNA HRANA (t

START)

O

V rezimu TIG pfedstavuje dobu nabézné hrany proudu (z | a 1) (regulace 0.1+10
sek.). V rezimu OFF rampa neni pfitomna.

Parametry I§T + @ Ty 1Z€ pouzit také v pfipadé dalkového ovladani prostfednictvim
pedélu, avsak nastaveni musi byt provedeno jesté pied aktivaci samotného
ovladaciho pfikazu.

10-
11-
12-
13-
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7d HLAVNI PROUD (1,)

-0
V rezimech TIG AC/DC a MMA pfedstavuje vystupni proud . V PULZNIM rezimu
a v rezimu BI-LEVEL se jedna o proud na nejvyssi trovni (maximalni ). Parametr je
vyjadien v ampérech.

7e ZAKLADNI PROUD - ARC FORCE

-0

V rezimu TIG 4 doby, BI-LEVEL a PULZNIM, |, pfedstavuje hodnotu proudu, ktery Ize
béhem svéfovani zménit na |. Hodnota je vyjadiena v ampérech.

V rezimu MMA predstavuje ciynamick)’/ nadproud ,ARC-FORCE" (regulace 0-100%)
a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano procentudlni zvyseni
predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepsuje plynulost
svafovani a zabranuje prilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

7f FREKVENCE

e

V PULZNIM rezimu RIG predstavuje pulzni frekvenci. Pro modely AC/DC v rezimu
TIG AC (s vypnutou pulzaci) pfedstavuje hodnotu frekvence svafovaciho proudu.

79 BALANCE

©)
-0 E5= 1 9) O- O

V PULZNIM rezimu TIG tento parametr predstavuje pomér (v procentech) mezi
dobou, béhem které se proud nachézi na vyssi hodnoté (hlavni svafovaci proud),
a celkovou periodou pulzace. Kromé toho u modelli AC/DC v rezimu TIG AC (s
vypnutou pulzaci) tento parametr piedstavuje pomér mezi dobou s kladnym
proudem a dobou se zapornym proudem: Kdyz je hodnota parametru zaporna,
vysledkem je vétsi ohtev a pranik na dilu; kdyz je hodnota parametru kladng,
vysledkem je vyssi povrchova Cistota a vétsi ohfev elektrody; kdyz je hodnota
parametru nulova, vysledkem je rovnovaha mezi zapornym a kladnym proudem
béhem periody frekvence AC. (TAB. 4).

7h DOBA BODOVANI
-0 O- O
V rezimu TIG (BODOVANI) pfedstavuje dobu svafovani (regulace 0.1+10 sek.).
7k SESTUPNA HRANA (t,, )
-0

V rezimu TIG pfedstavuje dobu sestupné hrany (z |, na | ) (regulace 0.1+10 sek.).
V rezimu OFF rampa neni pfitomna.

71 KONCOVY PROUD (I,
-0
V rezimu TIG 2 doby predstavuje koncovy proud za predpokladu, ze SESTUPNA
HRANA (7k) je nastavena na hodnotu vétsi nez nula (>0.1 sek.).
V rezimu TIG 4 doby umoznuje regulaci koncového proudu, ktery je udrzovan po
celou dobu stlaceni tlacitka svarovaci pistole.
Uvedené velic¢iny jsou vyjadieny v ampérech.
m O DOFUK
|
-O O ©- O
V rezimu TIG predstavuje dobu DOFUKU v sekundach (regulace OFF, 0.1+10 sek.) a
chrani elektrodu a tavici lazen pted oxidaci. B B
7n PREDEHREV ELEKTRODY
31‘1’?
-0 ©

V rezimu TIG AC ma hodnotu = vytvoreny proud * doba ptedehievu wolframové
elektrody pfi zapaleni oblouku.

JOB (o8
RECALL
Lo

SAVE

Tlacitka ,RECALL" a ,,SAVE” pro uloZeni uzivatelskych programd do paméti a pro jejich
opétovné nacitani.

Otocny ovlada¢ snimace impulsi pro nastaveni parametri svafovani, volitelnych
tlacitkem (7).

Alfanumericky displej.

Cervena LED, oznacujici mérnou jednotku.

Zelena LED, poukazujici na zapnuté vykonové obvody.

LED signalizace ALARMU (zablokovani stroje).

Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky, bezprostiedné po zruseni pficiny alarmu.
Hlaseni alarmu jsou zobrazovéna na displeji (10):

- »A.1" : Aktivace tepelné ochrany primarniho obvodu.

- 4A.2" : Aktivace tepelné ochrany sekundéarniho obvodu.

- »A.3" : Aktivace ochrany nasledkem prepéti napajeciho vedeni.

- »A.4" : Aktivace ochrany nasledkem podpéti napéjeciho vedeni.

- 4A.5" : Aktivace ochrany nasledkem pfilis vysoké primarni teploty.

- »A.6" : Aktivace ochrany nasledkem chybéjici faze napajeciho vedeni.



- 4A.7" : Nadmérny nanos obnoveni
prostrednictvim:
- vycisténi vnitiku pristroje;
- tlacitka displeje ovladaciho panelu.

: Pomocné napéti mimo uréeny rozsah.

: Aktivace ochrany nasledkem nedostate¢ného tlaku v rozvodu vodniho
chlazeni svafovaci pistole. Obnoveni ¢innosti neni automatické.

Pfi vypnuti svafovaciho pfistroje mlze byt na nékolik sekund zobrazena signalizace

#OFF”.

prachu uvniti svafovaciho pfistroje,

- +A.8"
- #A.9”

POZN.: ULOZENi ALARMU DO PAMETI A JEJICH ZOBRAZOVANI

Pri kazdé aktivaci alarmu jsou nastaveni stroje ulozena do paméti. Lze nacitat
poslednich 10 alarmd, a to nasledujicim zpdsobem:

Stisknéte na nékolik minut tlacitko (6a),DALKOVE OVLADANI"

Na displeji se zobrazi napis ,AY.X", pficemz ,Y" oznacuje ¢islo alarmu (A0 nejnovéjsi, A9
nejstarsi) a, X" oznacuje druh zaznamenaného alarmu (od 1 do 9, viz AY.1 ... AY.9).

4.3 ULOZENI UZIVATELSKYCH PROGRAMU DO PAMETI A JEJICH NACITANI

Uvod

Svarovaci pfistroj umoznuje ukladat do paméti (SAVE) uzivatelské pracovni programy
tykajici se souboru parametrl platnych pro urcity druh svafovani. Kazdy program ulozeny
v paméti mlze byt kdykoli nac¢itdn (RECALL), ¢imz bude mit uZivatel svafovaci pfistroj
Jpripraven k pouziti” pro specifickou, jiz pfedem optimalizovanou praci. Svafovaci pfistroj
umoznuje ulozit do paméti 9 uzivatelskych programu.

Postup pf¥i ukladani do paméti (SAVE)
Po nastaveni svafovaciho pistroje do optimalniho stavu pro dany druh svafovani postupujte
nasledovné (OBR. D2):
a) Stisknéte tlacitko (8),SAVE" na 3 sekundy.
b) Na displeji (10) se zobrazi,S_" a ¢islo v rozmezi od 1 do 9.
c) Otacenim oto¢ného ovladace (9) zvolte ¢islo, pod kterym hodlate ulozit dany program.
d) Znovu stisknéte tlacitko (8),SAVE":
-kdyZ bude stisknuto tlacitko,SAVE" na dobu delsi nez 3 sekundy, program byl ulozen do
paméti spravné a zobrazi se napis,YES";
-kdyZ bude stisknuto tlacitko,SAVE" na dobu kratsi nez 3 sekundy, program nebyl ulozen
do paméti spravné a zobrazi se napis,no”.

Postup pfi nacitani (RECALL)
Postupujte nasledovné (viz OBR. D2):
a) Stisknéte tlacitko (8) ,RECALL" na 3 sekundy.
b) Na displeji (10) se zobrazi,r_" a ¢islo v rozmezi od 1 do 9.
c) Otacenim oto¢ného ovladace (9) zvolte ¢islo, pod nimz byl uloZzen do paméti program,
ktery hodlate pouZzit.
d) Znovu stisknéte tlacitko (8) ,RECALL":
-kdyz bude stisknuto tla¢itko,RECALL" na dobu delsi nez 3 sekundy, program byl nacitan
spravné a zobrazi se napis,YES”;
-kdyz bude stisknuto tlacitko ,RECALL" na dobu kratsi nez 3 sekundy, program nebyl
nacitan spravné a zobrazi se napis,no”.

POZNAMKY: ) )

- BEHEM OPERACI S TLACITKY , SAVE” A,,RECALL" JE ROZSVICENA LED ,PRG"

- NACITANY PROGRAM MUZE BYT LIBOVOLNE ZMENEN OBSLUHOU, ALE ZMENENE
HODNOTY NEBUDOU AUTOMATICKY ULOZENY DO PAMETI. PREJETE-LI SI ULOZIT
NOVE HODNOTY DO STEJNEHO PROGRAMU, JE TREBA PROVEST POSTUP ULOZENI
DO PAMETI.

- REGISTRACE UZIVATELSKYCH PROGRAMU A VEDENI PRISLUSNEHO PREHLEDU
SOUVISEJICICH PARAMETRU JE SVERENA UZIVATELL.

4.4 Rezim AKTIVACE a DEAKTIVACE Jednotky vodniho chlazeni (G.R.A.) (je-li soucasti)

Postup pf¥i deaktivaci:

1- Zapnéte zafizeni hlavnim vypinacem (2-OBR. C) a soucasné drzte stisknuté pravé
tlacitko na pfednim panelu (6e-OBR. D2).

2- Nadispleji se po ukoncenizapinaci posloupnosti zobrazi napis,G.r.a - on” (pfednastaveni
z vyrobniho zédvodu: chladici jednotka je aktivovéna).

3- Otocte oto¢ny ovladac snimace impulzi (9-OBR. D2) tak, aby se na displeji zobrazil népis
,G.ra- OFF".

4-  Potvrdte volbu jednim stisknutim tlacitka snimace impulzt (7-OBR. D2).

Chladici jednotka bude timto zrusena a svarecku bude mozné pouzivat bez J.V.CH. (G.R.A.)

a bez polariza¢ni zastreky.

UPOZORNENI! PRI POUZITI SVARECKY V REZIMU ,G.r.a. - OFF” S PRIPOJENOU
_ CHLADICI JEDNOTKOU NENI CHLADICI JEDNOTKA ZCELA CHRANENA PRED
NESPRAVNOU CINNOSTI.

Postup pfi aktivaci:
Kdykoli budete chtit jednotku vodniho chlazeni aktivovat, zopakujte stejny postup a
nastavte napis,G.r.a - on".

POZN.: Kdyz je svafecka nastavena do rezimu ,G.ra. - on’, ale nebyla pfipojena zadna
chladici jednotka, po nékolika sekundach pracovni ¢innosti dojde k zasahu ochrany v
dlsledku nespréavné ¢innosti chladiciho obvodu (napis,A. 9“).

Nastaveni z vyrobniho zavodu:,G.r.a - on".

5. INSTALACE
A UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM

_\ ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTEM
SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU. o
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz svafovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

5.2 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvord pro

vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim ventilatoru - je-li soucasti)

nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni

vypary, vlhkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdélenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svarovaci pFistroj na rovny povrch s nosnosti, ktera je
umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho pfevraceni nebo nebezpeénym

presunim.

5.3 PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

- Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

-Typ A( ) pro jednofazové stroje;

-Typ B( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pfipojit svafovaci pristroj k boddm rozhrani napajeciho rozvodu s impedanci
nepresahujici Zmax = 0.228 Ohm. (1~), Zmax = 0.283 Ohm. (3~).

- Svarovaci pfistroj splfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastrcku (2P + Z (1~)) - (3P + Z (3~)) vhodné

proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym

jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (zlutozeleny)

napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime doporucené hodnoty pomalych pojistek,

vyjadiené v ampérech, zvolenych na zdkladé maximalni jmenovité hodnoty proudu

dodavaného svarovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy

1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a majetku
(napf. pozar).

5.4 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporucené pro svafovaci kabely (v mm?) na zakladé

maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.4.1 Svaiovani TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zapojte kabel svarovaciho proudu do piislusné rychlosvorky (-) / ~. Pfipojte tfipdlovy
konektor (tlacitka svafovaci pistole) do pfislusné zasuvky. Zapojte plynovou hadici
svarovaci pistole k pfislusné spojce.

Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém
je ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (~ u stroji TIG
uzpulsobenych pro svafovani v AC).

Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, dodanou formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z
prislusenstvi.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Oteviete tlakovou ldhev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udajd
pouziti, viz tabulka (TAB. 4); piipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svafovani, prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte tésnost
hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.4.2 Svarovani MMA

Témér viechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+) zdroje; pouze ve

vyjimecnych pfipadech u kyselych elektrod se pfipojuji k zdpornému pélu (-)

Zapojeni svaiovaciho kabelu-drzéku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnazené ¢asti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznac¢ené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je

ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznac¢ené symbolem (-).

Doporuceni:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabel(i az na doraz do zasuvek umoznujicich rychlé
pfipojeni (jsou-li soucasti) kvili zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v opacném
piipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovéavaného dilu pro
svod svafovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkim svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANITIG

Svarovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo uvolriované ze zapéleného
elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou (wolfram) a
svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna pro pfenos
potiebného svarovaciho proudu, kterd chrani samotnou elektrodu a svafovaci lazen pred
atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu (obvykle argon: Ar 99.5%),
proudiciho z keramické hubice (OBR. G).

Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny primér elektrody se spravnym
proudem viz tabulka (TAB. 3).

Elektroda obvykle vy¢nivéd z keramické hubice 2-3 mm a muize dosdhnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pripravenych materialli s
malymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. H).

U vétsich tloustek jsou potiebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni materidl, a
vhodného prliméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. I). Aby byl zajistén dokonaly svar, je
nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu, olejd, tukd, rozpoustédel
atd.

6.1.1 Zapaleni oblouku HF a LIFT

Vysokofrekvenéni zapaleni oblouku - HF:

Zapéleni elektrického oblouku probihd bez styku wolframové elektrody se svafovanym
dilem, prostrednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvenénim zafizenim.

Tento zplsob zapaleni oblouku nezplisobuje vznik wolframovych vméstk( ve svarovaci
lazni ani opotfebovani elektrody a nabizi snadné zahdjeni cinnosti ve vSech polohach
svarovani.

Postup:

Stisknéte tlacitko svarovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu (2-3
mm), vyckejte na zapaleni oblouku prenesené impulzy HF a po zapaleni oblouku vytvoite
svarovaci lazen na svafovaném dilu a postupujte podél spoje.
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V pfipadé vyskytu potizi se zapalenim oblouku i v pfipadé, ze byla ovérena pfitomnost plynu
a jsou viditelné vyboje HF, nevystavuijte elektrodu dlouho plisobeni HF, ale zkontrolujte jeji
povrchovou integritu a tvar hrotu a ptipadné jej zabruste na brusce. Po ukonceni cyklu bude
proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou.

Zapaleni oblouku dotykem - LIFT:

Zapéleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddélenim wolframové elektrody od
svafovaného dilu. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpisobuje méné elektro-radia¢niho
ru$eni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstkd a opotiebeni elektrody.
Postup:

Lehkym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil. Stlacte na doraz tlacitko na svarovaci
pistoli a zvednéte elektrodu 2-3 mm s urC|tym opozdénim, ¢imz zpUsobite zapélem’
oblouku. Svafovaci pnstrOJ nejprve vygeneruje proud |, .. a kratce nato bude vygenerovan
nastaveny svafovaci proud. Po ukonceni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou
sestupnou hranou.

6.1.2 Svaiovani TIG DC

SvarovaniTIG DC je vhodné pro viechny druhy uhlikové oceli s nizkym a s vysokym obsahem
slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich slitin.

Pro svafovani TIG DC elektrodou, pfipojenou k pélu (-), se obycejné pouziva elektroda s 2%
thoria (s ¢ervenym pruhem) nebo elektroda s 2% ceria (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zpGsobem znazornénym na
OBR. L; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystiedén, ¢imz se zamezi odchylkam oblouku.
Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude tieba
pravidelné zopakovat v ndvaznosti na pouziti a opotiebeni elektrody nebo v piipadé, ze
dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému poutziti. V rezimu TIG DC je
mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

6.1.3 Svarovani TIG AC

Tento druh svafovani umozriuje svafovat na kovech, jako jsou hlinik a hoi¢ik, které vytvareji
na svém povrchu ochranny a izola¢ni oxid. Zménou polarity svafovaciho proudu je mozné
,zlomit” povrchovou vrstvu oxidu prostiednictvim mechanizmu nazvaného ,ionické
piskovani”. Napéti na wolframové elektrodé je stiidavé kladné (EP) a zaporné (EN). Béhem
doby EP je oxid odstrariovan z povrchu (,¢isténi” nebo ,dekapovani”), ¢imz je umoznéna
tvorba 1dzné. Béhem doby EN dochézi k maximalni aplikaci tepla na svafovany dil, coz
umozni jeho svafovani. Moznost ménit hodnotu parametru balance v AC umoznuje snizit
dobu proudu EP na minimum a umoznit tak rychlejsi svafovani.

Vy$si hodnoty parametru balance umoznuji rychlejsi svafovani, vyssi pranik,
koncentrovangjsi oblouk, uzsi svafovaci lazeri a omezeny ohfev elektrody. Nizsi hodnoty
umoznuji vyssi ¢istotu svafovaného dilu. Pouziti pfilis nizké hodnoty parametru balance
znamena rozsifeni oblouku a odoxidované ¢asti povrchu, prehfivani elektrody s naslednou
tvorbou kuli¢ky na hrotu a poklesu snadnosti zapéleni oblouku a moznosti jeho nasmérovéni.
Pouziti nadmérné hodnoty parametru balance ma za nasledek pfili$ ,Spinavou” svafovaci
lazen, zaSpinénou tmavymi vméstky.

V tabulce (TAB. 4) jsou shrnuty nasledky zmény parametrd pii svafovani AC.

Vrezimu TIG AC je moznd 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

Navic jsou platné pokyny tykajici se postupu pfi svafovani.

V tabulce (TAB. 3) jsou uvedeny orienta¢ni hodnoty svafovéni na hliniku; nejvhodnéjsi
druhem elektrody je elektroda z Cistého wolframu (oznacend zelenym pasem).

6.1.4 Postup
Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostrednictvim oto¢ného ovladace;
pfipadné jej doladte béhem svafovani v ndvaznosti na realny potiebny narust tepla.

- Stisknéte tlacitko svafovaci pistole a zkontrolujte spravny pfitok plynu ze svafovaci
pistole; dle potieby sefidte dobu piedfuku a dofuku; tyto doby se nastavuji v zavislosti
na provoznich podminkéch a zejména opozdéni plynu a musi mit takové hodnoty, aby
po ukonceni svafovani umozrovaly ochlazeni elektrody a svafovaci ldzné bez styku s
atmosférou (oxidace a znecisténi).

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stisknutim pedalu pistole (PT.) na doraz dojde k zapaleni oblouku s proudem I, ..
se zvysi proud podle funkce NABEZNE HRANY az po hodnotu svafovaciho prou&u.

- Prerudeni svafovani se provadi uvolnénim tlacitka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svafovaciho proudu (je-li aktivovana funkce KONCOVA RAMPA)
nebo k bezprostiednimu zhasnuti oblouku s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T:

- Prvni stisknuti tlacitka zplsobi zapaleni oblouku s proudem laqre PO Uvolnéni tlacitka
bude proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY az na hodnotu svafovaciho
proudu; tato hodnota bude udrzovéna i pfi uvolnéném tlacitku. Pi opetovnem stisknuti
tla¢itka proud poklesne v zavislosti na funkci KONCOVE RAMPY az na hodnotu |
Hlavni proud bude pak udrzovan az do uvolnéni tlacitka, které ukondi svafovaci ckuIus
zahjenim doby dofuku. Kdyz béhem funkce KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tlacitka,
svarovaci cyklus bude ukonc¢en okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T a BI-LEVEL:

- Prvni stisknuti tlacitka zpUsobi zapéleni oblouku s proudem I, ... Po uvolnéni tlacitka
bude proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY az na hodnotu svarovaciho
proudu; tato hodnota bude udrzovana i pFi uvolnéném tlacitku. Pfi kazdém dalsim
stisknuti tlacitka (doba, kterd uplyne mezi stisknutim a uvolnénim, musi byt kratka)
bude proud pfepinan mezi hodnotou nastavenou parametrem BI-LEVEL |, a hodnotou
hlavniho proudu ..

- Pii podrzeni tlacitka delsi dobu ve stisknutém stavu proud poklesne podle funkce
KONCOVE RAMPY az na hodnotu | . Hlavni proud bude pak udrzovan az do uvolnéni
tlacitka, které ukonci svarovaci cywus zahajenim doby dofuku. Kdyz béhem funkce
KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tla¢itka, svafovaci cyklus bude ukonéen okamzité a
dojde k zahajeni doby dofuku (OBR. M).

. Poté

6.2 SVAROVANI MMA

- Jenezbytné, abyste se fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou polaritu
elektrody a pfislusny optimalni svafovaci proud (obycejné jsou tyto pokyny uvedeny na
obalu elektrod).

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro riizné praméry
elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)
@ Elektrody (mm)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném prdméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu uréeny
také dalsimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranéné v piislusnych balenich nebo nadobéach).

- Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté ARC-FORCE (dynamické chovani) svaiovaciho
pristroje. Tento parametr je nastavitelny na ovladacim panelu nebo prostiednictvim
dalkového ovladani dvéma potenciometry.

- Vsimnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umoznuji vys3si prinik a svafovéni v libovolné
poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE umoziuji ziskat
jemnéjsi oblouk bez vystiikovani typického pro rutilové elektrody.

Svarovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STISK, které zarucuji
snadné zahajeni ¢innosti a absenci pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

6.2.1 Postup B B

- Drzte si ochranny §tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zplisob zapaleni
oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni povrchu s
néslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvafeni svaru udrzovat od dilu
konstantni vzdélenost, odpovidajici prumeru pou2|te elektrody; pamatujte, Ze elektroda
musi byt naklonéna pod tihlem 20-30 stupid ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru pfesurite koncovou ¢ést elektrody lehce zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za i¢elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu
Z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (VZHLEDY SVARU - OBR. N).

7.UDRZBA

A\

71RADNAUDRZBA = ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1.1 Svafovaci pistole

- Zabrante tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izola¢nich materiald s naslednym rychlym uvedenim
svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoju.

- Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzéku a elektrodu s vhodnym
primérem tak, abyste zabranili prehtati, Spatné distribuci plynu a naslednym porucham
cinnosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotiebeni a spravnost montaze koncovych
¢asti svafovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA o o ] o
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI

AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNEN{! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ

VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitié svafovaciho pfistroje pod napétim mohou

zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym

stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.

- Pravidelné a v intervalech odpovidajicich pouziti a prasnosti prostiedi kontrolujte vnitiek
svafovaciho pfistroje a odstraniujte prach nahromadény na elektronickych kartach
prostiednictvim velmi jemného kartace nebo vhodnych rozpoustédel.

- P¥i uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny a zda jsou
kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukon¢eni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panell svafovaciho pfistroje
a utdhnéte na doraz upevnovaci Srouby.

- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim pfistroji.

- Po provedeni tdrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabeldze a vratte je do
pavodniho stavu a dbejte piitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se souc¢astmi
nebo se soucastmi, které mohou doséhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi péaskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné oddélte pripojeni
primarniho vinuti transformétoru od nizkonapétovych vodicl sekundarniho vinuti.
Pouzijte v8echny originalni podlozky a $rouby pro zavieni kovové konstrukce.

8. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY

NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svafovaci proud, regulovany piislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou v
ampérech, odpovida praméru a druhu pouzité elektrody.

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON” je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opa¢ném piipadé
je problém obycejné v napdjecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastrcka, pojistky atd.).

- Nenirozsvicena Zluta LED signalizujici zdsah tepelné ochrany zpusobené piepétim nebo
podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho a pulzniho proudu;
v piipadé zésahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje pfirozenym
zplisobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napdjeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo pfili$ nizké, svafovaci
pristroj z(istane zablokovén.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
piipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim dirazem na skute¢né
pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vloZen izola¢ni material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99.5%) a ve spravném mnozstvi.
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STROJEVI ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE TIG | MMA ZA INDUSTRUU |
PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijedecem ce tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje i
informiran o rizicima vezanima za procedure lu¢nog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona“EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

/N

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji stvara
generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok je
stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja ostecenih
dijelova plamenika.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za zastitu
naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljuc¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili na
kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio cis¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje dimova
koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski pristup
kako bi se procijenila ograniéenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njlhovom sastojku, koncentracul i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljucujuci suncevih zraka (ako se
upotrebljava)

POLO®

Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢nu izolaciju od plamemka, komada koji se
vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na u. 1je koji se nalaze u blizini
(dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN 379
postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
1161 1) i rukawce za varenje (u skladu sa UNI EN1 2477) |zbjegava_|uq |zlaganje koze

osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektirajuc¢im pregradama ili zaslonima.

- Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

L OOROO®

EMF
SAE

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna elektricna i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim medicinskim aparatima
(na primjer, pacemakere, disSne aparate, metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastithe mjere prema osobama koje koriste prethodno
navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup podrucju u kojem
se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne moZzemo jam¢iti da su vrijednosti
izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u ku¢anskom ambijentu u dopustenim
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se svede na minimum
izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu varenja:

priblizite kabele za varenje jedan drugom. U¢vrstite ih ljepljivom trakom kada je to
moguce;

glavui trup tijela treba drzati Sto dalje od kruga za varenje;

nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih predmeta ili tijela;
nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;

drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti $to blize spoju koji
izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti kako je navedeno
u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od 20% minimalne
dopustene vrijednosti: d = 65 cm.

- Uredaj klase A:

Ovajstrojzavarenje zadovoljavarekvizite tehnickog standarda proizvoda zaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamdi se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

DODATNE MJERE OPREZA
- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i izvrsene u
prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10. zakona
“EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI Plamenika: rade¢i sa vise stro;eva za
varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su elektri¢cno povezani moze se
stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razlic¢ita nosaca elektroda ili

pl ika, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvrSi mjerenje sa instrumentima kako bi

ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,

kao sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.

Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

A OSTALIRIZICI

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu koju
svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

2.UVOD 1 OPCI OPIS

2.1UVOoD

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lucno varenje, izradena narocito za varenje TIG (DC)
(AC/DC)sa HF ili LIFT paljenjem i za varenje MMA obloZenih elektroda (titanski dioksidi,
kiseline, luzine).

Specifi¢ne osobine ovog stroja za varenje (INVERTER), kao velika brzina i preciznost regulacij
daju izvrsnu kvalitetu varenja.

Regulacija sistemom “inverter” na ulazu linije napajanja (primarnom) odreduje i drasti¢no
smanjenje velic¢ine transformatora i livelacijske reakcije omogucujudi izgradnju stroja za
varenje sa vrlo malim volumenom i tezinom, isticu¢i osobine lakog rukovanja i prenosenja.

2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI
- Komplet za varenje MMA.
- Komplet za varenje TIG.
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- Adapter plinske boce Argon.

- Reduktor pritiska.

- Plamenik za varenje TIG.

- Samozatamnujuca maska: sa fiksnim ili regulirajucim filtrom.
- Povratni kabel struje za varenje sa pritezacem za uzemljenje.
- Ru¢ni daljinski upravlja¢ 1 potenciometar.

- Ru¢ni daljinski upravlja¢ 2 potenciometra.

- Daljinski upravlja¢ na pedale.

- Priklju¢ak i plinska cijev za spajanje boce sa argonom.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na
plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:
Fig. A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3- Naziv modela.
4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
5- Simbol predvidene procedure varenja.
6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa ve¢im rizikom strujnog
udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
7- Simbol linije napajanja:
1~ :jednofazni izmjenicni napon;
3~ :trogazni izmjeni¢ni napon.
8- Zastitni stupanj kucista.
9- Podaci o liniji napajanja:
- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
-1 : Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- I:::?Efektivna struja napajanja.
10- Rezultati kruga varenja:
- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- L,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za varenje
tijekom varenja.
X: Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze isporuditi
odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr.
60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji se odnose na sobnu
temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-
by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.
- A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuc¢im naponom luka.
11- Matic¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za narucivanje
rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
12- ——=3-: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju br. 1
“Opca sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolaZete moraju biti navedeni izravno na plocici
stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJZA VARENIJE: viditabelu 1 (TAB.1).

- PLAMENIK: vidi tabelu 2 (TAB.2).
Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

4.1 NACRT BLOKOVA

Stroj za varenje se u stvari sastoji od modula snage izradenih na stampanim krugovima i
optimizirani za dobivanje maksimalnu pouzdanost i smanjeno servisiranje.

Oavj stroj kontrolira mikroprocesor koji omogucava postavljanje velikog broja arametara
kako bi se osiguralo optimalno varenje u svim uvjetima i na svim materijalima. Potrebno je
ipak poznavati sve njegove operativne mogucnosti, kako bi se isoristile u potpunosti sve
osobine stroja.

Opis (FIG. B)

1- Ulaz jednofazne linije napajanja, grupa poravnada i livelacijskih kondenzatora.

2- Most switching sa transistorima (IGBT) i driversima; pretvara poravnani napon linije
u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju snage ovisno o zatrazenoj
struji/napnu varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja se
konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja napona i struje
vrijednostima potrebnima za proces lu¢nog varenja i istovremeno galvanickog
izoliranja kruga varenja od linije napajanja.

4- Sekundarni most poravnavanja sa livelacijskim induktivitetom: pretvara
izmjeni¢ni napon/struju iz sekundarnog obavijanja u istosmjernu struju/napon pod
vrlo niskom ondulacijom.

5- Switching most na tranzistore (IGBT) i dirverse; pretvara izlaznu struju prema
sekundarnom od DC u AC za varenje TIG AC (ako su prisutne).

6- Elektronika za kontrolu i regulaciju; odmah provjerava vrijednost struje varenja i
usporeduje je sa vrijednoscu koju je postavio operater; modulira komandne impulse
driversa IGBT-a koji vrse regulaciju.

7- Logika kontrole rada stroja za varenje: postavlja cikluse varenja, upravlja
pokretacima, nadgleda sigurnosne sustave.

8- Komandna ploca za postavljanje i ocitavanje parametara i nacina rada.

9- Generator paljenja HF (ako su prisutne).

10- Zastitni elektroventil plina EV.

11- Ventilator za hladenje stroja za varenje.

12- Daljinska regulacija.

4.2 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCENJE
4.2.1 Straznja ploca (FIG. C) .
1- Kabel za napajanje (2P + PE) (1~) ili (3P + PE) (3~)
2-  Opca sklopka O/OFF - I/ON.
3-  Prikljucak za spajanje plinske cijevi (reduktor pritiska boce stroja za varenje).
4-  Prikljucak za daljinsko upravljanje:
Na stroj za varenje je moguce postaviti, putem prikladnog spojnika sa 14 pola koji
se nalazi na straznjem dijelu, razlic¢ite vrste daljinskih komandi. Svaki uredaj biva
prepoznat automatski i omogucuje regulaciju slijedec¢ih parametara:
- Daljinsko upravljanje sa potenciometrom:
rotirajudi rucicu potenciometra mijenja se glavna struja od minimalne do apsolutno
maksimalne vrijednosti. Regulacija glavne struje vrsi se ekskluzivno daljinskim
upravljanjem.
Daljinsko upravljanje na pedale:
vrijednost struje odredena je polozajem pedale (od minimalne vrijednosti do
maksimalne namjestene vrijednosti na glavnom potenciometru). Na nacin TIG 2

TAKTA, pritisak na pedalu djeluje kao komanda za paljenje stroja umjesto tipke na
plamenik.

Daljinsko upravljanje sa dva potenciometra:

Prvi potenciometar regulira glavnu struju, drugi potenciometar regulira drugi
parametar koji ovisi o aktivnom nacinu varenja. Rotirajuci taj potenciometar ocitava
se parametar koji se mijenja (koji se vise ne moze upravljati ru¢kom na komandnoj
ploci). Znacenje drugog potenciometra je slijedec¢e: ARC FORCE kod nacina rada
MMA i KRAJNJA RAMPA kod nacina rada TIG.

Uredaj za kontrolu za plamenik TIG s potenciometrom (ako je predviden):
uredaj za kontrolu TIG omogucava podesavanje struje preko plamenika s
potenciometrom.

4.2.2 Prednja plo¢a FIG. D1
1- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za varenje.
2- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za varenje.
3- Prikljucak za spajanje kabla tipke plamenika.
4- Spojnik za spajanje cijevi za plin plamenika TIG.
5- Komandna ploca.
6- Tipke za odabir nacina varenja:
DALJINSKO UPRAVLJANJE
[Z=1 RemoTE

O
Omogucava prijenos upravljanja parametara varenja na daljinsko upravljanje.
6b (yma O.° MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Nacin rada: varenje sa oblozenom elektrodom (MMA), i varenje TIG sa paljenjem
luka na kontakt (TIG LIFT).
7- Tipka za odabir parametara koji se postavljaju.
Tipkom se odabire parametar koji se postavlja pomocu rucke Encoder (8);

vrijednost i mjerna jedinica se ocitavaju na zaslonu (10) i led-u (9).

Napomena: Postavljanje parametara je slobodno. Ipak postoje odredene kombinacije
vrijednosti koje nemaju nikakvo prakti¢no znacenje za varenje; u tom slucaju stroj za
varenje moze imati nepravilnosti u radu.

Napomena: PONOVNO POSTAVLJANJE SVIH TVORNICKO POSTAVLJENIH
PARAMETARA (RESET)

Pritiskom na tipku (7) kod paljenja svi parametri varenja se vracaju na tvornicki
postavljene vrijednosti.

7a HOT START

mmm O.

Kod nacina rada MMA predstavlja pocetnu prekomjernu struju “HOT START”
(regulacija 0+100) sa ocitavanjem na zaslonu vrijednosti povecanja u postotku u
odnosu na odabranu vrijednost struje za varenje. Ovakva regulacija poboljsava

paljenje.
GLAVNA STRUJA (1,)
O
Kod nacina rada TIG, MMA predstavlja struju varenja, mjerenu u amperima.
7c ARC-FORCE

[EA\~ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
Kod nacina rada MMA predstavlja dinamic¢ku prekomjernu struju “ARC-FORCE”
(regulacija 0+100%) sa ocitavanjem na zaslonu vrijednosti povecanja u postotku
u odnosu na odabranu vrijednost. Ovakva regulacija poboljsava te¢nost varenja,

izbjegava ljepljenje elektroda na komad i omogucava upotrebu razli¢itih vrsta
elektroda.

7d KRAJNJA RAMPA (t,)

Kod nacina rada TIG predstavlja trajanje krajnje rampe (regulacija 0.1+10sec.);
izbjegava se krajnji krater varenog spoja (od |, do 0).

7e POSTEAS

|
.o..
Kod nacina rada TIG predstavlja trajanje postgas-a u sekundama (regulacija OFF,
0.1+10sek.); stiti elektrodu i tekucinu varenja od oksidacije
8- Rucka encoder za postavljanje parametara varenja koji se mogu odabrati tipkom (7).
9- Crveniled, ukazuje na mjernu jedinicu.
10- Alfanumericki zaslon.
11- LED za signalizaciju alarma (stroj je blokiran).
Stroj se automatski ponovno pali nakon uklanjanja razloga koji je doveo do alarma.
Alarmne poruke ocitane na zaslonu (10):

-"A.1” : ukljucenje termicke zastite glavnog kruga.

-"A.2” : ukljucenje termicke zastite sekundarnog kruga.

-"A.3” : ukljuenje zastite zbog prekomjernog napona sustava napajanja.

-"A.4" : ukljuenje zastite zbog nedovoljnog napona sustava napajanja.

-"A.5” : ukljuenje zastite zbog prekomjerne glavne temperature.

-"A.6” : ukljuenje zastite zbog nedostatka faze sustava napajanja.

-"A.7" : prekomjerno taloZenje prasine unutar stroja za varenje, ponovno se

uspostavlja pomocu:
- ¢is¢enje unutarnjeg dijela stroja;
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- tipka na zaslonu kontrolne ploce.
-"A.8” : Pomocni napon izvan raspona vrijednosti.
Kod gasenja stroja za varenje moze se ocitati, na nekoliko sekundi, natpis "OFF”.

Napomena: MEMORIZIRANJE | OCITAVANJE ALARMA

Kod svakog alarma memorizirane su postavljene vrijednosti stroja. Moguce je prizvati
zadnjih 10 alarma, na slijededi nacin:

Pritisnuti na nekoliko sekundi tipku (6a) “DALJINSKO UPRAVLJANJE".

Na zaslonu se ocitava natpis “AY.X" gdje “Y” oznacava broj alarma (AO zadnji, A9
najstariji) a “X" oznacava vrstu registriranog alarma (od 1 do 8, vidi AY.1 ... AY.8).

Zeleni led, snaga upaljena.

4.2.3 Prednja ploca FIG. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za varenje.

Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za varenje.

Konektor za spajanje kabela tipke plamenika TIG (SL. D2-a) i uredaj za kontrolu TIG (SL.
D2-b).

Spojnik za spajanje cijevi za plin plamenika TIG.

Komandna ploca.

Tipke za odabir nacina varenja:

6a DALJINSKO UPRAVLJANJE
[Z=] RemoTE
OO
Omogucava prijenos upravljanja parametara varenja na daljinsko upravljanje.
6b TIG - MMA

T6HF O 2
MU QO =
R O T

Kod nacina rada: varenje sa obloZzenom elektrodom (MMA), varenje TIG sa
papljenjem luka pod visokom frekvencom (TIG HF) i varenje TIG sa paljenjem luka
na kontakt (TIG LIFT).

AC/DC

o
n

!i

i O

Kod nacina rada TIG omogucava odabir izmedu varenja pod istosmjernom strujom
DQ) i varenja pod izmjeni¢nom strujom (AC) (funkcija dostupna samo kod modela
AC/DC).

2T -4T-SPOT

SPOT O eoee

Kod nacina rada TIG omogucava odabir izmedu 2 takta, 4 takta ili sa tajmeromza
punktiranje ( SPOT

0N Orust

6e PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O
3

BiLEVEL O Tl

Kod nacina rada TIG omogucava odabir procesa varenja: pulzirajuci, prethodno
definirani pulzirajudi ili bi-level. Kada su ledovi ugaseni to znaci da je u tijeku
standardni proces varenja.

Tipka za odabir parametara koji se postavljaju.

Tipkom se odabire parametar koji se postavlja pomocu rucke Encoder (9);

vrijednost i mjerna jedinica se ocitavaju na zaslonu (10) i led-u (11).

Napomena: Postavljanje parametara je slobodno. Ipak postoje odredene kombinacije
vrijednosti koje nemaju nikakvo prakti¢no znacenje za varenje; u tom slucaju stroj za
varenje moze imati nepravilnosti u radu.

Napomena: PONOVNO POSTAVLJANJE SVIH TVORNICKO POSTAVLJENIH
PARAMETARA (RESET)

Istovremenim pritiskom na tipke (8) prilikom paljenja svi parametri varenja se vracaju
na tvornicki postavljene vrijednosti.

7a PRE-GAS

|
-©
Kod nacina rada TIG/HF predstavlja trajanje PRE-GAS-a u sekundama (regulacija od

OFF, 0.1+10 sek.). Ovakva regulacija poboljsava pocetka varenja.
POCETNA STRUJA (1

7b

START)

e

Kod nacina rada TIG 2 takta i SPOT predstavlja pocetnu struju I, koja ostaje za
odredeno vrijeme sa pritisnutom tipkom plamenika (regulacija u amperima).

Kod nacina rada TIG 4 takta predstavlja pocetnu struju Is koja odrzava za Citavo
vrijeme tijekom kojeg je pritisnuta tipka plamenika (regulacija u amperima).

Kod nacina rada MMA predstavlja dinami¢ku prekomjernu struju “HOT START”
(regulacija 0+100%) sa ocitavanjem na zaslonu vrijednosti povecanja u postotku
u odnosu na odabranu vrijednost prethodno odabrane struje varenja. Ovakva
regulacija poboljsava te¢nost varenja.

7c POCETNA RAMPA (t

START)

O

Kod natina radaTIG predstavlja trajanje pocetne rampe struje (od | do 1) (regulacija
0.1+10sek.). Na polozaju OFF rampa nije prisutna.

Parametri |, i t,.. mogu s eupotrijebiti i sa daljinskim upravljanjem na pedalu,
dok se regulacija mora vrsiti prije aktiviranja komande.

7d Iz GLAVNA STRUJA (1,)

-0
Kod nacina rada TIG AC/DC, MMA predstavlja izlaznu struju |,. Na nacin rada
PULZIRAJUCI, BI-LEVEL je struja na najvi$oj razini (maksimalnoj). Parametar se mjeri

9-

10-
11-
12-
13-
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uamperima.

7e OSNOVNA STRUJA - ARC FORCE

-0

Kod natina rada TIG 4 takta BI-LEVEL i PULZIRAJUCI I predstavlja vrijednost struje
koja moze izmjeni¢no zamijeniti glavnu struju |, tijekom varenja. Vrijednost je
izradena u amperima.

Kod nacina rada MMA predstavlja dinamicku prekomjernu struju "ARC-FORCE”
(regulacija 0+100%) sa ocitavanjem na zaslonu vrijednosti povecanja u postotku
u odnosu na odabranu vrijednost prethodno odabrane struje varenja. Ovakva
regulacija poboljsava te¢nost varenja i sprijecava ljepljenje elektrode na komad.

7f FREKVENCA

e

Kod natina rada TIG PULZIRAJUCI predstavlja frekvencu pulziranja. Za modele
AC/DC, kod nacina rada TIG AC (sa onesposobljenom pulzacijom), predstavlja
frekvencu struje varenja.

BALANCE
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Kod natina rada TIG PULSIRAJUCI, predstavlja omjer (u postotku) izmedu vremena u
kojem se struja nalazi na najvisoj razini (glavna struja za varenje) i ukupnog razdoblja
pulsiranja. Ujedno, kod modela AC/DC, kod nacina rada TIG AC (sa onesposobljenim
pulsiranjem), parametar predstavlja omjer izmedu vremena sa pozitivnom strujom
i vremena sa negativnom strujom; ako je vrijednost parametra negativna dobiva se
veca zagrijanost i penetracija na komad, ako je vrijednost parametra pozitivha dobiva
se veca povrsinska Cistoca i veca zagrijanost elektrode, ako je vrijednost parametra
nula dobiva se ravnoteza izmedu negativne i pozitivne struje u razdoblju frekvencije
AC. (TAB. 4).

7h TRAJANJE SPOT-a
-0 O- O
Kod nacina rada TIG (SPOT) predstavlja trajanje varenja (regulacija 0.1+10sek.).
7k KRAJNJA RAMPA (t,,.)
-0

Kod nacina rada TIG predstavlja trajanje krajnje rampe struje (od I, do | ) (regulacija
0.1+10sek.). Na polozaju OFF rampa nije prisutna.
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Kod nacina rada TIG 2 takta predstavlja krajnju struju samo ako je KRAJNJA RAMPA
(7k) postavljena na vrijednost vecu od (>0.1 sek.).

Kod nacina rada TIG 4 takta predstavlja krajnju struju za citavo vrijeme dok je
pritisnuta tipka plamenika.

Vrijednosti su izrazene u amperima.

7m POSTGAS

|
-O O ©- O
Kod nacina rada TIG predstavlja trajanje POSTGAS-a u sekundama (regulacija OFF,

0.1+10sek.) i stiti elektrodu i tekucinu varenja od oksidacije.
PREDGRIJAVANJE ELEKTRODE
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Kod nacina rada TIG AC predstavlja vrijednost rezultata struje pomnozene sa
periodom predgrijavanja elektrode od volframa prilikom paljenja luka.

JOB (o8

RECALL

Tipke “RECALL” i “SAVE” za memoriziranje i prizivanje personaliziranih programa.
Rucka encoder za postavljanje parametara varenja koji se mogu odabrati tipkom
(7).

Alfanumericki zaslon.

Crveni led, oznacava mjernu jedinicu.

Zeleni led, upaljena snaga.

LED za signalizaciju alarma (stroj je blokiran).

Stroj se automatski ponovno pali nakon uklanjanja razloga koji je doveo do alarma.
Messaggi di allarme indicati sul zaslon (10):

-"A.1” : ukljucenje termicke zastite glavnog kruga.

-"A.2” : ukljucenje termicke zastite sekundarnog kruga.

-"A.3” : ukljuenje zastite zbog prekomjernog napona sustava napajanja.

-”"A.4” : ukljucenje zastite zbog nedovoljnog napona sustava napajanja.

-"A.5” : ukljucenje zastite zbog prekomjerne glavne temperature.

-"A.6” : ukljucenje zastite zbog nedostatka faze sustava napajanja.

-"A.7" : prekomjerno taloZenje prasine unutar stroja za varenje, ponovno se
uspostavlja pomocu:
- ¢is¢enje unutarnjeg dijela stroja;
- tipka na zaslonu kontrolne ploce.

-"A.8” : Pomocni napon izvan raspona vrijednosti.

-"A.9” : ukljucivanje zastite uslijed nedovoljnog pritiska rashladnog ciklusa na

vodu plamenika. Stroj se ne uklju¢uje ponovno automatski.
Kod gasenja stroja za varenje moze se ocitati, na nekoliko sekundi, natpis "OFF”.



Napomena: MEMORIZIRANJE | OCITAVANJE ALARMA

Kod svakog alarma memorizirane su postavljene vrijednosti stroja. Moguce je prizvati
zadnjih 10 alarma, na slijededi nacin:

Pritisnuti na nekoliko sekundi tipku (6a) “DALJINSKO UPRAVLJANJE".

Na zaslonu se ocitava natpis “AY.X" gdje “Y" oznacava broj alarma (AO zadnji, A9
najstariji) a “X" oznacava vrstu registriranog alarma (od 1 do 9, vidi AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORIZIRANJE | PRIZIV PERSONALIZIRANIH PROGRAMA

Uvod

Stroj za varenje omogucava memoriziranje (SAVE) personaliziranih radnih programa koji
se odnose na set parametara koji vrijede za odredenu vrstu varenja. Svaki personalizirani
program se moze prizvati (RECALL) u bilo kojem trenutku, stavljajuci korisniku na
raspolaganje stroj za varenje spreman za upotrebu, za specifi¢ni rad koji je prethodno
optimiziran. Stroj za varenje omogucava memoriziranje 9 personaliziranih programa.

Procedura memoriziranja (SAVE)
Nakon reguliranja stroja za varenje na optimalan nacin rada za odredeno varenje, potrebno
je uciniti slijedece (FIG. D2):
a) Pritisnuti tipku (8) “SAVE" za 3 sekunde.
b) Na zaslonu se ocitava“S_"(10) i broj izmedu 1i9.
c) Rotirajuci rucku (9) odabrati broj pod kojim se Zeli memorizirati program.
d) Ponovno pritisnuti tipku (8) “SAVE":
-ako se tipka “SAVE" pritisne za duze od 3 sekunde program je ispravho memoriziran i
ocitava se natpis “YES”;
-ako se tipka “SAVE” pritisne za manje od 3 sekunde program nije ispravno memoriziran
i ocitava se natpis“ no".

Procedura za prizivanje programa (RECALL)
Uciniti slijedece (vidi FIG. D2):
a) Pritisnuti tipku (8) “RECALL" za 3 sekunde.
b) Na zaslonu se ocitava “r_"(10) i broj izmedu 1i9.
c) Rotirajuci rucku (9) odabrati broj memoriziranog programa koji se Zeli upotrijebiti.
d) Premere nuovamente tipka (8) “RECALL":
-ako se tipka “RECALL" pritisne za duze od 3 sekunde program je ispravno prizvan i
ocitava se natpis “YES”;
-ako se tipka “RECALL" pritisne za manje od 3 sekunde program nije prizvan i ocitava se
natpis“ no”.

NAPOMENE:

TIJEKOM KORISTENJA TIPKI “SAVE” | “RECALL” LED “PRG” JE UPALJEN.

PRIZVANI PROGRAM MOZE BITI IZMJENJEN PO ZELJI OPERATERA ALI SE IZMJENJENE
VRIJEDNOSTI NE POHRANJUJU AUTOMATSKI. AKO SE ZELI MEMORIZIRATI NOVE
VRIJEDNOSTI NA ISTOM PROGRAMU POTREBNO JE SLIJEDITI PROCEDURU ZA
MEMORIZIRANJE.

OPERATER JE ZADUZEN ZA MEMORIZIRANJE PERSONALIZIRANIH PROGRAMA |
POHRANJIVANJE PARAMETARA ISTIH.

4.4 Naéin UKLJUCIVANJA i ISKLJUCIVANJA sustava za hladenje vodom (G.R.A) (ako je

predviden)

Postupak iskljucivanja:

1- Ukljucite stroj preko glavnog prekidaca (2-SL. C) drzedi istovremeno pritisnutu desnu
tipku na prednjoj ploci (6e-SL. D2).

2- Na zaslonu, nakon sekvence uklju¢ivanja, pojavljuje se natpis "G.ra - on" (tvornicka
postavka: rashladni sustav aktiviran).

3- Okrenite rucicu enkodera (9-SL. D2) na nacin da se na zaslonu prikaze natpis "G.r.a - OFF".

4- Potvrdite odabir jednim pritiskom na tipku (7-SL. D2).

Rashladni sustav ce se tako iskljuciti, aparat za zavarivanje moze se koristiti bez rashladnog

sustava i bez utikaca za polarizaciju.

PAZNJA! AKO KORISTITE APARAT ZA ZAVARIVANJE U REZIMU “G.r.a - OFF” A
— RASHLADNI SUSTAV JE SPOJEN, RASHLADNI SUSTAV NECE BITI POTPUNO
ZASTICEN OD KVAROVA.

Postupak aktiviranja:
Ponovite istu sekvencu i postavite natpis "G.r.a - on" ukoliko je Zelite ukljuciti.

NAPOMENA: Ako je aparat za zavarivanje postavljen u rezim "G.ra - on" ali nije spojen niti
jedan rashladni sustav, nakon nekoliko sekundi rada, ukljucit ce se stitnik zbog neispravnosti
rashladnog kruga (oznaka "A. 9").

Tvornicke postavke: "G.r.a - on".

5. POSTAVLJANJE STROJA
A POZOR! IZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE PRIKLJUCKE DOK JE

STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za varenje iz mbalaZe, postaviti odvojene dijelove sadrzane u ambalazi.

5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (FIG. E)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvatajke za drzanje elektrode (FIG. F)

5.2 POLOZAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja za varenje, paze¢i da nema zapreka u visini otvora ulaza
i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, ako je prisutan); u
meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usise prah koji sprovodi, korozivne pare, vlaga,
itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A\

5.3 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vrienja bilo kakvog elektricnog prikljucka, provjeriti da se podaci na plocici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mreze na raspolaganju na mjestu
postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Za osiguravanje zastite protiv izravnog dodira koristiti diferencijalne sklopke slijedece
vrste:

- Vrsta A ( ) za jednofazne strojeve;

- VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se prikljucivanje

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

stroja za varenje na tocke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju manju od Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).
- Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 UTIKAC I UTICNICA

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + PE) (1~), (3P + P.E) (3~) prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim prekidacem; prikladan
terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije
napajanja. U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za

varenje i nominalnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sistem
kojeg je predvidio proizvodac (klasa 1) sa posljedi¢nim teskim opasnostima

po osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.4 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRUE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE STRO)J
ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (u mm?) na
osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.4.1 Varenje TIG

Prikljuc¢ak plamenika

- Umetnuti kabel struje u za to odredeni brzi pritezac (-)/~. Prespojiti spojnik na tri pola
(tipka plamenika) na prikladnu uti¢nicu. Spojiti plinsku cijev plamenika na prikladni
prikljucak.

Spajanje povratnog kabela struje varenja

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji se naslanja, $to je blize moguce
tocki spajanja koja se izvodi.
Ovaj se kabel spaja na pritezac sa simbolom (+) (~ za strojeve TIG koji predvidaju varenje
u AC).

Prikljucak na plinsku bocu (ako se upotrebljava).

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljaju¢i izmedu prikladni reduktor koji je

dostavljen kao prikljucak, kada se upotrebljava plin Argon.

Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se dostavlja.

Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se otvori plinska boca.

Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) ovisno o orijentativnim podacima o

upotrebi, vidi tabelu (TAB. 4); eventualna namjestanja dovoda plina mogu biti izvrsena

tijekom varenja putem prstenastog okova reduktora pritiska. Provjeriti nepropustivost

cijevi i prikljucaka.

POZOR! Uvijek zatvoriti ventil plinske boce na kraju rada.

5.4.2 Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+) generatora; u iznimnom slucaju

spajaju se na negativni pol (-) kod elektroda oblozenih kiselinom.

Priklju¢ak kabela za varenje hvataljka-drza¢ elektroda

Na terminalu se nalazi poseban pritezac koji sluzi za blokiranje otkrivenog dijela elektrode.

Ovaj kabel mora biti priklju¢en na pritezac sa simbolom (+).

Prikljucak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, sto blize mjestu

spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezace, ovaj kabel mora biti priklju¢en na

pritezac¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne), kako bi se
osigurao savrsen elektri¢ni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja pregrijavanja samih
spojnika sa posljedi¢nim brzim ostecenjem i gubitkom efikasnosti.

- Upotrebljavati $to krace kablove za varenje.

- lzbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji se obraduje, u
zamjeni za povratni kabel struje varenja; to moze biti opasno za sigurnost i moze dati
nezadovoljavajuce rezultate kod varenja.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJETIG

Varenje TIG je procedura varenja koja koristi toplinu koju proizvodi elektri¢ni luk koji se pali
i odrzava izmedu netaljive elektrode (volfram) i komada koji se vari. Elektrodu od volframa
pridrzava plamenik koja je prikladna za isporuku struju varenja elektrodi i za zastitu
elektrode i vareni taljeni dio od atmosferske oksidacije putem mlaza inertnog plina (obi¢no
Argon: Ar 99.5%) koji izlazi iz kerami¢kog mlaza (FIG. G).

Neophodno je, za postizanje dobrog varenja, upotrijebiti to¢an promjer elektrode sa
to¢nom strujom, vidi tabelu (TAB. 3).

Normalna isturenost elektrode iz keramickog mlaznika je 2-3 mm a moze postic¢ii 8 mm za
varenje pod kutom.

Varenje se dobiva uslijed taljenja rubova zgloba. Za tanke slojeve koji su pripremljeni na
shodan nacin (do Tmm otprilike) nije potreban dodatni materijal (FIG. H).

Za deblje slojeve potrebni su Stasici istog sastava kao i osnovni materijal i prikladnog
promjera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. ). Za dobro varenje, uputno je da komadi
budu temeljito ocis¢eni i bez oksidacije, ulja, masti, rastopivih tvari, itd.

6.1.1 Paljeje HF i LIFT

Paljenje HF:

Paljenje elektri¢cnog luka odvija se bez doidra elektrode od volframa i dijela koji se vari,
putem iskre koju stvara uredaj pod visokom frekvencom.

Takav nacin paljenja ne prouzrokuje ni ulazak volframa u vareni taljeni dio ni trosenje
elektrode i nudi lako kretanje u svim polozajima varenja.

Procedura:

Pritisnuti tipku plamenika priblizavaju¢i vrh elektrode komadu (2 - 3mm), pric¢ekati paljenje
luka impulsima HF i kada je luk upaljen formirati vareni taljeni dio na komadu i nataviti duz
zgloba.

U slucaju poteskoca prilikom paljenja luka, iako je provjerena prisutnost plina i iako su
vidljivi impulsi HF, ne smije se dugo inzistirati u podvrgavanju elektrode djelovanju HF, ve¢
je potrebno provijeriti povrsinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno brusenjem. Na kraju
ciklusa struja se ponistava namjestenom silaznom rampom.

Paljenje LIFT:

Paljenje elektri¢nog luka vrsi se udaljavajuci elektrodu od volframa od komada koji se vari.
Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji elektricnog zracenja i svodi na minimum
ulazak volframa i trosenje elektrode.

Procedura:

Nasloniti vrh elektrode na komad, lagano pritiss¢uci. Pritisnuti do kraja tipku plamenika i
podignuti elektrodu za 2-3mm nakon nekog vremena kasnije, postizajuci tako paljenje luka.
Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju | .. nakon nekoliko trenutaka se isporucuje
namjestena struja varenja. Na kraju ciklusa struja se ponistava namjestenom silaznom
rampom.

6.1.2 Varenje TIG DC

Varenje TIG DC prikladno je za sve vrste Celika od ugljika slabo vezanih ili visoko vezanih i za
teske metale bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC csa elektrodom na polu (-) inace se upotrebljava elektroda sa 2% torijuma
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(crvena obojena traka) ili elektroda sa 2% Cerijuma (siva obojena traka).

Potrebno je asijalno nasiljiti elektrodu od volframa sa brusom, vidi FIG. L, pazeci da je vrh
savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vrlo je vazno izvrsiti brusenje u
smjeru duzine elektrode. Ta se operacija ponavlja povremeno ovisno o upotrebi i troenju
elektrode ili kada je ista kontaminirana, oksidirala ili upotrebljena na pogresan nacin. Na
nacin rada TIG DC mogudi je rad na 2 takta (2T) i 4 takta(4T).

6.1.3 Varenje TIG AC
Ovaj tip varenja omogucuje varenje metala poput aluminijuma i magnezija koji na povrsini

stvaraju zastitni i izolirajuci oksid. Invertirajuci polaritet struje varenja moguce je “razbiti”

povrsinski sloj oksida putem mehanizma nazvanog “ionicko prekrivanje pijeskom. Napon je
izmjeni¢no pozitivan (EP) i negativan (EN) na elektrodi od volframa. Tijekom faze EP oksid se
uklanja sa povrsine (“¢is¢enje” ili “dekapiranje”) omogucujudi stvaranje utora. Tijekom faze
EN dolazi do maskimalnog termi¢kog doprinosa na komad koji se vari omogucujuéi varenje.
Mogu¢nost variranja parametra balance u AC-u omogucava smanjenje vremena struje EP
na minimum dajuci brze varenje.

Vece vrijednosti balance-a omogucuju brze varenje, dublju penetraciju, koncentriraniji
luk, uzi utor varenja i ograni¢eno grijanje elektrode. Manj vrijednosti omogucuju vecu
Cistocu komada koji se vari. Upotreba preniske vrijednsti balance-a dovodi do Sirenja luka
i deoksidiranog dijela, pregrijavanje elektrode sa posljedi¢nim stvaranjem kugle na vrhu i
otezavanjem paljenja i usmjeravanja luka. Upotreba pretjeranje vrijednosti balance-a doodi
do “prljavog” utora varenja sa tamnim inkluzijama.

Tabela (TAB. 4) prikazuje efekte variranja parametara kod varenja AC.

Na nacin rada TIG AC mogudi je rad na 2 takta (2T) i 4 takta(4T).

Ujedno vrijede i navodi koji se odnose na proces varenja.

U tabeli (TAB. 3) su navedeni orijentativni podaci za varenje aluminijuma; vrsta najprikladnije
elektrode je elektroda od cistog (traka zelene boje).

6 1.4 Procedura
- Regulirati struju za varenje na Zeljenu vrijednost pomocu rucke; eventualno prilagoditi
tijekom varenja stvarnom potrebnom termi¢kom napajanju.

- Pritisnuti tipku plamenika provjeravajuci ispravni protok plina iz plamenika; ako je
potrebno tarirati trajanje pre-gas-a i post-gas-a; trajanje ovih faza mora biti regulirano
ovisno o radnim uvjetima, a posebno kasnjenje post-gas-a mora biti takvo da omoguci
na kraju varenja hladenje elektrode i taljene mase tako da ne dodu u dodir sa atmosferom
(oksidacija i kontaminacija).

Nacin rada TIG sa sekvencom 2T:

- Pritiskom do kraja tipke plamenika (PT.) pali se luk sa strujom Ig,, . Naknadno struja se
pojacava u skladu sa funkcijom POCETNE RAMPE do vrijednosti struje za varenje.

- Zaprekidanje varenja otpustiti tipku plamenika i tako prouzrociti postepeno ponistavanje
struje (ako je uklju¢ena funkcija KRAJNJE RAMPE) ili momentalno gasenje luka i zatim
post-gasa.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T:

- prvi pritisak na tipku pali luk sa strujom I, . . Prilikom otpustanja tipke struja se povecava
u skladu sa funkcijom POCETNE RAMPE do vrijednosti struje za varenje; ta se vrijednost
odrzava i kada se otpusti tipku. Kada se ponovno pritisne tipku struja se smanjuje u
skladu sa funkcijom KRAJNJA RAMPA | - A. Ova zadnja se odrzava do otpustanja tipke
sto prekida ciklus varenja i pocinje vrueme post-gas-a. Naprotlv, ako se tijekom funkcije
KRAJNJE RAMPE otpusta tipka, ciklus varenja se prekida i pocinje vrijeme post-gas-s.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T i BI-LEVEL:

- prvi pritisak na tipku pali luk sa strujom I, . . Prilikom otpustanja tipke struja se povecava
u skladu sa funkcijom POCETNE RAMPE do vrijednosti struje za varenje; ta se vrijednost
odrzava i kada se otpusti tipku. Prilikom svakog ponovnog pritiska tipke (vrijeme koje
prode od pritiska do otpustanja mora biti kratko) struja ¢e varirati izmedu postavljene
vrijednosti kod parametra BI-LEVEL |, e vrijednosti glavne struje l,.

- Drzedi tipku pritisnutom na duze vrueme, struja se smanjuje u skladu sa funkcijom
KRAJNJA RAMPA do I, -A. Ova zadnja se odrzava do otpustanja tipke 5to prekida ciklus
varenja i pocinje vrueme post-gas-a. Naprotiv, ako se tuekom funkcije KRAJNJE RAMPE
otpusta tipka, ciklus varenja se odmah prekida i pocinje vrijeme post-gas-s (FIG.M).

6.2 VARENJE MMA

- Neophodno je u svakom slucaju postovati napomene proizvodaca koje su navedene
na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni polaritet elektroda i
optimalnu odgovarajucu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o vrsti
spajanja koju se Zeli postici; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati za razne
promjere elektrode slijedece:

Struja za varenje (A)
@ Elektroda (mm)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e upotrebljene visoke
vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za okomito varenje i varenje iznad glave
morati biti upotrebljena slabija struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom odabrane struje,
ostalim parametrima varenja kao duzina luka, brzina i polozaj vr$enja varenja, promjerom
i kvalitetom elektroda (za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene od vlage u
prikladnim pakovanjima ili posudama).

- osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE (dinami¢ko ponasanje) stroja za
varenje. Taj parametar se moze postaviti putem komandne ploce, ili se moze postaviti sa
daljinskim upravljanjem sa 2 potenciometra.

- Napominjemo da visoke vrijednosti ARC-FORCE daju vece prodiranje i omogucuju
varenje u svim polozajima sa elektrodama od luzine, niske vrijednosti ARC-FORCE
omogucuju meksi luk i bez prskanja sa rutilnim elektrodama.

Stroj za varenje ujedno ima i uredaje HOT START i ANTI STICK koji omogucavaju lako
paljenje i sprijecavaju ljepljenje elektrode na komad koji se vari.

6.2.1 Procedura
Drzeci masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora variti vr$eci pokret
kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.

POZOR: NE SMUJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se ostetiti ovoj
oteZavajuci paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost $to konstantnije moguce tijekom
varenja; potrebno je prisjetiti se da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja mora
biti oko 20-30 stupnjeva.

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u odnosu na pravac
napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio, zatim brzo podignuti elektrodu iz

taljenja kako bi se ugasio luk (ASPEKTI KABLA ZA VARENJE - FIG.N).

7. SERVISIRANJE
A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE

MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 SERVISIRANJE Plamenik

- lzbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo
taljenje izolacijskih materijala i ostetilo plamenik.

Povremeno provijeriti nepropusnost cijevi i plinskih prikljucaka.

Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa odabranim
promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna difuzija plina i
neispravan rad.

Provjeriti, prije svake upotrebe, stanje trosenosti i ispravnost postavljanja krajnjih dijelova
plamenika: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

7.2 1ZVANREDNO SERVISIRANJE . . .
RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU

NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE

STROJ UGASEN | ISKLJUCEN I1Z STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzrociti

teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede

prouzrocene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Povremeno ali u svakom slucaju cesto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti prostorije,
provjeriti unutrasnjost stroja za varenje i ukloniti prasinu koja se polozila na elektronska
sucelja vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da su

kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezudi vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao to su bili u
pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji mogu
postici visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili prije, pazeci
da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni od spojeva
sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

8. POTRAGA ZA KVAROVIMA .
U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE
OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:
Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u amperima,
prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene elektrode.
- Da je sa opcom skolpkom na "ON’, odgovaraju¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci, itd.).
Da nije ukljucen Zuti led koji signalizira uklju¢enje termicke sigurnosti u slu¢aju previsokog
ili preniskog napona ili kratkog spoja.
Provijeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju uklju¢enja termostatske
zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost ventilatora.
Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.
Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu¢aju ukloniti nepravilnosti.
Da su prikljucci kruga varenja izvréeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).
- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99.5%) i u ispravnoj kolic¢ini.
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SPAWARKI INWERTEROWE PRZEZNACZONE DO SPAWANIA METODA TIG | METODA
MMA, PRZEWIDZIANE DO UZYTKU PRZEMYStOWEGO | PROFESJONALNEGO.
Uwaga: W dalszej czesci niniejszej instrukcji uzywany jest termin“spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywaniu
spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwiazanych z procesami
spawania lukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”).

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw 2z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byc
niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz
naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

- Przed wymiana zuzytych
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

- Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

- Upewnic¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podiaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w Srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie spawac pojemnikow, kontenitoréw lub przewodow rurowych, ktére zawieraja
lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikow pod cisnieniem.

- Usunaczobszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier, szmaty,
itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy
systematycznie sprawdza¢, aby ocenic¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w
zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.

- Przechowywac butle z dala od zrédel ciepta i chroni¢ przed bezposrednim

dziataniem grommmowam stonecznych( jezeli uzywana).

- Zastosuj odpowiednia |zo|aqe elektryczna pomledzy uchwytem spawalnlczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi,
ktore znajduja sie w poblizu (sq dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie glowy i odziez
ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtrow zgodnych z norma UNI EN

169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych
zgodnych z norma UNI EN 175.
No$ odpowiednia odziez ognioodporna (zgodna z norma UNI EN 11611)
oraz rekawice spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac
narazeniu skory na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego
wytwarzanych przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w
poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) rowny lub wyzszy
od 85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony
osobistej (Tab. 1).

6w uchwytu sp iczego nalezy wylaczy¢

)

EMEF

LZOPAEOX®

OLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewéd wytwarza zlokalizowane
pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu
obwodu spawania i spawarki.

Pola elektromagnetyczne moga zakldca¢ funkcjonowanie niektorych aparatur
medycznych (na przyklad urzadzenia wspomagajace prace serca, aparaty tlenowe,
protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych te
urzadzenia. Na przykiad zakazac¢ dostepu do strefy uzywania spawarki lub oszacowa¢
indywidualne zagrozenie dla spawaczy.

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardéw technicznych produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
domowym.

Kazdy operator musi przestrzega¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania do
minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:

- dosunac do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma klejaca, o ile to
mozliwe;

zwraca¢ uwage, aby glowa i tuléow znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania;

nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych lub
wokot siebie;

nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;

zwracac uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z tej samej strony
ciata;

podtaczy¢ przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza;

- nie spawac w poblizu spawarki;

- kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtos
danych EMF;

odlegtosc od zrodta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie przekracza 20%
minimalnej wartosci dozwolonej: d = 65 cm.

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie ”"Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywaé zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w punktach 7.10;
A.8; A.10. normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i
uzytkowanie”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem
ewentualnych przypadkow zastosowania platform bezpieczeristwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI:
podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma
napiec¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci mogacej osiagga¢ podwdjna wartos¢ graniczna
dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykonac pomiary zzastosowaniem odpowiednich
srodkéw, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane

i, jak wskazano w karcie

-76-



odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,,EN 60974-9: Sprzet
do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

2.

NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki odmiennej
od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw rurowych
instalacji wodnej).

WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Niniejsza spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowanym specjalnie do spawania elektrod otulonych (rutylowe, kwasowe, zasadowe)
metoda TIG (DC) (AC/DC), z zajarzeniem HF lub LIFT oraz do spawania metoda MMA.
Specyficzne parametry tej spawarki (INWERTEROWA), takie jak predkos¢ oraz cisnienie
regulacji powoduja, ze jako$¢ spawania jest bardzo wysoka.

Regulacja systemu “inverter” na wejsciu linii zasilania (pierwotny) powoduje ponadto
drastyczng redukcje objetosci zaréwno transformatora jak i reaktancji, umozliwiajac
skonstruowanie spawarki o objetosci i wadze ekstremalnie umiarkowanych, podkreslajac

zZa

lety tatwej obstugi i przenosnosci.

2.2 AKCESORIA NA ZADANIE

3.

Zestaw do spawania metoda MMA.

Zestaw do spawania metoda TIG.

Adapter do butli gazowej Argon.

Reduktor ci$nienia.

Uchwyt spawalniczy TIG.

Maska spawalnicza samosciemniajaca: z filtrem statym lub regulowanym.
Przewdd powrotny pradu spawania z zaciskiem uziemiajacym.

Zdalne sterowanie w trybie recznym na 1 potencjometr.

Zdalne sterowanie w trybie recznym na 2 potencjometry.

Zdalne sterowanie za pomoca pedatu.

Ztaczka gazu i przewdd rurowy przeptywu gazu umozliwiajacy podtaczenie do butli z
Argonem.

DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg na tabliczce
parametréw, o nastepujacym znaczeniu:

1-

2-
3-
4-
5-
6-

~N

8-
9-

Rys.A
Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczerstwa i produkcji urzadzerr do spawania
tukowego.
Nazwa i adres producenta.
Nazwa modelu.
Symbol wewnetrznej struktury spawarki.
Symbol wybranego procesu spawania.
Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o zwiekszonym
zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wiekszych skupisk metalu).
Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napiecie przemienne tréjfazowe.
Stopien zabezpieczenia obudowy.
Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
- U, : Przemienne napigcie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (granice dopuszczalne
+10%).
-1 : Maksymalny prad pochtoniety przez linie.

1max
1o - RZECZYWisty prad zasilania.

10- Wydajnos¢ obwodu spawania:

11-

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).

- 1/U, : Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane

przez spawarke podczas procesu spawania.

X:Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarza¢ odpowiednig

ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego

(np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).

W przypadku, gdy zostang przekroczone wspotczynniki wykorzystania (odczytane

z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia

termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopdki jej temperatura nie

powrdéci do dopuszczalnej granicy.

- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny) przy
odpowiednim napieciu tuku.

Numer czedci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,

zamowienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

12- ——}-: Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przewidzie¢

w celu zabezpieczenia linii.

13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie 1

"Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci
danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce

zn

ajdujacej sie na spawarce.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

SPAWARKA:
UCHWYT SPAWALNICZY:

patrz tabela 1 (TAB.1).
patrz tabela 2 (TAB.2).

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1).

4.

OPIS SPAWARKI

4.1 SCHEMAT BLOKOWY
Spawarka skfada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonananych na obwodach

dr

ukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci oraz

zredukowanej konserwacji.

Spawarka jest sterowana przez mikroprocesor, za pomocg ktérego mozna ustawic wieksza
ilosci parametréw, umozliwiajagcych optymalne spawanie kazdego materiatu w kazdych
warunkach. Aby w petni wykorzysta¢ parametry urzadzenia nalezy jednakze znac jego
mozliwosci operacyjne.

Opis (RYS. B)
1-

2-

3-

Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespot prostownika i kondensatory wyrownawcze
Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii na napiecie przemienne
o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacje mocy, w zaleznosci od zadanego
pradu/napiecia spawania.

Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane napieciem
przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania napiecia i pragdu do
wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednoczesnie galwanicznego
izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

Mostek prostujacy wtérny, z indukcyjnoscia wyréwnawcza: zamienia napiecie / prad
przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtérne na prad / napiecie state o niskim

8-
-

falowaniu.

Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia prad wyjsciowy na prad wtérny z
DC na AC podczas spawania metoda TIG AC (jezeli wystepuja).

Elektroniczny uktad sterowania i regulacji; bezzwtocznie steruje warto$¢ pradu
spawania i poréwnuje jg z wartoscig ustawiona przez operatora; zmienia impulsy
sterowania sterownlkow IGBT, ktére dokonuja regulacji.

Logika ster ia spawarki: ustawia cykle spawania, steruje
sitownikami, nadzoruje ukfady bezpieczenstwa.

Panel stuzacy do ustawiania i wyswietlania parametréw oraz trybdw funkcjonowania.
Generator zajarzenia bezdotykowego HF (jezeli wystepuja).

funkcj

10- Elektrozawér gazu ochronnego EV.
11- Wentylator chlodzacy spawarke.
12- Zdalnaregulacja.

4.2 URZADZENIA KONTROLI, REGULACJI | PODLACZENIA
4.2.1 Panel tylny (RYS. C)

1-
2-
3-

4-

Kabel zasilajacy (2P + PE) (1~) lub (3P + PE) (3~).

Wytacznik gtéwny O/OFF - I/ON.

Ztaczka umozliwiajagca podtaczenie przewodu gazu (reduktor cisnienia butla -
spawarka).

tacznik umozliwiajacy zdalne sterowanie:

W spawarce mozna zastosowac rézne rodzaje zdalnego sterowania, wykorzystujac
odpowiedni przetacznik 14-biegunowy znajdujacy sie z tytlu urzadzenia. Kazda
spawarka bedzie automatycznie rozpoznawana co umozliwia regulacje nastepujacych
parametréw:

- Zdalne sterowanie za pomoca potencjometru:

obracajac pokretto potencjometru zmienia sie gtéwny prad z minimalnego na
maksymalny bezwzgledny. Regulacja pradu gtéwnego jest wytaczna i nalezy do
zdalnego sterowama
Zdalne ster: zap ap :
warto$¢ pradu okreslona jest przez potozenie pedatu (od minimalnej do
maksymalnej ustawionej na gtéwnym potencjometrze). W trybie TIG 2-TAKTOWY,
wcisniecie pedatu dziata jako polecenie start dla urzadzenia w zastepstwie przycisku
na uchwycie spawalniczym (jezeli przewidziany).

Zdalne sterowanie na dwa potencjometry:

pierwszy potencjometr reguluje prad gtéwny. Drugi potencjometr reguluje inny
parametr, ktérego wartos¢ zalezy od uaktywnionej metody spawania. Obrdcenie
potencjometru powoduje wyswietlenie parametru, ktéry ulega zmianie (nie moze
juz by¢ sterowany pokrettem, znajdujagcym sie na panelu). Znaczenie drugiego
potencjometra jest nastepujace: ARC FORCE w trybie spawania MMA i RAMPA
KONCOWA w trybie TIG.

Sterownik dla uchwytéw spawalniczych TIG z potencjometrem (jezeli
przewidziany):

sterownik TIG umozliwia regulacje pradu przy uzyciu uchwytu spawalniczego z
potencjometrem.

Aah

4.2.2 Panel przedni RYS. D1

1-
2-
3-
4-
5-
6-

-77 -

Szybkoztaczka dodatnia (+) do podigczenia przewodu spawalniczego.
Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

tacznik umozliwiajacy podtaczenie kabla do przycisku uchwytu spawalniczego.
Ztaczka umozliwiajaca podtaczenie rury gazu uchwytu spawalniczego TIG.
Panel sterujacy.

Przyciski wyboru trybéw spawania:

6a ZDALNE STEROWANIE
[Z=] REMOTE
O

Umozliwia zdalne sterowanie parametréw spawania.
6b (ymm O.° MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Tryb funkcjonowania: spawanie elektroda otulong (MMA) i spawanie metoda TIG, z
kontaktowym zajarzeniem tuku (TIG LIFT).
Przycisk wEboru ustawianych parametréw spawania.

Przycisk umozliwia ustawienie parametru regulowanego pokrettem enkodera (8);

warto$¢ i jednostka miary sg wyswietlane odpowiednio na wyswietlaczu (10) i przy
pomocy diody (9).

N.B.: Ustawienie parametréw jest dowolne. Istniejg jednakze kombinacje wartosci,
ktore nie posiadaja zadnego znaczenia praktycznego dla spawania; w tym przypadku
spawarka moze nie funkcjonowac prawidtowo.

N.B.: PRZYWRACANIE WSZYSTKICH PARAMETROW DOMYSLNYCH (RESET)
Wociskajac przycisk (7) podczas wtaczania urzadzenia, nastepuje przywrocenie wartosci
domyslnych wszystkich parametréow spawania.

7a HOT START

mmm O.

W trybie spawania MMA reprezentuje przetezenie poczatkowe “HOT START”
(regulacja 0+100), na wyswietlaczu jest wyswietlany procentowy wzrost pradu
spawania w stosunku do ustawionej wartosci. Ta regulacja utatwia rozpoczecie
spawania.

7b PRAD GLOWNY (1,)

mmm O.
W trybach TIG i MMA reprezentuje wartos$¢ pradu spawania mierzong w amperach.

7c ARC-FORCE

(AN RuTiL |
\um
100% | CELLULOSIC |
W trybie spawania MMA reprezentuje przetezenie dynamiczne "ARC-FORCE”
(regulacja 0+100%), na wyswietlaczu jest wyswietlany procentowy wzrost pradu



8-

9-

spawania w stosunku do wartosci ustawionej wstepnie. Ta regulacja poprawia
plynnos¢ spawania i zapobiega przyklejaniu sie elektrody do spawanego
przedmiotu oraz umozliwia zastosowanie réznych rodzajéw elektrod.

7d RAMPA KONCOWA (t )

ONte

=== O.

W trybie spawania TIG reprezentuje czas trwania rampy koncowej (regulacja
0.1+10sek.); zapobiega powstawaniu krateru korncowego $ciegu spawalniczego
(od 1,do 0).

7e POSTGAS

|

O
W trybie TIG reprezentuje czas trwania opoznienia wyplywu gazu (postgas)
wyrazony w sekundach (regulacja OFF, 0.1+10sek.); chroni elektrode i jeziorko
spawalnicze przed utlenianiem.

Pokretto enkodera umozliwiajace ustawianie parametréw spawania, ktére mozna

wybiera¢ z pomocg przycisku (7).

Dioda czerwona - wskazuje jednostke miary.

10- Wyswietlacz alfanumeryczny.

11-

DIODA sygnalizujagca ALARM (urzadzenie jest zablokowane).
Reset nastepuje automatycznie po usunieciu przyczyny alarmu.
Wiadomosci alarmu wyswietlone na wyswietlaczu (10):

-"A.1” : zadzialanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego.

-"A.2” : zadzialanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego.

-"A.3"” : zadzialanie zabezpieczenia linii zasilania przed przepieciem.

-"A.4” : zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed zbyt niskim napieciem.
-"A.5” : zadziatanie zabezpieczenia pierwotnego przed przegrzaniem.

-"A.6” : zadziatanie zabezpieczenia w wyniku braku fazy linii zasilania.

-"A.7” : nadmierne gromadzenie pylu wewnatrz spawarki, reset nastepuje poprzez:

- wyczyszczenie wnetrza urzadzenia;
- wcisniecie przycisku na wyswietlaczu panelu sterujgcego.
-"A.8” : Napiecie pomocnicze poza zakresem.
Po wytgczeniu spawarki moze pozostawac wyswietlony przez kilka sekund napis, OFF".

N.B.: ZACHOWYWANIE | WYSWIETLANIE ALARMOW

Przy kazdym wiaczeniu alarmu nastepuje zachowanie ustawier urzadzenia. Jest
mozliwe przywotanie ostatnich 10 alarméw w nastepujacy sposéb:

Wecisnij i przytrzymaj przez kilka sekund przycisk (6a) “ZDALNE STEROWANIE".

Na wyswietlaczu wyswietli sie napis “AY.X", gdzie “Y” wskazuje numer alarmu (AO
najnowszy, A9 najstarszy), natomiast “X" wskazuje rodzaj zarejestrowanego alarmu (od
1do 8, patrz AY.1 ... AY.8).

12- Dioda zielona - moc witaczona.

4.2.3 Panel przedni RYS. D2

1-
2-
3-

4-

5-
6-

7-

Szybkoztaczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

Szybkoztaczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

Sterownik do podtaczenia przewodu przycisku uchwytu spawalniczego TIG (RYS. D2-a)
i sterownika TIG (RYS. D2-b).

Ztaczka umozliwiajaca podtaczenie rury gazu uchwytu spawalniczego TIG.

Panel sterujacy.

Przyciski wyboru trybéw spawania:

ZDALNE STEROWANIE

a
[Z=] RemoTE
OO
Umozliwia zdalne sterowanie parametréw spawania.
6b TIG - MMA
T6HF O 2

MU QO =
ma O .T

Tryb funkcjonowania: spawanie elektrodg otulona (MMA), spawanie metoda TIG z
kontaktowym zajarzeniem tuku o wysokiej czestotliwosci (TIG LIFT) oraz spawanie
metoda TIG z kontaktowym zajarzeniem tuku (TIG LIFT).

AC/DC

!i

i O

Podczas spawania metoda TIG umozliwia wybdr pomiedzy spawaniem pradem
stalym (DC) oraz spawaniem pradem przemiennym (AC), (funkcja wystepujaca
wytgcznie w modelach AC/DC).

6d (9t Oi 2T -4T-SPOT

4t
SPOT O eoee

W trybie spawania TIG umozliwia wybranie pomiedzy sterowaniem 2 taktowym, 4
taktowym lub z przekaznikiem czasowym spawania punktowego (SPOT).
6e (N O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O
:

O
3

BiLEVEL O L

W trybie TIG umozliwia wybranie pomiedzy procesem spawania pradem
pulsujacym, pulsujacym predefiniowanym lub bi-level. Zgaszonym diodom
odpowiada standardowy proces spawania.

Przycisk wyboru ustawianych parametréw spawania.
Przyciska umozliwia ustawienie parametru regulowanego pokrettem enkodera (9);

wartosc i jednostka miary s wyswietlane odpowiednio na wyswietlaczu (10) i przy
pomocy diody (11).

N.B.: Ustawienie parametréw jest dowolne. Istniejg jednakze kombinacje wartosci,
ktore nie posiadaja zadnego znaczenia praktycznego dla spawania; w tym przypadku
spawarka moze nie funkcjonowac prawidtowo.

N.B.: PRZYWRACANIE WSZYSTKICH PARAMETROW DOMYSLNYCH (RESET)
Weciskajac jednoczesnie przyciski (8) podczas wigczania urzadzenia nastepuje
przywrocenie wartosci domyslnych wszystkich parametréw spawania.

-78-

7a

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

71

PRE-GAS

|
-0
W trybie TIG/HF reprezentuje czas trwania funkcji PRE-GAS (wyprzedzenie gazu) w

sekundach (regulacja od OFF, 0.1+10 sek.). Utatwia rozpoczecie procesu spawania.
PRAD POCZATKOWY (I

START)

W trybie TIG 2 taktowym i SPOT reprezentuje prad poczatkowy |, utrzymywany
przez caly czas, w ciagu ktérego pozostanie wcisniety przycisk uchwytu
spawalniczego (regulacja w amperach).

W trybie TIG 4 taktowym reprezentuje prad poczatkowy Is utrzymywany przez
caly czas, w ciagu ktdrego przycisk uchwytu spawalniczego pozostawat wcisniety,
(requlacja w amperach).

W trybie MMA reprezentuje przetezenie dynamiczne “HOT START” (regulacja
0+100%). Na wyswietlaczu wyswietlany jest procentowy wzrost pradu spawania
w stosunku do wartosci ustawionej wstepnie. Ta regulacja poprawia ptynnosé
spawania.

ts S~ O——] RAMPA POCZATKOWA (t

START)

-0 ©)

W trybie TIG reprezentuje czas trwania rampy poczatkowej pradu (od I do 1)
(regulacja 0.1+10sek.). Przy wyfaczeniu (OFF) rampa nie wystepuje.
Parametry I . i toaer MOJA by¢ uzywane réwniez z zastosowaniem wytacznika
noznego, jeJnakze ich regulacja musi by¢ wykonywana przed jego wiaczeniem.

Iz PRAD GLOWNY (1)

-0
W trybach TIG AC/DC i MMA reprezentuje prad wyjsciowy |,. W trybie PULSUJACYM
i BI-LEVEL jest pradem na najwyzszym poziomie (maksymalny). Ten parametr jest
mierzony w amperach.

PRAD BAZOWY - ARC FORCE

-0

W trybie TIG 4 taktowym, BI-LEVEL i PULSUJACYM, |, reprezentuje wartos¢ pradu,
ktory moze wystepowac podczas spawania na przemian z pradem gtéwnym |,
Wartos¢ jest wyrazona w amperach.

W trybie spawania MMA reprezentuje przetezenie dynamiczne "ARC-FORCE”
(regulacja 0+100%), na wyswietlaczu jest wyswietlany procentowy wzrost pradu
spawania w stosunku do wartosci ustawionej wstepnie. Ta regulacja poprawia
ptynnos¢ spawania i zapobiega przyklejaniu sie elektrody do spawanego
przedmiotu. i
CZESTOTLIWOSC

-0

W trybie TIG PULSUJACY reprezentuje czestotliwos¢ pulsowania. W modelach
AC/DC, w trybie TIG AC (z wytaczonym pulsowaniem), reprezentuje czestotliwosc¢
pradu spawania.

BALANCE

©)
-0 = O O- O

W trybie TIG PULSUJACY reprezentuje stosunek (procentowy) czasu, w ciggu
ktorego prad znajduje sie na wyzszym poziomie (prad gtdwny spawania) do
catkowitego okresu pulsowania. Ponadto w modelach AC/DC, w trybie TIG AC (z
wylgczonym pulsowaniem) parametr wskazuje stosunek czasu przeptywu pradu
dodatniego do czasu przeptywu pradu ujemnego: jezeli wartos¢ tego parametru
jest ujemna, uzyskuje sie wieksze nagrzewanie i wnikanie w detal, jezeli warto$¢
parametru jest dodatnia, uzyskuje sie wiekszg czystos¢ powierzchni i wieksze
nagrzewanie elektrody, jesli natomiast warto$¢ parametru jest zerowa uzyskiwana
jest rownowaga pomiedzy pradem ujemnym i dodatnim w okresie o czestotliwosci
AC. (TAB. 4).

CZAS FUNKCJI SPOT

-0 O- O
W trybie TIG (SPOT) reprezentuje czas trwania spawania (regulacja 0.1+10sek.).
RAMPA KONCOWA (t,,.)

-0

W trybie TIG reprezentuje czas trwania rampy koficowej pradu (od |, do le)(regulacja
0.1+10sek.). Przy wytgczeniu (OFF) rampa nie wystepuje.
PRAD KONCOWY (1

END)

O

W trybie TIG 2 taktowym reprezentuje prad kofcowy |, wyfacznie, jesli RAMPA
KONCOWA (7k) jest ustawiona na wartos¢ wieksza od zera (>0.1 sek.).

W trybie TIG 4 taktowym reprezentuje prad koncowy |, utrzymywany przez caty
czas, w ciggu ktérego przycisk uchwytu spawalniczego bedzie wcisniety.

Wielkosci sa wyrazone w amperach.



m O POSTGAS

|
-0 ©) ©- O
W trybie TIG reprezentuje czas trwania POSTGAS (opdznienie wyptywu gazu)

wyrazony w sekundach, (regulacja OFF, 0.1+10sek.); chroni elektrode i jeziorko
spawalnicze przed utlenianiem.

7n PODGRZEWANIE WSTEPNE ELEKTRODY

a4
2

-O O- ©
W trybie spawaniaTIG, AC reprezentuje warto$¢ iloczynu pradu * czas podgrzewania
wstepnego elektrody wolframowej przy zajarzeniu tuku.

8- JOB (J08)
RECALL
Lo

Przyciski “RECALL” i “SAVE” umozliwiajace przywotywanie
programdw spersonalizowanych.

9- Pokretto enkodera umozliwiajace ustawianie parametrow spawania, ktére mozna
wybiera¢ z pomocg przycisku (7).

10- Wyswietlacz alfanumeryczny.

11- Dioda czerwona - wskazuje jednostke miary.

12- Dioda zielona - moc wiaczona.

13- DIODA sygnalizujgca ALARM (urzadzenie jest zablokowane).
Reset nastepuje automatycznie po usunieciu przyczyny alarmu.
Wiadomosci alarmu wyswietlone na wyswietlaczu (10):

i zachowywanie

- "A.1” : zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego.

- "A.2" : zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego.

- "A.3"” : zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed przepieciem.

- "A.4" : zadziatanie zabezpieczenia linii zasilania przed zbyt niskim napieciem.

- "A.5" : zadziatanie zabezpieczenia pierwotnego przed przegrzaniem.

- "A.6"” : zadziatanie zabezpieczenia w wyniku braku fazy linii zasilania.

- "A.7" : nadmierne gromadzenie pylu wewnatrz spawarki, reset nastepuje
poprzez:
- wyczyszczenie wnetrza urzadzenia;
- wcisniecie przycisku na wyswietlaczu panelu sterujacego.

- "A.8"” : Napiecie pomocnicze poza zakresem.

- "A.9"” : zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt niskim ci$nieniem w obwodzie

chtodzenia wodnego uchwytu spawalniczego. Reset nie nastepuje w
trybie automatycznym.
Po wylgczeniu spawarki moze pozostawac wyswietlony przez kilka sekund napis, OFF".

N.B.: ZACHOWYWANIE | WYSWIETLANIE ALARMOW

Przy kazdym wigczeniu alarmu nastepuje zachowanie ustawier urzadzenia. Jest
mozliwe przywotanie ostatnich 10 alarméw w nastepujacy sposéb:

Wecisnij i przytrzymaj przez kilka sekund przycisk (6a) “ZDALNE STEROWANIE".

Na wyswietlaczu wyswietli sie napis “AY.X", gdzie “Y” wskazuje numer alarmu (AO
najnowszy, A9 najstarszy), natomiast “X" wskazuje rodzaj zarejestrowanego alarmu (od
1do 9, patrz AY.1 ... AY.9).

4.3 ZACHOWYWANIE | PRZYWOLYWANIE PROGRAMOW SPERSONALIZOWANYCH
Wprowadzenie

Spawarka umozliwia zachowywanie (SAVE) spersonalizowanych programéw spawania, ktére
dotyczg zestawu parametréow obowiazujacych dla okreslonego rodzaju spawania. Kazdy
program spersonalizowany moze zostac¢ przywotany (RECALL) w kazdej chwili, oddajac
w ten sposéb do dyspozycji uzytkownika spawarke “gotowa do uzytku’, przeznaczong do
specyficznego rodzaju spawania uprzednio zoptymalizowanego. Spawarka umozliwia
zachowywanie do 9 programoéw spersonalizowanych.

Procedura zachowywania (SAVE)
Po optymalnym wyregulowaniu spawarki przeznaczonej dla okreslonego rodzaju spawania,
postepuj jak opisano nizej (RYS. D2):
a) Wcisnij przycisk (8) “SAVE" przez 3 sekundy.
b) Na wyswietlaczu (10) pojawi sie napis“S_" oraz numer zawarty w zakresie od 1 do 9.
c) Obracajac pokretto (9) wybierz numer, pod ktérym zamierzasz zachowac dany program.
d) Ponownie wcisnij przycisk (8) “SAVE":
-jezeli przycisk “SAVE” pozostanie wcisniety dtuzej niz 3 sekundy, program zostat
prawidtowo zachowany i pojawi sie napis “YES”;
-jezeli przycisk “SAVE" pozostanie wcisniety krocej niz 3 sekundy, program nie zostat
zachowany prawidtowo i pojawi sie napis “no’.

Procedura przywotywania (RECALL)
Postepuj jak opisano nizej (patrz RYS. D2):
a) Wcisnij przycisk (8) "RECALL" przez 3 sekundy.
b) Na wyswietlaczu (10) pojawi sie napis “r_" oraz numer zawarty w zakresie od 1 do 9.
c) Obracajac pokretto (9) wybierz numer, pod ktérym zostat wczesniej zachowany program,
ktory teraz zamierzasz wykorzystac.
d) Ponownie wcisnij przycisk (8) “RECALL":
-jezeli przycisk “RECALL" pozostanie wcisniety dtuzej niz 3 sekundy, program zostat
przywotany prawidtowo i pojawi sie napis “YES”;
-jezeli przycisk “RECALL" pozostanie wcisniety krocej niz 3 sekundy, program nie zostat
przywotany prawidtowo i pojawi sie napis “no’

UWAGI:

- PODCZAS WYKONYWANIA OPERACJI Z ZASTOSOWANIEM PRZYCISKOW “SAVE” |
“RECALL’, DIODA ,PRG” SWIECI SIE.

PRZYWOLANY PROGRAM MOZE BYC MODYFIKOWANY ZGODNIE Z UPODOBANIEM
OPERATORA, JEDNAKZE ZMIENIONE WARTOSCI NIE ZOSTANA AUTOMATYCZNIE
ZACHOWANE. JEZELI ZAMIERZASZ ZACHOWAC NOWE WARTOSCI W TYM SAMYM
PROGRAMIE, MUSISZ WYKONAC PROCEDURE ZACHOWYWANIA.

ZAPISYWANIE PROGRAMOW SPERSONALIZOWANYCH | ODNOSNE SZEREGOWANIE
PARAMETROW PRZYLACZONYCH NALEZY DO OBOWIAZKOW UZYTKOWNIKA.

4.4 Tryb WLACZANIA i WYLACZANIA Systemu chtodzenia wodnego G.R.A. (jezeli

przewidziany)

Procedura wylaczania:

1- Wiaczy¢ urzadzenie przy pomocy wylacznika gtéwnego (2-RYS. C) trzymajac
jednoczesnie nacisniety prawy przycisk na panelu przednim (6e-RYS. D2).

2- Po sekwencji wiaczania na wyswietlaczu wyswietli sie symbol "G.r.a - on" (konfiguracja
fabryczna: system chtodzenia wodnego wigczony).

3- Obracac¢ pokrettem enkodera (9-RYS.D2) w taki sposdb, aby na wyswietlaczu wyswietlit
sie symbol “G.r.a - OFF".

4- Potwierdzi¢ wybor, naciskajac jeden przycisk (7-RYS. D2).
System chtodzenia zostanie w ten sposéb wytaczony, spawarka moze by¢ uzywana bez
systemu G.R.A. i bez wtyczki spolaryzowanej.

UWAGA! W PRZYPADKU UZYWANIA SPAWARKI W TRYBIE “G.ra - OFF” Z
POLACZONYM SYSTEMEM CHLODZENIA, SYSTEM CHLODZENIA NIE JEST
CALKOWICIE ZABEZPIECZONY PRZED NIEPRAWIDLOWYM FUNKCJONOWANIEM.

Procedura wiaczania:
Powtdrzyc ta sama sekwencje i ustawic¢ symbol "G.r.a - on" w przypadku, kiedy zamierza sie
wilaczyc system.

ZAUWAZ: W przypadku, kiedy spawarka jest ustawiona na tryb "G.r.a - on", ale nie zostat
potaczony zaden system chtodzenia, po kilku sekundach pracy zadziata zabezpieczenie
przed nieprawidtowym funkcjonowaniem obwodu chtodzenia (symbol "A. 9").

Ustawienia fabryczne: "G.r.a - on".

5.INSTALACJA

UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA ELEKTRYCZNE
NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU Z
SIECI ZASILANIA. .
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac spawarke i zamontowac odfgczone czesci, znajdujace sie w opakowaniu.

.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (RYS. E)
.1.2 Montaz przewodu spawania-uchwyt elektrody (RYS. F)

5.2 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu otworu wlotowego i
wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaly sie przeszkody (cyrkulacja wymuszona
za pomoca wentylatora, jezeli wystepuje); upewnic sie jednoczesnie, czy nie sg zasysane
pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢, itd..

Zapewnic co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot spawarki.

UWAGA! Ustawic spawarke na ptaskiej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
dla jej ciezaru, celem unikniecia wywrécenia lub przesuniecia, ktére sa
niebezpieczne.

5.3 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napiecia i czestotliwosci
sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem neutralnym
podiaczonym do uziemienia.

- Aby zapewnic¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowaé wytaczniki
réznicopradowe typu:
- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych;

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje mniejsza
od Zmax = 0.2280hm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Wtyczka i gniazdo

Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowana wtyczke (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~) o
odpowiedniej obcigzalnosci i przygotowac gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki
lub automatyczny wytacznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zotto-zielony) linii zasilania
nalezy potaczyc z zaciskiem uziemiajacym. W tabeli (TAB.1) podane sa wartosci, zalecane
w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych, wybranych w zaleznosci od maksymalnego
pradu znamionowego, wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia znamionowego
zasilania.

| UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecer powoduje nieskuteczne

- dziatanie sy 1 zabezpleczajqcego, przemdnanego przez producenta
(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla os6b (np. szok elektryczny)
lub przedmiotéw (np. pozar).

5.4 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WY}ACZONA | ODIACZYC ZASILANIE.
W tabeli (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w mm?), w
zaleznosci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.4.1 Spawanie metoda TIG

Podlaczenie uchwytu spawalniczego

- Wlozy¢ przewéd doprowadzajacy prad do odpowiedniego szybkiego zacisku (-)/~.
Podtaczy¢ przetacznik tréjbiegunowy (przycisk na uchwycie spawalniczym) do
odpowiedniego gniazdka. Podtaczy¢ przewod rurowy doprowadzajacy gaz do uchwytu
spawalniczego do odpowiedniej ztgczki.

Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym jest
utozony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do wykonywanego zlacza.

Ten przewdd nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (+) (~ dla urzadzen spawajacych
metoda TIG, ktére przewiduja spawanie AC).

Podtaczenie butli gazowej

- Wkreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, w przypadku zastosowania gazu
Argon lub mieszanki nalezy wiozy¢ specjalna redukcje dostarczong w akcesoriach.

- Podfaczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujacy sie w
wyposazeniu.

- Poluzowac¢ nakretke regulacyjna reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

- Otworzy¢butleiustawicilos¢ gazu (I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi zastosowania,
przejrzyj tabelke (TAB. 3); ilos¢ gazu mozna ewentualnie regulowac podczas spawania
obracajac metalowy pierscien reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢ szczelnos¢ przewoddéw
rurowych i ztaczek.

UWAGA! Po zakoriczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawo6r butli gazowe;j.

5.4.2 Spawanie metoda MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podfaczy¢ do bieguna dodatniego (+)
wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem kwasowym, ktére nalezy podtaczy¢ do
bieguna ujemnego (-).

Podlaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sig specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia nieostoniegtej
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czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczys$ do zacisku z symbolem (+).

Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podfaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na

ktorym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca faczniki przewodéw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie facznikdw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie dla
bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIE TIG

Spawanie metoda TIG jest procesem, w ktérym wykorzystywane jest ciepto, wytwarzane
przez tuk elektryczny po jego zajarzeniu i utrzymywane pomiedzy elektroda nietopliwg
(wolframowa) oraz spawanym przedmiotem. Elektroda wolframowa podtrzymywana
jest przez odpowiedni uchwyt spawalniczy, stuzacy do przekazywania pradu spawania
i zabezpieczenia samej elektrody oraz jeziorka spawalniczego przed utlenianiem
atmosferycznym za pomoca strumienia gazu obojetnego (zwykle Argon: Ar 99.5%), ktéry
wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS. G).

Aby spawanie przebiegato prawidtowo niezbedne jest zastosowanie $cisle okreslonej
srednicy elektrody dla danego rodzaju pradu, zgodnie z tabelka (TAB. 3).

Elektroda powinna zwykle wystawac z dyszy ceramicznej na 2-3mm, az do odlegtosci 8mm
w przypadku spawania pod katem. Spawanie nastepuje przez stopienie brzegéw ztacza.
W przypadku niewielkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do Tmm kazda) nie jest
wymagane spoiwo (RYS. H).

W przypadku wigkszych grubosci niezbedne jest przygotowanie pateczek wykonanych
z materialu bazowego o tym samym sktadzie i odpowiedniej $rednicy, z odpowiednio
przygotowanymi brzegami (RYS. I). Aby spawanie przebiegato prawidtowo zaleca sig¢
doktadne oczyszczenie powierzchni z tlenku, olejéw, smaréw, rozpuszczalnikéw, itp.

6.1.1 Zajrzenie HF i LIFT

Zajarzenie HF:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu pomiedzy elektroda wolframowa
a spawanym przedmiotem, za pomocg iskry wytworzonej przez urzadzenie o wysokiej
czestotliwosci.

Ten sposéb zajarzenia tuku nie powoduje wtracenia wolframu do jeziorka spawalniczego
ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich potozeniach spawania.

Proces:

Wecisnac przycisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do korcowki
elektrody (2 - 3mm), odczekac az zajarzy sie tuk przekazywany przez impulsy HF . Po
zajarzeniu fuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i przesuwac sie wzdtuz
zfacza.

W przypadku napotkania trudnosci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia
obecnos$¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy przedtuzac dziatania HF na elektrode
ale sprawdzi¢ integralnos¢ powierzchni i ksztatt koncowki, ewentualnie zregenerowac
na sciernicy. Po zakonczeniu cyklu pracy prad jest anulowany przez ustawiong krzywa
opadania.

Zajarzenie LIFT:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje poprzez odsuniecie elektrody wolframowej od
spawanego przedmiotu. Ten sposob zajarzenia powoduje mniej zaktocen elektro-natezenia
i zmniejsza do minimum wtracenia wolframu oraz zuzycie elektrody.

Proces:

Przytozyc lekko korncowke elektrody do spawanego przedmiotu. Wcisna¢ do korica przycisk
na uchwycie spawalnlczym i podnies¢ elektrode o 2-3mm z kilkusekundowym opdznieniem,
W ten spos6b uzyska sie zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza poczatkowo prad |, ., po kilku
sekundach dziatania zostanie dostarczony ustawiony prad spawania. Po zakonczeniu cyklu
prad jest anulowany przez ustawiong krzywga opadania.

6.1.2 Spawanie metoda TIG DC

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich stali weglowych niskostopowych
i wysokostopowych oraz dla metali ciezkich: miedz, nikiel, tytan i ich stopy.

Podczas spawania metoda TIG DC z elektroda znajdujaca sie na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartoscia toru (pasmo koloru czerwonego) lub elektroda z 2%
zawartoscia ceru (pasmo koloru szarego).

Naostrzy¢ osiowo elektrode wolframowa na $ciernicy, patrz RYS. L, dbajac o to, aby ostrze
byto idealnie koncentryczne celem unikniecia odchylen tuku. Wazne jest, aby wykonaé
ostrzenie wzdtuz elektrody. Te operacje nalezy powtarza¢ okresowo, w zaleznosci od
zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata przypadkowo zabrudzona, utlenia
sie lub tez jest nieprawidtowo uzywana. Podczas spawania metoda TIG DC jest mozliwe
funkcjonowanie 2- taktowe (2T) i 4-taktowe (4T).

6.1.3 Spawanie metoda TIG AC

Tenrodzaj spawania umozliwia spawanie metali, takich jak aluminiumimagnez, ktére tworza
na swojej powierzchni warstwe ochronng i izolujaca tlenku. Zamieniajac biegunowosé
pradu spawania mozna “przerwac” warstwe powierzchniowg tlenku za pomoca
mechanizmu zwanego “piaskowaniem jonowym’”. Napiecie na elektrodzie wolframowej jest
na przemian dodatnie (EP) i ujemne (EN). W czasie EP tlenek zostanie usunigty z powierzchni
(“czyszczenie” lub “dotrawianie”), umozliwiajac powstawanie jeziorka. W czasie EN nastepuje
maksymalne obciazenie cieplne przedmiotu, umozliwiajace spawanie. Mozliwos¢ zmiany
parametru balance w AC umozliwia zredukowanie czasu trwania przeptywu pradu EP do
minimum, umozliwiajac tym samym szybsze spawanie.

Wiegksze wartosci parametru balance umozliwiajg szybsze spawanie, wigkszy przetop,
bardziej skoncentrowany tuk, wezsze jeziorko spawalnicze i ograniczone przegrzewanie
elektrody. Natomiast mniejsze wartosci tego parametru gwarantujg wiekszg czysto$c
spawanego przedmiotu. Uzywanie zbyt niskiej wartosci parametru balance powoduje
rozszerzenie tuku i czesci utlenianej, przegrzanie elektrody z konsekwentnym powstaniem
kulki w koricowej czesci, napotkaniem trudnosci podczas zajarzenia oraz zmiana kierunku

tuku. Uzywanie zbyt duzej wartosci balance powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest “brudne”

z ciemnymi wtraceniami.

W tabeli (TAB. 4) znajduje sie streszczenie skutkéw zmiany parametréw, ktére moga
zaistnie¢ podczas spawania AC.

Podczas spawania metoda TIG AC jest mozliwe funkcjonowanie 2- taktowe (2T) i 4- taktowe
(47).

Ponadto obowiazuja instrukcje dotyczace procesu spawania.

W tabeli (TAB. 3) podane sg dane orientacyjne dotyczace spawania aluminium; najbardziej
odpowiednig elektroda jest czysta elektroda wolframowa (pasmo koloru zielonego).

6.1.4 Proces spawania

- Wyregulowa¢ prad spawania do zadanej wartosci z pomoca pokretta; ewentualnie
dostosowac do rzeczywistego obcigzenia cieplnego, niezbednego podczas spawania.

- Wecisna¢ przycisk na uchwycie spawalniczym sprawdzajac prawidtowy wyptyw
strumienia gazu z uchwytu; jezeli to konieczne nalezy wykalibrowac czas wyprzedzenia
wyptywu gazu (pre-gas) i czas opoznienia wyptywu gazu (post-gas); oba te czasy nalezy
regulowa¢ w zaleznosci od warunkéw operacyjnych. W szczegdlnosci opdznienie

wyptywu gazu post-gas musi by¢ takie, aby umozliwiato schtodzenie elektrody i jeziorka
po zakonczeniu spawania, nie stykajac sie z atmosferg (utleniania i skazenia).

Tryb TIG z sekwencja 2-Taktowa:

Wecisniecie do konca przycisku uchwytu spawalniczego (PT.) powoduje zajarzenie
tuku przy wartosci pradu lg,... Nastepnie prad wzrasta zgodnie z funkcja RAMPA
POCZATKOWA az do wartosci pradu spawania.

- Aby przerwac spawanie nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie spawalniczym powodujac
anulowanie pradu, (jezeli jest wkaczona funkcja RAMPA KONCOWA) lub natychmiastowe
zgaszenie tuku z nastepujacym po nim opéznieniem wyplywu gazu post-gas.

Tryb TIGz sekwenqa 4-Taktowa:

Pierwsze wcisniecie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu |
zwolnieniu przycisku prad wzrasta zgodnie z ustawiona funkcja RAMPA POCZ ﬂ(&WA
az do wartosci pradu spawania; ta wartos¢ zostanie utrzymana réwniez po zwolnlenlu
przyC|sku W przypadku, kiedy przycisk zostanie ponownie wcisniety, wartos¢ pradu
zmniejszy sie zgodnie z funkcja RAMPA KONCOWA, az do wartosci | . Zostanie ona
utrzymana az do momentu zwolnienia przycisku, co spowoduje zakonczenie cyklu
spawania i rozpoczecie okresu post gas (opéznienie wyptywu gazu). Jezeli natomiast
podczas dziatania funkcji RAMPA KONCOWA przycisk zostanie zwolniony, cykl spawania
zakonczy sie natychmiast i rozpocznie sie okres post gas.

TrybTIGz sekwenqa 4-Taktowq i BI-LEVEL:

- Pierwsze wcisniecie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu |
zwolnieniu przycisku prad wzrasta zgodnie z ustawiona funkcja RAMPA POCZ ﬂ(&WA
az do wartosci pradu spawania; ta wartos¢ zostanie utrzymana réwniez po zwolnlenlu
przycisku. Przy kazdym kolejnym wcisnieciu przycisku (czas, ktéry uptynie pomiedzy
jego wcisnieciem a zwolnieniem powinien by¢ krétki), prad bedzie sie zmieniaé¢ od
wartoci ustawionej w parametrze BI-LEVEL |, do wartosci prqdu gtéwnego |,.

- W przypadku, kiedy przyC|sk zostanie przytrzymany w pozycji wcisnietej przez dtuzszy
okres czasu, prad zmniejsza sie zgodnie z funkcja RAMPA KONCOWA, az do wartosci |
Zostanie ona utrzymana az do zwolnienia przycisku, co spowoduje zakornczenie cymu
spawania i rozpoczecie okresu post gas (op6znienie wyptywu gazu). Jezeli natomiast
przycisk zostanie zwolniony podczas dziatania funkcji RAMPA KONCOWA, cykl spawania
zakonczy sie natychmiast i rozpocznie sie okres post gas (RYS.M).

6.2 SPAWANIE METODA MMA

- Absolutnie konieczne jest zastosowanie sie do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidtowa biegunowos¢ oraz optymalny prad spawania (zwykle tego rodzaju
zalecenia podane sa na opakowaniu elektrod).

- Prad spawania nalezy regulowac¢ w zaleznosci od srednicy uzywanej elektrody oraz
rodzaju spoiny, ktéra zamierza sie wykonaé; ponizej podane sg orientacyjne wartosci
pradu, uzywane dla réznych srednic elektrod:

Prad spawania (A)
@ Elektroda (mm)

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

- Prosze zwrdci¢ uwage, ze przy jednakowych wartoéciach Srednicy elektrody wieksze
wartosci pradu bada uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego ztacza okreslone sa, oprocz natezenia wybranego
pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie ja: dtugosc tuku, predkos¢ i pozycje
spawania, srednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywac w suchym miejscu i
chroni¢ przed wilgocig w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach).

- Parametry spawania zaleza réwniez od wartos¢ ARC-FORCE (zachowanie dynamiczne)
spawarki. Ten parametr mozna ustawic¢ na panelu lub tez za pomocg zdalnego sterowania
na 2 potencjometry.

- Mozna zauwazy¢, ze wysokie wartosci ARC-FORCE powodujg wigksze przetopienie i
umozliwiajg spawanie w jakimkolwiek pofozeniu, typowe podczas spawania elektrod
zasadowych, natomiast niskie warto$ci ARC-FORCE umozliwiajg bardziej miekki tuk, bez
rozpryskiwan, ktére sg charakterystyczne podczas spawania elektrody rutylowych.
Spawarka jest ponadto wyposazona w funkcje HOT START i ANTI STICK, ktére gwarantujg
fatwy start i zapobiegajg przyklejaniu sie elektrody do spawanego przedmiotu.

6.2.1 Proces spawania

- OStANIAJAC TWARZ pod maska spawalnicza, pociera¢ koricem elektrody o spawany
przedmiot wykonujqc ruch jak podczas zapalania zapafki; jest to najbardziej prawidtowy
sposdb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot; grozi to uszkodzeniem powtoki i utrudnia
zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode podczas spawania w
odpowiedniej odlegtosci od przedmiotu, odlegtos¢ ta powinna by¢ réwna $rednicy
uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac jg mozliwie jak najbardziej stata podczas
cafego procesu spawania; nalezy pamietac, ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu
powinno wynosic¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesuna¢ koncowke elektrody lekko do tytu wzgledem
kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad
jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk (WYGLAD SCIEGU SPAWALNICZEGO - RYS. N).

7. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze
to powodowac stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym bardzo
szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodéw rurowych i ztaczek gazowych.

- Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej srednicy, aby unika¢ przegrzewania sie, nieprawidtowego rozpraszania
gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.
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7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA ;

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozic¢
powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z
czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowac uszkodzenia
wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia oraz od stopnia zakurzenia
otoczenia nalezy sprawdzaé wnetrze urzadzenia i usuwac kurz osadzajacy sie na kartach
elektrycznych bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzic, czy podtaczenia elektryczne sg odpowiednio zacisniete, a na
okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Pozakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki,
dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

- Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywréé do pierwotnego stanu potaczenia
i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu
lub czedciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢ potaczenia
uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu wszystkie
wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM

NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO

NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatka skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

- Podczas gdy wyfacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON” zapali si¢ odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody,
wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie zapala sie zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przepiecia,
zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na naturalne schtodzenie urzadzenia,
sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowac napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usungc usterke.

- Obwdd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegodlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podigczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99.5%) i w odpowiedniej ilosci.
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TEOLLISUUS- JA  AMMATTIKAYTTOON
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kdytetddn pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

TARKOITETUT TIG- JA MMA-

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kdyttajan on tunnettava riittavan hyvin koneen turvallinen kdyttotapa
seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvdt vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettava,
kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kdytto”).

/N

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sahkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissa paikoissa éldka hitsaa sateessa.

- Ald kdyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat l16ysat.

- Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat sisiltineet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemdisia polttoaineita.

- Ald tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
ldheisyydessa.

- Ald hitsaa paineen alaisten sailididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyviat materiaalit (esim. puu, paperi

jne.).
- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hit vujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava

systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.
- Ala sdilyta kaasupulloa (jos sitd kdytetaan) lammonlahteiden ldhelld tai auringon
paisteessa.

0LO0®

- Kdytd sopivaa sahkoneristysta hitsauspaille, tyostettdville kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat ldhettyvilld (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineelld ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristavia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin, jotka
ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seka hitsauskédsineita (yhdenmukaisia normin UNI
EN 12477 kanssa) vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunaséteille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia havaitaan pdivittainen
henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kayttaa
asianmukaisia henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

L OOROO®

EMF
SAZE

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen ldpi virtaava sdahko saa aikaan paikallisia sdhko- ja
magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentan hitsauspiirin ja itse
hitsauslaitteen ympirille.

Sdahkomagneettiset kentdt voivat héirita joidenkin ladkinnallisten
toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).
Tallaisten laitteiden kayttdjille on huolehdittava erityisista suojakeinoista. Estda

laitteiden

esimerkiksi paasy hit laitteen kaytto lle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

Tama hitsauslaite tdyttda tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat

vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kdytossa teollisuusymparistossa.

Perusrajojentdyttymistdeitaatakoskien henkil6idenaltistumistasihkomagneettisille

kentille kotitalousymparistoissa.

Kaikkien kdyttdjientulee noudattaaseuraavassalueteltujasaantoja, jotta hitsauspiirin

aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentaa minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot ldhekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

pidéa paa ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

ala koskaan kaari hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ympérille

ala hitsaa keho hitsauspiirin valissa

pidd molempia hit: k leita kehon

liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kapp

tyostettdavaa kohtaa

ala hitsaa lahelld hitsauslaitetta

kaikkien kayttajien tulee noudattaa EMF-kayttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja

minimietdisyyksia

- etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessad altistuminen on alle 20 %
sallittuun minimiarvoon ndhden: d = 65 cm.

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikdyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sdahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:

- Ympaéristossad, jossa on lisddntynyt sahkoiskun vaara.

- Ahtaissa tiloissa.

- Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa.

TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen iden henkiloiden ldasnaoll , jotta nama
voivat auttaa mahdollisessa hitatilanteessa.

ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisid suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhta kappaletta tai useampaa sdhkoisesti kytkettya kappaletta
hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjajannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan kaksinkertaisesti.

On vilttdamatontd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla
madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kdyttda sopivia suojakeinoja,
jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kdytto”
kohdassa 7.9.

A JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille osoitettuun tarkoitukseen
(esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

puolella

1 1xheall

1 mahdollisi

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Tama hitsauslaite, joka toimii virran lahteena kaarihitsausta varten, on toteutettu erityisesti
TIG (DC) (AC/DC) hitsaukselle, HF tai LIFT sytyttimelld sekd paallystettyjen elektrodien (rutiili,
hapan, emdksinen) MMA -hitsaukselle.

Taman hitsauslaitteen erityisominaisuudet (INVERTER), kuten suuri nopeus sekd saadon
tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsauslaadun.

Lisaksi saatd invertteri-tekniikalla mahdollistaa sekd muuntajan ettd tasausreaktanssin
pienentdmisen, jolloin on mahdollista rakentaa hyvin pienikokoisia ja kevyita hitsauskoneita,
joiden kasittely ja siirtely on tavallista helpompaa.

2.2 ERIKSEEN TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Argon -kaasupullon liitin.

- Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimella.
- 1 potentiometrin késikauko-ohjain.

- 2 potentiometrin késikauko-ohjain.

- Kauko-ohjain polkimella.
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- MMA -hitsauspakkaus.

- TIG -hitsauspakkaus.

- Itsestddan tummuva maski: médritetylla tai saadettavalla suodattimella.
- Kaasuliitos ja kaasuputki Argon kaasupulloon kytkemistd varten.

- Paineenalennin manometrilla.

- Puristin TIG hitsausta varten.

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
3.1 TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 6ytyvat kilvestda esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:
KUVA A
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
2- Valmistajan nimi ja osoite.
3- Mallin nimi.
4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
5- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistossa, jossa on
korkea sahkaiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimaaria).
7- Syéttdlinjan symboli:
1~ :vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.
8- Vaipan suojausaste.
9- Syéttélinjan tyypilliset luvut:
- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat £10%).
-1 : Suurin linjan kdyttama virta.

1max

- 1,4 Tehollinen syéttévirta.
10- Hitsauspiirin toimintakyky:
- U, : Suurin tyhjakédyntijéannite (avoin hitsauspiiri).
- I2/kU2 : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa hitsauksen
aikana.
X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % -maardisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympdriston 40 asteen
lampétilaan) ylitetaan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampdtila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).
- A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatoalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla
jannitteella.
11-Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdmaton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen yhteydessa).
12- 4—=3-: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdaynnistyksen sulakkeiden arvot.
13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetddn kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystd,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmadlliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1).

- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2).
Hitsauskoneen paino nédkyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 YLEISKAAVIO

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksikostd, jotka on toteutettu painetuille
piireille sekd optimoitu mahdollisimman suuren luottamuksellisuuden ja véhdisen huollon
aikaan saamiseksi.

Tama hitsauslaite on ohjattu mikroprosessorilla, jolla on mahdollista asettaa suuri maara
parametreja parhaimman mahdollisen hitsauksen tekemiseksi kaikilla tavoilla ja kaikilla
materiaaleilla. Kuitenkin, sen ominaisuuksien perusteellista kdyttdd varten on valttamatonta
tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Kuvaus (KUVA B)

1-  Yksivaiheisen  virransyottolinjan
tasauskondensaattorit.

2- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta sekd drivers; muuttaa
tasasuunnatun linjan vaihtojénnitteestd korkeaan taajuuteen sekd suorittaa
voimakkuuden sdddén halutun hitsausvirran/jannitteen mukaan.

3- Korkeataajuusmuuntaja; ensisijainen kddmitys saa virtaa muunnetulla jannitteelld
ryhmadstd 2; tdamdn tehtdvdna on sovittaa jénnite ja virta valttamattomiin arvoihin
kaarihitsausmenettelyssa seka samanaikaisesti eristdd galvaanisesti hitsauspiiri
sahkolinjasta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasavirtareaktorilla; muuttaa vaihtojannitteen/-
virran, joka saadaan toissijaisesta kddmityksesta jatkuvana virtana/jannitteena erittdin
matalalla sykinnalla.

5- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta sekd drivers; muuttaa
poistovirran, toissijaisessa, DC:sta AC:hen TIG AC hitsausta varten (jos sellaisia on).

6- Ohjaus- ja saatoelektroniikka; tarkastaa heti hitsausvirran arvon ja vertaa sité
kayttdjan asettamaan arvoon; moduloi IGBT:ien driversiien ohjausimpulssit, jotka
suorittavat saadon.

7- Hitsauslaitteen toiminnanohjauksen logiikka:
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjarjestelmat.

8- Asetuspaneeli sekd parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

9- Sytytyskehitin HF (jos sellaisia on).

10- Suojakaasun sahkomagneettinen venttiili EV.

11- Hitsauslaitteen jaahdytystuuletin.

12- Kaukosdéato.

yhtymd, tasasuuntaajaryhma  seka

aseta hitsaussyklit, ohjaa

4.2 OHJAUSLAITTEET, SAATO JA KYTKENTA
4.2.1 TAKAPANEELI (KUVA C)
1-  Virransyottokaapeli 2P (napaa) + (PE.) (1~), 3P (napaa) + (PE.) (3~).
2- Paékatkaisin O/OFF - 1/ON.
3- Liitos kaasuputken yhdistamista varten (kaasupullon paineenalennin - hitsauslaite).
4- Kauko-ohjainten yhdistéja:
Hitsauslaitteeseen on mahdollista sovittaa, takapuolella olevan 14-napaisen yhdistdjan
avulla, 3 erilaista kauko-ohjainta. Jokainen laite tunnistetaan automaattisesti ja
mahdollistaa seuraavien parametrien saadon:
- Kauko-ohjain potentiometrilla:
pyorittamalla potentiometrin vipua paavirta vaihtuu minimista maksimiin. Paavirran
saato on poissuljettu kaukosaatimesta.
Kauko-ohjain polkimella:
virran arvo maarittyy polkimen asennon mukaan. TIG -tavassa 2 AJALLA, polkimen
paine toimii lisdksi start komentona koneelle puristimen painonapin sijaan.
kauko-ohjain kahdella potentiometrilla:
ensimmainen potentiometri sddtda padvirtaa. Toinen potentiometri saatdd toista

parametria, joka riippuu kdytdssd olevasta hitsaustavasta. Pyorittamalla tata
potentiometria havainnollistetaan parametri, jota ollaan muuttamassa (sitd ei
voida enda ohjata paneelin vivulla). Toisen potentiometrin merkitys on: KAAREN
VOIMAKKUUS MMA-tavassa ja LOPPUPORTAIKKO TIG-tavassa.

- Saadin TIG-hitsauspaille potentiometrilld (jos mukana):
TIG-saatimen avulla virtaa voidaan saétaa polttimen kautta jossa on potentiometri.

4.2.2 Etupaneeli KUVA D1
1- Nopea positiivinen pistoke (+) hitsauskaapelin kytkemiseksi.
2- Nopea negatiivinen pistoke (-) hitsauskaapelin kytkemiseksi.
3- Liitin hitsauspaan painikkeen kaapelin kytkemiseksi.
4- Liitos TIG-hitsauspaan kaasuputken kytkemiseksi.
5- Ohjaustaulu.
6- Hitsaustapojen valintapainikkeet:
KAUKO-OHJAUS
[Z=] REMOTE

O
Mahdollistaa hitsausparametrien ohjauksen siirron kauko-ohjaukseen.
6b (ymm O.° MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Toimintatapa: hitsaus paallystetylld elektrodilla (MMA) sekd TIG-hitsaus kaaren
kosketussytytyksella (TIG LIFT).
7- Asetettavien parametrien valintapainike
Painikkeella m valitaan enkooderin vivulla (8) sdddettava parametri;

Arvo ja mittayksikko nakyvét vastaavasti ndyttoruudulla (10) ja valodiodilla (9).
HUOMIO: parametrien asetus on vapaa. On kuitenkin olemassa arvoyhdistelmig, joilla
ei ole kdytdannossa mitadn merkitysta hitsaukselle; tassa tapauksessa voi olla, ettei
hitsauslaite toimi kunnolla.

HUOMIO: KAIKKIEN TEHTAAN PARAMETRIEN UUDELLEEN ASETTAMINEN (RESET)

Painamalla painiketta (7) kdynnistettdessa kaikki hitsausparametrit palaavat default-

arvolle.

7a HOT
START

HOT START

mmm O.

MMA-tavan alussa on ylivirta “HOT START” (saat6 0+100) ja ndyttéruudulla nakyy
prosenttimaardinen kasvu suhteessa valittuun hitsausvirran arvoon. Tama saato
parantaa kdynnistysta.

7b PAAVIRTA (1,)

TIG-tavassa MMA on hitsausvirta, joka mitataan ampeereissa.

7c KAAREN VOIMAKKUUS (ARC-FORCE)

[EA\~ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
MMA-tavassa on dynaaminen ylivirta”ARC-FORCE" (saato 0+100%) ja ndyttéruudulla
nakyy prosenttimddrdinen kasvu suhteessa valittuun hitsausvirran arvoon.
Tama saatd parantaa hitsauksen juoksevuutta, valttda elektrodin liimautumisen
kappaleeseen ja mahdollistaa eri elektrodityyppien kayton.

7d LOPPUPORTAIKKO (t,)

ONte

mmm O.
TIG-tavassa on loppuportaikon aika (séato 0.1+10 sek.); jolla valtetdan hitsausjuovan
loppukraaterin syntyminen (I, - 0).

7e JALKIKAASU

|
.o..
TIG-tavassa on jalkikaasun aika sekunneissa (saaté OFF, 0.1+10 sek.); mikd suojaa
elektrodia ja hitsaussulaa hapettumiselta.
8- Enkooderin vipua tarvitaan ndppaimelld (7) valittavissa olevien hitsausparametrien
asettamiseksi.
9- Punainen valodiodi ilmoittaa mittayksikon.
10- Aakkosnumeerinen nayttéruutu.
11- HALYTYKSEN VALODIODI (kone on lukkiutunut).
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen poistuessa.
Nayttoruudulla olevat halytysviestit (10):
-"A.1” : Primaaripiirin lamposuojauksen keskeytys.

-"A.2” : Sekundaaripiirin [amposuojauksen keskeytys.

-"A.3” : Virransyéttolinjan ylijannitteen suojan keskeytys.

-"A.4” : Virransyéttolinjan alijannitteen suojan keskeytys.

-”A.5” : Primaarisen ylikuumenemissuojan keskeytys.

-"A.6"” : Virransyottolinjan vaiheen puuttumisen suojan keskeytys.

-"A.7" : Liiallinen polyn kertyminen hitsauslaitteen sisalld, ennalleenpalautus:
- koneen sisdpuolen puhdistuksella;
- ohjauspaneelin ndyttéruudun painikkeella.

-"A.8” : Lisdjannite toiminta-alueen ulkopuolella.

Sammutettaessa hitsauslaite voi esiintya muutaman sekunnin ajan merkinta "OFF”.

HUOMIO: HALYTYSTEN MUISTIINLAITTO JA NAYTTO

Jokaiseen halytykseen on laitettu muistiin koneen asetukset. On mahdollista palauttaa
10 viimeista halytysta seuraavalla tavalla:

Paina muutaman sekunnin ajan painiketta (6a) “/KAUKO-OHJAUS".
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Nayttéruudulle ilmestyy teksti “AY.X’, jossa “Y” tarkoittaa hélytyksen numeroa (AO viimeisin, A9
vanhin) ja“X" tarkoittaa tallennettua halytystyyppia (1 - 8, katso AY.1 ... AY.8).

12- Vihrea valodiodi, teho paalla.

4.2.3 Etupaneeli KUVA D2

1-
2-
3-

4-

5-
6-

7-

Nopea positiivinen pistoke (+) hitsauskaapelin kytkemiseksi.

Nopea negatiivinen pistoke (-) hitsauskaapelin kytkemiseksi.

Liitin TIG-hitsauspaan painikkeen kaapelin(KUVA D2-a) ja TIG-saatimen (KUVA D2-b)
liittamiseksi.

Liitos TIG-hitsauspaan kaasuputken kytkemiseksi.

Ohjaustaulu.

Hitsaustapojen valintapainikkeet:

KAUKO-OHJAUS

a
[Z=] RemoTE
OO
Mahdollistaa hitsausparametrien ohjauksen siirron kauko-ohjaukseen.
6b TIG - MMA

T6HF O 2
MU QO =
ma O .T

Toimintatapa:  hitsaus  paallystetylla  elektrodilla ~ (MMA),  TIG-hitsaus
kaaren sytytykselld korkealla taajuudella (TIG HF) sekd TIG-hitsaus kaaren
kosketussytytyksella (TIG LIFT).

AC/DC

!i

i O

TIG-tavassa on mahdollista valita hitsaus tasavirralla (DC) tai vaihtovirralla (AC)
(toiminto olemassa ainoastaan malleissa AC/DC).
2T -4T-SPOT

spor O

TIG-tavassa on mahdollista valita ohjaus 2 ajalla, 4 ajalla tai pistehitsauksen ajastin (

O
3

BiLEVEL O Tl
TIG-tavassa on mahdollista valita pulssatun, etukdteen madritellyn pulssauksen
tai kaksoistaso (bi-level) valilla. Sammuneet valodiodit vastaavat sandardin
hitsausmenettelya.

Asetettavien parametrien valintapainike

Painikkeella valitaan enkooderin vivulla (9) sdadettava parametri;

B

Arvo ja mittayksikkd nakyvat vastaavasti ndyttoruudulla (10) ja valodiodilla (11).
HUOMIO: parametrien asetus on vapaa. On kuitenkin olemassa arvoyhdistelmig, joilla
ei ole kdytannossa mitadn merkitystd hitsaukselle; tassa tapauksessa voi olla, ettei
hitsauslaite toimi kunnolla.

HUOMIO: KAIKKIEN TEHTAAN PARAMETRIEN UUDELLEEN ASETTAMINEN (RESET)
Painamalla samanaikaisesti painikkeita (8) kdynnistettdessa kaikki hitsausparametrit
palaavat default-tehtaanarvolle.

7a ESIKAASU

i
-©

TIG/HF-tavassa parametri on ESIKAASUN aika sekunneissa (saato OFF, 0.1+10 sek.).
Tama parantaa hitsauksen kdynnistysta.

7b ALKUVIRTA (I

START)

e

Tavassa TIG 2 aikaa ja SPOT on aloitusvirta IS, joka sdilyy tietyn ajan painike
painettuna (sadatdé ampeereissa).

Tavassa TIG 4 aikaa parametri on alkuvirta Is, joka sailyy niin kauan kuin hitsauspaan
painiketta painetaan (saato ampeereissa).

MMA-tavassa parametri on dynaaminen ylivirta “HOT START” (saaté 0+100%).
Nayttoruudulla ndkyy prosenttimaardinen kasvu suhteessa valittuun hitsausvirran
arvoon. Tama saato parantaa hitsauksen juoksevuutta.

7c ALKUPORTAIKKO (t

START)

O

Tavassa TIG on virranaloitusportaikon aika (vlilld I, - 1) (sadt6 0.1+10 sek.). OFF-
tilassa portaikkoa ei ole.
Parametreja I, e t.,.. voidaan kdyttdd myds poljinkauko-ohjaimella, sédté on
kuitenkin tehtava ennen itse ohjauksen kdynnistamista.

7d 12 PAAVIRTA (1,)

-0
Tavassa TIG AC/DC ja MMA parametri on ulostulovirta |,. PULSSATUSSA ja
KAKSITASO-tavassa virta on korkeimmalla tasolla (maksimi). Parametri mitataan
ampeereissa.

7e PERUSVIRTA - KAAREN

-O O O

VOIMAKKUUS

Tavassa TIG 4 aikaa KAKSITASO ja PULSSATTU, I, parametri on virranarvo,
joka voidaan vaihtaa paavirranarvoon |, hitsauksen aikana. Arvo ilmoitetaan
ampeereissa.

10-
11-
12-
13-

MMA-tavassa parametri on dynaaminen ylivirta "ARC-FORCE” (saato 0+100%) ja
nayttéruudulla ndkyy prosenttimaardinen kasvu suhteessa valittuun hitsausvirran
arvoon. Tamd saato parantaa hitsauksen juoksevuutta ja valttaa elektrodin
liimautumisen kappaleeseen.

7f TAAJUUS

e

PULSSATUSSA TIG-tavassa parametri on pulssitaajuus. AC/DC-malleille TIG AC
-tavassa (pulssituksen ollessa poiskdytostd) parametri on hitsausvirran taajuus.

79 TASAPAINOTUS

©)
-0 E5= 1 9) O- O

Tavassa TIG PULSSATTU se edustaa suhdetta (prosenteissa) ajan, jossa virta
siirtyy maksimitasolle (paahitsausvirta), ja kokonaispulssausjakson valilla. Lisaksi
malleille AC/DC, tavassa TIG AC (pulssaus poiskdytostd), parametri edustaa
suhdetta positiivisen virran ja negatiivisen virran ajan vdlilla: jos parametrin arvo
on negatiivinen, saadaan suurempi ldmpeneminen ja tunkeuma kappaleelle, jos
arvo on positiivinen, saadaan suurempi pinnan puhtaus ja suurempi elektrodin
ldmpeneminen, jos parametrin arvo on mitaton, saadaan tasapaino negatiivisen ja
positiivisen virran valilla AC-taajuuden jaksolla. (TAUL. 4).

7h SPOT-AIKA
-0 O- O
TIG-tavassa (SPOT) parametri on hitsauksen kesto (saat6 0.1+10 sek.).

7k LOPPUPORTAIKKO (t,, )
-0

Tavassa TIG on virran lopetusportaikon aika (valilld 1, - le) (sa&t6 0.1+10 sek.). OFF-
tilassa portaikkoa ei ole.

71 LOPPUVIRTA (I

END)

O

Tavassa TIG 2 aikaa parametri on loppuvirta vain, jos LOPPUPORTAIKKO (7k) on
asetettu nollaa suuremmalle arvolle (>0.1 sek.).

Tavassa TIG 4 aikaa parametri on loppuvirta niin kauan kuin hitsauspaan painiketta
painetaan.

Suuruudet ilmoitetaan ampeereissa.

7m JALKIKAASU

|
=0 @) ©- O
TIG-tavassa parametri on JALKIKAASUN aika sekunneissa (sd4td OFF, 0.1+10 sek.),

mika suojaa elektrodia seka hitsaussulaa hapettumiselta. .
ELEKTRODIN ESILAMMITYS

7n

~O

TIG-tavassa AC on tuotettu virran arvo * volframielektrodin esilimmitysaika
sytytettdessa kaari.

JOB (08

RECALL

Painikkeet “RECALL” ja “SAVE” ovat yksilollistettyjen ohjelmien muistiinlaittoa ja
palauttamista varten.

Enkooderin vipua tarvitaan ndppédimelld (7) valittavien hitsausparametrien
asettamista varten.

Aakkosnumeerinen ndyttoruutu.

Punainen valodiodi, mittayksikon ilmoitus.

Vihreévalodiodi, teho paalla.

HALYTYKSEN VALODIODI (kone on lukkiutunut).

Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen poistuessa.

Nayttoruudulla olevat halytysviestit (10):

- "A.1” :Primaaripiirin ldampodsuojauksen keskeytys.
- "A.2” : Sekundaaripiirin limposuojauksen keskeytys.
- "A.3” : Virransyottolinjan ylijannitteen suojan keskeytys.
- "A.4” :Virransyottlinjan alijannitteen suojan keskeytys.
- "A.5” : Primaarisen ylikuumenemissuojan keskeytys.
- "A.6” :Virransyottolinjan vaiheen puuttumisen suojan keskeytys.
- "A.7" : Liiallinen pélyn kertyminen hitsauslaitteen sisalld, ennalleenpalautus:
- koneen sisépuolen puhdistuksella;
- ohjauspaneelin nayttéruudun painikkeella.
- "A.8” : Lisdjannite toiminta-alueen ulkopuolella.
- "A.9” : suojakeskeytys hitsauspadn vesijaahdytyspiriin riittamattoman paineen

vuoksi. Ennalleen palautus ei le automaattinen.
Sammutettaessa hitsauslaite voi esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinta”OFF”.

HUOMIO: HALYTYSTEN MUISTIINLAITTO JA NAYTTO

Jokaiseen hélytykseen on laitettu muistiin koneen asetukset. On mahdollista palauttaa
10 viimeistd halytysta seuraavalla tavalla:

Paina muutaman sekunnin ajan painiketta (6a) “"KAUKO-OHJAUS".

Nayttéruudulle ilmestyy teksti “AY.X", jossa “Y” tarkoittaa halytyksen numeroa (AO
viimeisin, A9 vanhin) ja “X” tarkoittaa tallennettua halytystyyppia (1 - 9, katso AY.1 ...
AY.9).

4.3 YKSILOLLISTETTYJEN OHJELMIEN MUISTIINLAITTO JA PALAUTUS
Johdanto
Hitsauslaitteella on mahdollista laittaa muistiin (SAVE) yksilollistettyja tydohjelmia, jotka
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liittyvét tietylle hitsaukselle voimassa oleviin parametriasetuksiin. Kaikki yksilollistetyt
ohjelmat voidaan palauttaa (RECALL) milloin tahansa, jolloin kayttdja saa aikaisemmin
optimoitua erityistoimenpidetta varten "kdyttovalmiin” hitsauslaitteen. Hitsauslaitteella on
mahdollista laittaa muistiin 9 yksil6llistettya ohjelmaa.

Muistiinlaittomenettely (SAVE)
Hitsauslaitteen saadon jalkeen optimaalisella tavalla tiettya hitsausta varten menettele
seuraavalla tavalla (KUVA D2):
a) Paina ndppainta (8) “SAVE" 3 sekunnin ajan.
b) Nayttéruudulle (10) ilmestyy “S_ " seka numero valilla 1 ja 9.
c) Valitse ohjelman muistiinlaittonumero pyérittamalla vipua (9).
d) Paina uudelleen nappéinta (8) “SAVE":
-mikéli ndppdinta “SAVE” painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma on laitettu muistiin oikein ja
ilmestyy teksti“YES”;
-mikali ndppdintd “SAVE” painetaan alle 3 sekuntia, ohjelma ei ole muistissa ja ilmestyy
teksti“ no"

Palautusmenettely (RECALL)
Menettele seuraavalla tavalla (katso KUVA D2):
a) Paina ndppainta (8) “RECALL" 3 sekunnin ajan.
b) Nayttéruudulle (10) ilmestyy “r_ " seka numero valilla 1 ja 9.
c) Valitse kaytettavaksi aiotun ohjelman muistiinlaittonumero pydérittamalld vipua (9).
d) Paina uudelleen nappainta (8) “RECALL":
-mikéli ndppéinta “RECALL" painetaan yli 3 sekuntia, ohjelma on palautettu oikein ja
ilmestyy teksti“YES”;
-mikali nappdinta “RECALL" painetaan alle 3 sekuntia, ohjelmaa ei ole palautettu ja
ilmestyy teksti” no”.

HUOMIO:

- NAPPAIMILLA“SAVE” JA“RECALL” TEHTAVIEN MENETTELYIDEN AIKANA VALODIODI
“PRG” PALAA. .

- KAYTTAJA VOI MUUTTAA PALAUTETTUA OHJELMAA MIELENSA MUKAAN, MUTTA
MUUTETUT ARVOT EIVAT JAA AUTOMAATTISESTI MUISTIIN. MIKI‘L_I_ UUDET ARVOT
HALUTAAN LAITTAA MUISTIIN SAMAAN OHJELMAAN, ON VALTTAMATONTA
SUORITTAA MUISTIINLAITTOMENETTELY.

- KAYTTAJAHUOLEHTII YKSILOLLISETTYJEN OHJELMIEN TALLENNUKSESTA JA NIIHIN
LITTYVIEN PARAMETRIEN MUISTIINLAITOSTA.

4.4 Vesijaahdytteisen laitteen G.R.A. AKTIVOINTI- ja KAYTOSTA POISTON tapa (jos

mukana)

Menettely kdytosta poistamiseksi:

1- Kdynnista laite padkatkaisimesta (2-KUVA C) painamalla samanaikaisesti oikeanpuoleista
painiketta etupaneelilla (6e-KUVA D2).

2- Kéynnistysjakson jalkeen ndyttdruudulle ilmestyy nékyviin lyhenne "G.r.a - on" (tehtaan
konfigurointi: jaahdytyslaite kaytossa).

3- Pyoritd enkooderin vipua (9-KUVA D2) niin, ettd ndyttéruudulle tulee lyhenne "G.r.a -
OFF".

4- Vahvista valinta painamalla kerran ndppainta (7-KUVA D2).

Jadhdytyslaite on ndin poistettu kaytostd. Hitsauslaitetta voidaan kayttaa

vesijadhdytysyksikkdd G.R.A. ja polarisoitua pistoketta.

ilman

VAROITUS! JOS HITSAUSLAITETTA KAYTETAAN TOIMINTATAVASSA "G.r.a -
OFF" JAAHDYTYSYKSIKKO LITETTYNA, JARHDYTYSYKSIKKOA El OLE TAYSIN
SUOJATTU TOIMINTAHAIRIOILTA.

Menettely kdyttoon ottamiseksi:
Toista sama jakso ja aseta lyhenne "G.r.a - on", kun haluat ottaa sen kayttoon.

HUOM.: Jos hitsauslaite on asetettu toimintatapaan "G.ra - on', mutta siihen ei ole
liitetty mitaan jadhdytyslaitetta, muutaman toimintasekunnin jalkeen suojaus keskeyttda
jaahdytyspiirin toimintahairion takia (lyhenne "A. 9").

Tehdasasetus: "G.ra - on".

5. ASENNUS
A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA. j o .
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA E).
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA F).

5.2 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivét ole tukossa (siiven pakoiskierre, jos
sellainen on); tarkista, etteivat sahkod johtava poly, syovyttava hoyry, kosteus jne. padse
koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympérille vahintdan 250 mm vapaata tilaa.

A\

5.3 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sdhkokytkentojen tekemistd tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettévissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen liitetty
neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kdyta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille;

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan hitsauslaitteen
kytkemista sahkoverkon liitantakohtiin, joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakat: sen
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen valttamiseksi.

P

5.3.1 Pistoke ja pistorasia

| iitd verkkojohtoon riittédvalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + PE) (1~); 3P + PE)
(3~) ja kdyta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetddn syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOM.!YIl& olevien ohjeidenlaiminlyominentekee koneenturvajarjestelmén
(luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan henkilévahinkojen (esim.
sahkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

5.4 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA, ETTA
HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)

hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1TIG -hitsaus

Puristimen yhdistaminen

- Aseta virtakaapeli sopivaan pikaliittimeen (-)/~. Liitd kolminapainen yhdist&ja (puristimen
painonappi) sopivaan liittimeen. Yhdista puristimen kaasuputki asianmukaiseen
liitokseen.

Hitsausvirran paluukaapelin yhdistaminen

- Se yhdistetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen telineeseen, jonka pédlle se on
asetettu, mahdollisimman lahelle suoritettavaa liitosta.

Tama kaapeli yhdistetaan liittimeen, jossa on symboli (+) (~ TIG laitteille, joilla hitsataan
AC:ssa).

Kaasupulloon yhdistaminen

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettamalla véliin sopiva alentaja, joka on
saatu lisdvarusteena, kaytettaessa Argon -kaasua.

- Yhdistd kaasun sisdantuloputki alentajaan ja kirista varusteissa oleva vanne.

- Loysaa paineenalentimen saatomutteria ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

- Avaa kaasupullo ja sdada kaasun maara (I/min) ohjeellisten kayttotietojen mukaan, katso
taulukko (TAUL. 4); mahdolliset ulosvirtauksen korjaukset voidaan suorittaa hitsauksen
aikana kdyttamalla aina paineenalentimen mutteria. Tarkasta putkistojen ja liitosten
pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon lopussa.

5.4.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketdan generaattorin positiiviseen (+) napaan. Ainoastaan

hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketadn negatiiviseen (-) napaan.

Holkkikaapelin kytkenta

Taman liitdnnassa on erikoispuristin elektrodin ndkyvan osan kiinnitystd varten.

Kaapeli liitetd@n puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketddn suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman ldhelle tehtévaa

hitsaussaumaa.

Kaapeli liitetd@n puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos sellaisia on) taydellisen
sdhkokontaktin takaamiseksi; mikéli ndin ei tehdd, liittimet ylikuumenevat helposti,
jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kayta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

- Ala kédyta tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran paluukaapelin
sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

6.1 TIG -hitsaus

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyddyntdd sahkokaaren tuottamaa lampdd, joka
sytytetadn ja ylldpidetaan sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen
valissa. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran vélittdmiseksi siihen sekd
elektrodin itsensa ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta jalokaasuvirran avulla
(normaalisti Argon: Ar 99.5 %), joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta (KUVA G).

Hyvén hitsauksen saamiseksi on valttdamatonta kayttdd tasmaélleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tdsmalleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 3).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen pdiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet vahvuudet
(noin Tmm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA H).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seka
oikeanlainen halkaisija ovat valttamattomia sopivalla terien valmistuksella (KUVA 1).
Hitsauksen hyvan onnistumisen kannalta on suotavaa, ettd kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettuja eika niissa ole hapettumia, 6ljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.1 HF- ja LIFT -sytytykset

HF -sytytin:

Sahkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan kappaleen
vililld, korkeataajuuslaitteen kehittamén kipindn avulla. Téllaisessa sytytystavassa ei ole
volframin siséllytysta hitsausliuokseen eika elektrodin kulumista ja silla kdynnistéaminen on
helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia viemélld elektrodin paa lahelle kappaletta (2 - 3mm),
odota HF impulssien vélittdama kaaren sytytys ja, kaaren sytyttyd, muodosta sulamisliuos
kappaleelle ja etene pitkin liitosta.

Siind tapauksessa, ettd kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siitd, ettd
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat nahtévissd, dla yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys seka kérjen ulkomuoto,
mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu asetetun
laskuasteikon mukaan.

LIFT -sytytys:

Séhkokaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta kappaleesta.
Téllainen sytytystapa aiheuttaa vahemman sdhko-sateilyhdirioita ja minimoi volframin
sisallytykset ja elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin pda kappaleeseen kevyesti painaen. Paina puristimen painonappi
pohjaan asti ja kohota elektrodia 2-3mm muutaman hetken jdlkeen saaden néin aikaan
kaaren syttymisen. Hitsauslaite jakaa aluksi virtaa |, .., muutaman hetken kuluttua se jakaa
asetettua hitsausvirtaa. Syklin lopussa virta loppuu asetetun laskuasteikon mukaan.

6.1.2TIG DC -hitsaus

TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliterdksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille teraksille
seka raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani sekd niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kdytetaan yleensd elektrodia, jossa on 2 % Toriumia
(punaiseksi varjatty nauha) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia (harmaaksi varjatty nauha).
On vélttamatonta teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso KUVA
L, huolehtien, etta karki on taydellisesti samankeskinen, jotta valtetdan kaaren poikkeamat.
On tdrkeda tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tama toiminta on toistettava
jaksoittain kayton ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on satunnaisesti
pilaantunut, hapettunut tai sitd on kaytetty vaarin. TIG DC tavassa on kaytettavissa toiminto
2 ajalla (2T) seka 4 ajalla (4T).

6.1.3 TIG AC -hitsaus
Tama hitsaustyyppi mahdollistaa hitsauksen metalleilla, kuten alumiini ja magnesium, jotka
muodostavat pinnalleen suojaavan ja eristavdn hapettuman. Kaantamalla hitsausvirran
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polaarisuuden pdinvastaiseksi onnistutaan “rikkomaan” hapettuman pintakerroksen
“ionihiekkapuhallukseksi” kutsutun mekanismin avulla. Jannitys on vaihtoehtoisesti
positiivinen (EP) seka negatiivinen (EN) volframielektrodissa. Ajan EP kuluessa hapettuma
poistetaan pinnalta (“puhdistus”tai“syovytys”), mika mahdollistaa liuoksen muodostamisen.
Ajan EN kuluessa tapahtuu maksimilammonsyotto kappaleeseen mahdollistaen hitsauksen.
Mahdollisuus vaihtaa balanssi parametria AC:ssa mahdollistaa virran ajan EP vahentamisen
minimiin sallien nopeamman hitsauksen.

Suurimmat  balanssi arvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen, suuremman
tunkeutumisen, keskitetymman kaaren, kapeamman hitsausliuoksen seka rajoitetun
elektrodin lammityksen. Pienimmat arvot mahdollistavat kappaleen paremman puhtauden.
Liian matalan balanssi arvon kdyttdminen saa aikaan kaaren sekd hapettumattoman osan
levidamisen, elektrodin ylikuumenemisen ja seurauksena kehdn muodostumisen sen
paahan ja sytytyksen helppouden seka kaaren suuntatarkkuuden huonontumisen. Liian
korkean balanssi -arvon kayttaminen saa aikaan “likaisen” hitsausliuoksen, jossa on tummia
sisallytyksia.

Taulukossa (TAUL 4) tiivistetddn parametrien vaihtelun vaikutukset AC -hitsauksessa.

TIG AC tavassa voidaan kdyttaa toimintoa 2 ajalla (2T) seka 4 ajalla (4T).

Liséksi, hitsausmenettelyyn liittyvat ohjeet ovat voimassa.

Taulukossa (TAUL 3) esitetaan ohjeelliset tiedot alumiinilla hitsausta varten; sopivin
elektrodityyppi on elektrodi puhtaalla volframilla (vihredn vérinen raita).

6 1.4 Menettely

Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita se mahdollisesti hitsauksen aikana

todellisuudessa tarvittavalle [iammontulolle.

Paina hitsausp@an painiketta tarkastaen, ettd hitsauspadsta tuleva kaasun virtaus

on oikeanlainen; kalibroi tarvittaessa esi- ja jalkikaasun aika; ndma ajat sdddetaan

toimintaolosuhteiden mukaan, erityisesti jalkikaasun viivdstyksen on oltava sellainen,
ettd se mahdollistaa hitsauksen lopussa elektrodin jadhtymisen ja sulan ilman, ettd ne
joutuvat kosketukseen ilmapiirin kanssa (hapettuminen ja saastuminen).

TIG-tapa sekvenssilla 2T (2 aikaa):

- Painamalla pohjaan hitsauspaan painike (P.T.) kaari syttyy virralla I
kasvaa ALOITUSPORTAIKON mukaan hitsausvirran arvolle saakka.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi I0yséda hitsauspéan painike, jolloin virta nollautuu asteittain
(mikali LOPPUPORTAIKKO-toiminto on kaytossd) tai kaari sammuu valittomasti sita
seuraavalla jalkikaasulla.

TIG-tapa sekvenssilla 4T (4 aikaa):

- Painettaessa painiketta ensimmaistd kertaa kaari syttyy |, . -virralla. Lyséttdessd painike
virta kasvaa ALOITUSPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti hitsausvirran arvoon asti; tama
arvo sdilyy myos loysattaessa painike. Pa|nettaessa painiketta uudelleen virta vahenee
LOPPUPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti -arvoon asti. Viimeksi mainittu sailyy
palnlkkeen |6ysadmiseen asti, mika paattaa thtsauSJakson aloittaen jalkikaasun ajan.
Sen sijaan, mikali LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana painike |6ysataan, hitsausjakso
paattyy valittomasti ja alkaa jalkikaasun aika.

TIG-tapa sekvenssilla 4T (4 aikaa) ja BI-LEVEL (KAKSOISTASO):

- Painettaessa painiketta ensimmaistd kertaa kaari syttyy | ., . -virralla. Loyséttdessd painike
virta kasvaa ALOITUSPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti hitsausvirran arvoon asti; tama
arvo sailyy myos |0yséttdessd painike. Jokaisella seuraavalla painikkeen painalluksella
(painalluksen ja Iéysé'a‘mlsen valilla kuluvan ajan on oltava lyhyt) virta vaihtelee BI-LEVEL
|, asetetun arvon seka padvirran arvon |, valilla.

- Pidattiessd painike pitkaan palnettuna virta vdahenee LOPPUPORTAIKKO-toiminnon
mukaisesti |, -arvoon asti. Viimeksi mainittu sallyy palnlkkeen |0ysdaamiseen asti, mika
paattaa hItSaUSjakSOn aloittaen jalkikaasun ajan. Sen sijaan, mikali LOPPUPORTAIKKO-
toiminnon aikana painike [0ysataan, hitsausjakso paattyy valittomasti ja alkaa jalkikaasun
aika (KUVA M).

e S€Uraavaksi virta

6.2 MMA-HITSAUS

- On erittdin tarkedd, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin pakkauksessa. Nama ilmaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin ja
sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy saataa kaytossa olevan elektrodin halkaisijan ja suoritettavan
hitsauksen saumatyypin mukaan:

@ Elektrodin halkaisija Hitsausvaihtovirta (A)
(mm) Min. Max.
16 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Kayttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti tasohitsaukseen
on kaytettdva korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat vaihtovirta-arvot ovat
vélttamattomia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yl6spédin tehtavaan hitsaukseen.

- Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisdksi muut valitut
hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja seka elektrodien halkaisija ja
laatu (elektrodit on sdilytettéva oikein asianmukaisissa pakkauksissa niiden suojaamiseksi
kosteudelta).

- Hitsausominaisuudet riippuvat myos hitsauslaitteen ARC-FORCE arvosta (dynaaminen
kayttaytyminen). Taman parametrin voi asettaa paneelista tai se voidaan asettaa kauko-
ohjaimella 2 potentiometrilla.

- Huomaa, ettd korkeilla ARC-FORCE arvoilla tunkeudutaan syvemmadlle ja ne
mahdollistavat hitsauksen missa tahansa asennossa yleensa eméksisilla elektrodeilla,
matalilla ARC-FORCE arvoilla on mahdollinen pehmedmpi ja roiskeeton kaari yleensa
rutiilipaallysteisilla elektrodeilla.

Liséksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK laitteistoilla, jotka takaavat
helpon kdynnistyksen ja estdvét elektrodin liimautumisen kappaleeseen.

6.2.1 Hitsausmenettely B

- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tydkappaleeseen aivan kuin
sivaltaisit tulitikulla. Tima on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ald ly6 elektrodia tyokappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja tehda
sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrita ylldpitda vélimatkaa tyokappaleeseen, joka on
yhdenvertainen kdytdssa olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va limatkaa
niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevén elektrodin
kulman pitaa olla 20-30 astetta.

- Hitsausalustan  loputtua  kuljeta elektrodin  p&ata taaksepdin  tdyttadksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta sammuttaaksesi
kaaren (HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA - KUVA N).

7.HUOLTO

A HUOM.! ENNEN  HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
— VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit voivat
sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

Valitse huolella elektrodin halkaisijaan ndhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siita
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.

Tarkasta ainakin kerran padivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

7.2 ERIKOISHUOLTO o
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA

TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
—— HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU

SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien

osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

Tarkasta jaksottain, kdyton sekd ympariston polyisyyden mukaan hitsauslaitteen sisapuoli
ja poista elektronisille korteille keraantynyt poly hyvin pehmedlla harjalla tai sopivilla
liuottimilla.

Tarkista vahan vilia, ettda sahkokytkenndt ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristéaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ald missaan tapauksessa suorita hitsaustoita koneen ollessa vield auki.

Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkenndt ennalleen huolehtien,
etteivdt ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi ldmpenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperdiselld tavalla pitden kunnolla erilldan toisistaan
korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

8.VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA SEURAAVA TARKISTUS

ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista ndyttaa oikein halkaisijan ja kdytetyn elektrodin suhteen.

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos ndin ei ole laita,

silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet,

jne.).

Keltainen led ei pala ilmoittaen lampd&suojuksen kytkeytymisesta yli- tai alajannitteen tai

oikosulun vuoksi.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya

odottakaa koneen luonnollista jaahtymistd, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jénnite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hdirion aiheuttva syy.

Tarkista, ettda kaikki hitsausvirtapiirin kytkenndt ovat oikein ja varsinkin ettd tyon

kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai

pintapéallysteitd (esim. Maalia).

- Kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99.5%) ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole
liikan korkea.
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET TIL
INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

Operatgren skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan j kinen anv pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt
de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jeevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”).
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svejsekredsen og selve svejsemaskinen.

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske apparater (som f.eks.
pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne af disse apparater.
Man skal for eksempel hindre adgang til svejsemaskinens anvendelsesomrade eller
foretage en vurdering af de personlige risici, som svejserne udszettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Der ydes ingen garanti for,
at de grundlaeggende graenser for menneskers eksponering for de elektromagnetiske
felter overholdes ved husholdningsbrug.

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere eksponeringen
for EMF fra svejsekredsen:

- Placér svejsekablerne taet pa hinanden. Fastgor dem med kleebeband om muligt.
Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredsen.

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet; nulspaendingen fra kinen
kan | visse tilfeelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, fgr svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for braenderens sliddele
udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i over
ulykkesforebyggende normer og love.

k del de forbindes til et forsyningssystem med en
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med de Idende
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- inen ma
jordforbundet neutral ledning.

- Man skal sarge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttel

- Svejsemasklnen ma |kke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Dermaikke svejses pa beholdere,
braendbare veaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplasningsmidler eller i neerheden 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 sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fiernelse af svejsedampene i nzerheden af svejsebuen; der skal iveerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for udsaettelse for svejsedampene
alt efter deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis denne
anvendes).
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- Den elektriske isolering skal passe til breenderen, arbejdsemnet og de (tilgaengelige)
jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerhed
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.

Aunlk

eller ror, der indeholder eller har indeholdt

kahl

- Svej ne ma under ingen omstandigheder vikles rundt om metalgenstande
eller om kroppen

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge svejsekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal svejses, sa teet som
muligt pa det led, der udferes.

Undlad at svejse i nzerheden af svejsemaskinen.

Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er angivet pa EMF-
datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er lavere end 20 % af
den tilladte minimumsveerdi: d = 65 cm.

- Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok.
- Paafgreensede omrader.
- Pa steder, hvor der er breendbare eller spraengfarlige materialer.
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” fgrst foretage en vurdering deraf, og der skal
altid veere andre personer, som har kendskab til ngdindgreb, til stede under
udfgrelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske veernemidler, 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 maskinoperatoren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SP/ANDING 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 1dinger mellem to elektrodeholdere
eller braendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstaersklen.

Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan treeffes
1de sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden “EN

Anvend vandtaette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og svejsehandsk
(ifolge UNI EN 12477) , sa huden ikke udsaettes for de ultraviolette eller infrargde
straler, som lysbuen frembringer; sorg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i nzerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
gardiner.

- Stojniveau: Hvis det personlige udseettelsesniveau (LEPd) i forbindelse med saerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at
anvende egnede personlige veernemidler (Tab. 1).
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ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE
Strommen, der lober igennem hvilken som helst ledning, frembringer lokaliserede
elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrommen forarsager et EMF rundt om

60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1 INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er saerligt beregnet til TIG-
svejsning (DC jeevnstrem) (AC vekselstrem/DC jeevnstrom) med HF-eller LIFT-udlgsning og
MMA-svejsning af beklzedte elektroder (rutile, sure, basiske elektroder).

Denne svejsemaskines sarlige egenskaber (INVERTER), sasom den hgje hastighed og
praecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Reguleringen med “inverter”-system ved netforsyningens (primeere) indgang medfgrer

-87-



desuden en kraftig forringelse af bade transformeromfang og nivelleringsreaktans, hvilket
har gjort det muligt at bygge en let svejsemaskine med yderst begraenset omfang, som er
nem at handtere og transportere.

2.2 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES

3.

Argon-beholder adapter.

Svejsestremreturkabel forsynet med jordklemme.
Manuel fiernstyring 1 potentiometer.

Manuel fiernstyring 2 potentiometre.

Fjernstyring med pedal.

Seet til MMA-svejsning.

Seet til TIG-svejsning.

Selvformerkende maske: med fast eller regulerbart filter.
Gasovergangsrer til tilslutning af Argon-beholder.
Trykformindsker med manometer.

Braender til TIG-svejsning.

TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er ssmmenfattet
pa specifikationsmaerkatet med fglgende betydning:

1-

2-
3-
4-
5-
6-

7-

8-
9-

Fig.A
Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og
fabrikation.
Producentens navn og adresse.
Navn p& modellen.
Symbol for maskinens indre struktur.
Symbol for den forventede svejsemade.
Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er gget
risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af storre metalgenstande).
Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.
Indpakningens beskyttelsesgrad.
Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte graenser +10%):
- L . Liniens maksimale stremforbrug.

1m:

- 1,4 Reel streamstyrke

10- Svejsekredslgbets praestationer:

11-

12-

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslabet dbent).
- /U, : Tilsvarende standardstram og -speaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.
X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %, p& grundlag af en 10min’s
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.
- A/V-A/V : Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.

13- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1“Almen

sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaeerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
nejagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal aflaeses pa
den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE:
- BRANDER:

se tabel 1 (TAB.1).
se tabel 2 (TAB.2).

Svejsningens vaegt er opfort 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 mlkroprocessor 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
nedvendigt at have indsigt i dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse (FIG. B)

2.

3-

7-

8-
9-

Indgang enfaset forsyningslinie, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.
Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede netspaending
til hojfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af den pakraevede
svejsestrom/-spaending.

Hojfrekvenstransformer; primaerviklingen tilfores speending der er omsat fra blok
2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og strammen pa grundlag af de veerdier,
der kraeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en galvanisk isolering af
svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

Sekundaer ensretterbro med udjaevningsinduktans; omstiller vekselspaendingen/-
stremmen fra sekundaerviklingen til jeevnstrem/-spaending med meget lav svingning.
Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller sekundaerviklingens
udgangsstrem fra jeevnstrem til vekselstrom for at muliggere TIG-vekselstremsvejsning
(safremt disse forefindes).

Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestremmens veerdi og
sammenligner den med den vaerdi, som operateren har indstillet; den modulerer IGBT-
drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.
Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.
Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.
Generator med HF-udlgsning (safremt disse forefindes).

svejsecyklusserne, styrer

10- Beskyttelsesgas magnetventil EV.
11- Ventilator til afkeling af svejsemaskinen.
12- Fjernregulering.

4.2 STYRE-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER
4.2.1 BAGPANEL (FIG. C)

1-
2-
3-
4-

Forsyningskabel (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~).

Hovedafbryder O/OFF - I/ON.

Overgangsstykke til tilslutning af gasrer (trykformindsker beholder svejsemaskine).
Konnektor til fernstyring:

Svejsemaskinen kan forbindes til 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 folgende parametre:

- Fjernstyring med et potentiometer:

Hovedstroammen aendres fra minimum til maksimum ved at dreje potentiometrets
drejeknap. Reguleringen af hovedstremmen kan kun foretages med fjernstyringen.
Fjernstyring med pedal:

Stremmens veerdi afhaenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden fungerer
trykket pa pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for trykknappen pa
braenderen.

Fjernstyring med to potentiometre:

Det forste potentiometer regulerer hovestremmen. 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 leengere kan kontrolleres med panelets drejeknap). Det andet
potentiometers betydning er som fglger: ARC FORCE ved MMA-tilstand og
SLUTRAMPE ved TIG-tilstand.

Styring til TIG-braender med potentiometer (hvis den forefindes):

TIG-styringen giver mulighed for at regulere stremmen ved hjeelp af breenderen med
potentiometer.

4.2.2 Forpanel FIG.D

1-
2-
3-
4-
5-
6-

8-
9-

10-
11-
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Positiv lyntilslutning (+) til forbindelse af svejsekablet.
Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.
Konnektor til forbindelse af braenderknappens kabel.
Overgangsstykke til forbindelse af TIG-breenderens gasrer.
Styrepanel.

Trykknap til valg af svejsemodus:

6 FJERNBETJENING
a [Z=] REMOTE
O

Ger det muligt at overfare svejseparametrenes styring til flernbetjeningen.
6b (yma O .F MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&
Driftstilstand: Svejsning med beklaedt elektrode (MMA) og TIG-svejsning med
lysbueudlgsning ved kontakt (TIG LIFT).

Vaelgerknap til indstilling af parametre.
Trykknappen vaelger det parameter, der skal indstilles med Encoder-

drejeknappen (8);

Veerdien og maleenheden vises henholdsvis af displayene (10) og lysdioderne (9).
OBS: Parametrene kan indstilles frit. Der findes dog nogle vaerdikombinationer, der
ikke har nogen praktisk betydning for svejsningen; de kan hindre svejsemaskinen i at
fungere korrekt.

OBS: GENINDSTILLING AF ALLE FABRIKSINDSTILLINGERNE (RESET)
Hvis man trykker pa knappen (7), nar maskinen teendes, stilles alle svejseparametrene
tilbage til standardvaerdierne.

7a HOT HOT START
START
mmm O.
Ved MMA-tilstanden er det overstrammen ved start "HOT START” (regulering
0+100) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien for den

valgte svejsestrom pa displayet. Denne indstilling giver en bedre start.

7b HOVEDSTR@M (1)
mmm O.
Ved TIG-tilstanden er MMA svejsestrammen, malt i ampere.
7c ARC-FORCE

0%

A=

Ved MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrom "ARC-FORCE” (regulering
0+100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til veerdien for
den valgte svejsestrem pa displayet. Denne regulering giver en mere flydende
svejsning, hindrer fastklaebning af elektroden pad emnet og ger det muligt at
anvende forskellige slags elektroder.

100%

7d

SLUTRAMPE (t,)

ONte

[— O.
TIG-tilstanden er slutrampens varighed (regulering 0.1+10 sek.); den hindrer
kraterdannelse ved slutningen af svejsessmmen (fra | til 0).

7e GASEFTERSTI%QMNING

|

.o..
TIG-tilstanden er gasefterstremningstiden i sekunder (regulering OFF, 0.1+10 sek.);
den beskytter elektroden og smeltebadet mod oxidering.

Encoder-drejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles med knappen (7).

Red lysdiode, angivelse af maleenhed.

Alfanumerisk display.

ALARMLYSDIODE (maskinen er speerret).

Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.

Alarmmeddelelser, der vises pa displayet (10):

-”"A.1” : udlgsning af primaerkredslgbets varmesikring.

-”"A.2” : udlgsning af sekundaerkredslgbets varmesikring.




-"A.3” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspaending pa
forsyningslinjen.

-"A.4” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa
forsyningslinjen.

-"A.5” : Udlgsning af primaer beskyttelsesanordning for overtemperatur.

-"A.6” : Udlgsningafbeskyttelsesanordningen pga.fasemangel paforsyningslinjen.

-“A.7" : Dersamles for meget stov inde i svejsemaskinen, genopretning med:
- rengering af maskinens indre;
- displayknap pa styrepanel.

-“A.8” : Hjelpespending uden for omrade.

Nar der slukkes for svejsemaskinen, kan det forekomme, at beskeden "OFF” vises i et
par sekunder.

OBS: LAGRING OG VISNING AF ALARMER

Maskinens indstillinger lagres, hver gang der udlgses en alarm. De sidste 10 alarmer
kan hentes pa felgende made:

Tryk pa knappen (6a) “FJERNBETJENING” i et par sekunder.

Pa displayet fremkommer ordlyden “AY.X’, hvor “Y” angiver nummeret pa alarmen (A0
seneste, A9 &ldste) og “X" den registrerede alarms type (fra 1 til 8, se AY.1 ... AY.8).

12- Gron lysdiode, effekt teendt.

4.2.3 Forpanel FIG. D2

1-
2-
3-

4-

5-
6-

7-

Positiv lyntilslutning (+) til forbindelse af svejsekablet.

Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.

Stik til forbindelse af TIG-braenderknappens ledning (FIG. D2-a) og TIG-styringen (FIG.
D2-b).

Overgangsstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasrer.

Styrepanel.

Trykknapper til valg af svejsemodus:

FJERNBETJENING

a
[Z=1] RemoTE
OO
Gor det muligt at overfere svejseparametrenes styring til flernbetjeningen.
6b TIG - MMA

T6HF O 2
MU QO =
R O T

Driftstilstand: Svejsning med beklaedt elektrode (MMA), TIG-svejsning med
hejfrekvens lysbueudlgsning (TIG HF) og TIG-svejsning med lysbueudlgsning ved
kontakt (TIG LIFT).

o
n

!i

AC/DC

i O

Ved TIG-tilstand har man mulighed for at vaelge mellem jeevnstremssvejsning (DC)
og vekselstramsvejsning (AC) (funktion, som kun findes pa modellerne AC/DC).
6d (ot P 2T -4T-SPOT

4t

spor O

Ved TIG-tilstand anvendes den til at vaelge mellem 2-tidsstyring, 4-tidsstyring og
styring med punktsvejsetimer (SPOT).
N O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

gy O /M
BiLEVEL O Tl

Ved TIG-tilstand anvendes den til at vaelge mellem pulserende svejsning,
forindstillet pulserende eller bi-level. Nar lysdioderne er slukket, svarer den til
standardsvejseprocessen.

Vaelgerknap til indstilling af parametre.

Trykknappen vaelger det parameter, der skal indstilles med Encoder-

O
!

O
T

6e

drejeknappen (9);

Veerdien og maleenheden vises henholdsvis af displayene (10) og lysdioderne (11).
OBS: Parametrene kan indstilles frit. Der findes dog nogle veerdikombinationer, der
ikke har nogen praktisk betydning for svejsningen; de kan hindre svejsemaskinen i at
fungere korrekt.

OBS: GENINDSTILLING AF ALLE FABRIKSINDSTILLINGERNE (RESET)
Hvis man trykker samtidigt pd knapperne (8), nar maskinen teendes, stilles alle
svejseparametrene tilbage til standardvaerdierne.

7a GASFORSTROMNING

|
-©
Ved TIG/HF-tilstanden er det GASFORSTR@MNINGENS varighed i sekunder

(regulering OFF, 0.1+10 sek). Forbedrer svejsningens start.
STARTSTR@M (1

7b

START)

-0
Ved tilstandene TIG 2-tids og SPOT star den for udgangsstreammen IS, der
opretholdes i et fast tidsrum med nedtrykket braenderknap (regulering i ampere).
Ved TIG 4-tids svejsning reguleres startstrammen Is, der opretholdes sa leenge
braenderknappen holdes nede (regulering i Ampere).

Ved MMA-tilstanden er det den dynamiske overstram “HOT START” (regulering
0+100%). Med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til den valgte
svejsestromstyrke pa displayet. Denne regulering giver en mere flydende svejsning.

7c STARTRAMPE (t,, )

O

Ved TIG er det varigheden af stremmens startrampe (fra I til 1) (regulering 0.1-
10sek.). Ved OFF er der ingen rampe.

Parametrene |, . 09 to,q; kan ogsa anvgndes med f]_ernbetjenlng via pedal, men
reguleringen skal foretages, for selve betjeningen aktiveres.

10-
11-
12-
13-
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7d HOVEDSTR@M (1)

-0
Ved TIG AC/DC er MMA udgangsstremmen |,. | PULSE eller BI-LEVEL-tilstanden er
det strammen pé det hgjeste niveau (maksimum). Parametret méles i Ampere.

7e BASISSTR@M - ARC FORCE

-0

Ved TIG 4-tids BI-LEVEL og PULSE, |, er det den stremstyrke, der kan anvendes
skiftevist med hovedstremstyrken |, under svejsningen. Veerdien angives i Ampere.
Ved MMA-tilstanden er det den dynamiske overstrom "ARC-FORCE” (regulering
0+100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til vaerdien
for den valgte svejsestrom pa displayet. Denne regulering ger svejsningen mere
flydende og hindrer elektroden i at kleebe sammen med emnet.

7f FREKVENS

e

VedTIG PULSE er det pulseringsfrekevensen.Ved TIG AC (med deaktiveret pulsering)
pé modellerne AC/DC er det svejsestrammens frekvens.
BALANCE
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©)
-0 E5= 1 9) O- O

Ved TIG PULSE er det forholdet (i procentsats) mellem den tid, hvor stremmen
befinder sig pa det hgjeste niveau (hovedsvejsestrom) og den samlede
pulseringstid. PA& AC/DC-modellerne stér parameteren i TIG AC-tilstanden (med
frakoblet pulsering) desuden for forholdet mellem tiden med positiv strem og
tiden med negativ strom: Hvis parameterens veerdi er negativ, opnas der hgjere
opvarmning og gennemtraengning i emnet, hvis parameterens vaerdi er positiv,
opnés der en mere ren overflade og en hgjere opvarmning af elektroden, hvis
parameterens vaerdi er nul, opnas der en balance mellem negativ og positiv strom i
AC-frekvensperioden. (TAB. 4).

7h SPOTTID

-0 O- O

Ved TIG (SPOT) tilstanden er det svejsningens varighed (regulering 0.1+10 sek.).
7k SLUTRAMPE (t,,.)

-0

Ved TIG-tilstanden er det strammens slutrampes varighed (fra 1, til le) (regulering
0.1-10 sek.). Ved OFF er der ingen rampe.

71 SLUTSTR@M (l.,,)
-0
Ved TIG 2-tidstilstanden er det slutstremmen, safremt SLULTRAMPEN (7k) er
indstillet pa en veerdi, der hgjere end nul (>0.1 sek.).
Ved TIG 4-tids svejsning er det slutstrommen, der opretholdes s& lenge
braenderknappen holdes nede.
Storrelserne udtrykkes i Ampere.
m eOe——— GASEFTERSTROMNING
|
-0 O ©- O
TIG-tilstanden er GASEFTERSTR@MNINGStiden i sekunder (regulering OFF, 0.1+10
sek.), og den beskytter elektroden og smeltebadet mod oxidering.
7n FORVARMNING AF ELEKTRODE

~O

ITIG-tilstand er ACresultatet af moltiplikationen af stremmen * tungstenelektrodens
opvarmningstid ved teending af lysbuen.

JOB (308

RECALL

Knapperne “RECALL” og “SAVE” til lagre og hente brugerdefinerede programmer.
Encoder-drejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles med
knappen (7).

Alfanumerisk display.

Red lysdiode, angivelse af maleenhed.

Gron lysdiode, effekt taendt.

ALARMLYSDIODE (maskinen er speerret).

Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.
Alarmmeddelelser, der vises pa displayet (10):

- "A.1” : udlesning af primaerkredslgbets varmesikring.

- "A.2” : udlesning af sekundzerkredslgbets varmesikring.

- "A.3” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for overspending pa
forsyningslinjen.

- "A.4” : Udlgsning af beskyttelsesanordningen for underspaending pa
forsyningslinjen.

- "A.5” : Udlgsning af primaer beskyttelsesanordning for overtemperatur.

- "A.6” : Udlgsning af Dbeskyttelsesanordningen pga. fasemangel pa



forsyningslinjen.

- “A.7" : Dersamles for meget stov inde i svejsemaskinen, genopretning med:
- rengering af maskinens indre;
- displayknap pa styrepanel.
- “A.8" : Hjeelpespaending uden for omrade.
- "A.9” : Udlesning af beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i breenderens

vandafkelingskreds. Genopretningen foregar ikke automatisk.
Nar der slukkes for svejsemaskinen, kan det forekomme, at beskeden "OFF” vises i et
par sekunder.

OBS: LAGRING OG VISNING AF ALARMER

Maskinens indstillinger lagres, hver gang der udlgses en alarm. De sidste 10 alarmer kan
hentes pa felgende méde:

Tryk pa knappen (6a) “FJERNBETJENING” i et par sekunder.

Pa displayet fremkommer ordlyden “AY.X", hvor “Y” angiver nummeret pa alarmen (AO
seneste, A9 &ldste) og “X" den registrerede alarms type (fra 1 til 9, se AY.1 ... AY.9).

4.3 HYORDAN MAN GEMMER/HENTER BRUGERDEFINEREDE PROGRAMMER
Indledning

Svejsemaskinen giver mulighed for at gemme (SAVE) brugerdefinerede arbejdsprogrammer
vedrgrende et sat parametre gealdende for en bestemt svejsning. De enkelte
brugerdefinerede programmer kan hentes (RECALL) pa hvilket som helst tidspunkt,
hvorved svejsemaskinens bruger har svejsemaskinen “klar til brug”til et bestemt arbejde,
der er blevet optimeret pa et tidligere tidspunkt. Svejsemaskinen giver mulighed for at
gemme 9 brugerdefinerede programmer.

Lagringsprocedure (SAVE)
Nar svejsemaskinen er indstillet optimalt med henblik pa en bestemt svejseprocedure,
fortseet saledes (FIG. D2):
a) Tryk pa knappen (8) "SAVE"i 3 sekunder.
b) Man ser“S_"pa displayet (10) sammen med et tal mellem 1 og 9.
c) Drej drejeknappen (9), og veelg det tal, som programmet skal lagres med.
d) Tryk pa knappen (8) "SAVE" én gang til:
-hvis der trykkes pa knappen "SAVE" i over 3 sekunder, gemmes programmet korrekt, og
ordlyden "YES” kommer til syne;
-hvis der trykkes pa knappen “SAVE" i under 3 sekunder, gemmes programmet ikke, og
ordlyden "no” kommer til syne.

Henteprocedure (RECALL)
Folg nedenstaende fremgangsmade (se FIG. D2):
a) Tryk pa knappen (8) "RECALL"i 3 sekunder.
b) Man ser“r_"pé displayet (10) sammen med et tal mellem 1 0g 9.
c) Drej drejeknappen (9) og veelg det tal, som programmet, der skal anvendes, er lagret
med.
d) Tryk pa knappen (8) "RECALL" én gang til:
-Hvis der trykkes pa knappen "RECALL"i over 3 sekunder, hentes programmet korrekt, og
ordlyden "YES" kommer til syne;
-hvis der trykkes pa knappen "RECALL" i under 3 sekunder, hentes programmet ikke, og
ordlyden "no” kommer til syne;

BEMARK:

- SIGNALLAMPEN “PRG" LYSER, MENS DER FORETAGES HANDLINGER MED KNAPPEN
"SAVE"” OG "RECALL". .

BRUGEREN KAN ANDRE PA DE HENTEDE PROGRAMMER EFTER @NSKE, MEN DE
ANDREDE VARDIER GEMMES IKKE AUTOMATISK. HVIS MAN @NSKER AT GEMME DE
NYEVARDIER | DET SAMME PROGRAM, SKAL MAN FORETAGE GEMMEPROCEDUREN.
DET PAHVILER BRUGEREN AT NEDSKRIVE DE BRUGERDEFINEREDE PROGRAMMER
OG OPF@RE DE DERMED FORBUNDNE PARAMETRE.

4.4 Tilstanden AKTIVERING og DEAKTIVERING Vandkgleenhed G.R.A. (hvis den

forefindes)

Deaktiveringsprocedure:

1- Teend for maskinen ved hjeelp af hovedafbryderen (2-FIG. C), og hold samtidigt den
hejre knap pa frontpanelet (6e-FIG. D2) trykket ned.

2- Efter teendingssekvensen vises ordlyden "G.r.a - on" (keleenhedens fabrikskonfiguration
aktiveret) pa displayet.

3- Drej encoderknappen (9-FIG. D2), sé ordlyden "G.r.a - OFF" vises pa displayet.

4- Bekraeft valget ved at trykke pa knappen (7-FIG. D2) en gang til.

Nu er keleenheden deaktiveret, svejsemaskinen kan anvendes uden G.R.A. (keleenhed med

vand) og uden polstik.

GIV AGT! HVIS SVEJSEMASKINEN ANVENDES | TILSTANDEN “G.r.a - OFF”
MED TILSLUTTET K@LEENHED, ER K@LEENHEDEN IKKE FULDSTANDIGT
BESKYTTET MOD FEJLFUNKTION.

Aktiveringsprocedure:
Gentag den samme sekvens, og indstil "G.r.a - on", hvis man gnsker at deaktivere den.

OBS: Hvis svejsemaskinen star pa "G.r.a - on", men man ikke har serget for at tilslutte nogen
keleenhed, udlgses beskyttelsesanordningen for fejlfunktion i kelekredslgbet i lobet af et
par sekunder (ordlyd "A. 9").

Fabriksindstilling: "G.ra - on".

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG
FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST

INSTALLATION OG ELEKTRISK TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE

MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsadbningerne ikke er spzerrede
pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne forefindes); check
endvidere, at der ikke kommer stramferende stav, korrosive dampe, fugt o.l. ind i maskinen.
Serg for, at der et tomrum p& mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til
maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for vaeltning eller farlige
forskydninger.

5.3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man kontrollere,
om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspaending og -frekvens, der er til
radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Derskalforatgarantere beskyttelse modindirekte kontaktanvendesdifferentialeafbrydere
af typen:

-Type A () til enfasede maskiner;

-TypeB ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa under Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fedekablet med et passende standardstik (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) og installér
en stikkontakt forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede
jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning).
Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som vaelges med henblik pa den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt

den anvendte nominalspanding.
A GIV AGT! Tilsidesaettelse af de ovenfor naevnte regler kan medfare, at det af

producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det
skal, med folgende risiko for personer (f. eks. elektrisk sted) og genstande (f. eks.
brand).

5.4 SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER, SKAL
MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET

NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?) i betragtning af

den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1 TIG-svejsning

Forbindelse af breender

- Seet det stramledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-)/~. Forbind tre-pols
konnektoren (breenderknap) til den dertil beregnede tilslutning. Forbind braenderens
gasrer med det dertil beregnede gasror.

Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa tet som
muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Dette kabel skal forbindes med klemmen maerket med (+) (~ pa TIG-maskiner med
vekselstramsvejsning).

Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil og indszet det seerlige reduktionsstykke,
der folger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas.

- Forbind gasindstremningsreret med reduktionsanordningen og stram med det
medleverede band.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der dbnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen og regulér gasmaengden (I/min) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 4); eventuelle tilpasninger af
gasgennemstrgmningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp af trykfomindskerens
reguleringsbolt. Undersag, om rgrforbindelserne og overgangstykkerne er taette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er feerdig med
arbejdet.

5.4.2 MMA-Svejsning

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);

undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur beklaedning.

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Seet en seerlig klemme pa endestykket, siledes at elektrodens blottede del strammes.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+) .

Forbindelse af svejsestramreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som muligt pa

den sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse forefindes),
saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil konnektorerne
overophedes, hvorved de hurtigt edelaegges og begynder at fungere dérligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke harer med til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet; dette kan vaere farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende
svejsesresultater.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 TIG-SVEJSNING

TIG-svejsning er en svejseprocedure, der udnytter varmen fra den elektriske lysbue,
der udlgses og opretholdes mellem en elektrode (tungsten), der ikke kan smelte, og
arbejdsemnet. Tungsten-elektroden stottes af en braender, der egner sig til at overfore
svejsestrommen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfeerisk
oxydering takket vaere gennemstremning 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
stromstyrken passer sammen, jeevnfor tabellen (TAB. 3).

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsning i hjerner.

Svejsningen foregdr derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. T mm), er der ikke behov for
tilsatsmateriale (FIG. H).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en hensigtsmaessig
klargering af klapperne (FIG. 1). For at opna tilfredsstillende svejseresultater, ber
arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt, oplgsningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlg@sning :

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket veere
en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade medforer
ingen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og starten er nem i
samtlige svejsestillinger.

Fremgangsméde:

Tryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i naerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlasningen af lysbuen, der er overfert af HF-impulserne; nar lysbuen er
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teendt, skal man skabe smeltebadet p& emnet og arbejde langs med svejsessmmen.

Hvis der opstar problemer med udlgsningen af buen, selvom der er gas, og man ser HF-
udladningerne, skal man ikke prove at udszette elektroden for HF i for lang tid ad gangen;
man skal derimod undersgge, om dens overflade er intakt og spidsens form, og om
nedvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres strammen med den indstillede
nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne, svejsningen
skal foretages pa. Denne udlgsningsmade skaber feerre elektroforstyrrelser og formindsker
tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage sa meget som muligt.

Fremgangsméde:

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 udlgses.

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en |, efter et par sekunder udsendes den
indstillede svejsestrom.

6.1.2 TIG-jeevnstremsvejsning
TIG-jeevnstremsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sasom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG-jeevnstremsvejsning med elektrode ved (-) polen anvendes der normalt en elektrode
med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (grat band).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved man
skal serge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger i lysbuen.
Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette arbejde skal
gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt
hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. Ved TIG
jeevnstremsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

6.1.3 TIG-vekselstromsvejsning

Denne slags svejsning ger det muligt at svejse pa metaller sasom aluminium og magnesium,
der danner et beskyttende, isolerende oxidlag pa deres overflade. Hvis strammens
polaritet inverteres, kan man "bryde” det gverste oxidlag ved hjalp af “ionsandblaesning”
Spaendingen er skiftevis positiv (EP) og negativ (EN) pa tungstenelektroden. | Igbet af EP-
fasen flernes oxidlaget fra overfladen (“rensning” eller “dekapering”), hvorved smeltebadet
kan dannes. | lgbet af EN-fasen muliggeres svejsningen, eftersom varmetilferslen nar
maksimum. Svejsningen kan foretages hurtigere, eftersom det er muligt at variere balance-
parametren ved vekselstrem og formindske EP strammens varighed i videst muligt omfang.
Hojere balancevaerdier giver mulighed for hurtigere svejsning, bedre gennemtraengning,
mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begraenset ophedning af elektroden.
Lavere veerdier giver renere emner. Hvis balance-vaerdien er for lav, udvides lysbuen og den
deoxiderede del, elektroden overophedes, der dannes en kugle pa spidsen, udlgsningen
gores svaerere, og det geres 0gsa svaerere at rette lysbuen. Hvis balance-vaerdien er for hgj,
bliver svejsebadet til gengeeld “snavset” og vil fremvise morke indeslutninger.

Pa tabellen (TAB. 4) sammenfattes folgerne af variationen af parametrene ved
vekselstremsvejsning.

Ved TIG-vekselstremsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

lgvrigt geelder 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 svejsestrammen pa den onskede veerdi ved hjelp af drejeknappen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilforsel.

- Tryk pa breenderens knap og kontrollér, om gasudstremningen er rigtig; justér om
nedvendigt gasfor- og efterstremningens varighed; disse varigheder skal reguleres alt
efter driftsforholdene; der er seerligt vigtigt, at gasefterstramningen varer leenge nok
til, at elektroden og badet kan nedkgles, nar svejsningen er fuldendt, uden at komme i
kontakt med luften (oxidering og kontaminering).

TIG-tilstand med 2T-forlgb:

- Hvis breenderknappen (PT) trykkes helt ned, udlgses lysbuen med strammen I, ..
Derefter stiger strammen til svejsestromvaerdien ifglge funktionen STARTRAMPE.

- Svejsningen afbrydes ved at slippe braenderens knap, hvorved strammen gradvist
annulleres (safremt funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet) eller lysbuen straks slukkes med
efterfolgende gasefterstremning.

TIG-tilstand med 4T-forlgb:

- Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en I, .-stram. Nar
knappen slippes, stiger stroammen til svejsetremmens vaerdi ifqz)lsge funktionen
BEGYNDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Nar der
trykkes pa knappen igen, falder strammen ifglge funktionen SLUTRAMPE til I - strem.
Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes og
gastefterstramningsfasen begynder. Hvis knappen derimod slippes under funktionen
SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks og gastefterstremningsfasen begynder.

TIG-tilstand med 4T-forleb og BI-LEVEL:

- Forste gang der trykkes pd knappen, udlgses lysbuen med en I, .-stram. Nar
knappen slippes, stiger stroammen til svejsetremmens vaerdi ifqz)lsge funktionen
BEGYNDELSESRAMPE; denne vaerdi 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 vaerdi, der er indstillet i parametret Bl-
LEVEL |, og veerdien for hovedstrammen ..

- Hvis knappen holdes nede i lang tid, falder strommen ifolge funktionen SLUTRAMPE til
l\o- Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes
og gastefterstremningsfasen begynder. Hvis knappen derimod slippes under funktionen
SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks og gastefterstramningsfasen begynder
(FIG. M).

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.

- Svejsespeendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

@ Elektrode (mm) Svejsespaending (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa elektroden skal den
storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste vaerdi skal benyttes ved

lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stramstyrke og de
andre svejseparametre sadsom lysbuens leengde, udferelseshastigheden og -stillingen,
elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt, d.v.s. pa et sted
uden fugt, i de saerlige pakninger eller beholdere).

- Svejsningens egenskaber afhanger ogsad af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjalp af
fiernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages hgjde for, at hgjere ARC-FORCE veerdier giver en bedre gennemtraengning
og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst stilling, typisk med basiske
elektroder; lave ARC-FORCE vaerdier giver derimod en blgd bue uden sprgjt, typisk med
rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK anordningerne, der
sikrer en nem start og hindrer elektroden i at klaebe sammen med arbejdsemnet.

6.2.1 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 antendingen.

- Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsege at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand sé ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk at vinklen pé elektroden, nar
den fremfores, skal vaere pa 20-30 grader.

- Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fere elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lgfter elektroden fra svejsesgen for at slukke for
lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG.N)

7.VEDLIGEHOLDELSE

GIVAGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN KONTROLLERE,
OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDF@RE DEN ORDIN/ARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Breender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de

isolerende materialer og breenderen geres ubrugelig i obet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrerene og overgangsstykkerne er

helt teette.

Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med den

valgte elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig spredning af gassen og

dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- For hver anvendelse skal man kontrollere braenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

7.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

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 tilfgres spaending, er der
fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under spaending og/
eller lzesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jevne mellemrum, og under alle omstendigheder afheaengigt af
anvendelsen og hvor stevet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen indvendigt
og flerne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget bled barste eller egnede
oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt spaendte
samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen og
stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.

- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er dben.

Efter udforelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge for, at
de ikke kommer i kontakt med dele i beveaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje
temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og serg
for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

8.FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES TEKNISK

ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Undersag at svejsespaendingen er korrekt til den elektrodediamter der benyttes.

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pd ON. Hvis dette ikke er tilfeldet, skal

problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

Den gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for hgj eller for lav

speending 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

spaerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette tilfeelde
skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pé svejsekredslgbet er korrekte specielt at spaendekloen
er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale eller
overfladebelaegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99.5%) - ogsa i den rigtige meaengde.
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SVEISEBRENNER MED INVERTER FOR TIG- OG MMA-SVEISING FOR BRUK | INDUSTRIER
OG NDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kienndom for a garantere et sikkert bruk av sveiseren
og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising, forholdsregnele og
prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”).

/N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren uten
belastning kan vzere 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.

- Utfer tilkoplingen til stramnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom 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 Igse kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler eller i
neerheten av slike lasemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfgre 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).

0LO0®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides og
noen jordet metalldeler som er pl ti naerheten (tilgjengelig).
Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klaer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller t

- Beskytt alltid sgynene med filtrene som skal brukes i henhold tilUNIEN 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 & unnga eksponering av huden for
ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen ber bli utvidet til
andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller
gardiner.

- Stgy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke
egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

L OOROO®

EMF
SAE

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk strom som strommer gjennom en hvilken som helst leder forarsaker
lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF). Sveisestrammen skaper et EMF-felt
rundt sveisekretsen og selve sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske apparatet (for
eksempel Pacemaker, andedrettsutstyr, metalliske proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av slike apparater.
For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens bruksomrade eller individuell

risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske produktkravene for bruk i
industrielle miljger til profesjonell bruk. Overholdelse av de grunnleggende grensene
knyttet til menneskelig eksponering for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres
ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfart nedenfor, for a minimere eksponering
for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene naermere hverandre. Fest dem med limband nar det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som mulig;

- snurr aldri sveisekablene rundt metallobjekter eller kroppen;

- ikke utfor sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

- ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved sveisestrommen til delen som skal sveises sa neert som
mulig til sammenfoyningen som skal utfgres;

ikke utfore sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatgrer bor respektere minimumsavstandene som kreves som angitt i EMF-
databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet overskrides er eksponeringen
mindre enn 20 % av den tillatte minimumsverdien: d = 65 cm.

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot.

- lavgrenset mijger.

- Inaervaer av lettantennelige eller esplosive materialer.

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naerveer av
andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av nadsnuas;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: Installasjon og bruk”.
Det er forbudt a svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med unntak av eventuelt
bruk av sikkerhetsramper.

SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider med
flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk
mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere
eller brennere, med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.

Det er nedvendig at en organisatgr med erfareinger avgjer hvis der er noenrisikoer,
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

- 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).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 PRESENTASJON

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, utfort 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),
reguleringspresisjon gir meget gode resultater i sveisingen.
Reguleringen med “inverter”-systemet ved inngangen til tilferselssystemet (hovedsystem)
for til en stor reduksjon av volumen pé transformatoren og nivareaktansen som muliggjer
konstruksjon av en sveisere med meget lav volum og vekt for a gjere den lettere & handtere
og transportere.

som hey hastighet og

2.2 TILBEH@R SOM SELGES SEPARAT

- Adapter for Argon-beholder.

- Returnkabel for sveisestrammen utstyrt med jordeledningskontakt.
- Manuell fiernstyringskontroll 1 potensiometer.
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Manuell fiernstyringskontroll 2 potensiometer.

Manuell fiernstyringskontroll med pedal

Kit for MMA-sveising.

Kit for TIG-sveising.

Mork mask: med fast eller regulerbart filter.

Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.
Trykkreduserer med trykkmaler.

Sveisebrenner for TIG-sveising.

3. TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.
Fig.A
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og konstruksjon.
2- Produsentens navn og adresse.
3- Modellnavn.
4- Symbol for maskinens innsides struktur.
5- Symbol for sveiseprosedyr.
6- Symbol S: indikerar at du kan fullfgre sveiseprosedyrer | en miljp med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).
- Symbol for stromtilfgrelslinjen:
1~ : enfas vekselstrgm;
3~ : trefas vekselstrom.
8- Karosseriets beskyttelsesgrad.
9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrem og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).

= | 1o - Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- | faktisk forsyningsstrem.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

- /U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10min (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.

- A/V-A/V :indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i henhold
til tilsvarende buespenning.

11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren (ngdvendig
for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, seking av produktets opprinnelige eier.

12- 4——=3-: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1

“Generell sikkerhet for buesveising’”.

~N

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: setabell 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 gjor 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)

- Inngang for enfas stremslinjen, likrettergruppen og nivelleringskondensatorer.

2- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; omkopler linjespenningen til
vekselstram med hoy frekvense og utfer reguleringen i samsvar med stremmen/
sveisestrgmmen som trenges.

3- Transformator med hay frekvense; den primazere 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 méte
fra stromlinjen.

4- Bru for sekundeer likretting med nivelleringsinduktanse; endrer spenning /
vekselstram som gis av sekundaer lindning med likstrem med meget lav ondulering.

5- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; forvandler utgangsstrammen fra DC til
AC for TIG AC sveising (hvis installert).

6- 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.

7- 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.

11- Flekt for avkjeling av sveisebrenneren.

12- Fjernstyrt regulering.

4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
4.2.1 BAKPANEL (FIG. C)
1- Nettkabel (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).
2- Hovedbryter O/OFF - I/ON.
3-  Skjote for kopling av gasslangen (trykkreduserer beholder-sveisebrenner).
4- Kontakt for fiernstyringskontroll:
Det er mulig a feste 3 ulike typer av flernstyringskontroller ved hjelp av en kontakt med
14 poler som befinner seg pa baksiden. Hver anordning er registrert automatisk og
gjer at dukan regulere folgende parametrer:
- Fjernstyringskontroll med en potensiometer:
hvis du dreier potensiometerens kontroll, kan du variere hovedstrammen fra
minimums til maksimumsniva. Reguleringen av hovedstrammen kan bare utferes
ved hjelp av fjernstyringskontrollen.
Fjernstyringskontroll med pedal:
Stremsverdiet er definiert av pedalens stilling. | modus TIG 2 TEMPI, fungerer
pedalens trykk som startkontroll for maskinen i stedet for sveisebrennerens tast.
Fjernstyringskontroll med to potensiometers:
den forste potensiometeren regulerer hovedstremmen. Den andre potensiometern
regulerer en annen parameter som beror pa aktivert sveisemodus. Hvis du dreier
denne potensiometeren blir parameteren du endrer vist (som ikke kan kontrolleres

med panelets kontroll). Betydningen av den andre potentimeter er: ARC FORCE i
MMA-modus og SLUTTRAMPE i TIG-modus.

- kontroller for TIG-bluss med potensiometer (hvis forutsatt):
TIG-kontrolleren gjer det mulig a regulere strammen via blusset med potensiometeret.

4.2.2 Frontpanel FIG. D1

1-
2-
3-
4-
5-
6-

8-
9-

10-
11-
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Positiv hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.
Negativ hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen.
Kontakt for kopling av sveisebrennerens tastkabel.
Slang for kopling av gasslangen til TIG-sveisebrenneren.
Kontrollpanel.
Taster for valg av sveisemodus:

=1 rewore FJERNSTYRING

(O] ]!
For & overfgre kontrollen av sveiseparametrene til fiernstyringskontrollen.

6b (yua O.F |MMA-TIGLIFT
mwurQ 4 |

Funksjonsmodus: sveising med kledd elektrod (MMA) og TIG-sveising med
aktivering av buen ved kontakt (TIG LIFT).

Tast for valg av parametrene som skal stilles inn.

Tasten velger parameteren som du skal regulere med Encoder-kontrollen (8);

verdiet og méleenheten blir vist pa skjermen (10) og lysindikatoren (9).

BEMERK: parameterinnstillingen &r fri. Der er olike kombinasjoner med verdier som ikke
har en praktisk betydning for sveisingen. | dette fallet fungerer ikke sveisebrenneren
alltid korrekt.

BEMERK: TILBAKESTILLING AV ALLE FABRIKKSPARAMETRER (RESET)
Trykk pa tasten (7) ved aktiveringen for a tilbakestille standardverdiene for alle
sveiseparametrene.
7a HOT HOT START
START

=== O..

Moduset MMA representerer den begynnelsesoverstremmen “HOT START”
(regulering 0+100) med indikasjon pa skjermen om prosentgking av verdiet som
du har valgt som sveisestremsverdi. Denne regulering forbedrer oppstarten.

7b HOVEDSTR@M (1)
=== O.
Moduset TIG, MMA representerer sveisestrammen i Ampere.
7c ARC-FORCE

0%

(BASIC )
100% {CELLULOSIC

Moduset MMA representerer den dynamiske overstrommen “ARC-FORCE”
(regulering 0+100%) med indikasjon pa skjermen av prosentgkingsverdiet i
forhold til verdiet for sveisestrammen du har valgt. Denne regulering forbedrer
sveiseprosedyren og man unngar at elektroden fastner ved stykket och muliggjer
ulike typer av elektroder.

7d SLUTTRAMPE (t,)

Moduset TIG blir tiden for sluttrampen vist (regulering 0.1+10sek.); unngar
sluttkrateren i sveisinger (fra | til 0).

7e ETTERGASS

|

.o..
Moduset TIG representerer ettergass i sekunder (regulering OFF, 0.1+10sek.);
beskytter elektroden og fusjonsbadet fra oksidering.

Encoderratt for innstilling av sveiseparametrene som kan velges med tasten (7).

Red lysindikator, indikasjon om maleenhet.

Alfanumerisk skjerm.

LED som signalerer ALARM (maskinen er blokkert).

Tilbakestillingen skjer automatisk da arsaken til alarmen forsvinner.

Alarmemeldinger pa skjermen(10):

-"A.1” : aktivering av termisk vern i hovedkretsen.

-"A.2” : aktivering av subkretsens termiske verneutstyr.

-"A.3” : aktivering av verneutstyret mot overspenning i forsyningssystemet.

-"A.4” : aktivering av verneutstyret mot underspenning i forsyningssystemet.

-"A.5” : aktivering av verneutstyret mot hovedsaklig overtemperatur.
-"A.6” : aktivering av verneutstyret mot fasmangel i forsyningssystemet.
-"A.7" : altfor mye stevdeponering inni sveisebrenneren. Tilbakestill med:

- innvendig maskinerengjering;
- skjermtast pa kontrollpanelet.
-"A.8” : ekstra stramforsyning utenfor feltet.
Dé du slar fra sveisebrenneren, kan signaliseringen "OFF” bli vist i noen sekunder.

BEMERK: MEMORISERE OG VISE ALARM

Ved hvert alarm blir maskininnstillingene memorisert. Det er mulig & tilbakekalle de
siste 10 alarmene pa felgende mate:

Trykk pa tasten (6a) “FJERNKONTROLL"i noen sekunder.

Pa skjermen blir teksten “AY.X" vist hvor “Y” indikerer alarmnummeret (A0 det siste
alarmet, A9 meget gammelt alarm) og “X” indikerer alarmtype som har blitt registrert



(fra 1til 8, se AY.1 ... AY.8).

12- Grenn lysindikator, strom pa.

4.2.3 Frontpanel FIG. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Positiv hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.
Negativ hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen.
Koblingspunkt for tilkobling av ledning TIG blussknapp (FIG. D2-a) og TIG-kontroller
(FIG. D2-b).
Enhet for & kople gasslangen til TIG-sveisebrenneren.
Kontrollpanel.
Taster for valg av sveisemodus:
FJERNSTYRING
[Z=1 REmOTE

OO
For & flytte kontrollen av sveiseparametrene til flernkontrollen.

TIG HF O 2 TIG - MMA
MU QO =
R O T

Funksjonsmodus: sveising med kledd elektrod (MMA), TIG-sveising med aktivering
av buen ved hgy frekvense (TIG HF) og TIG-sveising med kontaktaktivering av buen
TIG LIFT).

i

6b

o
n

!i

AC/DC

i O

TIG-modus muliggjer valg mellom sveising med DC og sveising med AC (funksjon
som kun finns i modellene AC/DC).
2T -4T-SPOT

TeY=l

spor O

| TIG-modus kan du velge mellom kommando med 2 faser, 4 faser eller med
punktesveisetimer ( SPOT ).
oN O PULSE PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

6e

O
3

BiLEVEL O L
| TIG-moduset, kan du bruke denne funksjonen for & velge mellom pulsert
sveiseprosess, fordefiniert pulsert effekt og bi-level. Da LED-indikatorene ikke lyser,
betyr det at standardsveiseprosessen er aktivert.

Tast for valg av parametrene som skal stilles inn.
Tasten d velger parameteren som du skal regulere med Encoder-kontrollen (9);

verdiet og maleenheten blir vist pa skjermen (10) og lysindikatoren (11).

BEMERK: parameterinnstilling er fri, men det er noen kombinasjoner av verdier som
ikke har noen praktisk betydning for sveiseprosedyren. | dette fall, kan sveisebrenneren
ikke fungere korrekt.

BEMERK: TILBAKESTILLING AV ALLE FABRIKKSPARAMETRER (RESET)
Hvis du trykker pa tastene (8) samtidigt ved aktivering, gar alle sveiseparametrene
tilbake til standardverdiene.

7a FORGASS

|
-©
Moduset TIG/HF representerer tiden for ETTERGASS i sekunder (regulering fra OFF,

0.1+10 sek). Forbedrer sveisebrennerens oppstart.
HOVEDSTR@M (1

7b

START)

e

ITIG-moduset 2 faser og SPOT det innledende verdiet for strammen | som kvarstar
under en fast tid med nedtrykt brennertast (regulering i Ampere).

Moduset TIG 4 faser representerer begynnelsesspenning for hele tiden som du
holder sveisebrennerens tast nedtryckt (regulering i Ampere).

Moduset MMA representerer dynamisk overspenning”HOT START” (regulering
0+100%). Med skjermindikasjon om prosentgkingsverdiet i forhold til verdiet for
sveisestrammen du har valgt. Denne reguleringen forbedrer sveiseprosedyren.

7c BEGYNNELSESRAMPE (t,,, )

O

I TIG-moduset representerer dette tiden for stremmens innledende rampe (fra |, til
1) (regulering 0.1+10 sek.). | OFF er rampen ikke tilstede.

arametrene |, 0g tg,. kan ogsd brukes med flernstyrt pedalkontroll.
Reguleringen skal utferes for kommandot kan aktiveres.
7d 12 HOVEDSTR@M (1,)
-0

Moduset TIG AC/DC, MMA representerer utgangsspenning |,. Moduset PULSERT BI-
LEVEL er spenningen pé hgyeste niva (maks.). Parameteren er malt i Ampere.

7e BASSTR@M - ARC FORCE

-O O O

Moduset TIG 4 faser BI-LEVEL og PULSERT, representerer |, stramsverdiet som kan
veksles mellom hovedstrammen |, under sveiseprosedyren. Verdiet er indikert i
ampere.

Moduset MMA representerar dynamisk overstram“ARC-FORCE" (regulering 0+100%)
med indikasjon pa skjermen om prosentuell gking i forhold til sveisestremsverdiet
du har valgt tidigere. Denne reguleringen forbedrer sveiseprosedyren og unngar at

9-

10-
11-
12-
13-

elektorden fastner ved stykket.

7f FREKVENSE
-0
Moduset TIG PULSERT representerere impulsfrekvensen. Modellene AC/DC i modus
TIG AC (med avaktivert tast) representerer frekvensen for sveisestrammen.

79 pe)e—e BALANS

©)

-0 O O- O
I modus TIG PULSERT representerer det forholdet (i prosent) mellom det tidspunkt
hvor den gjeldende ligger i det hgyere niva (hovedsveisestram) og den totale
perioden av pulsering. | tillegg, for modeller AC/DC TIG AC mode (med puls
deaktivert), er parameteren et forhold mellom tid og gjeldende tid med positiv
og negativ strom hvis parameterverdien er negativ, for du mer oppvarming og
penetrasjon av stykket hvis parameterverdien er positivt at du far mer og mer
varme overflate rengjering av elektroden, hvis parameterverdien er null far du den
navaerende balanse mellom negativ og positiv strom i den perioden av AC frekvens.
(TAB. 4).

7h SPOTTID
-0
Moduset TIG (SPOT) representerer sveisingens varighet (regulering 0.1+10sek.).

7k SLUTTRAMPE (t,,.)
-0
| TIG-moduset representerer dette tiden for stremmens sluttrampe (fra |, til le)
(regulering 0.1+10sek.). | OFFer rampen ikke tilstede.

71 SLUTTSTR@M (I,
-0
Moduset TIG 2 faser representerer sluttstrammen kun hvis SLUTTRAMPEN (7k) er
innstillt pa et verdi over null (>0.1 sek.).
TIG 4-modustidene representerer sluttstrammen for hele tiden som du holder
sveisebrennertasten nedtrykt.
Malene er uttrykt i Ampere.

M e e————— ETTERGAS

|

-O ©) ©- O
Moduset TIG representerer tiden for ETTERGASS i sekunder (regulering OFF,
0.1+10sek.) og beskytter elektroden og fusjonsbadet mot oksidering.

7n FOROPPVARMINGSELEKTROD

e

| TIG-moduset representerer AC verdiet for stremmen multiplisert med
foroppvarmingstiden av tungstenelektroden til buen tennes.

JOB (1)
RECALL
Lo

SAVE

Tastene "RECALL" og "SAVE" er brukt for memorisering og tilbakekalling av personelige
programmer.

Encoderratt for innstilling av sveiseparametrene som kan velges med tasten (7).
Alfanumerisk skjerm.

Red lysindikator, indikasjon av malenhet.

Grenn lysindikator, strem til.

LED som signalerer ALARM (maskinen er blokkert).

Tilbakestillingen skjer automatisk da arsaken til alarmen forsvinner.

Alarmemeldinger pa skjermen(10):

- "A.1” : aktivering av termisk vern i hovedkretsen.
- "A.2" : aktivering av subkretsens termiske verneutstyr.
- "A.3"” : aktivering av verneutstyret mot overspenning i forsyningssystemet.
- "A.4" : aktivering av verneutstyret mot underspenning i forsyningssystemet.
- "A.5" : aktivering av verneutstyret mot hovedsaklig overtemperatur.
- "A.6" : aktivering av verneutstyret mot fasmangel i forsyningssystemet.
- "A.7" : altfor mye stovdeponering inni sveisebrenneren. Tilbakestill med:
- innvendig maskinerengjering;
- skjermtast pa kontrollpanelet.
- "A.8" : ekstra stremforsyning utenfor feltet.
- "A.9" : aktivering av vernet mot utilstrekkelig trykk i brennerens vannkjolekrets.

Tilbakestilling skjer ikke automatisk.
Dé du slar fra sveisebrenneren, kan signaliseringen "OFF” bli vist i noen sekunder.

BEMERK: MEMORISERING OG ALARMINDIKASJON

Ved hvert alarm blir maskininnstillingene memorisert. Det er mulig a tilbakekalle de
seneste 10 alarmene pa felgende mate:

Trykk pa tasten (6a) “FJERNKONTROLL" i noen sekunder.

Pa skjermen blir teksten “AY.X" vist hvor “Y” indikerer alarmnummeret (A0 det siste
alarmet, A9 meget gammelt alarm) og “X” indikerer alarmtype som har blitt registrert
(fra 1til 9, se AY.1 ... AY.9).

4.3 MEMORISERING OG TILBAKEKALLING AV PERSONELIGE PROGRAMMER
Introduksjon

Sveisebrenneren kan memorisere (SAVE) programmer som gjelder parametrer som gjelder
for en spesiell sveiseprosedyre. Hvert personelig programmer kan tilbakekalles (RECALL)
nér du ensker slik at brukeren har sveisebrenneren klar for bruk for spesifike prosedyrer
som har optimerts tidigere. Sveisebrenneren kan memorisere 9 personelige programmer.
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Memoriseringsprosedyre (SAVE)
Da du har regulert sveisebrenneren i optimal modus fer en sveiseprosedyre, gé frem pa
denne maten (FIG. D2):
a) Trykk pa tasten (8) “SAVE"i tre sekunder.
b) "S_"blir vist pa skjermen (10) og et nummer mellom 1 og 9 blir vist.
c) Drei ratten (9) og velg nummeret som er brukt for & memorisere programmet du skal
bruke.
d) Trykk igjen pa tasten (8) “SAVE":
-hvis tasten “SAVE” blir nedtrykt i mer enn tre sekunder, blir programmet korrekt
memorisert og indikasjonen "YES” blir vist;
-hvis tasten “SAVE" blir nedtrykt i mindre enn tre sekunder, blir programmet ikke korrekt
memorisert og indikasjonen "no” blir vist.

Prosedyre for tilbakekallelse (RECALL)
Ga frem pa denne maten (se FIG. D2):
a) Trykk pa tasten (8) “RECALL"i tre sekunder.
b) "r_"blir vist pa skjermen (10) og et nummer mellom 1 og 9 blir vist.
c) Drei ratten (9) og velg nummeret som er brukt for & memorisere programmet du skal
bruke.
d) Trykk igjen pa tasten (8) “RECALL":
-hvis du holder tasten "RECALL" nedtrykt i mer enn 3 sekunder, blir programmet
tilbakekallt korrekt og teksten “JA” blir vist;
-hvis du holder tasten "RECALL" nedtrykt i mindre enn 3 sekunder blir programmet ikke
tilbakekallt og teksten “nej” blir vist.

BEMERKINGER:

- UNDER OPERASJONENE MED TASTEN “SAVE” (SPARE) OG “RECALL" (TILBAKEKALLE)
LYSER INDIKATOREN “PRG"” (PROGRAM).

ET PROGRAMMER SOM ER TILBAKEKALLT KAN ENDRES AV OPERAT@REN, MEN
VERDIENE SOM ER ENDRET BLIR IKKE MEMORISERT AUTOMATISK. HVIS DU
@NSKER MEMORISERE DE NYE VERDIENE | SAMME PROGRAM, MA DU UTF@RE
MEMORISERINGSPROSEDYREN.

REGISTRERINGEN AV  PERSONELIGE PROGRAMMER OG
PARAMETERSKJEMA SKAL UTF@RES AV BRUKEREN.

TILHORENDE

4.4 Modalitet for OPPSTART og DEAKTIVERING G.R.A Gruppe for avkjeling av vann

(hvis installert)

Prosedyre for deaktivering:

1- Skru pa maskinen ved bruk av hovedbryteren (2-FIG. C), ved og samtidig holde inne den
heyre knappen pa det fremre panelet (6e-FIG. D2).

2- Pa displayet, etter oppstartsekvensen, vil fanen "G.ra - on" vises (maskininnstilling:
avskrudd gruppe for avkjeling av vann).

3-  Vri pa encoderhandtaket (9-FIG. D2) slik at fanen "G.r.a - OFF" vises pa displayet.

4- Bekreft valget ved a trykke en gang pa tasten (7-FIG. D2).

Gruppen for avkjeling av vann vil deretter deaktiveres, sveisemaskinen kan benyttes uten

G.R.A. og uten polariseringstupp.

ADVARSEL! HVIS DU BENYTTER SVEISEMASKINEN | MODUSEN “G.r.a - OFF”
MED GRUPPEN FOR AVKJ@LING AV VANN KOBLET TIL, VIL GRUPPEN FOR
AVKJO@LING AV VANN IKKE VARE FULLSTENDIG BESKYTTET FRA FEILFUNKSJON.

Prosedyre for oppstart:
Gjenta den samme sekvensen og still inn fanen "G.r.a - on" nar du gnsker a skru den av.

N.B.: Hvis sveisemaskinen er stilt inn i modaliteten "G.r.a - on", men hvis man ikke har koblet
til noen avkjelingsgruppe, vil sikringen mot feilfunksjon for avkjelingskretsen kobles inn
etter et par sekunders arbeid (fane "A. 9").

Fabrikkinnstillinger: "G.r.a - on".

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG ELEKTRISK
KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL MED
ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. F)

5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stremferende stov, korrosive anger, fukt,
etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.3 KOPLING TIL NETTET

- For du utfor noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen pa
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.

- Sveiseren skal bare koples til et nett med ngytral jordeledning.

- For a garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av typen:

-Type A ( ) til enfasmaskiner;

-Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans som
understiger Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) med passende
kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen
skal koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte
verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strem
som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

A ADVARSEL! Hvis du ikke fglger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet som
fabrikanten installert (klasse 1) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.4 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! F@R DU UTF@R FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE DEG
OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STRGMNETTET.

Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strem som sveiseren gir fra seg.

5.4.1 TIG-sveising

Kopling av sveisebrenneren

- Kople kabelen i tilsvarende hurtigkontakt (-)/~. Kople kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) i tilsvarende uttak. Kople gasslangen pa sveisebrenneren til
tilsvarende skjote.

Kopling av sveisestrommens returkabel

- Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallpallen det star pa sé naere som mulig
til skjoten du skal utfere.
Denne kabelen skal koples til klampen med symbolet (+) (~ for TIG-maskiner med
sveising i AC).

Kopling til gassbeholderen

- Stram trykkredusereren til gassbeholderens ventil og sett inn reduksjonen som

medfglger som tilbeher, nar du bruker Argon-gass.

Kople gassens inngangsslang til redusereren og stram bandet som medfglger.

Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren fer du dpner beholderens ventil.

Apne beholderen og reguler gasskvantiteten (I/min.) i samsar med bruksinformasjonen,

se tabellen (TAB. 4); eventuelle reguleringer av gassfladet kan utferes under sveisingen

ved & dreie trykkredusererens ring. Kontroller tetheten i slanger og skjater.

ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeided.

5.4.2 MMA-SVEISING

Nesten alle kledde elektroder skal koples til positiv pol (+) pa generatoren; unntatt den

negative polen (-) for elektroder med sur kledning.

Kopling av sveisekabelns ki elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens bare del.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestreammens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star p3, sa like som mulig

til skjgten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene (hvis installert), for
& garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og
dette kan fore til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du skifter
ut sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et darligt
sveiseresultat.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 TIG-SVEISING

TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den elektriske
buen som blir generert og kvarholt mellom en elektrod (tungsten) og stykket som
skal sveises. Elektroden i tungsten holdes av en sveisebrenner som er egnet a overfgre
sveisestrammen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfaerisk oksidering ved hjelp
av et flade av inert gass (normalt argon: Ar 99.5%) som kommer ut fra smerenippelen i
kjeramikk (FIG.G).

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre & bruke eksakt diameter pa elektroden med
eksakt stramsverdi, se tabell (TAB. 3). Normal fremspring for elektroden fra nippelen i
kjeramikk er 2-3 mm og du kan oppna 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer ved hjelp av fusjonen mellom skjgtens to fliker. For tykkelser som er mindre
(til T mm) trenges inget stettematerial (FIG. H).

For storre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med forberedelse
av flikene (FIG. I). Det er ngdvendig for @ oppna en god sveising, at stykkene er godt rene
og frie fra oksider, olje, smarefett, lasningsmidler, etc.

6.1.1 Aktivering HF og LIFT

HF-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer uten kontakt mellom tungstenelektroden og
stykket som skal sveises, ved hjelp av en gnist som oppstar i anlegget med hoy frekvense.
Denne aktiveringsenheten forer ikke til inklusjon av tungsten i sveisebadet eller slitasje pa
elektroden og erbyr en lett oppstart i alle sveisemodusene.

Prosedyre:

Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket nzere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent til
buen er aktivert ved hjelp av overfering av HF-impulsene og, da buen er aktivert, danner
fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjgten.

Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller HF-
naerveer i luften, skal du ikke utsette elektroden for HF, uten kontrollere at overflaten er hel
og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter syklusen, blir
stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

LIFT-aktivering:

Aktiveringen av den elektriske buen skjer da du fjerner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset arsaker mindre elektrisk strdlning og minker
inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

Stott elektrodens spiss pa stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens tast helt
til slutt og left elektroden 2-3 mm for a oppna aktiveringen av buen. Sveisebrenneren gir
fra seg en strom | ., og deretter blir innstilt sveisestrgm dannet. Etter syklusens slutt, blir
stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

6.1.2 TIG-sveising DC

TIG-sveising DC er egnet for alle lave legeringer av kullstal och hgyelegeringer og tunge
metaller som kobber, nikkel, titanium og legeringer.

For TIG-sveising DC med elektroden ved polen (-) blir elektroden normalt brukt med 2%
Torium (red farge) eller med 2% Cerium (gra farge).

Det er ngdvendig a plassere elektroden i tungsten aksialt til slipeskiven, se FIG. L, og veer
neye med a kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unngé avvik i buen. Det er viktig &
utfere slipingen i elektrodens lengderetning. Denne operasjonen skal gjentas regelmessig i
forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er kontaminert, oksidert eller brukt
pa gal mate. | modus TIG DC kan du la apparatet fungere i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).

6.1.3 TIG-sveising AC

Denne typen av sveising gjer at du kan sveise metaller som aluminium og magnesium
som danner en verneoksid for isolering av overflaten. Hvis du omvender sveisestrammens
polaritet, kan du avbryte overflaten av oksid ved hjelp av en mekanism som kalles “jonisk
sanding”. Spenningen er alternativt positiv (EP) og negativ (EN) pa elektroden i tungsten.
Under EP-tiden, blir oksiden fjernet fra overflaten (“rengering”) for 8 muliggjoaere badet.
Under EN-tiden, skjer maksimal termisk forsyning til stykket for & muliggjere sveisingen.
Muligheten & endre balanseparaemteren i AC gjor at du kan minke EP-strammens tid til
minimumsnivéet for en sveising som er hurtigere.

Storre balansevberdier gjer at du kan oppna en bedre rengjering av stykket. Hvis du bruker
et balanseverdi som er altfor lavt, blir buen og den uoksiderte seksjonen sterre, elektroden
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blir overhettet med danning av en sfeer pé spissen og degradering av aktiveringen og buens
retning. Bruk av et altfor stort balanseverdi for til et sveisebad som er “kontaminert” med
morke seksjoner.

Tabellen (TAB. 4) angir effektene av variasjoner av parametrene i AC-sveisingen.

I modus TIG AC er det mulig a oppna en funksjon i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).

Dessuten kan du felge instruksene som gjelder sveiseprosedyren.

| tabellen (TAB. 3) er insikasjonene for sveising pa aluminium indikert; den elektrodtype
som er mest egnet er elektroden med ren tungsten (grenn farge).

6.1.4 Prosedyre

- Reguler sveisestrammen til ensket verdi ved hjelp av ratten; du kan eventuelt gjore dette

under sveisingen med ngdvendig varmetilforsel.

Trykk pa sveisebrennerens tast og kontroller att gassfladet er korrekt pé sveisebrenneren.

Tarer tiden for forgass og ettergass, hvis ngdvendig. Disse tider skal reguleres i samsvar

med funksjonsbetingelsene, spesielt forsinking av ettergassen skal veere slik at den ved

sveisingens slutt muligger avkjeling av elektroden og badet uten at de kommer i kontakt
med atmosfaeren (oksidering og kontaminering).

TIG-modus med sekvensen 2T:

- Hvis du trykker ned brennertasten (PT), blir buen aktivert med strammen I
Deretter gker strammen i samsvar med funksjonen INNLEDENDE RAMPE til verdiet ¢ for
sveisestremmen.

- For & avbryte sveisingprosedyren, skal du slippe sveisebrennertasten for en gradvis
annullering av stremmen (hvis funksjonen SLUTTRAMPE er aktivert) eller til en
umiddelbar slokking av buen med etterfglgende ettergass.

TIG-modus med sekvensen 4T:

- Den forste gangen du trykker pa tasten, blir buen aktivert med en ~strem. Da u
slipper tasten, gker stremmeni samsvar med funksjonen STARTRAMI%A til verdiet for
sveisestrammen. Dette verdiet forblir uforandret ogksé da du slipper tasten. Nar du
trykker pa tasten igjen, minker stremmen i samsvar med funksjonen SLUTTRAMPE til
I\ Denne forblir aktivert il du slipper tasten og avslutter sveisesyklusen for & begynne
ettergassperioden. Hvis du under funksjonen SLUTTRAMPE slipper tasten, slutter
sveisesyklusen umiddelbart og ettergassperioden starter.

TIG-modus med sekvensen 4T og BI-LEVEL:

- Den forste gangen du trykker pa tasten, blir buen aktivert med en ~strem. Da u
slipper tasten, gker stremmeni samsvar med funksjonen STARTRAMI%A til verdiet for
sveisestrammen. Dette verdiet forblir uforandret ogsa da du slipper tasten. Hver gang
du siden trykker pa tasten (tiden fra trykket til du slipper tasten skal veere kort), varierer
stremmen mellom verdiet som er stillt inn i parameter BI-LEVEL |, og hovedstramsverdiet

- Hold tasten nedtrykt under en lang tid for @8 minke stremmen i samsvar med funksjonen
SLUTTRAMPE til I .. Denne skal holdes nedtrykt til du slipper tasten og sveisesyklusen
slutter og ettergasstlden begynner. Men hvis du under funksjonen SLUTTRAMPE slipper
tasten, stopper sveisesyklusen umiddelbart og ettergasstiden begynner (FIG.M).

6.2 MMA-SVEISING

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stromstyrke.

- Sveisestremmen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som skal
lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra elektrodediameteren:

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere stramstyrke
til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever lavere stremstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjote er i forhold til intensiteten i valgt
strem og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utfgrelsens hastighet og
stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du forsikre
deg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker eller beholder).

- Sveisingens karakteristikker beror ogsd pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk reaksjon)
pa sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller med
flernstyringskontrollen med 2 potensiometer.

- Observer at hgye ARC-FORCE verdier gir en sterre penetrasjon og muliggjer sveising i alle
posisjoner med basiske elektroder, mens lave ARC-FORCE verdier gjer at buen blir mykere
og uten sprgyt med rutiliske elektroder.

Sveisebrenneren er dessuten utrustet med anlegg som HOT START og ANTI STICK som
garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner pa stykket.

6.2.1 Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om den var
en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan skade elektroden og
fore til at den blir vanskelig & tenne.

- Sa snart buen er tent, md du preve a holde jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. Husk at vinkelen
pa elektroden nar den flyttes bor veere 20 - 30 grader.

- Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for & fylle sveisekrateret, lgft
deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker (EKSEMPLER PA SVEISESENGER -
FIG. N)

7.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV OPERAT@REN.

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fare til at
isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale funksjoner.

- Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang hver
dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

7.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDIN/RT VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL MED

ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, |

SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE | ENHETEN
DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til

alvorlige stremstot og/eller skader som fglge av direkte bergring av stromferende
deler.

Regelmessig og i samsvar med bruket og miljgens stevmengde, skal du inspektere
sveisebrenneren innvendig og fijerne stev fra de elektroniske kortene ved hjelp av en
meget myk barste eller egnet opplgsningsmiddel.

P& same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt a utfore sveiseoperasjoner med dpen sveiser.

Etter @ ha utfort vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og kablene
som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler
som kan na hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hegyspenning er godt separert fra koplingene i
sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen ordentlig.

8. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV FORETA F@LGENDE

KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

Kontroller at sveisestrammen er korrekt stilt inn for elektrodediameteren og -typen.

Kontroller at nar hovedbryteren slds PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis ikke

ligger problemet i stromtilforselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller

underopphetet pa grunn av for hey eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en

kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske

beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa

normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor heyt eller lavt, forblir sveisebrenneren

blokkert.

At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle vaere

tilfelle, ma man forst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger (f.
eks. Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99.5%) og i kvantitet.
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VARILNI APARATI S FREKVENENIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE TIG IN MMA,
NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih
ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard »EN 60974-9: Oprema za oblocno varjenje. 9. del: Namescanje
in uporaba«).

/N

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v prazno,
ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuc¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale vnetljive
tekocine ali pline.

- Izoglbajte se obdelovancev, ocis¢enih s kloridnimi razredcili, in varjenja v bliZini teh
snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les, papir,
krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje varilnih
dimov v bliZini oblo¢nega varjenja: potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa
izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od son¢ne (e je v uporabi).

0LO®

- Uporabite primerno elektri¢no zascito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in oblacila,
predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.

- Odi si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI EN
379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNIEN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna s predpisom UNI EN
11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze
ne boste izpostavljali ultravijoli¢nim in infrarde¢im Zarkom, ki jih seva oblok; z
zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zascititi tudi druge ljudi, ki se zadrzujejo
v blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna
uporaba ustreznih osebnih zascitnih sredstev (Tabela 1).

L OOROO®

EMF
SAFE

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektricni tok, ki tece po katerem koli prevodniku, ustvarja lokalizirana elektri¢na in
magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v okolici varilnega tokokroga in samega
varilnega aparata polje EMF.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (na primer srénih spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih
protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata ali izvesti individualno
ovrednotenje tveganja za varilce.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Vsi varilci morajo upostevati v nadaljevanju zapisana pravila, da bi se kar najmanj
zmanjsalo izpostavljanje poljem EMF zaradi varilnega tokokroga:

- med seboj pribliZajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z lepilnim trakom;
glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;

nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;

povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im blize tocke, na kateri
zelite variti;

ne varite v blizini varilnega aparata;

vsi operaterji morajo upostevati minimalne zahtevane razdalje, kot je navedeno v
preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tocki, onkraj katere izpostavljanje manjse od 20% minimalne
dovoljene vrednosti:d = 65 cm.

/N

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

DODATNI VARNOSTNI UKREPI
- VARJENJE:
-V okoljih s povec¢anim tveganjem elektri¢nega udara;
- Vtesnih prostorih;
-V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak. V takih primerih se sme variti
le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v poglavju 7.10; A.8;
A.10. standarda "EN 60974-9: Oprema za oblocno varjenje. 9. del: Namescanje in
uporaba".

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je dovoljeno izklju¢no z
uporabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri soéasni
uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na vec elektri¢cno povezanih
predmetih se lahko nakopic¢i nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki lahko doseze
dvakratno dovoljeno vrednost.

Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z instrumentom in odlociti, ali je
obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda
"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba".

A DRUGE NEVARNOSTI

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, drugacno od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

2.1UVOoD

Ta varilni aparat je vir toka za varjenje z oblokom, izdelan posebej za varjenje TIG (DC) (AC/
DC) s povrsinskim zacetkom HF ali LIFT, in za varjenje MMA z oplas¢enimi elektrodami
(rutilnimi, kislimi, bazi¢nimi).

Posebne lastnosti tega varilnega aparata s frekven¢nim menjalnikom, kot so velika hitrost in
natancnost nastavljanja, mu omogocajo izjemno kakovostno varjenje.

Regulacijski sistem INVERTER na vhodu napajalne linije (primarna) omogoéa konkretno
zmanjsanje volumna transformatorja, kar omogoea izdelavo manjsih in lazjih varilnih
aparatov, ki so veliko bolj praktieni za uporabo.

2.2 DODATKI, NAVOLJO NA ZAHTEVO
- Komplet za varjenje MMA.
- Komplet za varjenje TIG.
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Prilagojevalnik za jeklenko Argon.

Reduktor tlaka.

Elektrodnega drzala TIG.

Zatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.
Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.

Roc¢no daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.

Roc¢no daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.

se prikaZe parameter, ki se spreminja (tega ni ve¢ mogoce krmiliti z rocico na plosci).
Pomen drugega potenciometra: ARC FORCE, ¢e je v na¢inu MMA, in KONCNA RAMPA,
ce jevnacinuTIG.

- Krmilnik za elektrodno drzalo TIG s potenciometrom (ée je predviden):
krmilnik TIG omogoca nastavitev toka na elektrodnem drzalu s potenciometrom.

4.2.2 Sprednja plosca SLIKA D1

- Daljinsko krmiljenje s pedalom. 1-  Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
- Spojka za plin in cev za plin za prikljucitev jeklenke z argonom. 2- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
B 3-  Prikljucek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.
3.TEHNICNI PODATKI 4- Spojka za povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA 5-  Krmilna plosca.
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z 6- Gumbi za izbiro nacina varjenja:
lastnostmi in pomenijo naslednje: 6A ODDALJENO KRMILJENJE
slika A [Z=1 RemoTE
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no varjenje. O
2- Imein naslov proizvajalca.
3- Ime modela. Omogoca prenos nadzora nad varilnimi parametri na daljinsko krmiljenje.
4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata. 6b (mm O.F |MMA-TIGLIFT
5- Shema predvidenega postopka varjenja.
6 Z:';ekr:’;%:ég:I;adzalijae,(::rlsgnliaillllsovlez“\{(aijhakvoa“rjé?:JkeO:/Iiﬁ;’.ostoru, Kjer je povecana nevarnost Nacin dglo_yanja: varjenje z oplasc¢eno elektrodo (MMA) in varjenje TIG z
7- Shema napajalnega omreja: vzpostavitvijo oblok.a s kontaktom (TIG LIFT).
1~ : enofazna izmeni¢na napetost; 7- Gumbzaizbiro nastavitev. - g -
- ; "y ! Gumb izbere nastavitev, ki se jo uravna z rocico kodirnika (8);
. { J i
3~ : trifazna izmeni¢na napetost.
8- Sposobnost zascite pokrova.
9- Podatki o napajalni liniji: o . o vrednost in merska enota sta prikazani na zaslonu (10) in s svetle¢o diodo (9).
- U, : Izmenitna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti OPOMBA: Nastavitve parametrov so proste. Vendar pa obstajajo kombinacije varilnih
£10%). . . . .. vrednosti, ki nimajo prakti¢nega pomena pri varjenju; v takem primeru varilni aparat
= 1 - Maksimalni tok, ki ga prenese omreZje. morda ne bo pravilno deloval.
- L+ Nazivni napajalni tok.
10- Prikaz varilnega elektricnega kroga: OPOMBA: PONASTAVLJANJE VSEH TOVARNISKIH NASTAVITEV (RESET)
- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja) Ko pritisnete gumb (7) pri vklopu se prikazejo privzete vrednosti za vse varilne
- 1/U, :Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju. parametre.
- X: Izmeni¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni tok 7a HOT HOT START
(isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela, START
4 minute premora itd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termi¢ne zas¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se temperatura
ne zniza).
- A/V-A/V : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v povezavi z
napetostjo obloka. _— O
11- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no pomog,
oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora naprave). V nac¢inu MMA predstavlja previsok dinamicni tok “HOT START” (uravnavanje
12- ==} : Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zai¢ito linije. 0+100); na zaslonu je navedba povecanja odstotka glede na vrednost izbranega
13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1 varilnega toka. Ta nastavitev izboljsa zagon.
“Splo$na varnost pri oblo¢nem varjenju’”. 7b GLAVNITOK (1)
Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in stevilk, to¢ni tehni¢ni
podatki vasega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.
3.2 DRUGI TEHNIENI PODATKI o ) o < ) )
- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1). Pri nacinih TIG, MMA je to varilni tok, merjen v amperih.
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2). MOC OBLOKA
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (tab. 1).
4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 BLOKOVNE SHEME
Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem vezju in optimizirani za
dosego najveeje zanesljivosti in €im manjsega vzdrzevanja .
Ta varilni aparat krmili mikroprocesor, ki omogoca nastavljanje ve¢ parametrov. Z njimi je EA wunL
omogoceno optimalno varjenje v vseh pogojih in na vseh materialih. Vendar je treba dobro .
poznati njegove delovne lastnosti, da bi ga lahko popolnoma izkoristili. \EEE
Opis (SLIKA B) ) P e ) , .
1-  Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in kondenzatorjev niveliranja. V nacinu MMA preds_tavlja previsok cvilna'm|cn| tok “ARC FORCE (uravnavanje
2- Preklopni mostiéek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni izravnano 0+100%); na zaslonu je navedba povecanja odstotka glede na vrednost vnaprej
enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeniéno napetost in izvede izbranega varllngga to}(a.Ta nastavitev izboljsa p[et'ok'varjenja/ preprecuje lepljenje
uravnavanje jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja. elektrode na varjenec in omogoca uporabo razli¢nih tipov elektrod.
3- Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z napetostjo, 7d KONCNA RAMPA (t,)
pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, kiso | O
potrebne za obloéno varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od te
napajalne linije.
4- Sekundarni pretvorni mostiéek z induktanénim niveliranjem: pretvori izmeniéno J— O
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v enosmerno napetost/tok z . . . . .
nizkim valovanjem. VnacinuTIG predstavlja ¢as koncna rampa (nastavitev 0.1+10s); s tem se izognemo
5- Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilniki; spremeni izhodni tok na kon¢nemu kraterju varilne sledi (od |, do 0).
sekundarnem izhodu iz enosmernega v izmenicni tok za varjenje TIG AC (ée so ti 7e POSTGAS
prisotni).
6- Kontrolna elektronika in regulacija; v hipu preveri vrednost varilnega toka in ga R
primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira komandne impulze gonilnikov 1
IGBT, ki izvajajo uravnavanje. J— Q-
7- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, krmiljenje .. . ) o
aktivatorjev, nadzor varnostnih sistemov. V nacinu TIG predstavlja ¢as postgasa v sekundah (nastavitev OFF, 0.1+10 s); 8¢iti
8- Plodca za izvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nacinov delovanja. elektrodo in varilni krater pred oksidacijo. o
9- Generator s povriinskim zacetkom HF (&e so ti prisotni). 8- Rocica kodirnika za nastavitev varilnih parametrov, ki se izbirajo s tipko (7).
10- Elektri¢ni ventil za zaé¢itni plin EV. 9- Rdeca svetleca dioda prikazuje mersko enoto.

11- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.
12- Daljinsko uravnavanje.

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
4.2.1 ZADNJA PLOSCA (slika C)

1-
2-
3-
4-

Napajalni kabel 2 fazi + ozemljitvena faza (1~) ali 3 faze + ozemljitvena faza (3~).
Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
Spojka za povezovanje plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - varilnem aparatu).
Prikljucek za daljinsko krmiljenje:
Na varilni aparat je mogoce z ustreznim 14 polnim priklju¢kom na zadnji strani
prikljuciti vec razli¢nih tipov daljinskega krmiljenja. Aparat vsako napravo samodejno
prepozna in omogoca prilagajanje naslednjih parametrov:
- Daljinsko krmiljenje s potenciometrom:
Ce zavrtite rocico potenciometra, se spremeni glavni tok z minimalnega na absolutni
maksimum. Uravnavanje glavnega toka je mogoce izvajati le z daljinskim krmiljenjem.
- Daljinsko krmiljenje s pedalom:
Vrednost toka se doloca s polozajem pedala (od minimalnega do maksimalnega,
nastavljenega na glavnem potenciometru). V nacinu TIG 2 KORAKA bo pritisk na
pedal uravnaval zacetek delovanja aparata namesto gumba na elektrodnem drzalu.
- Daljinsko krmiljenje z dvema potenciometroma:
prvi potenciometer uravnava glavni tok. Drugi potenciometer uravnava drugi
parameter, ki je odvisen od aktiviranega nacina varjenja. Ce zavrtite ta potenciometer,
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10- Alfanumeri¢ni zasloncek.

11- LED za signalizacijo ALARMA (aparat je blokiran).
Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.
Sporocila o alarmih, ki se prikazejo na zaslonu (10):

-“A.1” : poseg termicne zascite glavnega vezja.

-“A.2" : poseg termicne zas¢ite pomoznega vezja.

-“A.3” : poseg zascite pred prenapetostjo napajalne linije.

-“A.4” : poseg zaslite pred prenizko napetostjo napajalne linije.

-“A.5” : poseg zaslite pred previsoko primarno temperaturo.

-“A.6” : poseg zascite zaradi odsotnosti faze na napajalni liniji.

-“A.7" : prevec prahu v notranjosti varilnega aparata, povrnitev v prvotno stanje z:
- ¢is¢enjem notranjosti naprave;
- pritiskom na tipko na krmilni plos¢i.

-”A.8” : Pomozna napetost zunaj obmogja.

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija “OFF”.

OPOMBA.: SHRANJEVANJE IN PRIKAZ ALARMOV

Pri vsakem alarmu se shranijo nastavitve aparata. Zadnjih 10 alarmov je mogoce
priklicati na naslednji nacin:

Za nekaj sekund pritisnite gumb (6a) “ODDALJENO KRMILJENJE".

Na zaslonu se prikaze napis “AY.X’, pri ¢emer pomeni“Y” $tevilko alarma (A0 najnovejsi,
A9 najstarejsi), “X” pa pomeni tip zabeleZzenega alarma (od 1 do 8, glejte AY.1 ... AY.8).



12- Zelena svetleca dioda prikazuje vklju¢eno moc.

4.2.3 Sprednja plosca slika D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.

Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne zice.

Prikljucek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu TIG (slika D2-a) in
krmilniku TIG (slika D2-b).

Spojka za povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

Krmilna plosca.

Gumbi za izbiro nacina varjenja:

6A ODDALJENO KRMILJENJE
[~ RemoTE
OO
Omogoca prenos nadzora nad varilnimi parametri na daljinsko krmiljenje.
6b TIG - MMA

T6HF O 2
MU QO =
R O T

Nacin delovanja: varjenje z oplas¢eno elektrodo (MMA), varjenje TIG s sprozitvijo
obloka pri visoki frekvenci (TIG HF) in varjenje TIG s povrsinsko sprozitvijo obloka
TIG LIFT).

AC/DC

i O

Nacin TIG omogoca izbiro med varjenjem z enosmerno napetostjo in varjenjem z
izmeni¢no napetostjo (moznost je na voljo le pri modelih AC/DC).
2T -4T-SPOT

!i

s OF

spor O

V nacinu TIG je mogoce izbirati med krmiljenjem v 2 korakih, v 4 korakih ali s
¢asovnikom za tockovno varjenje (SPOT).
N O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

6e

O
3

BiLEVEL O Tl

V nacinu TIG omogoca izbiro med postopkom pulznega, vnaprej doloc¢enega
pulznega ali dvonivojskega varjenja. Ko so svetlece diode ugasnjene, to pomeni, da
je naprava v nacinu standardnega varjenja.

Gumb za izbiro nastavitev.

Gumb izbere nastavitev, ki se jo uravna z rocico kodirnika (9);

vrednost in merska enota sta prikazani na zaslonu (10) in s svetleco diodo (11).
OPOMBA: Nastavitve parametrov so proste. Vendar pa obstajajo kombinacije varilnih
vrednosti, ki nimajo prakti¢cnega pomena pri varjenju; v takem primeru varilni aparat
morda ne bo pravilno deloval.

OPOMBA.: PONASTAVLJANJE VSEH TOVARNISKIH NASTAVITEV (RESET)
Ce socasno pritisnete gumbe (8), se med vklopom vsi parametri ponastavijo na privzete
vrednosti.

7a PRE-GAS

i
-©

Nacin TIG/HF predstavlja ¢as PRE-GAS v sekundah (uravnavanje od OFF, 0.1+10 s).
To izboljsa prozenje varjenja.

7b ZACETNITOK (I

START)

e

V nacinu TIG 2-koraka in SPOT je zacetni tok IS, ki se vzdrzuje za dolocen (as, ko je
gumb elektrodnega drzala pritisnjen (nastavljanje v amperih).

V nacinu TIG v 4 korakih predstavlja zacetni tok Is, ki se vzdrzuje za ves cas, v
katerem je pritisnjen gumb na elektrodnem drzalu (nastavljanje v amperih).

V nacinu MMA predstavlja previsok dinami¢ni tok “HOT START” (nastavitev
0+100%). Na zaslonu je prikazano povecanje v odstotkih glede na vnaprej izbrano
vrednost varilnega toka. Ta nastavitev izboljsa pretok varjenja.

7c ZACETNA RAMPA (t

START)

O

V nacinu TIG predstavlja ¢as zacetne rampe toka (od |, do |,) (nastavitev 0.1+105s.).V
nacinu OFF rampe ni.

Parametra I, in tg,. je mogoce uppraleatl Eud! z daljinskim krmiljenjem s
pedalom, uravnavanje pa je treba izvesti pred proZenjem samega ukaza.

7d I ZACETNITOK (1,)

-0
V nacinih TIG AC/DC, MMA predstavlja izhodni tok |,. V PULZNEM nacinu in nacinu
BI-LEVEL je tok na vi$jem nivoju (najvisjem). Parameter se meri v amperih.

7e OSNOVNITOK - ARC FORCE

-O O O

V nacinu TIG v 4 korakih BI-LEVEL in PULZNEM, |, predstavlja vrednost toka, ki se
lahko izmenjuje z glavnim tokom |, med varjenjem. Vrednost je izrazena v amperih.
V nacinu MMA predstavlja previsok dinamicni tok “ARC FORCE” (uravnavanje
0+100%); na zaslonu je navedba povecanja odstotka glede na vrednost vnaprej
izbranega varilnega toka. Ta nastavitev izboljsa pretok varjenja in preprecuje
lepljenje elektrode na obdelovanec.

9-

10-
11-
12-
13-

7f FREKVENCA

e

V PULZNEM NACINU TIG predstavlja frekvenco pulziranja. Za modele AC/DC v
nacinu TIG AC (ko je pulziranje izklju¢eno), predstavlja frekvenco varilnega toka.
IZRAVNAVANJE

79

©)
-0 E5= 1 9) O- O

V PULZNEM NACINU TIG predstavlja ta parameter razmerje (v odstotkih) med ¢asom,
v katerem je tok najvisji (glavni varilni tok), in ¢asom popolnega pulziranja. Poleg
tega za modele AC/DC v nacinu TIG AC (z onemogocenim pulziranjem) parameter
predstavlja odnos med ¢asom s pozitivnim tokom in ¢asom z negativnim tokom:
Ce je vrednost parametra negativna, sta segrevanje in prodor vecja. Ce je vrednost
parametra potitivna, je povrsina bolj ¢ista in se bolj segreje elektroda. Ce je vrednost
parametra ni¢, je vzpostavljeno ravnovesje med negativnim in pozitivnim tokom v
¢asu frekvence AC. (TABELA 4).

7h CAS SPOT
-0 O- O
V nacinu TIG (SPOT) predstavlja trajanje varjenja (nastavitev 0.1+10 s).

7k KONCNA RAMPA (t,, )
e

V nacinu TIG predstavlja ¢as koncne rampe toka (od |, do ) (nastavitev 0.1+105.).V
nacinu OFF rampe ni.

71 KONCNITOK (I, )
-0
V nacinu TIG v 2 korakih predstavlja kon¢ni tok |, samo ce je KONCNA RAMPA (7k)
nastavljena na vrednost, ve¢jo od ni¢ (>0.1 s).
VnacinuTIG v 4 korakih predstavlja kon¢ni tok |, za ves ¢as, ko je pritisnjen gumb na
elektrodnem drzalu.
Velikosti so izrazene v amperih.
MmO e— POSTGAS
|
-0 o) ©- O
V nacinu TIG predstavlja ¢as postgasa v sekundah (nastavitev OFF, 0.1+10 s.) in §¢iti
elektrodo in varilni krater pred oksidacijo.
7n PREDOGREVANJE ELEKTRODE

~O

V nacinu TIG AC je ta vrednost produkt toka in ¢asa predogrevanja elektrode iz
tungstena do vziga obloka.

JOB (3o8)

RECALL

Tipki “RECALL” in “SAVE” za shranjevanje in priklic osebno prilagojenih programov.
Rocica kodirnika za nastavitev varilnih parametrov, ki se izbirajo s tipko (7).
Alfanumeri¢ni zasloncek.

Rdeca svetleca dioda prikazuje mersko enoto.

Zelena svetleca dioda prikazuje vklju¢eno moc.

LED za signalizacijo ALARMA (aparat je blokiran).

Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.

Sporocila o alarmih, ki se prikazejo na zaslonu (10):

- “A.1” : poseg termicne zascite glavnega vezja.

- “A.2" : poseg termicne zaicite pomoznega vezja.

- “A.3" : poseg zascite pred prenapetostjo napajalne linije.

- “A.4" : poseg zascite pred prenizko napetostjo napajalne linije.

- "A.5” : poseg zacite pred previsoko primarno temperaturo.

- "A.6"” : poseg zaicite zaradi odsotnosti faze na napajalni liniji.

- "A.7" : prevec prahu v notranjosti varilnega aparata, povrnitev v prvotno stanje z:
- ¢isCenjem notranjosti naprave;
- pritiskom na tipko na krmilni plos¢i.

- "A.8” : PomoZna napetost zunaj obmogja.

- “A.9"” : poseg zas¢ite pred prenizkim tlakom tokokroga za vodno hlajenje

elektrodnega drzala. Povrnitev v prvotno stanje ni samodejna.
Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija “OFF”.

OPOMBA.: SHRANJEVANJE IN PRIKAZ ALARMOV

Pri vsakem alarmu se shranijo nastavitve aparata. Zadnjih 10 alarmov je mogoce
priklicati na naslednji nacin:

Za nekaj sekund pritisnite gumb (6a) “ODDALJENO KRMILJENJE".

Na zaslonu se prikaze napis “AY.X", pri ¢emer pomeni “Y” Stevilko alarma (AO najnovejsi,
A9 najstarejsi), “X” pa pomeni tip zabelezenega alarma (od 1 do 9, glejte AY.1 ... AY.9).

4.3 SHRANJEVANJE IN PRIKLIC OSEBNO PRILAGOJENIH PROGRAMOV

Uvod

Varilni aparat omogoca shranjevanje (SAVE) osebno nastavljenih programov za delo, ki se
nanasajo na nabor parametrov, veljavnih za dolo¢eno varjenje. Vsak osebno prilagojeni
program je mogoce tudi priklicati (RECALL) v katerem koli trenutku, tako da ima uporabnik
na voljo “pripravljen” varilni aparat za dolo¢eno delo, ki ga je Ze vnaprej optimiziral. Varilni
aparat omogoca shranjevanje 9 osebno prilagojenih programov.

Postopek za shranjevanje (SAVE)
Ko optimalno nastavite varilni aparat za dolo¢eno varjenje, nadaljujte, kot sledi (slika D2):
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a) Pritisnite tipko (8) “SAVE" za 3 sekunde.
b) Na zaslonu (10) se pojavi“S_"in stevilka med 1in 9.
) Zvrtenjem rocice (9) izberite $tevilko, na katero bi radi shranili program.
d) Se enkrat pritisnite tipko (8) “SAVE":
-Ce tipko “SAVE" pritisnete za vec kakor 3 sekunde, se program pravilno shrani in pojavi
se napis “YES”;
-Ce tipko “SAVE" pritisnete za manj kakor 3 sekunde, se program ne shrani in pojavi se
napis “ne”.

Postopek priklica (RECALL)
Naredite, kot sledi (glejte sliko D2):
a) Pritisnite tipko (8) “RECALL" za 3 sekunde.
b) Na zaslonu (10) se pojavi“r_"in Stevilka med 1in 9.
c) Z vrtenjem rocice (9) izberite Stevilko, na kateri je shranjen program, ki ga Zelite
uporabljati.
d) Se enkrat pritisnite tipko (8) “RECALL":
-¢e tipko “RECALL" pritisnete za ve¢ kakor 3 sekunde, se program pravilno priklice in
pojavi se napis “YES”;
-Ce tipko “RECALL" pritisnete za manj kakor 3 sekunde, se program ne nalozi in pojavi se
napis “ne”.

OPOMBE:

- MED POSTOPKI S TIPKAMA “SAVE” IN “RECALL” SVETI SVETLECA DIODA “PRG".

- PRIKLICANI PROGAM LAHKO OPERATER POLJUBNO SPREMENI, VENDAR SE
SPREMENJENE VREDNOSTI NE SHRANIJO SAMODEJNO. CE ZELITE SHRANITI NOVE
VREDNOSTI NA ISTI PROGRAM, JE TREBA IZVESTI POSTOPEK SHRANJEVANJA.

- SHRANJEVANJE OSEBNO PRILAGOJENIH PROGRAMOV INUSTREZNEGA RAZPOREDA
NJIHOVIH PARAMETROV JE UPORABNIKOVA SKRB.

4.4 Nacin AKTIVACIJE in DEAKTIVACIJE Sklopa za hlajenje vode G.R.A. (¢e je predviden)

Postopek deaktiviranja:

1- Z glavnim stikalom (2-SLIKA C) vkljucite napravo in socasno pritisnite desni gumb na
spredniji plosci (6e-SLIKA D2).

2- Nazaslonu se bo po postopku vkljucitve prikazal napis "G.r.a- on" (tovarniska nastavitev:
sklop za hlajenje aktiviran).

3- Zavrtite rocico kodirnika (9-SLIKA D2), tako da bo na zaslonu prikazan napis "G.r.a - OFF".

4- Potrdite izbiro, tako da enkrat pritisnete tipko (7-SLIKA D2).

Hladilni sklop je zdaj deaktiviran, varilni aparat je mogoce uporabljati brez G.R.A. in brez

polarizacijskega vtica.

POZOR! CE UPORABLJATE VARILNI APARAT V NACINU "G.ra - OFF" S
— PRIKLJUCENIM SKLOPOM ZA HLAJENJE, SKLOP ZA HLAJENJE NIPOPOLNOMA
ZASCITEN PRED OKVARAMI.

Postopek aktiviranja:
Ponovite isto zaporedje in nastavite napis na "G.r.a - on', Ce zelite funkcijo vkljuciti.

OPOMBA: Ce je varilni aparat v na¢inu "G.r.a - on", vendar niste prikljucili nobenega sklopa
za hlajenje, se bo po nekaj sekundah dela sprozila zas¢ita zaradi okvare cikla za hlajenje
(okrajsava "A. 9").

Tovarniska nastavitev: "G.ra - on".

5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA ELEKTRIENI
TOK MORAJO_BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUEEN IN
IZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - klesée (SLIKA E)
5.1.2 Pritrditev varilne Zice ter kleSée za nosilec elektrode (SLIKA F)

5.2 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiséite tako, da na njem ni ovir za prezraéevanje

in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se preprieajte, da varilni

aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno prevraéanje aparata,
mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na

svojo tezo.

5.3 PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se prepriéajte, da se vrednosti na ploseici z lastnostmi naprave
ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je
nameséena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niélo.

- Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- Tipa A( ) za enofazne stroje;
- Tipa B ( ) za trifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruzljivost), vam svetujemo,
da varilni aparat na vmesniske toéke napajalnega omrezja z manjso impendanco Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Vtikaeé in vtiénica
Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaéem, (2P + PE) (1~); (3P + PE) (3~) vtikaé naj bo
opremljen z varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti
povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja. Tabela 1 (TAB 1)
prikazuje priporoeene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi najveéjega
nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.
A POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred I) ni veé uéinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb
pri éloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar) .

5.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUEENA IN
IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporoéene vrednosti za varilne Zice (v mm2) na podlagi

maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.4.1 Varjenje TIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-)/~. Prikljucite tripolni prikljucek (gumb
za elektrodno drzalo) v ustrezno vtic¢nico. Prikljucite plinsko cev za elektrodno drzalo v
ustrezno spojko.

Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (+). (~ za naprave TIG, ki predvidevajo varjenje
z izmeni¢nim tokom).

Priklop na jeklenko plina (¢e je v uporabi).

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen kot dodatek, ¢e
uporablja argon.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obroc¢ek za nastavljanje reduktorja tlaka.

- Odprite jeklenko in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki za
uporabo, glejte tabelo (TABELA 4); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce izvesti
tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost cevi in
spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po kon¢anem delu vedno zaprite.

5.4.2 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaséene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+) generatorja; na

negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplaseem.

Povezava varilna zica - kleSée za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.

Ta kabel se povezZe s stienikom s simbolom (+).

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,

eim blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveZe s stienikom s simbolom (-).

Priporogila:

- Za pravilen elektriéen kontakt je treba pravilno priviti prikljueke varilne Zice v hitre
vtikaée (ee so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuekov, njihove
hitrejse obrabe in izgube uéinkovitosti.

- Uporabite najkrajse mozne varilne kable.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje Zelenih
rezultatov pri varjenju.

6. VVARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 VARJENJETIG

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkoris¢a toploto elektricnega obloka, sprozenega in
vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Elektrodo iz
tungstena drzi ustrezno elektrodno drzalo, ki ji prenasa varilni tok ter elektrodo in varilno
polje varuje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina (navadno
argona: Ar 99.5%), ki izteka iz keramicne Sobe (SLIKA G).

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku, glejte
tabelo (TABELA 3).

Navadno strli elektroda iz kerami¢ne Sobe za 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne zvare.
Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse, primerno pripravljene
materiale, (do cca T mm) ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA H).

Za debelejse materiale so potrebne paliCice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKA ). Za
boljse varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih delov,
oljnih madezev, masti, topil itd.

6.1.1 Povrsinski zacetek HF in LIFT

Povrsinski zacetek HF:

Elektricni oblok se zacne brez stika med elektrodo iz tungstena in obdelovancem, z iskro, ki
jo ustvari visokofrekven¢na naprava.

Tak nacin zacetka ne vkljucuje ne zajemanja tungstena iz varilnega kraterja, ne obrabe
elektrode. Omogoca preprost zacetek v vseh varilnih polozajih.

Postopek:

Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu in konico elektrode priblizajte obdelovancu (2-3
mm). Pocakajte vzig obloka, ki se zgodi zaradi impulzov HF. Ko je oblok vzgan, ustvarite
varilni krater na obdelovancu in nadaljujte po stiku.

Ce pride do tezav z vkljucitvijo obloka, kljub temu da zagotovo doteka plin in vidite iskrice
HF, ne vztrajajte predolgo pri stiku elektrode s HF. Preverite njeno povrsinsko celovitost
in pravilno obliko konice. Po potrebi konico spet zaoblite. Na koncu cikla se tok iznici z
nastavljeno spustno rampo.

Povrsinski zacetek LIFT:

Vzig elektri¢cnega obloka se zgodi tako, da oddaljite elektrodo iz tungstena od obdelovanca.
Tak nacin vziga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa vkljucevanje
tungstena in obrabo elektrode.

Postopek:

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec. Do konca pritisnite gumb
elektrodnega drzala in dvignite elektrodo za 2-3 mm z nekaj trenutki zamika, tako da se
ustvari oblok. Varilni aparat na zacetku oddaja tok | .., po nekaj trenutkih pa zacne oddajati
nastavljeni varilni tok. Na koncu cikla se tok iznici z nastavljeno spustno rampo.

6.1.2 VARJENJE TIG DC (enosmerni tok)

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla in za tezke kovine,
kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine.

Za varjenje TIG DC s polno elektrodo (-) se navadno uporabljajo elektrode z 2% torija (rdece
obarvani pas) ali elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti na brusu, glej sliko L, pri ¢emer morate paziti,
da je konica popolnoma okrogla, da ne bi prislo do odklona obloka. Zelo pomembno je,
da brusenje izvedete vzdolz elektrode. Ta postopek je treba periodi¢no ponavljati, zaradi
delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali uporabite
nepravilno.V nacinu TIG DC je mozno delovanje z 2 korakoma (2K) in 4 koraki (4K).

6.1.3 VARJENJE TIG AC (izmenicni tok)

Ta tip varjenja omogoca varjenje kovin, kot sta aluminij in magnezij, ki na svoji povrsini
ustvarita neke vrste zascitni in izolirni oksidacijski plas¢. Ce se polariteta varilnega toka
obrne, je mogoce "prebiti” zgornjo oksidirano plast s postopkom, ki ga imenujemo “ionsko
brusenje”. Napetost je na tungstenski elektrodi izmenjaje pozitivna (PN) in negativna (NN).
V ¢asu PN se oksidirana plast odstrani s povrsine ("¢is¢enje” ali "dekapiranje”) in omogoci
ustvaritev kraterja. V ¢asu NN pride do maksimalnega termi¢nega dodajanja kosu, kar
omogoci varjenje. Moznost spreminjanja parametra za uravnovesanje pri varjenju z
izmeni¢nim tokom omogoca skrajsevanje ¢asa PN na minimum, kar pomeni hitrejse
varjenje.

Vecje vrednosti uravnovesanja omogocajo hitrejse varjenje, ve¢jo prodornost, bolj strnjen
oblok, ozji varilni krater in manj$e segrevanje elektrode. Manj3e vrednosti omogocajo vecjo
&istost kosa. Ce uporabite prenizko vrednost uravnovesanja, to pomeni Sirjenje obloka in
neoksidiranega dela, pregrevanje elektrode in posledi¢no oblikovanje zaokrozenega konca
elektrode, tako pa tudi vedno teZjo sprozitev in vodenje obloka. Ce uporabite previsoko
vrednost uravnovesanja, bo posledica “umazan” varilni krater s temnimi madezi.
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V tabeli (TAB. 4) so povzeti ucinki spreminjanja varilnih parametrov z izmeni¢nim tokom.

V nacinu TIG AC je mogoce delovanje v 2 korakih (2K) in v 4 korakih (4K).

Poleg tega veljajo tudi vsa navodila za postopek varjenja.

V tabeli (TAB. 3) so navedeni okvirni podatki za varjenje aluminija; najprimernejsa elektroda
je elektroda iz Cistega tungstena (zeleno obarvani pas).

6.1.4 Postopek

- Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z ro¢ico; med varjenjem ga uravnajte na dejansko
potrebno termi¢no dodajanje.

- Pritisnite gumb elektrodnega drzala in preverite pravilen pretok plina iz drzala; ce je to
potrebno, nastavite ¢as pre-gas in post-gas; ta dva ¢asa je treba nastaviti glede na delovne
pogoje, se posebej pa mora biti zamik plina post-gas tak, da na koncu varjenja omogoci
ohlajanje elektrode in varilnega kraterja, ne da bi stopila v stik z zrakom (oksidacija in
kontaminacija).

Nacin TIG s sekvenco v 2 korakih:

- Ko pritisnete gumb elektrodnega drzala (P.T.) do konca, se sproZi oblok s tokom |
se tok poveca glede na funkcijo ZACETNA RAMPA do vrednosti varilnega toka.

- Da bi prekinili varjenje, spustite gumb na elektrodnem drzalu in pocakajte, da se tok
postopoma iztrosi (¢e je vkljucena funkcija KONCNA RAMPA) ali da se oblok takoj izkljuci
zaradi ¢asa po iztekanju plina.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih:

- Prvi pritisk na gumb sproZi oblok s tokom I, ... Ko spustite gumb, se tok poveca glede
na funkcijo ZACETNA RAMPA do vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi
ko gumb spustite. Ko spet pritisnete gumb, se tok manja v skladu s funkcijo KONCNA
RAMPA do |, .. Ta se obdrZi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuci varilni cikel in vkljudi ¢as
post-gas (po pI|nu) Ce pa spustite gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni cikel
sklene takoj in zacne se Cas post-gas.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih in BI-LEVEL:

- Prvi pritisk na gumb sproZi oblok s tokom I, .. Ko spustite gumb, se tok poveca glede
na funkcijo ZACETNA RAMPA do vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi ko
gumb spustite. Pri vsakem naslednjem pritisku na gumb (¢as med pritiskom in spustom
mora biti zelo kratek) se tok spreminja med nastavljeno vrednostjo v parametru BI-LEVEL
I, in vrednostjo glavnega toka .

- Ce drzite gumb dlje, se bo tok zmanjsal v skladu s funkcuo KONCNA RAMPA do Iy Ta s
obdrzi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuci varilni cikel in vkljuci ¢as post-gas (po pllnu)
Ce pa spustite gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni cikel sklene takoj in za¢ne
se Cas post-gas (slika M).

START" Nato

6.2 VARJENJE MMA

- Obvezno je treba upostevati navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva pravilno polariteto
in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na embalazi elektrod).

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste varjenja, ki
ga Zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moenejsi tok uporabljen za varjenje na
ravnem, $ibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znaeilnosti zavarjenega spoja doloéajo jakost toka, dolzina obloka, hitrost
postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem
prostoru v originalni embalazi).

- Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti ARC-FORCE (dinami¢no prilagajanje)
stroja. Ta parameter je mogoce nastaviti na plosci, ali pa z daljinskim krmilnikom z dvema
potenciometroma.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE omogocajo vecji prodor in
omogocajo varjenje v skoraj kateremkoli polozaju, navadno z bazi¢nimi elektrodami,
nizke vrednosti ARC-FORCE omogocajo mehkejsi oblok, iz katerega ne brizga, kar se
navadno dogaja pri rutilnih elektrodah.

Varilni aparat je poleg tega opremljen tudi z napravama HOT START (hitri zacetek) in
ANTI STICK (brez lepljenja), ki omogocata preprostejsi zacetek varjenja in preprecujeta
lepljenje elektrode na obdelovanec.

6.2.1 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleéi konico elektrode po delu, ki ga Zelimo variti,
kot bi hoteli pr|zgat| vzigalico; pri tem drzimo pred obrazom ZASEITNO MASKO. to je
najbolj pravilen naéin za vzpostavitev obloka.

POZOR: NETOLCITE z elektrodo po delu: oplaseenje se lahko poskoduje in otezi sprozitev
obloka.

- Takoj, ko se oblok sproZi, je treba ves éas drzati enako razdaljo do dela, ki ga obdelujemo,
ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti
elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave, nad krater, da
ga zapolnite, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok ugasnil (VIDEZ
ZVARA - SLIKA N).

7.VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE PREPRICATI,
A DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN 1ZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

7.1VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA
- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je pr|kIJueen ne odlagajte na vroée kose; to bi
povzroéilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodieno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite klesée za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec kle$é s premerom
izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in zato slabemu
delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev koneénih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, klesee za zategnitev elektrode, razprsevalnik plina.

7.2 POSEBNO VZDRZEVANJE .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO STROKOVNO
IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU

V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN DOSTOPATE
DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA IN

IZKLJUCENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko povzrocijo

hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poskodbe

zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Redno in pogosto glede na uporabo in prasnost okolja pregledujte notranjost varilnega
stroja in odstranite prah, ki se je nalozil na elektronske kartice, z zelo mehko krtaco ali
ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektri¢ne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe na
izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Zodprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakr$nokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte,
kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

8. ISKANJE OKVAR .

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALI

SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:
Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nanasa na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Alije prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni prizgana, je
navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtika¢, varovalke itd.);

- Alije prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki napetosti
oziroma kratek stik;

- Aliste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske zascite
pocakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

- Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen (argon 99.5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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ZVARACIE AGREGATY NA ZVARANIE TIG A MMA, URCENE PRE PRIEMYSELNE A
PROFESIONALNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujiicom texte bude pouzity vyraz,zvaraci pristroj*“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpeéné pouzitie zvaracieho pristroja
a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblukom, o prislusnych
ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave. .
(Vychadzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9:
Instalacia a pouzitie”).

/N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napdtie naprazdno dodavané
generatorom mdze byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt vykonavané pri
vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj a
odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby ste
predisli trazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodicom.

- Uistite sa, Ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému zemniacemu
vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

/3 /N

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami alebo v
blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr. drevo, papier, handry,
atd.)

- Zabezpecte si dostato¢ni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre odstraiiovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obliku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej expozicie,
vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouziva) v dostatocnej vzdialenosti od zdrojov tepla,
vratane slne¢ného ziarenia

0LO®

- Zabezpecte si vhodnu elektrickii izolaciu voci zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej stcasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam, umiestnenym
v blizkosti (dostupnym).

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok hlavy
a odevu a pouzitim stipaciek alebo izolacnych kobercov.

- Vzdy si chrante oci prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou UNI EN 169 alebo

s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré st v zhode s
normou UNIEN 175.
Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v zhode s normou UNI
EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré st v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste
nevystavovali pokozku ultrafialovému a infracervenému Zziareniu, vznikajicemu
pri horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby nachadzajtice
sa v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni hluku
s uroviiou (LEPd), rovnajticou sa alebo prevysujiicou 85 dB(A), musite pouzivat
vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

LOOBOO®

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prad, ktory preteka akymkolvek vodicom, spodsobuje lokalizované
elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud vytvara pole EMF v okoli zvaracieho
obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia moézu ovplyviiovat cinnost niektorych zdravotnickych
pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov, kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia vo¢i nositelom tychto zariadeni.
Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia zvaracky alebo vyhodnotim
individualneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu a je
uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét expozicie oséb
elektromagnetickému polu v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s cielom zniZit expoziciu
poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich lepiacou paskou;
udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo okolo tela;
nezvarajte s telom nachadzajlicim sa uprostred zvaracieho obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vietci operatori by mali dodrziavat minimalne pozadované vzdialenosti, ako je
uvedené v karte udajov EMF;

vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia mensia ako 20 %
minimalnej dovolenej hodnoty: d = 65 cm.

0N

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:
-V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym vedicim” a vykonané vidy v
pritomnosti 0séb vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10.
normy, EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9: Instalacia a pouzitie”.

- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpec¢nostnych plosin. . 3 .

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri praci s

viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych
kusoch spojenych elektricky, méze dojst k nebezpecnému sictu napitia medzi
dvomi odliSnymi drziakmi elektrdd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
moéze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik - koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat vhodné ochranné opatrenia v stlade
s ustanovenim casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre obltikové zvaranie. Cast
9: Instalacia a pouzitie”.

A ZBYTKOVE RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné pouzitie
nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného rozvodu), je
nebezpecné.

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

2.1UvVoD

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specidlne pre
zvaranie TIG (DC) (AC/DC) so zapélenim obliku HF alebo LIFT a pre zvaranie MMA obalenymi
elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

Vdaka svojim Specifickym vlastnostiam, ako napr. vysoka rychlost a presnost regulacie, ma
tento zvaraci pristroj (MENIC) pri zvarani vynikajuce vlastnosti.

Regulacia systému ,menic¢a” na vstupe napéjacieho vedenia (primarneho) dalej prinasa
drastické zniZzenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho reaktancného
prvku, ¢o umoznuje konstrukciu zvaracieho pristroja so znac¢ne nizkou hmotnostou a
objemom a naslednym zvysenim manipulovatelnosti a moznosti prepravy.
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2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE

- Sada nazvaranie MMA.

- Sada nazvaranie TIG.

- Adaptér pre tlakovi nadobu s argéonom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistolTIG.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
- Zemniaci kabel so zemniacimi kliestami.

- Manudlne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.

- Manudlne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.

- Dialkové ovlddanie pedalom.

- Spojka a hadica pre plyn na pripojenie k tlakovej nadobe s argénom.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su obsiahnuté na
identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr.A
1- Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre oblikové zvéranie.
2- Naézov a adresa vyrobcu.
3- Nézov modelu.
4- Symbol vnutornej struktury zvéracieho pristroja.
5- Symbol predurc¢eného spdsobu zvarania.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym rizikom urazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).
7- Symbol napéjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napitie a frekvencia napéjenia zvéracieho pristroja (povolené medzné
hodnoty +10%).

= | 1o Maximalny prad absorbovany vedenim.

- | Efektivny napadjaci prud.

10- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximélne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- 1,/U, : Normalizovany prad a napétie, ktoré mézu byt doddvané zvaracim pristrojom
pocas zvarania.

- X:Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, , v priebehu ktorého moéze zvaraci pristroj dodavat
odpovedajuci prad (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minutového
cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k zasahu
tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho
teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢nu radu zvaracieho pradu (minimalny maximalny) pri
odpovedajicom napati obliku.

11- Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu sluzbu,
objednévky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

12- 4——=-: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym norméam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Pozndmka: Uvedeny priklad stitku md iba indikativny charakter poukazujuci na symboly a
orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia
byt od¢itané priamo z identifika¢ného Stitku samotného zvaracieho pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACI PRISTROJ: vid'tabulka 1 (TAB. 1).

- ZVARACIA PISTOL: vid'tabulka 2 (TAB. 2).

Hmotnost zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych obvodov
optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a znizenej udrzby.

Tento zvaraci pristroj je riadeny mikroprocesorom, ktory umoziuje nastavenie vysokého
poctu parametrov pre optimalne zvdranie za kazdych podmienok a na kazdom materidli. K
jeho plnému vyuzitiu jeho vlastnosti je vSak potrebné poznat jeho prevadzkové moznosti.

Popis (OBR. B)
1-  Vstup jednofazového napadjacieho vedenia, jednotka usmerfiovaca a vyrovnavacie
kondenzatory.

2-  Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni usmernené napdtie na
striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v navaznosti na
pozadovanu hodnotu zvéracieho prudu/napétia.

3-  Vysokofrekvencny transformétor: Primédrne vinutie je napajané zmenenym napatim
privddzanym z bloku 2; jeho ulohou je prisposobit napdtie a pridd hodnotdm
potrebnym pre oblikové zvaranie a sucasne galvanicky oddelit zvaraci obvod od
napéjacieho vedenia.

4-  Sekundarny usmerfiovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou: prepina striedavé
napétie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prud / napatie s velmi
nizkym vinenim.

5- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni vystupny prad
sekundarneho vinutia, potrebny na zvéranie TIG AC, z jednosmerného (DC) na
striedavy (AC) (ak su sucastou).

6- Kontrolna a regula¢na elektronika; vykonava okamzitu kontrolu hodnoty zvéracieho
prudu a porovnava ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy riadenia
ovladacov IGBT vykondvajucich regulaciu.

7- Riadiace obvody ovladajuce ¢innost zvaracieho pristroja: SlUZi na nastavenie
zvaracich cyklov, ovlada ak¢né cleny a zabezpecuje kontrolu bezpecnostnych
systémov.

8- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

9- Generator zapalenia obluka HF (ak su sucastou).

10- Elektricky ventil plynu chraniaceho EV.

11- Chladiaci ventilator zvaracieho pristroja.

12- Regulacia na dialku.

4.2 ZARIADENIA NA KONTROLU, REGULACIU A ZAPOJENIE

4.2.1 Zadny panel (OBR. C)

1-  Napéjaci kabel 2P + ZEMN.VODIC (PE.) (1~) alebo 3P + ZEMN.VODIC (PE.) (3~).

2-  Hlavny vypina¢ O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE).

3- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktora tlaku v tlakovej nadobe - zvdraci
pristroj).

4- Konektor dialkového ovladania:
Prostrednictvom prislusného 14-pdlového konektora, nachddzajuceho sa na zadnej
strane, je mozné aplikovat k zvaraciemu pristroju rézne druhy dialkového ovladania.
Kazdé zariadenie je automaticky rozpoznané a umozruje nastavenie nasledujicich
parametrov:

Dialkové ovladanie s potenciometrom:

otacanim oto¢ného gombika potenciometra sa meni hlavny prid od minimalnej

az po absoltitnu maximalnu hodnotu. Regulacia hlavného pradu je vyhradne
doménou dialkového ovlddania.

Dialkové ovladanie pedalom:

hodnota prudu je ur¢ovana polohou pedélu (od minimélnej hodnoty nastavenej
hlavnym potenciometrom). V rezime TIG 2 DOBY sluzi stlacenie pedalu ako povel
start pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole.

Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:

Prvy potenciometer reguluje hlavny prud. Druhy potenciometer reguluje dalsi
parameter, ktory zavisi od aktivneho zvaracieho rezimu. Pri otdcani tymto
potenciometrom sa zobrazi meneny parameter (ktory uz tym padom nie je
ovladatelny oto¢nym ovladacom na paneli). Vyznam druhého potenciometra je
nasledujuci: ARC FORCE v rezime MMA a ZOSTUPNA HRANA v rezime TIG.

Riadiace zariadenie pre zvaraciu pistol'TIG s potenciometrom (ak je sti¢astou):
riadiace zariadenie TIG umoznuje regulovat prud prostrednictvom zvaracej pistole s
potenciometrom.

4.2.2 Predny panel (OBR.D1)
1- Kladna zésuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
2- Zéporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
3- Konektor na pripojenie kdbla tlacidla zvaracej pistole.
4- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.
5- Ovladaci panel.
6- Tlacidla pre volbu zvéracich rezimov:_
DIALKOVE OVLADANIE
[Z=1 RemoTE

Om

Umoznuje ovladat parametre zvérania dialkovym ovladanim.

6b (wm O.= |MMA-TIGLIFT

Prevadzkovy rezim: Zvéranie obalenou elektrédou (MMA), a zvéranie TIG so
zapalovanim obluka dotykom (TIG LIFT).
7- Tlacidlo pre volbu nastavitelnych parametrov.
Tlacidlo m sluzi pre volbu parametra, ktory ma byt nastaveny prostrednictvom

oto¢ného ovlddaca snimaca impulzov (8);

Hodnota a merna jednotka st zobrazené na displeji (10) a prostrednictvom LED (9).
POZN.: Nastavenie parametrov nie je obmedzené. Existuju vsak niektoré kombinécie
hodnét, ktoré nemaju pre zvaranie Ziadny prakticky vyznam; v takom pripade by sa
mobhlo stat, Ze zvaraci pristroj nebude fungovat spravne.

POZN.: PRESTAVENIE VSETKYCH PARAMETROV NA HODNOTY Z VYROBNEHO
ZAVODU (VYNULOVANIE)

Stlacenim tlacidla (7) pri zapnuti déjde k obnoveniu hodnét parametrov zvarania
nastavenych vo vyrobnom zévode.

7a HOT START

O

V rezime MMA predstavuje pociato¢ny nadprad ,HOT START” (regulacia 0-100%)
a pocas tohto rezimu zvarania je na displeji zobrazované percentuélne zvysenie
predvolenej hodnoty zvaracieho prudu. Tato regulacia ulahcuje zahajenie zvérania.

7b HLAVNY PRUD (1,)

mmm O.

V rezime TIG a MMA predstavuje namerany zvaraci priad v Ampéroch.
7c ARC-FORCE

LR\~ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
V rezime MMA predstavuje dynamicky nadprad ,ARC-FORCE” (regulacia 0-100%)
a pocas tohto spdsobu zvarania je na displeji zobrazované percentudlne zvysenie
predvolenej hodnoty zvaracieho pradu. Tato regulacia zlepsuje plynulost zvarania,
zabranuje prilepeniu elektrédy k zvaranému dielu a umoziuje pouzitie réznych
druhov elektréd.

7d ZOSTUPNA HRANA (t)

V rezime TIG predstavuje dobu zostupnej hrany (regulacia 0.1+10 sek.); zabranuje
vzniku koncového kréteru zvaru (od |, po 0).

7e DOFUK

|
.o..
V rezimu TIG predstavuje dobu dofuku v sekundéch (regulacia OFF, 0.1+10 sek.);
chrani elektrodu a zvarovy kupel pred oxidaciou.
8- Otocny ovlada¢ snimaca impulzov, sluZiaci na nastavenie parametrov zvérania,
volitelnych tlacidlom (7).
9- Cervena LED, oznacujlica mernu jednotku.
10- Alfanumericky displej.
11- LED pre signalizaciu ALARMU (zablokovanie stroja).
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky, bezprostredne po zruseni priciny alarmu.
Hlasenia alarmu su zobrazované na displeji (10):
-.A. 1" : Aktivacia tepelnej ochrany primarneho obvodu.
-.A.2" : Aktivacia tepelnej ochrany sekundarneho obvodu.
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3" : Aktivacia ochrany nasledkom prepatia napéjacieho vedenia.

4" : Aktivacia ochrany nasledkom podpétia napajacieho vedenia.

5 : Aktivacia ochrany nasledkom prilis vysokej primarnej teploty.

6 Aktivacia ochrany nasledkom chybajuicej fazy napajacieho vedenia.

7 Nadmerny nénos prachu vo vnutri zvéracieho pristroja; obnovenie ¢innosti
po:

- vycisteni vnutra pristroja;

- stlaceni tlacidla na displeji ovladacieho panelu.

- ,A.8" : Pomocné napatie mimo uréeného rozsahu.

Pri vypnuti zvaracieho pristroja méze byt na niekolko sekind zobrazena signalizacia
~OFF".

POZN.: ULOZENIE ALARMOV DO PAMATE A ICH ZOBRAZOVANIE

Pri kazdej aktivacii alarmu je nastavenie stroja ulozené do pamate. Je mozné nacitat
poslednych 10 alarmov a to nasledujicim spésobom:

Stlacte na niekolko sekund tlacidlo (6a),DIALKOVE OVLADANIE".

Na displeji sa zobrazi napis ,AY.X", pricom ,Y* oznacuje ¢islo alarmu (AO najnovsi, A9
najstarsi) a, X" oznacuje druh zaznamenaného alarmu (od 1 do 8, vid' AY.1 ... AY.8).

12- Zelend LED, upozoriiuje na zapnuté vykonové obvody.

4.2.3 Predny panel (OBR. D2)

1-
2-
3-

4-

5-
6-

7-

Kladna zasuvka (+) umozniujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

Zaporna zasuvka (-) umoziujuca rychle pripojenie zvaracieho kéabla.

Konektor pre pripojenie kabla tlacidla zvaracej pistole TIG (OBR. D2-a) a riadiace
zariadenie TIG (OBR. D2-b).

Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.

Ovladaci panel.

Tlacidla pre volbu zvaracich reZimov:

6a DIALKOVE OVLADANIE

[Z=1] RemoTE
OO
Umoznuje ovladat parametre zvérania dialkovym ovladanim.
6b TIG - MMA

T6HF O 2
MU QO =
R O T

Prevadzkovy rezim: zvaranie obalenou elektrodou (MMA), zvaranie TIG
s vysokofrekvenénym zapalovanim obluika (TIG HF) a zvaranie TIG so zapalovanim
obluka dotykom (TIG LIFT).
AC/DC

!i

i O

V rezime TIG umoznuje volbu zvéarania jednosmernym pradom (DC) alebo
striedavym pradom (AC) (funkcia je len na modeloch AC/DC).

6d (3t Opq 2T-4T-spoT
O

SPOT O eoee

V rezime TIG umoziuje volbu ovladania s 2 dobami, so 4 dobami alebo s ¢asovacom
bodového zvarania ( SPOT).

6e (g O PULSE PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O
3

BiLEVEL O L
V rezime TIG umoznuje volbu zvarania medzi procesom zvéarania s pulznym
prudom, zvarania s prednastavenym pulznym pridom alebo dvojuroviiovym
zvaranim - bi-level. Ked'st LED zhasnuté, je zvoleny proces standardného zvarania.
Tlacidlo pre volbu nastavitelnych parametrov.
Tlacidlo sluzi pre volbu parametra, ktory mé byt nastaveny prostrednictvom

oto¢ného ovladaca snimaca impulzov (9);

Hodnota a merna jednotka st zobrazené na displeji (10) a prostrednictvom LED (11).
POZN.: Nastavenie parametrov nie je obmedzené. Existuju vsak niektoré kombinacie
hodnét, ktoré nemaju pre zvaranie Ziadny prakticky vyznam pre zvaranie; v takom
pripade by sa mohlo stat, Ze zvéraci pristroj nebude fungovat spravne.

POZN.: PRESTAVENIE VSETKYCH PARAMETROV NA HODNOTY Z VYROBNEHO
ZAVODU (VYNULOVANIE)

Sucasnym stlacenim tlacidiel (8) pri zapnuti ddjde k obnoveniu hodnét vietkych
parametrov zvarania nastavenych vo vyrobnom zavode.

7a PREDFUK

i
-©

V rezime TIG/HF reguluje dobu PREDFUKU v sekundéch (regulécia v rozsahu OFF,
0.1+10 sek.). Ulahcuje zahéjenie zvarania.

7b POCIATOCNY PRUD (I

START)

e

V rezime TIG 2 doby a v rezime bodového zvarania (SPOT) predstavuje pociato¢ny
prud IS, udrziavany po pevne stanovenu dobu pri stlacenom tlacidle zvéracej
pistole (regulacia v Ampéroch).

Vrezime TIG 4 doby umoziuje reguléciu pociato¢ného pradu Is, ktory je udrzovany
po celt dobu stlacenia tlacidla na zvaracej pistoli (regulacia v Ampéroch).

V rezime MMA predstavuje dynamicky nadprad ,HOT START” (regulécia 0+100%).
Pocas tohto rezimu je na displeji zobrazované percentudlne zvysenie predvolenej
hodnoty zvéracieho prudu. Tato regulacia zlepsuje plynulost zvérania.

7c NABEZNA HRANA (t

START)

O

V rezime TIG predstavuje dobu nabehovej hrany pradu (z | a 1) (regulacia 0.1+10
sek.). V rezime OFF rampa nie je aktivna.

Parametre | a t... je mozné pouzit tiez v pripade dialkového ovladania
prostrednictvom pedé?u, avsak nastavenie musi byt vykonané este pred aktivaciou

samotného ovladacieho prikazu.

10-
11-
12-
13-
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7d HLAVNY PRUD (L,)

-0
V rezimoch TIG AC/DC a MMA predstavuje vystupny prud |,. V PULZNOM rezime a
v rezime BI-LEVEL sa jedna o prdd na najvyssej urovni (maximalny). Parameter je
vyjadreny v Ampéroch.

7e ZAKLADNY PRUD - ARC FORCE

-0

V rezime TIG 4 doby, BI-LEVEL a PULZNOM, |, predstavuje hodnotu prudu, ktory je
mozné pocas zvéarania zmenit na |,. Hodnota je vyjadrena v Ampéroch.

V rezime MMA predstavuje dynamicky nadprad ,ARC-FORCE" (regulacia 0-100%)
a pocas tohto spdsobu zvarania je na displeji zobrazované percentuélne zvysenie
predvolenej hodnoty zvéracieho prudu. Tato reguldcia zlepsuje plynulost zvarania
a zabranuje prilepeniu elektrody k zvaranému dielu.

7f FREKVENCIA

e

V PULZNOM rezime TIG predstavuje pulznu frekvenciu. Pre modely AC/DC, v rezime
TIG AC (s vypnutou pulzaciou), predstavuje hodnotu frekvencie zvaracieho pradu.

79 BALANCE

©)
-0 E5= 1 9) O- O

V PULZNOM rezime TIG tento parameter predstavuje pomer (v percentach) medzi
dobou, pocas ktorej ma prud vyssiu hodnotu (hlavny zvaraci prad), a celkovou
periédou pulzacie. Navyse pre modely AC/DC v rezime TIG AC (s vypnutou
pulzaciou) tento parameter predstavuje pomer medzi dobou s kladnym prddom
a dobou so zdpornym prudom: ked' je hodnota parametra zaporna, vysledkom
je vacsi ohrev a prienik do dielu; ked je hodnota parametra kladng, vysledkom je
vyssia povrchova cistota a vacsi ohrev elektrody; ked je hodnota parametra nulova,
vysledkom je rovnovdha medzi zapornym a kladnym priudom pocas periody
frekvencie AC. (TAB. 4).

7h DOBA BODOVANIA
-0 O- O
V rezime TIG (BODOVANIE) predstavuje dobu zvérania (regulécia 0.1+10 sek.).
7k ZOSTUPNA HRANA (t,, )
-0

V rezime TIG predstavuje dobu zostupnej hrany (z |, na I ) (regulacia 0.1+10 sek.).
V rezime OFF rampa nie je aktivna.

71 KONCOVY PRUD (I,
-0
V rezime TIG 2 doby predstavuje koncovy prid za predpokladu, ze ZOSTUPNA
HRANA (7k) je nastavend na hodnotu vyssiu nuz nula (>0.1 sek.).
V rezime TIG 4 doby umoznuje regulaciu koncového prudulls, ktory je udrzovany po
celt dobu stlacenia tlacidla na zvaracej pistoli.
Uvedené veliciny su vyjadrené v Ampéroch.
b/ T o — DOFUK
|
-O O ©- O
V rezime TIG predstavuje dobu DOFUKU v sekundach (regulécia OFF, 0.1+10 sek.) a
chrani elektrodu a taviaci kupel pred oxidaciou. .
7n PREDOHREV ELEKTRODY

~O

V rezime TIG AC ma hodnotu = vytvoreny prud * dobu predohrevu volframovej
elektrody pri zapaleni obluka.

JOB (o8

RECALL

Tlacidla ,,RECALL" a ,SAVE” pre uloZenie uZivatelskych programov do paméte a pre ich
opatovné naditanie.

Otoc¢ny ovlada¢ snimaca impulzov, sliziaci na nastavenie parametrov zvarania,
volitelnych tlacidlom (7).

Alfanumericky displej.

Cervena LED, oznacujica mernt jednotku.

Zelena LED, upozoriuje na zapnuté vykonové obvody.

LED pre signalizaciu ALARMU (zablokovanie stroja).

Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky, bezprostredne po zruseni priciny alarmu.
Hlasenia alarmu su zobrazované na displeji (10):

- »A.1” : Aktivacia tepelnej ochrany primarneho obvodu.

- »A.2" : Aktivacia tepelnej ochrany sekundarneho obvodu.

- »A.3” : Aktivacia ochrany nasledkom prepétia napajacieho vedenia.

- »A.4" : Aktivacia ochrany nasledkom podpédtia napéjacieho vedenia.

- »A.5" : Aktivacia ochrany nasledkom prilis vysokej primarnej teploty.

- »A.6" : Aktivacia ochrany nasledkom chybajlicej fazy napajacieho vedenia.



- 4A.7" : Nadmerny néanos prachu vo vnutri zvaracieho pristroja; obnovenie
¢innosti po:
- vycisteni vnutra pristroja;
- stlaceni tlacidla na displeji ovladacieho panelu.
: Pomocné napétie mimo ur¢eného rozsahu.
: Aktivacia ochrany nasledkom nedostato¢ného tlaku v rozvode vodného
chladenia zvéracej pistole. Obnovenie ¢innosti nie je automatické.
Pri vypnuti zvéracieho pristroja moéze byt na niekolko sekind zobrazena signalizacia
~OFF".

- +A.8"
- #A.9”

POZN.: ULOZENIE ALARMOV DO PAMATE A ICH ZOBRAZOVANIE

Pri kazdej aktivacii alarmu je nastavenie zariadenia uloZzené do paméte. Je mozné
nacitat poslednych 10 alarmov a to nasledujtcim spésobom:

Stla¢te na niekolko sekund tlacidlo (6a),DIALKOVE OVLADANIE".

Na displeji sa zobrazi napis ,AY.X", pricom ,Y* oznacuje ¢islo alarmu (A0 najnovsi, A9
najstarsi) a, X" oznacuje druh zaznamenaného alarmu (od 1 do 9, vid' AY.1 ... AY.9).

4.3 ULOZENIE DO PAMATE A NACITANIE UZIVATELSKYCH PROGRAMOV

Uvod

Zvéraci pristroj umoziiuje ukladat do pamate (SAVE) uzivatelské pracovné programy,
tykajuce sa suboru parametrov, platnych pre dany druh zvarania. Kazdy program ulozeny
v pamati moze byt kedykolvek nacitany (RECALL), ¢im bude mat uzivatel zvaraci pristroj
Jpripraveny na pouzitie” pre Specificku, uz optimalizovanu pracu. Zvéraci pristroj umoziuje
ulozit do pamate az 9 uzivatelskych programov.

Postup pri ukladani do pamaite (SAVE)
Po nastaveni zvaracieho pristroja do optimélneho stavu pre dany druh zvérania, postupujte
nasledovne (OBR. D2):
a) Stlacte tlacidlo (8),SAVE" na 3 sekundy.
b) Na displeji (10) sa zobrazi,S_" a ¢islo v rozmedzi od 1 do 9.
c) Otacanim oto¢ného ovladaca (9) zvolte ¢islo, pod ktorym chcete dany program ulozit.
d) Znovu stlacte tlacidlo (8),SAVE":
-ak stlacite tlacidlo ,SAVE” na dobu dlhsiu ako 3 sekundy, program bude ulozeny do
pamadte spravne a zobrazi sa napis ,YES";
-ak stlacite tlacidlo ,SAVE” na dobu kratsiu ako 3 sekundy, program nebude ulozeny do
pamate spravne a zobrazi sa napis,no”.

Postup pri nacitani (RECALL)
Postupujte nasledovne (vid OBR. D2):
a) Stlacte tlacidlo (8) ,RECALL" na 3 sekundy.
b) Na displeji (10) sa zobrazi,r_" a ¢islo v rozmedzi od 1 do 9.
c) Otacanim oto¢ného ovladaca (9) zvolte ¢islo, pod ktorym bol pozadovany program
uloZeny do pamate.
d) Znovu stlacte tlacidlo (8) ,RECALL":
-ak stlacite tlacidlo ,RECALL’ na dobu dlhsiu ako 3 sekundy, program bude nacitany
spravne a zobrazi sa napis ,YES";
-ak stlacite stlacené tlacidlo ,RECALL" na dobu kratsiu ako 3 sekundy, program nebude
nacitany spravne a zobrazi sa népis,no”.

POZNAMKY:

- POCAS OPERACIi S TLACIDLAMI ,SAVE” A ,RECALL” JE ROZSVIETENA LED ,PRG".
NACITANY PROGRAM MOZE BYT LUBOVOLNE ZMENENY OBSLUHOU, ALE ZMENENE
HODNOTY NEBUDU AUTOMATICKY ULOZENE DO PAMATE, AK CHCETE ULOZIT DO
TOHO ISTEHO PROGRAMU NOVE HODNOTY, JE POTREBNE VYKONAT POSTUP PRE
ULOZENIE TYCHTO HODNOT DO PAMATE. o

REGISTRACIA UZIVATELSKYCH PROGRAMOV A VEDENIE PRISLUSNEHO PREHLADU
SUVISIACICH PARAMETROV JE ZVERENE UZIVATELOVI.

4.4 Rezim AKTIVACIE a DEAKTIVACIE Jednotky vodného chladenia (G.R.A.) (ak je

sucastou)

Postup pri deaktivacii:

1- Zapnite stroj hlavnym vypinacom, pricom sucasne drzte stlacené pravé tlacidlo na
prednom ovlddacom paneli (6e-OBR. D2).

2- Na displeji sa po ukonceni postupu pre zapinanie zobrazi napis ,G.ra - on”
(prednastavenie z vyrobného zavodu: chladiaca jednotka je aktivovana).

3- Otocte ovladac snimaca impulzov (9-OBR. D2) tak, aby sa na displeji zobrazil napis,G.r.a
- OFF".

4- Potvrdte volbu jednym stlacenim tlacidla (7-OBR. D2).

Chladiaca jednotka bude tymto zrusena a zvéaracku bude mozné pouzivat bez J.V.CH.

(G.R.A)) a bez polarizacnej zastrcky.

UPOZORNENIE! PRI POUZITI ZVARACKY V REZIME,,G.r.a. - OFF” S PRIPOJENOU
CHLADIACOU JEDNOTKOU, CHLADIACA JEDNOTKA NIE JE UPLNE CHRANENA
PRED NESPRAVNOU CINNOSTOU.

Postup pri aktivacii:
Kedykolvek budete chciet jednotku vodného chladenia aktivovat, zopakujte rovnaky
postup a nastavte napis,G.r.a - on".

POZN.: Ked je zvaracka nastavena do rezimu ,G.ra. - on”, ale nebola pripojend zZiadna
chladiaca jednotka, po niekolkych sekundach pracovnej ¢innosti dojde k aktivacii ochrany v
dosledku nespréavnej ¢innosti chladiaceho obvodu (napis,A. 9“).

Nastavenie z vyrobného zavodu:,G.r.a - on”.

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM
*\ ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE PRIVYPNUTOM

ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHOROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM ALEBO

KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich sa v obale.

1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)
1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody (OBR. F)

5.2 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre instalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov

pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak

je sucastou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy prach,

korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,
ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby nedoslo k jeho

nebezpeénym presunom.

5.3 PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité Udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v mieste
instalacie.

- Nabijacka akumulatorov musi byt pripojend vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Za Gcelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouZivajte nadprudové relé typu:
-TypA( ) pre jednofazové stroje;

-TypB( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poiiadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napdjacieho rozvodu s impedanciou
nepresahujicou Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Zvaraci pristroj splia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (2P + P.E) (1~); (3P + PE) (3~). vhodnej
prudovej kapacity a pripravte sietovd zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym
isticom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu
(Zltozeleny) napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporuc¢ené hodnoty
pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zdklade maximalnej menovitej
hodnoty pridu dodavaného zvéaracim pristrojom a na zaklade menovitého napajacieho
napatia.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat
za nasledok vyradenie bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1) z ¢innosti s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH ZAPOJENI SA UISTITE,
ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na zaklade
maximélneho pridu dodavaného motorovym zvéracim pristrojom.

5.4.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zasunite kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-)/~. Pripojte trojpdlovy
konektor (tlacidla zvaracej pistole) do prislusnej zasuvky. Zapojte plynovu hadicu zvaracej
pistole ku prislusnej spojke.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho priudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kébel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (~ u strojov TIG
uspdsobenych na zvaranie v AC).

Pripojenie ku tlakovej flasi s plynom (ak sa pouziva)

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej flase s plynom a v pripade pouzitia plynu
Argén alebo zmesi medzi ne vlozte prislusni redukciu dodant formou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej flase s plynom povolte kruhovi maticu regulacie
reduktoru tlaku.

- Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orienta¢nych tdajov
poutzitia, vid tabulku (TAB. 4); pripadné nastavenia odtoku plynu mézu byt vykonané
pocas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte tesnost
hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace, zakazdym zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.4.2 Zvaranie MMA

Takmer vietky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+) zdroja; len vo

vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornému pélu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnend Specialna svorka, slizZiaca na zovretie obnazenej casti elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznac¢enej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho priadu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel

ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznac¢enej symbolom (-).

Doporucenie:

- Zasunte konektory zvaracich kdblov az na doraz do zadsuviek umoziujicich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvéli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu ucinnosti..

- Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvéracie kable.

- Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové casti, ktoré
nie su stcastou opracovavaného dielu; méze to znamenat ohrozenie bezpecnosti, ako aj
znizenie kvality zvaru.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIETIG

Zvéranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuziva teplo uvolfiované zo zapéleného
elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou (wolfram) a zvaranym
dielom. Wolfrdmova elektréda je drzana zvaracou pistolou vhodnou pre prenos potrebného
zvaracieho pradu, chraniacou samotnu elektrodu a zvéraci kupel pred atmosferickou
oxidaciou prostrednictvom prudu inertného plynu (obycajne argén: Ar 99.5%), prudiaceho
z keramickej hubice (OBR.G).

Pre dobré zvéranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrédy so spravnym
prudom, vid' tabulku (TAB. 3).

Elektréda obycajne vycnieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze dosiahnut 8 mm pri
katovych zvaroch.

Zvéranie sa vykondva roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materialov s malymi hrdbkami (priblizne az do 1 mm), nie je potrebny pridavny materidl
(OBR.H).

U vacsich hrabok su potrebné elektrédy s rovnakym zlozenim aké ma zékladny materidl
vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. ). Aby ste zabezpecili dokonaly
zvar, je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a zbavené oxidu, olejov, tukov,
rozpustadiel, atd.

6.1.1 Zapalenie obluku HF a LIFT

Vysokofrekvencné zapalenie obluku - HF:

Zapélenie elektrického obluku prebieha bez dotyku wolframovej elektrody so zvaranym
dielom, prostrednictvom iskry vyvolanej vysokofrekven¢nym zariadenim.

Tento spdsob zapdlenia obliku nespdsobuje vznik wolframovych necistét v zvaracom
kupeli, ani opotrebovanie elektrédy a ponuka jednoduché zahajenie ¢innosti vo vietkych
polohdach zvarania.

Postup:

Stlacte tlacidlo zvéracej pistole po priblizeni hrotu elektrédy k zvaranému dielu (2-3 mm),
vyckajte na zapalenie obliuku prenesené impulzami HF a po zapdleni obliuku vytvorte
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zvéraci kupel na zvaranom diely a postupujte pozdlz spoja.

V pripade vyskytu tazkosti so zapalenim obluku i ked' bola overena pritomnost plynu a
su viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrédu dlho posobeniu HF, ale skontrolujte jej
povrchovt integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na bruske. Po ukonceni cyklu bude
prud vypnuty v stlade s nastavenou zostupnou hranou.

Zapalenie obliku dotykom - LIFT:

Zapélenie elektrického obluku sa uskuto¢ni oddialenim wolframové elektrédy od zvaraného
dielu. Tento sposob zapalenia obliku sposobuje mensie elektro-radia¢né rusenie a znizuje
na minimum vyskyt wolframovych necistot a opotrebenie elektrody.

Postup:

Lahkym tlakom oprite hrot elektrédy o zvéarany diel. Stla¢te na doraz tlacidlo na zvaracej
pistoli a zdvihnite elektrédu 2-3 mm s istym oneskorenim, ¢im spdsobite zapélenie obluku.
Zvéraci pristroj najprv vygeneruje prad | .. a zakratko na to bude vygenerovany nastaveny
zvaraci prud. Po ukonceni cyklu bude prad vypnuty v sulade s nastavenou zostupnou
hranou.

6.1.2 Zvaranie TIG DC

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vietky druhy uhlikovej ocele s nizkym a s vysokym obsahom
zliatin a oceli s obsahom medi, niklu, titanu a ich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k poélu (-) sa obycajne pouziva elektréda s 2%
obsahom Tharia (s ¢ervenym pruhom) alebo s 2% obsahom céru (so sivym pruhom).

Je potrebné axidlne nabrusit wolfrdmovu elektrodu na bruske, spésobom znazornenym
na OBR. L, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v snahe o zamedzenie
odchylky obluka. Je dolezité, aby bolo brisenie vykonavané v pozdlznom smere elektrody
Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v ndavdznosti na pouzivanie a
opotrebovanie elektrédy, alebo ked déjde k jej nahodnej kontaminacii, oxidacii alebo
nespravnemu pouzitiu. V rezime TIG DC je moznd 2-dobd ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

6.1.3 Zvaranie TIG AC

Tento druh zvarania umoznuje zvarat kovy, ako st hlinik a hor¢ik, ktoré vytvaraju na svojom
povrchu ochranny a izola¢ny oxid. Zmenou polarity zvaracieho pradu je mozné ,zlomit”
povrchovu vrstvu oxidu prostrednictvom mechanizmu nazvaného ,ionické pieskovanie”.
Napatie na wolframovej elektréde je striedavo kladné (EP) a zaporné (EN). Pocas doby EP
je oxid odstrarovany z povrchu (,¢istenie” alebo ,dekapovanie”), ¢im je umoznena tvorba
kupela. Pocas doby EN dochadza k maximalnej aplikacii tepla na zvarany diel, ¢o umozni
jeho zvaranie. Moznost menit hodnotu parametra balance v AC umoznuje znizit dobu
pradu EP na minimum a umoznit tak rychlejsie zvaranie.

Vyssie hodnoty parametra balance umoznuju rychlejsie zvéranie, vy3si prienik,
koncentrovanejsi obluk, uzsi zvaraci kipel' a obmedzeny ohrev elektrédy. Nizsie hodnoty
umoznuju vyssiu cistotu zvaraného dielu. Pouzitie prilis nizkej hodnoty parametra balance
znamenarozsirenie oblukaa odoxidovanej ¢asti povrchu, prehrievanie elektrédy s naslednou
tvorbou guli¢ky na hrote a horsie zapalenie obltuka a moznosti jeho nasmerovania. Pouzitie
nadmernej hodnoty parametra balance méa za nasledok prili$ ,Spinavy” zvaraci kupel,
kontaminovany tmavymi vtrdseninami.

V tabulke (TAB. 4) st zhrnuté nasledky zmeny parametrov pri zvarani AC.

V rezime TIG AC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

Navyse su platné pokyny tykajlice sa postupu pri zvarani.

V tabulke (TAB. 3) st uvedené orienta¢né hodnoty zvarania hlinika; najvhodnejsim druhom
elektrddy je elektroda z ¢istého wolframu (oznacena zelenym pruhom).

6.1.4 Postup
Nastavte zvéraci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto¢ného ovladaca;
pnpadne ho doladte pocas zvarania, v navaznosti na redlne potrebny narast tepla.

- Stlacte tlacidlo zvéracej pistole a skontrolujte spravny pritok plynu zo zvaracej pistole;
podla potreby nastavte dobu predfuku a dobu dofuku; tieto doby sa nastavuju v zavislosti
na preva’dzkovych podmienkach a hlavne oneskorenie plynu musi mat takd hodnotu, aby
po ukonceni zvarania umoziovalo ochladenie elektrédy a zvéaracieho kupela bez styku s
atmosférou (oxidacia a znecistenie).

Rezim TIG s postupnostou 2T:

- Stlacenim pedalu pistole (PT) na doraz d6jde k zapaleniu obltka s pridom |, .. Nasledne
dojde k zvyseniu pradu podla funkcie NABEHOVEJ HRANY az po hodnotu zvaracieho
prudu.

- Prerudenie zvarania sa vykonava uvolnenim tlacidla zvéracej pistole s naslednym
postupnym poklesom zvaracieho pradu (ak je aktivovana funkcia KONCOVA RAMPA)
alebo k bezprostrednému zhasnutiu obluika s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG s postupnostou 4T:

- Prvé stlacenie tlacidla spsobi zapalenie obluka s prudom | Po uvolneni tlacidla bude
prud stupat podla funkcie POCIATOCNEJ RAMPY, az na hodnotu zvéracieho prudu; tato
hodnota bude udrzovana i pri uvolnenom tlacidle. Pri opdatovnom stlaceni tlacidla prad
poklesne v zavislosti na funkcii KONCOVEJ RAMPY, az na hodnotu | . Hlavny prad bude
potom udrzovany, az do uvolnenia tlacidla, ktoré ukonci zvaraci cyk[ius zahajenim doby
dofuku. Ked pocas funkcie KONCOVEJ RAMPY dojde k uvolneniu tlacidla, zvaraci cyklus
bude ukoncéeny okamzite a dojde k zahdjeniu doby dofuku.

Rezim TIG so sekvenciou 4T a BI-LEVEL:

- Prvé stlacenie tlacidla spsobi zapalenie obluka s prudom | Po uvolneni tlacidla bude
prud stupat podla funkcie POCIATOCNEJ RAMPY, az na hodnotu zvéracieho prudu; tato
hodnota bude udrzovana i pri uvolnenom tlacidle. Pri kazdom dalsom stlaceni tlacidla
(doba, ktora uplynie medzi stlacenim a uvolnenim musi byt kratka) bude prud prepinany
medzi hodnotou nastavenou parametrom BI-LEVEL |, a hodnotou hlavného prudull,.

- Pri podrzani tlacidla dlhsiu dobu v stlacenom stave prud poklesne podla funkcie
KONCOVEJ RAMPY az na hodnotu IE Hlavny prad bude potom udrzovany az do
uvolnenia tlacidla, ktoré ukonci zvaraci cyklus zahaJenlm doby dofuku. Ked'pocas funkcie
KONCOVEJ RAMPY déjde k uvolneniu tlacidla, zvaraci cyklus bude ukonéeny okamzite a
dojde k zahdjeniu doby dofuku (OBR. M).

6.2 ZVARANIE MMA

- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektrod, ktoré upozoriiuju na spravnu
polaritu elektrédy a prislusny optimalny zvaraci prud (obycajne su tieto pokyny uvedené
na obale elektréd).

- Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja, ktory si
prajete vytvorit; indikativne hodnoty pridu pouzitelné pre rézne priemery elektréd su:

Zvaraci prud (A)
@ Elektrody (mm)

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy budu pouzité vysoké
hodnoty pridu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvéranie alebo pre zvaranie
nad hlavou budu pouZzité nizsie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouzitého prudu aj
dalsimi zvaracimi parametrami, ako je dlzka obltku, poloha zvaru, rychlost zvarania,
priemer a kvalita elektréd (elektrédy skladujte v suchom prostredi, chrdanené v prislusnych
baleniach alebo nadobach).

Vlastnosti zvérania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické spravanie) zvaracieho
pristroja. Tento parameter je nastavitelny na ovladacom paneli alebo prostrednictvom
dialkového ovladania dvoma potenciometrami.

Vsimnite si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vyssi prienik a umoziuju zvaranie
v lubovolnej polohe, obycajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty ARC-FORCE
umoznuju ziskat jemnejsi obluk bez vystrekovania typického pre rutilové elektrody.
Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami HOT START a ANTI STICK, ktoré zarucuju
jednoduché zahajenie ¢innosti a eliminuju prilepenie elektrody k zvaranému dielu.

6.2.1 Postup

Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvérany diel; vykonavajte
pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi sposob zapélenia obluku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by dojst k poskodeniu jej povrchu, ¢o
by spdsobilo obtiaznejsie zapalenie obliku.

Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celt dobu vytvérania zvaru udrzovat od
dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouzitej elektrody; pamétajte, ze
elektroda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

Po vytvoreni zvaru presuiite koncovu Cast elektrody zlahka naspét vzhladom na smer
posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu z
taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie oblika (VZHLADY ZVARU OBR. N).

7.UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM UKONOV UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJACEJ SIETE.

7RIADNAUDRZBA o
UKONY RIADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OBSLUHA.

7.1.1 Zvaracia pistol’

- Zabrante tomu, aby doslo k polozZeniu zvéracej pistole alebo jej kabla na teplé povrchy;
sposobilo by to roztavenie izola¢nych materidlov s naslednym rychlym uvedenim
zvaracej pistole mimo prevadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrédu s vhodnym
priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribtcii plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Najmenej raz denne skontrolujte stav opotrebovania a spravnost montaze koncovych
Casti zvaracej pistole: trysky, elektrédy, drziaku elektrdd, difdzora plynu.

7.2 MIMORIADNA UDRZBA . ] ]
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKE)
OBLASTI, AV SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACKY A PRISTUPOM DO
'VNUTRA ZARIADENIA SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD NAPAJACEJ SIETE.

Pripadné kontroly vykonavané vo vnutri zvaracky pod napidtim moézu sposobit
zasah elektrickym prudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym stykom so
stcastami pod napitim a/alebo priamym stykom s pohybujtcimi sa ¢castami.

- Pravidelne a v intervaloch odpovedajucich pouZzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a v pripade potreby odstraiite prach nahromadeny na
elektronickych kartach prostrednictvom velmi jemnej kefy a vhodnych rozpustadiel.

- Pri uvedenej ¢innosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne dotiahnuté a ¢i na
kabelazi nie su viditelné znamky poskodenia izolacie.

- Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvéracky a dotiahnite
na doraz upeviovacie skrutky.

-V Ziadnom pripade nezvarajte s otvorenou zvarackou.

- Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a vratte ich do
povodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujtcimi sa ¢astami alebo
s ¢astami, ktoré moézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi
paskami ako to bolo v pévodnom stave a dostato¢ne vzajomne oddelte pripojenia
primarneho vinutia transforméatora od nizkonapatovych vodi¢ov sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH
V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI A TIEZ PRED VYKONANIM SYSTEMATICKEJ KONTROLY
SkoR AKO SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:
Zvaraci prad musi odpovedat priemeru a druhu pouZitej elektrody.
- Prihlavhom vypinaciv polohe,ON” je rozsvietena prislusna kontrolka; v opa¢nom pripade
je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastreka, poistky, atd.).
Nie je rozsvietend zIt4 LED signalizujlca aktivaciu tepelnej ochrany spésobenu prepatim,
podpétim alebo skratom.
Uistite sa, ¢i ste dodrzali menovitu hodnotu pomeru zékladného a pulzného prudu;
v pripade aktivacie termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie zariadenia
prirodzenym spdsobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.
Skontrolujte napdjacie napatie; ak je hodnota prilis vysoka alebo prili§ nizka, zvaracka
zostane zablokovana.
Skontrolujte, ¢i na vystupe zvéracky nie je skrat:V takom pripade odstrante jeho priciny.
- Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s dérazom na pripojenie zemniacich
kliesti k dielu, pricom preverte, ¢i medzi kliestami a dielom nie je vloZeny izola¢ny material
(napr. lak).
- Je pouzity spravny ochranny plyn (Argén 99.5%) a v sprdvnom mnozstve.
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IPARI AES PROFESSZIONALIS INVERT HEGESZTOK TIG ES MMA HEGESZTESRE.
Megjegyzés: A szoveg hatralévo részében a “hegeszté” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogép kezeldje kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép biztos
hasznaélatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokroél,
védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol

(Vegye figyelembe az “EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és
lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen 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 hal6zattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6z6dni arrol, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul csatlakozik
afoldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek haszndlata, melyek szig
csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthato végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek gytlékony
folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkeriilend6 az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek tisztitasara
klortartalmu olddszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valé
hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében képzodott
fiistok ivhegesztés kornyékérél valé eltavolitasara alkalmas eszkozoket ;
smsztematlkus wzsgalat szi.ikseges a hegesztes kiivetkezteben kepzodétt fi.istiik

megrongalédott, vagy

maganak az expozicio idétartamanak fiiggvényében.
A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is (amennyiben
hasznalatos)

PCLO®

- Megfelel6 elektromos SZ|geteIest alkalmazzon a hegesztopisztolyndl, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelelé védokesztyiit,
védocipot, fejfedot és védéruhazatot visel valamint szigetelé 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, tiizall6 védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek megfelel)
és hegeszt6 kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor
felhamrétegének kitételét a hegesztéiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmetki kell terjeszteni a hegeszt6iv kozelében tart6zkodo, egyéb
személyekre is nem visszaver6 arnyékolasok vagy védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85 dB(A)
értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEPd)
tapasztalhatd, akkor kotelezé a megfelel6, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

HZOOPOO®

AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK

Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt elektromos
és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram egy EMF mez6t alakit ki a
hegeszt6 aramkor és maga a hegesztégép kornyékén is.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pél
berendezések, fémprotézisek stb.) interferalhatnak.
Azilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni. Példaul
meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését vagy fel kell
mérni a hegeszt6 dolgozdkra voantkozo, egyéni kockazatot.

Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyoknak, amelyek
meghatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis célbdl valé, kizardlagos
felhaszndlast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek
a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé kitételére
vonatkoznak.

Minden kezelonek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat a hegeszto
aramkornél az EMF tereknek valo kitétel minimalisra csokkentése érdekében:
kozelitse egymashoz a hegesztékabeleket. Rogzitse azokat ragasztészalaggal,
amikor lehetséges;

tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a hegeszté aramkortél;

soha ne csavarja a hegesztokabeleket fémtargyak vagy a teste koré;

ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kézott van;

tartsa mindkét hegesztékabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa a hegesztoaram visszavezeto kabelét a hegesztendé munkadarabhoz
a leheto legkozelebb a készitend6 varrathoz;

- ne hegesszen a hegesztgép kozelében;

minden kezelének fenn kell tartani a szitkkséges minimalis tavolsagokat, ahogy az
EMF adatlapon meg van jeldlve;

az EMF forrastol valé tavolsag egy olyan ponton, amelyen tul a kitétel amegengedett
minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d = 65 cm.

[\

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany koévetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kérnyezetben, professzionalis célbdl vald, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé
megfelelése a lakoépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil 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 .Felelos szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas - vészhelyzet
esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az “EN 60974-9: Ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és 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
kezel6dobogoén tartézkodik.

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben egy

munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal elektromosan
osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarto
vagy faklya k6zott olyan veszélyes mennyiségli liresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilszhetetlen 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 megjel6lt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes barmilyen,

daul 1 141
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tetd

-107 -



nem elGiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték cséberendezésének
fagytalanitasa).

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 ivgyujtassal, valamint (rutil, savas, ltigos)
burkolasu elektrodok MMA hegesztésére.

E hegesztégép (INVERTER) olyan sajatsagos jellemzdi, mint a szabélyozas nagy sebessége és
pontossaga, kivalé mindséget biztositanak a hegesztéshez.

Az "invert” tipusu szabalyozérendszer az (elsédeleges) tapegységvonal kezdeténél mind a
transzformator, mind a kiegyenlit6 rektancia vonatkozasaban drasztikus csokkenéstidéz eld,
lehet6séget biztositva ezéltal egy rendkivil kisméretl és konnyi hegeszté létrehozasara,
kiemelve ezéltal az egyszer( kezelhetéséggel és a hordozhatésaggal jaro elényoket.

2.2 KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES

- MMA hegeszt6 felszerelés

- TIG hegeszt6 felszerelés.

- Argon palaci illeszt6 egység.

Feszlltségcsokkentd.

TIG hegeszt6 faklya.

Onarnyékold hegesztémaszk: fix és szabalyozhat6 szirével.
Foldcsatlakozoéval kiegészitett hegesztéaram visszavezetd kéabel.
1 potenciométeres kézi tavvezérlés.

2 potenciométeres kézi tavvezérlés.

Pedalos tavvezérlés.

Gazcsatlakozo és gazesd az Argon palackhoz torténé bekotéshez.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép haszndlatara és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a

jellemz6k téblazatdban van feltiintetve a kévstkezéjelentéssel:

A Abr.

1- Azivhegesztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

2- Agyartd neve és cime.

3- Amodell neve.

4 - Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.

5- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

6- S jel: azt jeloli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek olyan
kornyezetben is, ahol az daramiités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy fémtomegek
kozvetlen kozelében).

- Az aramellatas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu feszultség,
3~ hadromfazisu fesziltség.

8- A burkolat védelmének foka.

9- Az éramelldtési vezeték jellemz6 adatai:

- U,:Ahegesztégép dramelldtasanak véltozo fesziiltsége és frekvenciaja (megengedett

hatar £10%).

= | 1 - Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.

- 1 Aténylegesen adagolt dram.
10- A hegesztés aramkorének teljesitményei:

- U, : maximélis Uresjarasi feszliltség (a hegesztés aramkore nyitott).

- L/U, : az dram és a megfelel§ feszlltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés sordn normalizalt.

X : a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelelé aramot

képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban keril kifejezésre 10 perces id6kor alapjan

(pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha a

kihasznalasi faktorok (40° C -os kornyezetben) meghaladottak hévédelmi beavatkozas

keril meghatédrozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig a

hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatarig).

- A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelelé fesziiltségéhez
valé szabalyozasi tartomanyat mutatja).

11-A hegesztés azonositasat szolgalod lajstromjel (nélkulozhetetlen a muszaki
segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék eredetének
felkutatasahoz).

12-——= : A késleltetett mlikddésli olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméhez irdnyzandé elé.

13- Azon biztonsagi normdra vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

~N

Megjegyzés: A feltiintetett tabldban szerepld jelek és szamok fiktivek, az 6nok tulajdonaban
allo hegeszt6gép pontos értékei és miiszaki adatai a hegeszt6gép tablajan talalhatdk.

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. A HEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszté alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbol all,
melyeket a magas foki megbizhatdsag és a csokkentett karbantartasi munkak érdekében
hoztak létre.

Ezt a hegesztégépet egy mikroprocesszor vezérli, amely lehetévé teszi a paraméterek
nagy szamanak bedllitdsat barmilyen feltétel mellett és minden alapanyagon torténé
hegesztés biztositasahoz. Azonban a karakterisztikak teljeskord kihasznalasahoz az operativ
lehetdségek ismerete sziikséges.

(B. ABRA)
1- Egyfazisu tdpegységvonal bemenet, egyenirdnyitd gépcsoport és kiegyenlitd
kondenzatorok.

2-  Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziltséget magas
frekvencidju valtéaramfesziltséggé valtoztatja és a teljesitményt a kért hegesztéaram/
feszltség fliggvényében szabélyozza.

3- Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbdl konvertalt
feszliltség altal keriil Gizemelésre; ennek elsédleges funkcidja a fesziiltségnek
és az aramerbsségnek az ivhegesztés folyamatahoz sziikséges értékekhez vald
megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izoldlja a hegesztéaramkort
az dramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitassal: a masodlagos tekercselésbdl
szarmazo valtéaramot/fesziltséget alacsony ingadozasu egyenaramma/fesziiltséggé
véltoztatja at.

5- Tranzisztoros switching méréhid (IGBT) és driver-ek; atalakitja a szekunderhez
kimené aramot DC-rél AC-ra a TIG AC hegesztéshez (ha jelen vannak).

6- Ellenorzé és szabalyoz6 elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram értékét és azt
Osszehasonlitja a kezel6 altal beallitott értékkel; moduldlja az IGBT meghajtok vezérlé
impulzusait, amelyek a szabélyozast végzik.

7- A hegesztdogép miikodését ellenérzé logika: bedllitia a hegesztési ciklusokat, az

aktuatorokat vezérli, feltilvizsgélja a biztonsagi rendszereket.
8- Beallitasi valamint a paramétereket és izemmodokat megjelenité panel.
9- Generator HF ivgyujtashoz (ha jelen vannak).
10- EV véddgaz elektroszelep.
11- Hegesztégép hiitéventilator.
12- Tavszabalyozas.

4.2 AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI
4.2.1 Hatso panel (C ABRA)
1- Tapkébel 2Pines + (PE.) (1~) vagy 3Pines + (PE.) (3~).
2-  O/OFF - I/ON fékapcsolo.
3- Csatlakozas a gdzcsé bekdtéséhez (palack nyomascsokkentd hegesztégép).
4- Csatlakoz6 a tavvezérléshez:
Lehetséges a hegesztéhoz kiilonb6zd tipusu tavirdnyitokat hasznalni, a hatsé oldalan
jelenlevé 14 pdlust csatlakozd segitségével. Minden berendezés automatikusan
felismerésre kertl, s lehet8séget ad a kdvetkezé paraméterek szabalyozasara:
- Egy potenciométerrel torténé taviranyitas:
a potencidméter gombjat elforgatva a féaram abszolut legkisebb és legnagyobb
értéke valtoztathato. A féaram szabalyozés a taviranyitd kizarélagos hataskore.
Pedalos taviranyitas:
az dram eréssége a pedal helyzete alapjan keril meghatarozasra (a kézponti
potenciométer legkisebb és legnagyobb bedllitott értéke kozott). 2 KETUTEMU
TIG Gzemmodban a pedal benyomasa a gép inditdgombjaként szolgal a faklya
nyomoégombja helyén (ha jelen van).
Tavvezérlés két potenciométerrel:
az els6 potenciométer a féaramot szabalyozza. A masodik potenciométer egy masik
paramétert szabalyoz, amely az aktiv hegesztési izemmadtdl fligg. E potenciométer
elforgatasaval megjelenik az épp valtozasban Iévé paraméter (amely a panel
szabalyozégombjaval mar nem ellendrizhetd). A masodik potenciométer jelentése:
ARC FORCE, ha MMA iizemmoédban és VEGSO ARAMLEFUTAS, ha TIG tizemmédban
van.
Ellen6rzo6 szerkezet potenciométeres TIG hegesztopisztolyhoz (ha van):
A TIG ellen6rzé szerkezet lehetévé teszi az aram szabélyozdsat a potenciométeres
hegesztépisztoly hasznalataval.

4.2.2 Eliilsé panel D1 ABRA
1- Pozitiv gyorscsatlakozoé aljzat(+) a hegesztékabel csatlakoztataséhoz.
2- Negativ gyorscsatlakozd aljzat(-) a hegesztékabel csatlakoztatdsahoz.
3- Csatlakozédugé a hegesztépisztoly gomb kébelének csatlakoztatasahoz.
4- Csatlakozo cs6 a TIG hegesztépisztoly gazcsévének csatlakoztatasahoz.
5-  Vezérlépanel.
6- Hegesztési modokat kivélaszté gombok:
TAVOLI VEZERLES
[Z=1 RemoTE

Om
Lehet6vé teszia hegesztési paraméterek ellendrzésének atvitelét a tavszabalyozdba.
6b (yma O .F MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Uzemméd: bevont elektrédas hegesztés (MMA), és TIG hegesztés érintéses
ivgyujtassal (TIG LIFT).
7- Beallitand6 paramétereket kivalaszté gomb.
A gomb kivalasztja a Kodold szabalyozé gombbal (8) beallitandd paramétert;

az érték és a mértékegység megjelenitése a kijelzék (10) és ledek (9) segitségével
torténik meg.

MEGJ.: A paraméterek beallitdsa szabadon végezhetd. Mindazonaltal léteznek olyan
értékkombinaciok, amelyeknek semmilyen gyakorlati jelentésiik nincs a hegesztés
szempontjabol; ilyen esetben a hegesztégép esetleg nem helyesen mikodik.

MEG).: MINDEN GYARI PARAMETER VISSZAALLITASA (REZET)
A (7) gomb benyomasaval a bekapcsoldsnal visszadll minden hegesztési paraméter az
alapértelmezési értékre.
7a HOT

START

HOT START

mmm O.

Az MMA tzemmodban a “HOT START” a kezdeti tuldramot jelenti (szabélyozas
0+100), jelezve a kijelzén a szézalékos novekedést a kivalasztott hegesztéaram
értékéhez képest. Ez a szabélyozas javitja az inditést.

7b FOARAM (1,)

mmm O.

ATIG, MMA tizemmodban az Amperben mért hegesztéaramot jelenti.
7c ARC-FORCE

[EA\~ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
Az MMA lGzemmodban az “ARC-FORCE” dinamikus tuldramot jelenti (szabélyozas
0+100%), jelezve a kijelzén a szazalékos novekedést az elére kivalasztott
hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja a hegesztés folytonossagat,

megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz valé letapadasat és lehet6vé teszi
kulonféle tipusu elektrodak hasznalatat.

7d VEGSO ARAMLEFUTAS (t,)

ONte

mmm O.
ATIG izemmddban a végsé dramlefutds idejét jelenti (szabalyozas 0.1+10mperc);
megakadalyozza a hegesztési varrat végkraterének kialakulasat (I, -t6l 0-ig).
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8-

9-

10-
11-

12-

7e UTOGAZ

|

.o..
A TIG tizemmddban az utdgaz idét jelenti masodpercekben (szabdlyozas OFF,
0.1+10mperc.); védi az elektrodét és az dmledékfiirdét az oxidaciotol.

Kddold szabédlyozogomb a (7) érintégombbal kivalaszthatd hegesztési paraméterek

beéllitdasahoz.

Piros led, mértékegység jelzése.

Alfanumerikus kijelz6.

VESZHELYZET kijelz6 LED (a gép leblokkolt).

A helyreéllitas automatikus a vészhelyzet okdnak megsziintetése pillanataban.

A kijelz6n megjelené vészjelzd tizenetek (10):

-"A.1” : aprimer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

-"A.2” : aszekunder dramkor termikus védelmének beavatkozasa.

-"A.3” : atdpvonal tulfesziilség-védelmének beavatkozasa.

-"A.4” : atdpvonal fesziltségesés-védelmének beavatkozasa.

-"A.5” : primer tulmelegedés elleni védelem beavatkozasa.

-"A.6” : atapvonal fazisanak hidnyaval szembeni védelem beavatkozasa.

-"A.7" : tul sok por lerakddasa a hegesztégép belsejében, a helyreallitashoz:
- a gép belsd tisztitasa;
- ellenérzé panel kijelz6 gombja.

-"A.8” : Segédfeszultség tartomanyon kiviil.

A hegesztégép kikapcsolasakor néhany masodpercig feltlinhet az “OFF” kijelzés.

MEG)J.: A VESZJELZESEK MEMORIZALASA ES MEGJELENITESE

Minden vészjelzésnél memorizalva vannak a gép beallitasai. Be lehet hivni az utolsé 10
vészjelzést az alabbiak szerint: i o

Nyomja be néhany masodpercre a “TAVOLI VEZERLES” gombot (6a).

Akijelzén megjelenik az"AY.X"felirat, ahol az"Y" a vészjelzés szamat jelli (A0 legutobbi,
A9 legrégebbi) és az“X" a regisztralt vészjelzés tipusat jeloli (1-t6l 8-ig, lasd AY.1...AY.8).
Z6ld led, bekapcsolt teljesitmény.

4.2.3 Eliils6 panel D2 ABRA

1-
2-
3-

4-

5-
6-

7-

Pozitiv gyorscsatlakozé aljzat (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
Negativ gyorscsatlakozo aljzat (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz. i
TIG hegeszt6pisztoly gomb kébel (D2-a ABRA) és TIG ellendrzé szerkezet (D2-b ABRA)
csatlakoztatasahoz hasznalatos konnektor.
Csatlakozo csé a TIG hegesztépisztoly gazcsovének csatlakoztatdsdhoz.
Vezérlépanel.
Hegesztési médokat kivalaszté gombok:
6a TAVOLI VEZERLES
[Z=] RemoTE

OO
Lehet6vé tesziahegesztési paraméterek ellendrzésének atvitelét a tavszabalyozdba.
6b TIG - MMA
T6HF O A
e QO —

ma O .T

Uzemmod: bevont elektrédas hegesztés (MMA), TIG hegesztés nagyfrekvencias
ivgyujtassal (TIG HF) és TIG hegesztés érintéses ivgyujtassal (TIG LIFT).
AC/DC

i

!i

i O

ATIG Gzemmodban lehetdvé teszi az egyenaramu hegesztés (DC) és a valtdaramu
hegesztés (AC) kozotti valasztast (csak az AC/DC modelleknél meglévé mikodés).

OH 2T -4T-SPOT

6d

&
i

spor O

A TIG izemmddban lehetévé teszi a 2 litemu, 4 Utem( vagy a ponthegeszté
idékapcsoldval (SPOT) miikodé vezérlés kozotti valasztast.
6e (N O ruise PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O
3

BiLEVEL O Tl

ATIG tzemmodban lehet6vé teszi a pulzélt, az el6re meghatérozott pulzalt vagy bi-
level hegesztési folyamat kozotti valasztast. A kialudt ledek a standard hegesztési
folyamatnak felelnek meg.

Beallitand6 paramétereket kivalaszté gomb.

A m gomb kivélasztja a Kédolé szabalyozé gombbal (9) beallitandé paramétert;

az érték és a mértékegység megjelenitése a kijelzék (10) és ledek (11) segitségével
torténik meg.

MEGJ.: A paraméterek bedllitdsa szabadon végezheté. Mindazonaltal Iéteznek olyan
értékkombinaciok, amelyeknek semmilyen gyakorlati jelentésiik nincs a hegesztés
szempontjabol; ilyen esetben a hegesztégép esetleg nem helyesen miikodik.

MEGJ.: MINDEN GYARI PARAMETER VISSZAALLITASA (REZET)

A (8) gombok egyidejli benyomasaval a bekapcsolasnal visszaall minden hegesztési
paraméter az alapértelmezési értékre. L

7a ELOGAZ

i
-©

ATIG/HF Gizemmodban az ELOGAZ idét jelenti masodpercekben (szabalyozas OFF,
0.1+10 mperctdl). Javitja a hegesztés inditasat.

7b KEZDOARAM (I

START)

-0
A 2 (item(i TIG és SPOT iizemmddban az | kezdéaramot jelenti egy fix idére
megtartva a benyomott hegesztdpisztollyal (szabalyozas Amperben).

A 4 Utem( TIG Uzemmddban az Is kezdéaramot jelenti, amely mindaddig
megtartott, amig a hegesztépisztoly gombja be van nyomva (szabalyozas
Amperben).

Az MMA tzemmodban a “HOT START” dinamikus tuldramot jelenti (szabélyozas

-109-

0+100%).Jelzi a kijelz6n a szazalékos ndvekedést az el6re kivalasztott hegesztéaram
értékéhez képest. Ez a szabdlyozas javitja a hegesztés folytonossagat.

7¢ KEZDETI ARAMFELFUTAS (t,, )

-0

ATIG lizemmédban a kezdeti dramfelfutés idejét jelenti (I -tél | ,-ig) (szabalyozas
0.1+10mperc). Az OFF-ban felfutas nincs jelen.

Azl ést, paraméterek pedalos, tavoli vezérlével is hasznalhatok, azonban a
PTART START, ™, % P ) f
beallftast a vezérls bekapcsolasa el6tt kell elvégezni.
7d 12 FOARAM (1,)

-0
A TIG AC/DC és MMA {izemmodban az |, kimeneti aramot jelenti. A PULZALT és
BI-LEVEL Gzemmddban a legmagasabb szintl dram (maximum). A paraméter
Amperben van mérve.

7e ALAPARAM - ARC FORCE

-0

BI-LEVEL és PULZALT, 4 (item(i TIG lizemmodban az |, azt az dramértéket jelenti,
amely az |, féaramot felvalthatja a hegesztés folyaman. Az érték Amperben van
kifejezve.

Az MMA tGzemmodban az “ARC-FORCE” dinamikus tuldramot jelenti (szabélyozas
0+100%), jelezve a kijelzén a szazalékos novekedést az elére kivalasztott
hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozas javitja a hegesztés folytonossagat
és megakadalyozza az elektroda munkadarabhoz valé letapadasat.

7f FREKVENCIA

-0
A PULZALTTIG lizemmédban a pulzalasi frekvenciat jelenti. Az AC/DC modelleknél,
a TIG AC tzemmddban (kikapcsolt pulzaldsnél) a hegesztéaram frekvencigjat
jelenti.

b/ A o — BALANCE

©)
-0 = O O- O

A PULZALTTIG lizemmédban azt az aranyt jelenti (szazalékban), amely a magasabb
szinten 1évé aram ideje (f6 hegesztéaram) és a teljes pulzalasi periddus kozott
fenndll. Ezenkivil az AC/DC modelleknél, a TIG AC tizemmddban (kikapcsolt
pulzalassal), a paraméter egy aranyt jelent a pozitiv dramu idé és a negativ aramu
id6 kozott: ha a paraméter értéke negativ, nagyobb melegedés és behatolas érhetd
el a munkadarabon, ha a paraméter értéke pozitiv, nagyobb feliileti tisztasag
és az elektroda erésebb felmelegedése érhetd el, ha a paraméter értéke nulla,
akkor egyensuly alakul ki a negativ d&ram és pozitiv dram kozo6tt az AC frekvencia
periédusaban. (4. TABL.).

7h Oy -

SPOTIDO

O1....

-0 © O- O

A TIG (SPOT) tzemmoddban a hegesztés idStartamat jelenti (szabélyozas
0.1+10mperc.)

7k VEGSO ARAMLEFUTAS (t

END)

-0

A TIG izemmoédban a végsé aramlefutas idejét jelenti (I, -tdl | -ig) (szabalyozas
0.1+10mperc). Az OFF-ban lefutés nincs jelen.

71 VEGARAM (I,
-0
A 2 itemi TIG ilizemmédban a végaramot jelenti csak akkor, ha a VEGSO
ARAMLEFUTAS (7k) egy nullanal nagyobb értékre van beallitva (>0.1 mperc.).
A 4 itemi TIG Gzemmddban a végéramot jelenti arra a teljes idére, amig a
hegesztépisztoly gombja be van nyomva.
A mértékek Amperben vannak kifejezve. L

M e ———w UTOGAZ

|

-O O ©- O
A TIG lizemmoédban az UTOGAZ idét jelenti masodpercekben (szabalyozas OFF,
0.1+10mperc.) és védi az elektrodat és az dmledékfiirdét az oxidaciotol.

7n ELEKTRODA ELOMELEGITES
~O
A TIG AC Gzemmddban az aram x a Tungsten elektroda elémelegitési ideje az
ivgyujtaskor szorzatdval el6allitott értékét jelenti.

8- JOB (4o8)

RECALL

“RECALL” és “SAVE” gombok a személyes programok memorizéldsdhoz és



behivasahoz.
9- Kodolé szabalyozéogomb a (7)
paraméterek beallitasahoz.
10- Alfanumerikus kijelzd.
11- Piros led, mértékegység jelzése.
12- Z6ld led, bekapcsolt teljesitmény.
13- VESZHELYZET kijelz6 LED (a gép leblokkolt).
A helyreallitas automatikus a vészhelyzet okdnak megsziintetése pillanataban.
A kijelz6n megjelené vészjelzd tizenetek (10):

érintégombbal kivalaszthaté hegesztési

- "A.1” : aprimer aramkor termikus védelmének beavatkozasa.

- "A.2" : aszekunder dramkor termikus védelmének beavatkozésa.

- "A.3” : atapvonal tulfeszllség-védelmének beavatkozasa.

- "A.4" : atapvonal fesziltségesés-védelmének beavatkozasa.

- "A.5" : primer tUlmelegedés elleni védelem beavatkozasa.

- "A.6" : atapvonal fazisanak hidnyaval szembeni védelem beavatkozasa.

- "A.7" : tul sok por lerakodasa a hegesztégép belsejében, a helyreallitashoz:
- a gép belsd tisztitasa;
- ellendrzé panel kijelzé6 gombja.

- "A.8" : Segédfesziiltség tartomanyon kivdil.

- "A.9" : a hegesztdpisztoly vizhiitéses rendszerének elégtelen nyomasaval

szembeni védelem beavatkozasa. Nem automatikus visszaallitas.
A hegeszt6gép kikapcsolasakor néhany masodpercig feltlinhet az “OFF” kijelzés.

MEGJ.: A VESZJELZESEK MEMORIZALASA ES MEGJELENITESE

Minden vészjelzésnél memorizélva vannak a gép beallitasai. Be lehet hivni az utols6 10
vészjelzést az alabbiak szerint: i .

Nyomja be néhdny masodpercre a“TAVOLI VEZERLES” gombot (6a).

Akijelzén megjelenik az"AY.X"felirat, ahol az"Y" a vészjelzés szamat jeldli (A0 legutobbi,
A9 legrégebbi) és az“X" a regisztralt vészjelzés tipusat jeldli (1-t6l 9-ig, lasd AY.1...AY.9).

4.3 SZEMELYES PROGRAMOK MEMORIZALASA ES BEHIVASA

Bevezetés

Ahegesztégéplehetévé tesziegy meghatarozotthegesztéshezérvényesparamétercsoportra
vonatkozé, személyes munkaprogramok memorizélasat (SAVE). Minden személyes program
barmelyik pillanatban behivhaté (RECALL), a felhasznalé rendelkezésére bocsatva a
kordbban optimalizalt, specifikus munkahoz alkalmas, “hasznélatra kész” hegesztégépet. A
hegesztégép 9 személyes program memorizaldsat teszi lehetévé.

Memorizalasi eljaras (SAVE)
A hegesztégépnek egy meghatdarozott hegesztéshez valé optimalis bedllitdsa utan az
alabbiak szerint jarjon el (D2 ABRA):
a) Nyomja be a“SAVE" (8) gombot 3 masodpercig.
b) Akijelzén (10) megjelenik az“S_"és egy 1 és 9 kozdtti szam.
c) A szabéalyozégomb (9) elforgatasaval vélassza ki a szamot, amelyen a programot
memorizalni kivanja.
d) Ismét nyomja be a“SAVE” gombot (8):
-ha a”SAVE"gombot 3 masodpercnél hosszabb id6ére nyomja be, akkor a program helyes
memorizéldsa megtortént és megjelenik a “YES” kiiras;
-ha a “SAVE” gombot 3 mésodpercnél révidebb idére nyomja be, akkor a program
memorizéldsa nem tortént meg és megjelenik a “no” kiiras.

Behivasi eljaras (RECALL) .
Az aldbbiak szerint jarjon el (lasd D2 ABRA):
a) Nyomja be a“RECALL" gombot (8) 3 méasodpercig.
b) A kijelzén (10) megjelenik az“r_"és egy 1 és 9 kozotti szam.
c) A szabalyozégomb (9) elforgatdsaval valassza ki a szédmot, amelyen a programot
memorizalta és amelyet most fel akar hasznalni.
d) Ismét nyomja be a“RECALL" gombot (8):
-ha a “RECALL" gombot 3 mésodpercnél hosszabb idére nyomja be, akkor a program
helyes behivasa megtortént és megjelenik a“YES” kiiras;
-ha a "RECALL" gombot 3 masodpercnél révidebb idére nyomja be, akkor a program
behivésa nem tértént meg és megjelenik a “no” kiiras.

MEGJEGYZES: ) . )

- A“SAVE” ES “RECALL” GOMBOKKAL VEGZETT MUVELETEK FOLYAMAN A “PRG” LED
VILAGIT.

- EGY BEHIVOTT PROGRAM A KEZELO TETSZESERE MODOSITHATO, DE A
MODOSITOTT ERTEKEKET AUTOMATIKUSAN NEM MENTI EL. HA UGYANAZON A
PROGRAMON KIVANJA MEMORIZALNI AZ UJ ERTEKEKET, AKKOR EL KELL VEGEZNI
A MEMORIZALASI ELJARAST. o ) ]

- A SZEMELYES PROGRAMOK REGISZTRALASA ES A HOZZARENDELT PARAMETEREK
MEGFELELO MEMORIZALASA A FELHASZNALO FELADATKOREBE TARTOZIK.

4.4 G.R.A. Vizhiit6 egység AKTIVALASI és KIKAPCSOLASI médozata (ha van)

Kikapcsolasi eljaras: ’

1- Kapcsolja be a gépet a fékapcsolé (2-C ABRA) segitségével, egyidejiileg benyomva
tartva a jobb gombot az eliils6 panelen (6e-D2 ABRA).

2- A kijelzén a bekapcsolasi folyamat utdn megjelenik a "G.ra - on" felirat (gyari
konfiguracio: aktivalt hiitéegység). )

3- Forgassa el a kdédold szabalyozégombjat (9-D2 ABRA) oly médon, hogy a kijelzén
megjelenjen a "G.r.a - OFF" felirat. i

4-  Er6sitse meg a valasztast a gomb (7-D2 ABRA) egyszeri benyomasaval.

A hitéegység igy ki lesz kapcsolva, a hegesztégép hasznalhaté G.R.A. és polarizalt dugd

nélkiil.

A FIGYELEM! HA A HEGESZTOGEPET ,G.a - OFF” UZEMMODBAN,
CSATLAKOZTATOTT HUTOEGYSEGGEL HASZNALJAK, AKKOR A HUTOEGYSEG

NINCS TELJESEN VEDVE AZ UZEMZAVAROKTOL.

Aktivalasi eljaras:
Ismételje meg ugyanazt a folyamatot és éllitsa be a "G.r.a - on" feliratot, amennyiben azt
aktivalni szeretné.

MEGJ.: Ha a hegeszt6gép "G.r.a - on" izemmodba van beallitva, de semmilyen hiitéegység
csatlakoztatasa nem valosult meg, akkor néhany masodpercnyi miikodés utan bekapcsol a
védelem a hiitérendszer rossz miikodése miatt ("A. 9" felirat).

Gyari beallitasok: "G.r.a - on".

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES ELEKTROMOS
/ BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETI EL.

5.1 OSSZESZERELES
Csomagolja ki a hegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kilonallé részeket.

koto kabel 6

5.1.1 A csipesz és a vi elése (E. ABRA)

5.1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztokabel 6sszeszerelése (F. ABRA)

5.2 A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jelolje kiahegesztégép felallitasanak helyét igy, hogy ne legyenek akadalyok a a h(itélevegd
ki- és bedramlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas, ha jelen van);
egyidejlileg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem keriilnek beszivasra vezetéporszemek,
korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legaldbb 250mm szabad teriletet a hegesztégép kortil.

FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelelé teherbirasu, sik feliiletre
kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.3 HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminemd villamos 6sszekottetés létesitése elStt ellendrizze, hogy a hegesztégép

tablajan feltiintetett értékek megfelelnek a feldllitas helyén érvényes halozati feszultség

és frekvencia értékeivel.

A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott haldzati tapegységre

szabad rakapcsolni.

- A kozvetett érintéssel szembeni
differencidlkapcsoldkat hasznaljak:

- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valé megfelelés érdekében
javasoljuk a hegesztégépnek a haldzati tdpegység olyan pontjaihoz csatlakoztatasat,
melyek latszélagos ellendlldsa nem haladja meg a Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax =
0.2830hm (3~).

- Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek megfelel.

védelem biztositasdhoz az aldbbi tipusu

5.3.1 Villasdugo és csatlakozo

Kosse 6ssze a haldzati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozéval (2P
+ PE) (1~); 3P + PE) (3~), és biztositson egy olyan hélézati csatlakozdt, amely rendelkezik
olvadébiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalé foldelévéget
a (sarga-zold szinl) foldelévezetékre kell rakapcsolni. A tablézat (1. TAB.) feltinteti a
késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozo amperértékeket, melyeket a hegeszté altal
kibocsatott legnagyobb névleges dram illetve a névleges tapfesziltség alapjan valasztottak

ki.

A FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarté altal
megvaldsitott (I. osztalya) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz

vezet, illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tiizveszély)

kockazataval jar.

5.4 A HEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT GYOZODJON
4 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
hegeszté altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényében.

5.4.1TIG hegesztés

Faklya csatlakozas

- lllessze be az dramhordozé kébelt az erre szolgalé gyorscsipeszbe (-) / ~. Kosse 6ssze a
harompolusu csatlakozot (faklya gomb) a megfelelé villamos csatlakozohoz. Késse ssze
a faklya gazvezetékét a megfelel6 csatlakozassal.

Hegesztéaram visszavezeto kabel csatlakoztatasa

- A hegesztend6 darabhoz vagy ahhoz a fém munkaasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre
azra van helyezve, a lehetd legkozelebb az elkészitendd illesztéshez.

Ezt a kabelt a (+) jellel jelolt sarokhoz kell bekotni (~ azon TIG gépeknél, amelyekkel

.. lehetséges az AC-ben t6rténd hegesztés).

Osszekapcsolas gazpalackkal.

- Anyomascsokkentdt a gazpalack szelepére kell csavarozni, kozbeiktatva a szerelvényként
szolgaltatott csokkentdt, Argon gaz keverék hasznélata esetén.

- A gazbevezet6 csovet Ossze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet
csébilincsét.

- A tartdly szelepének megnyitasa el6tt meg kell
szabalyozasanak panatjat.

- Nyissa ki a palackot és szabélyozza be a gazmennyiséget (I/min) a felhasznalas becsilt
adatai alapjan, Id. tabldzat (3. TABL);, a gazkibocsatds mennyiségének esetleges
Ujraszabalyozasa a hegesztés alatt is lehetséges a nyomascsokkentd szelep forgatasaval.
Ellendrizze a csévek és csatlakozasok szoritésait.

FIGYELEM! A munka végeztével mindig zarja el a gazpalack szelepét.

lazitani a nyomdascsokkentd

5.4.2 MMA hegesztés

A burkolt elektrodok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) pdlusara kotjik; csak a savas

burkolasu elektrod kerdil kivételesen a negativ (-) polusra.

A hegesztékabel és az elektrodfogé csipesz 6szekotése

Egy specialis kapocs, amely az elektréd fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez a kdbel a (+) jell csipesszel kertil érintkezésbe.

A hegesztéaram kivezet6 kabeljének bekdtése

Ezt a hegesztendé anyaghoz illetve ahhoz a fémfelllethez kell bekotni, amelyen az all, s a

lehet6 legkozelebb az illeszkedési ponthoz.

Ez a kdbel a (-) jel csipesszel kerul érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el teljes mértékben a hegesztékdbel csatlakozoit a gyorscsatlakozokban (ha
jelen vannak) a tokéletes elektromos &sszekottetés garantalasa érdekében; ellenkezé
esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kovetkezik be, amely azok gyors
karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi eld.

- Haszndlja a lehetd legrévidebb hegesztékéabelt.

- Kerilje a fémtartalma cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allo
darab részei, a hegesztédram kijové kabelének helyettesitése éltal; ez ugyanis egyrészt
veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is vezethet a
hegesztés szempontjabdl.

6. HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 TIG HEGESZTES

A TIG hegesztés egy olyan hegesztési folyamat, mely az elektromos iv altal termelt hét
hasznélja fel, s azt begyujtjia majd fenntartja egy olvadasmentes elektréd (Wolfram)
és egy hegesztésre vard anyag kozott. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely
a hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrodot és a hegesztéfurdét az
atmoszféra hatdsara bekdvetkezé oxidaciotol egy iners gaz kibocsatasa éltal (altalaban
Argon: Ar 99.5%) amely a kerdmia porlasztéfejbél aramlik ki (G. ABRA).

A tokéletes hegesztés érdekében a megfelelé atmérsju elektrodot a megfelelé arammal kell
hasznélni, Id. a tablazatot (3. TABL.).

Az elektréd normdlis méret kinylldsa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérheti a 8 mm-t is.
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A hegesztés az illesztés szegélyeinek Osszeolvadasaval valdésul meg. Vékony anyagok
esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfelel6 el6készités utan nem szitkséges hegesztépalca
alkalmazasa. (H. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén sziikséges az alapanyaggal azonos anyagu hegesztépalca
felhasznaldsa megfelel6 atmérével valamint a szegélyek megfelelé el6készitésével. (I
ABRA). A tokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan megtisztitott, oxidacio-,
olaj-, zsir- és oldészermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas
HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyujtasa anélkil valésul meg, hogy a wolfram elektréd hozzaérne
a hegesztendd darabhoz, egy magas frekvenciaju berendezés éltal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyujtasi mod esetén a wolfram nem keril bele a hegesztéfirdébe, s az elektrod
sem hasznalddik el, ugyanakkor konnyl inditast tesz lehetévé minden hegesztési
pozicidban.

Eljéras:

Nyomja meg a faklya nyomégombjat, igy hogy kozben kozeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), vérja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a begyujtott
ivvel alakitson ki a hegesztend6 darabon egy hegesztékeveréket, s ezzel lasson hozza a
hegesztéshez az illesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok mertlnek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott a
gaz jelenlétérdl és jol lathatok a HF kibocsatasok is, ne erdltesse hosszabb ideig, hogy az
elektrod a HF hatasa ald keruljon, hanem gy6zédjon meg a felulet épségérél valamint a
hegy minéségérél, s azt sziikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az dram megsz(inik a
beallitott lefutdsinnel.

LIFT ivgyujtas:
Azelektrédivbegyujtasaraawolframelektrédnakahegesztendéanyagtolvalé eltavolitasaval
keril sor. Az ily médon toérténd ivgyujtas kevesebb elektrosugérzasu problémat okoz, és
minimalisra szoritja a wolfram beolvadasat illetve az elektrod elhasznalodasat.

Eljaras:

Helyezze az elektréd hegyét a hegesztendd darabra, enyhe nyoméssal. Nyomja le teljesen
a faklya nyomoégombjat és emelje meg néhany masodperc késéssel az elektrédot 2-3mm-
re, begyujtva ezaltal az ivet. A hegeszté kezdetben | .. dramot bocsat ki, majd nehany
masodperc mulva kerl csak sor a bedllitott hegesztoaram kibocsatasara. A ciklus végén az
4ram megsz(inik a lefutdsinen.

6.1.2 TIG DC hegesztés

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozetl és magas 6tvozetl szénacélokra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titdnium és azok dtvozeteire.

A TIG DC elektrédas hegesztésnél a (-) pdlusnal altalaban 2%-ban tériumtartalmu elektréda
(piros szin(i sév) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (sziirke szini sav) hasznélatos.
Tengelyirdnyban csiszolékoronggal ki kell hegyezni a volframelektrodat az L ABRA szerint,
ligyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak elkeriilése
érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektrédda hosszanak irdnyaban. Ezt a miveletet
periodikusan el kell végezni az elektréda alkalmazasanak és elhasznalddasanak figgvényében,
vagy amikor az esetleg beszennyezddott, megrozsdasodott vagy azt nem helyesen
alkalmaztak. ATIG DC tzemmadban 2 Gitem(i (2T) és 4 titem (4T) m(ikodés lehetséges.

6.1.3 TIG AC hegesztés

Ez a hegesztési tipus lehet6vé teszi az aluminium és a magnézium fémekre hegesztését,
amelyek a fémek felliletén egy védo és szigetelé oxidréteget képeznek. A hegesztéaram
polaritdséanak felcserélésével meg lehet “repeszteni” az oxid felsé rétegét az Ugynevezett
“ionos szemcseszoras” mechanizmus alkalmazasa atjan. A feszlltség a volframelektrodon
felvaltva pozitiv (EP) és negativ (EN). Az EP ideje alatt az oxidréteg a feliiletrél eltavolitasra
kertl (“tisztitds” vagy “lemaratds”), lehet6vé téve a firdé kialakulasat. Az EN ideje alatt
végbemegy a darabhoz a maximalis hébevitel, lehetévé téve a hegesztést. Az AC
tizemmaddban a balansz paraméter véltoztatasanak lehetésége megengedi az EP aram
idejének minimalisra csokkentését, amely gyorsabb hegesztést biztosit.

Nagyobb balansz értékek gyorsabb hegesztést, mélyebb behatolast, koncentraltabb
ivet, keskenyebb hegesztési furdét és az elektréda korlatolt felmelegedését teszik
lehetévé. Kisebb értékek a darab nagyobb tisztitasat eredményezik. Tulsdgosan alacsony
balansz érték alkalmazasa az iv és a rozsdatlanitott rész kiszélesedését, az elektroda
tulmelegedését és ennek kovetkeztében a hegyén egy gomb kialakulasat, a konny gyujtas
és az iv irdnyithatésaganak romlasat okozza. Tul magas balansz érték alkalmazasa “piszkos”
hegesztési furdét és sotét olvadékot eredményez.

Atablazat (4. TABL.) az AC hegesztésnél a paraméterek véltozasanak hatasait foglalja 6ssze.
ATIG AC izemmddban 2 titem (2T) és 4 Gtem (4T) miikodés lehetséges.

Ezenkiviil érvényesek a hegesztési eljarasra vonatkozo utasitasok.

A tablazatban (3. TABL.) az aluminiumra hegesztésre vonatkozoé tajékoztaté adatok vannak
felttintetve; a legalkalmasabb elektroda tipus a tiszta volframelektréda (zold szind sav).

6 1.4 Eljaras
Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a szabalyozégomb segitségével; esetleg a
hegesztés folyaman igazitsa a sziikséges, valds hébevitelhez.

- Nyomja be a hegesztépisztoly gombjat, megvizsgdlva a géz helyes kidramlasat a
hegesztépisztolybdl; allitsa be sziikség esetén az el6gdz és az utégaz idot; ezeket az
idoket az operativ feltételek fliggvényében kell beallitani, kilonosképpen az utégaz
késésnek kell olyannak lennie, hogy lehetévé tegye a hegesztés végén az elektréda és
a furdé lehitését anélkiil, hogy kapcsolatba Iépnének az atmoszféraval (oxidacidk és
szennyezédések).

2T szekvencias TIG lizemmaéd:

- A hegesztGpisztoly gombjanak (H.G.) teljes benyomaséra egy | drammal az iv
meggyullad. Ezt kdvetéen az aram novekszik a KEZDETI ARAMFELFUTAS funkcié szerint a
hegesztéaram értékének eléréséig.

- Ahegesztés megszakitdsdhoz engedje el a hegesztépisztoly gombjat, teret adva ezzel az
aram fokozatos nullazasanak (ha be van kapcsolva a VEGES FELFUTASI IDO funkcio), vagy
az iv azonnal kialvasanak a rakovetkezd utdgéz periddussal.

4T szekvencias TIG lizemméd:

- A nyomégomb elsé benyomasa meggyujtja az ivet egy I .. darammal. A nyomégomb
elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFUTASI IDO funkcio szerint a hegesztéaram
értékéig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. Amikor ismét
megnyomjak a gombot, az dram lecsokken a VEGES FELFUTASI IDO funkcié szerint az
l\o7ig- Ezutobbit megtartja a nyomégomb elengedéséig, amellyel a hegesztési ciklus
befejezédik és megkezdédik az utdégaz periddus. Azonban ha a VEGES FELFUTASI IDO
funkcié folyaman elengedik a gombot, akkor a hegesztési ciklus azonnal véget ér és
megkezdc’idik az utégéz perioddus.

4T és BI-LEVEL szekvencias TIG lizemmaéd:

- A nyomégomb elsé benyomasa meggyujtja az ivet egy l,.. darammal. A nyomégomb
elengedésére az dram emelkedik a KEZDO FELFUTASI IDO funkcio 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 térténé nyomvatartasanal az aram lecsokken a VEGES
FELFUTASI IDO funkcié szerint azl,,.-ig. Ezutébbit megtartjaanyomégomb elengedéséig,
amellyel a hegesztési ciklus befejezodlk és megkezdddik az utdgaz periddus. Azonban ha
a VEGES FELFUTASI IDO funkci6 folyamén elengedik a gombot, akkor a hegesztési ciklus
azonnal véget ér és megkezdddik az utdgaz periodus (M ABRA).

6.2 MMA HEGESZTES

- Rendkivil fontos, hogy a felhasznalo tartsa magat a gyarté altal javasolt eléirdsokhoz
az elektrédok vonatkozasaban a helyes polusok illetve az optimalis hegesztéaram
kivalasztasa soran (altalaban ezek az el6irasok az elektrédok csomagoldsan olvashatdk).

- A hegesztéaram a felhasznalt elektréd atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keriil szabélyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezziik meg, hogy
a kilonboz6 atmérénagysaghoz a kovetkezé 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 dtméréméret mellett magasabb aram értékek lesznek
jellemzdék vizszintes hegesztés esetén, mig fiiggbleges illetve fejmagassag feletti
hegesztésre alacsonyabb dramokat kell hasznalni.

- A hegesztett darab mUszaki jellemzdit nemcsak a valasztott d&ram eréssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, Ugy mint az ivhosszUsdg, a
végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atméréje és mindsége (a helyes
megdrzés érdekében tartsa az elektrédokat széraz helyen a megfelel csomagolasban és
dobozban).

- A hegesztés jellemzéi a hegesztégép ARC-FORCE értékétdl (dinamikai viselkedés) is
figgnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel beallithato.

- Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatoldst biztositanak
és tipikusan bazikus elektroddkkal barmilyen poziciéban lehetévé teszik a hegesztést,
alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrodaknal tipikus froccsenésektél mentes,
finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivil a hegesztégép HOT START és ANTI STICK
funkciokkal is el van latva, amelyek konny( inditdsokat és az elektréda darabra
tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.2.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava dorzsélje az elektrod hegyet a hegesztendé
anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az iv begyujtasanak
legmegfelelébb médja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodot az anyaghoz; ez a burkolat megkarositasat
idézheti el6, nehezebbé téve ezdltal az iv begyujtasat.

- Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztendé feliilettél akkora tavolsagra, amekkora
a felhasznalt elektrod atmérdje és ezt a tavolsagot a lehetd legpontosabban tartsa be a
hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektréd haladasi irdnyban valé megdéntése
kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen.

- A hegesztéhuzal végén vigye vissza az elektrod végét a haladas irdnyéval ellentétesen, a
melyedes felett a feltoltés érdekében, majd emelje ki hirtelen az elektrédot az olvadékbdl,
s igy kialszik a faklya A (HEGESZTOHUZAL TULAJDONSAGAI - N. ABRA).

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENGRIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS
A SZ%KASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP
KEZELOJE

7.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS

- Kertlje a faklya és kabelének meleg feliiletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvaddsat idézné el6 megakadélyozvan annak mukodését

- Meghatdrozott id6kdzonként ellendrizze a csévezetékek és gazvezetékek éllapotat.

- Parositsa 0Ossze medfeleléen az elektrddrogzité csipeszeket és a csipesztartd
befogotokmanyt a kivalasztott elektréd atméréjével, a tilmelegedés illetve a nem
megfelelé gazmegoszlas és helytelen m(ikodés elkeriilése érdekében,

- Minden hasznalat el6tt ellendrizze az elhaszndlddas mértékét és a faklya szélsé részeinek
helyes 6sszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrodfogoé csipesz, gaz diffuzor.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS . .

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 fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos aramiitést

okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé alkatrészekkel valé kézvetlen kapcsolat

eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként és minden esetben a hasznalattdl és a kdrnyezet porossagétdl fliggé
gyakorisdggal vizsgélja at a hegesztégép belsejét és tavolitsa el az elektronikus kartyakra
rarakodott port egy nagyon puha kefével vagy megfelel6 olddszerekkel.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsoldsok jol dsszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e kért a szigetelésben.

- Fentemlitett mveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval vissza kell
szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximdlisan keriilni kell a nyitott hegesztégéppel.vald hegesztési
végrehajtasat.

- Akarbantartas vagy ajavitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a kabelezéseket
az eredeti dllapotukba, vigydzva 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 nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat az alacsony fesziiltségti szekunder
csatlakozésoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydir(it és csavart a burkolat visszazarasahoz.

muveletek

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 dram az amper beosztasu skala
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szerint megfelel-e az alkalmazott elektréd atmérdjének és tipusanak.

Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” dllasban van, meggyullad-e a megfelelé lampa,
ellenkezé esetben a meghibasodas oka &ltalaban az dramellatasi vezetékben talalhatd
(kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozo, olvaddbiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a tul magas / tul alacsony fesziiltség, vagy
rovidzarlat miatti hészabalyozési biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6zédni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl; hévédelmi
szabalyozas beavatkozésa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes kihtlését,
ellendrizni kell a szell6z6-berendezés miikoddképességét.

Ellenérizni kell a tdpvezeték fesziltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy tulsdgosan
alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegesztdgép végzédésénél: amennyiben igen,
meg kell sziintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kilondsen azt, hogy
a foldelési kabel fogoja valoban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem
ékelédtek-e kapcsolat kozé szigetel anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelelé mindségiinek (Argon 99.5) és mennyiségiinek
kell lennie.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG IR MMA SUVIRINIMUI PRAMONINIAM IR
PROFESIONALIAM NAUDOJIMULI.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipaZines su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat
apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir
naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama tuscios
eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatq ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymuy.

- Suvirinimo aparatas turi biti prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu laidu
su jZeminimu.

- [sitikinti, kad kistukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degiis
skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais, taip
pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, medieng, popieriy,
skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu 3alia
lanko susidarantiems dimams pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo
dimy kiekio limitus, priklausomai nuo damy sudéties, koncentracijos ir jy
issilaikymo trukmés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).
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- Pritaikyti tinkama elektros |zo||acuq deglkllo, apdlrbamo gaminio bei kity galimy
iZeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo prieigose (pasiekiamuy), atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines, avalyne,
galvos apdangalj ir kita darbine apranga, bei naudojant izoliacines plokstes ar
specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169 arba UNI EN 379

standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standartq atitinkanciose kaukése
arba Salmuose.
Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkancia standarto UNI EN
11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkancias standarto UNI EN
12477 reikalavimus), tokiu badu bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonujy
spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi bati iSplésta
neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems kurie yralanko
prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireidkia
lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), batina naudoti
atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

L OOROO®

EMEF

SAE

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria lokalizuotg elektrinj ir magnetinj
lauka (EML). Suvirinimo sroveé sukuria elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo

grandine ir patj suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius jrenginius (pvz., Sirdies
stimuliatorius, kvépavimo jranga, metalinius protezus ir t.t.).

Sios medicininés jrangos naudotojams turi bati pritaikytos atitinkamos apsaugos
priemonés. Pavyzdziui, uZdrausti Siy asmeny patekima j suvirinimo aparato naudojimo
sritj arba atlikti individualy suvirintojo rizikos jvertinima.

Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius reikalavimus gaminiui,
skirtam naudoti pramoninéje aplinkoje profesionaliems tikslams. Namy aplinkoje néra
uztikrinama atitiktis elektromagnetiniy lauky poveikio Zzmogui ribojimo kriterijams.
Siekiant minimaliai sumazinti suvirinimo grandinés sukurty elektromagnetiniy lauky
(EML) poveikj, visi naudotojai privalo laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

suartinti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos sutvirtinti lipnia juosta;
galva ir kiino pagrinda iSlaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo grandinés;
niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba savo kiing;
neatlikinéti suvirinimo darby, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;

- abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos sitlés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip nurodyta EML
duomeny lape;

atstumas nuo EML saltinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis nei 20% maziausios
leistinos vertés: d = 65 cm.

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus, keliamus
produktams, skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje
aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas buitinése patalpose
arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos jtampos maitinimo tinklo,
skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACLJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos “]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto “EN
60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas ir naudojimas” 7.10; A.8;
A.10 skyriuose.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau Zemés, isskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj keliais

suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy
elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy
suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas
nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones, kaip
nurodoma standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: Jrengimas
ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

A KITI PAVOJAI

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyty paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

2.]VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1 VADAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés altinis lankiniam suvirinimui, sukurtas specialiai TIG (DC)
(AC/DCQ) suvirinimui su HF arba LIFT uzdegimu ir MMA suvirinimui glaistytais elektrodais
(rutilo, ragstinio, bazinio glaisto).

Specifinés Sio suvirinimo aparato (INVERTER) ypatybés yra ypatingas greitis ir reguliavimo
tikslumas, visa tai leidZia pasiekti nepriekaistinga suvirinimo kokybe.

Reguliavimas "“inverter” sistema maitinimo linijos pradzioje (pirminio) tuo paciu nulemia
esminj tiek transformatoriaus, tiek reaktyviosios islyginimo varzos apimties sumazéjima,
ir leidzia realizuoti ypatingai nedideliy gabarity ir svorio suvirinimo aparata, pasizymintj
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tokiomis savybémis kaip lengvas valdymas ir transportabilumas.

2.2 PASIRENKAMI PRIEDAI

3.

Rinkinys MMA suvirinimui.

Rinkinys TIG suvirinimui.

Adapteris Argono balionui.

Slégio reduktorius.

TIG degiklis.

Uzsitamsinanti kauké: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.
Atgalinis suvirinimo sroveés kabelis su jzeminimo gnybtu.
Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.

Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.
Nuotolinis valdymas pedalu.

Antvamzdis dujoms ir dujy vamzdis prijungimui prie argono dujy baliono.

TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENVY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti duomeny
lenteléje su Siomis reikSmémis:

1-
2-
3-
4-
5-
6-

~N

8-

Pav. A
|renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS standartas.
Gamintojo pavadinimas ir adresas.
Modelio pavadinimas.
Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje yra
padidinta elektros smuagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.
Dangos apsaugos laipsnis.
Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- U, :Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos +10%):
= | 1ax - Maksimali srové naudojama i8 linijos.
- | - Efektyvi maitinimo srové.

10- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- /U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo aparatas

suvirinimo proceso metu.

X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpg, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti

atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis isreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui

(pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C aplinkoje)

yra virsijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime

pakol jos temperattra nepasieks leidziamos ribos).

- A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant techninj

remontg, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

12- ——=3}-: Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje “Bendri

saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui".

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir skaiciy
reikdmiy paaiskinimui; tiksls jasy turimo suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai turi
buti pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITITECHNINIAIl DUOMENYS

SUVIRINIMO APARATAS:
DEGIKLIS:

zitiréti 1 lentele (LENT.1).
zidiréti 2 lentele (LENT. 2).

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4.

SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 BLOKY SCHEMA
Suvirinimo aparatas susideda i$ galios moduliy, realizuoty ant specialiy spausdintiniy
schemy, optimizuoty maksimalaus patikimimo uztikrinimui ir nereikalaujanciy ypatingos
riezidros.
is suvirinimo aparatas yra valdomas mikroprocesoriaus pagalba, kuris leidZia nustatyti
daug skirtingy parametry, tokiu badu galimas optimalus suvirinimas prie bet kokiy salygy

ir

dirbant su jvairiomis medziagomis. Taciau norint pilnai i$naudoti suvirinimo aparato

ypatingas savybes, yra labai svarbu susipazinti su jo veikimo galimybémis.

Aprasymas (PAV. B)

1- ]éjimas j vienfaze maitinimo linija, lygintuvy grupé ir iSlyginimo kond toriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja islyginta linijjos jtampa |
kintamajg auksty dazniy jtampga ir reguliuoja maitinimo tiekima pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
itampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampa ir srove lankinio suvirinimo procesui
batiniems dydziams ir tuo paciu galvaniskai izoliuoti suvirinimo kontdrg nuo maitinimo
linijos.

4-  Antrinisislyginimo Suntas su induktyviniu islyginimu: komutuoja kintamaja jtampa
/ srove, tiekiama antriniy apvijy, j nuolatine labai Zemo pulsavimo srove / jtampa.

5- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); transformuoja antrine iSéjimo srove i$
nuolatinés j kintamaja suvirinimo darbams TIG rezime kintamaja srove (jei jie yra).

6- Kontrolés ir reguliavimo elektronika; kiekvienu momentu kontroliuoja suvirinimo
srovés dydj ir jj palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja IGBT reguliavimo
prietaisy komandas.

7- Suvirinimo aparato veikimo valdymo logika: nustato suvirinimo ciklus, valdo
pavaras, kontroliuoja apsaugos sistemas.

8- Parametry ir veikimo rezimy nustatymo ir parodymo skydas.

9- Auksto daznio zadinimo generatorius (jei jie yra)

10- Apsauginiy dujy elektriné sklende.
11- Suvirinimo aparato ausinimo ventiliatorius.
12- Nuotolinis reguliavimas.

4.2 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
4.2.1 Uzpakalinis skydas (PAV. C)

1-
2-
3-
4-

Maitinimo laidas (2P + PE) (1~) arba (3P + PE) (3~).
Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON.
Antvamzdis dujy vamzdzio prijungimui (slégio adapteris balionas suvirinimo aparatas).
Jungtis nuotoliniam valdymui:
Specialios 14 poliy jungties, esancios uzpakalinéje dalyje, pagalba, prie suvirinimo
aparato galima prijungti jvairiy tipy distancinj valdyma. Kiekvienas jtaisas yra
atpazjstamas automatiskai ir leidZia reguliuoti tokius parametrus:
- Distancinis valdymas potenciometru:
sukant potenciometro rankenéle, pagrindiné srové kinta nuo minimalaus iki
absoliuciai maksimalaus dydzio. Pagrindinés srovés reguliavimas yra vykdomas tik

distanciniu valdymu.

Distancinis valdymas pedalu:

srovés dydis yra nustatomas pagal pedalo pozicija (nuo minimalaus iki maksimalaus
dydzio, nustatyto pagrindiniame potenciometre). TIG 2 GREICIY rezime pedalo
paspaudimas veikia jrengima kaip starto komanda vietoj degiklio mygtuko.
Nuotolinis valdymas dviem potenciometrais:

pirmasis potenciometras reguliuoja pagrindine srove. Antrasis potenciometras
reguliuoja kitg parametra, kuris priklauso nuo aktyvaus suvirinimo rezimo. Pasukant
3] potenciometrg parodomas parametras, kuris keiciasi (kuris néra valdomas nuo
skydo rankenéle). Antrojo potenciometro reikime yra: ARC FORCE je dirbama MMA
rezime ir GALINE RAMPA jei dirbama TIG rezime.

TIG degiklio valdiklis su potenciometru (jei numatytas):

TIG valdiklis leidZia reguliuoti srove degiklio su potenciometru pagalba.

4.2.2 Priekinis skydas D1 PAV.

1-
2-
3-
4-
5-
6-

8-
9-

10-
11-
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Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
Jungtis degiklio jungiklio laido prijungimui.
Jungtis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.
Valdymo skydas.
Suvirinimo rezimy pasirinkimo mygtukai:
NUOTOLINIS VALDYMAS
[Z=1 RemoTE

Om
Leidzia perduoti suvirinimo parametry valdyma nuotolinio valdymo jtaisams.
6b (yma O .° MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Darbo rezimas: suvirinimas glaistytais elektrodais (MMA), bei TIG suvirinimas su
kontaktiniu lanko uzdegimu (TIG LIFT).

Nustatomy parametry pasirinkimo mygtukas.

Mygtukas parenka rankenéle Encoder reguliuojama parametra (8);

dydj ir matavimo vienetus atitinkamai parodo ekranai (10) ir signalinés lemputés (9).
ISIDEMETI: Parametry nustatymas yra laisvas. Be abejo egzistuoja jvairios verciy
kombinacijos, kurios neturi jokios praktiskos reikSmés suvirinimui; tokiu atveju
suvirinimo aparatas gali veikti netaisyklingai.

|SIDEMETI: VISY GAMINTOJO PARAMETRY PAKARTOTINIS NUSTATYMAS (RESET)
Paspaudus mygtuka (7) jjungimo metu pateikiamos visy suvirinimo parametry default
vertés.

HOT

7a HOT START
START

mmm O.

MMA rezime reiskia pradinj srovés pervirsj “HOT START” (reguliavimas 0+100),
ekrane rodomas procentinis padidéjimas pasirinktos suvirinimo srovés dydzio
atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina starta.

7b PAGRINDINE SROVE (1,)
mmm O.
TIG, MMA rezimuose reiskia suvirinimo srove, iSmatuojama amperais.
7c ARC-FORCE

[EA\~ RUTIL |
\
100% LCELLULOSIC]
MMA rezime reiskia dinaminj srovés pervirsj “ARC-FORCE” (reguliavimas 0+100%),
ekrane rodomas procentinis padidéjimas i$ anksto parinktos suvirinimo srovés
dydzio atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo takuma, padeda iSvengti
elektrodo prisiklijavimo prie virinamo gaminio ir leidzia jvairiy rasiy elektrody
naudojima.

7d GALINE RAMPA (t,)

TIG rezime reiskia galinés rampos laika (reguliavimas 0.1+10 s); padeda iSvengti
suvirinimo srovés galinio kraterio (nuo L iki 0).

7e OSTGAS

|

.o..
TIG rezime reiskia postgas laikg sekundémis (reguliavimas OFF, 0.1+10 s); apsaugo
elektroda ir lydymosi vonele nuo oksidacijos.

Encoder rankenélé mygtuku (7) pasirenkamy suvirinimo parametry nustatymui.

Raudona signaliné lemputé, matavimo vieneto parodymas.

Raidinis skaitmeninis displéjus.

AVARINES SITUACLJOS signaliné lemputé (aparatas yra uzblokuotas).

Pasalinus avarinés situacijos priezastj, suvirinimo aparato darbas atnaujinamas

automatiskai.

Signaliniai pranesimai, pasirodantys ekrane (10):

-”A.1” : pirminio kontdro Siluminio saugiklio jsijungimas.

-"A.2” : antrinio kontaro siluminio saugiklio jsijungimas.

-"A.3"” : jtaiso, apsaugancio nuo maitinimo linijos pernelyg aukstos jtampos,
Isijyngimas 3 e o ) )

-"A.4" : jtaiso, apsauganc¢io nuo maitinimo linijos pernelyg Zemos jtampos,
Isijyngimas. B . o )

-”A.5” : jtaiso, apsaugancio nuo pernelyg aukstos pirminés temperataros,
isijungimas.



-"A.6” : jtaiso, apsaugancio nuo maitinimo linijos fazés trakumo, jsijungimas.
-"A.7" : pernelyg didelés dulkiy sankaupos suvirinimo aparato viduje, darbas vél

atnaujinamas tokiu badu:

- suvirinimo aparato vidus yra isvalomas;

- paspaudziamas atitinkamas mygtukas ant valdymo skydo ekrane.
-"A.8” : Pagalbiné jtampa perzengia leistinas ribas.

1$jungus suvirinimo aparata, keletg sekundziy gali matytis uzrasas "OFF”.

|SIDEMETI: PAVOJAUS SIGNALY I3SAUGOJIMAS IR ISSAUKIMAS

Su kiekvienu pavojaus signalu yra iSsaugomi aparato nustatymai. 10 paskutiniy
pavojaus signaly galima vél isaukti tokiu badu:

Keletg sekundziy spausti mygtuka (6a) “NUOTOLINIS VALDYMAS".

Ekrane atsiranda uZzrasas "AY.X", kur “Y” parodo pavojaus signalo numerj (AO yra pats
véliausias, A9 ankstesnis), 0 “X” parodo uzregistruoto pavojaus signalo rasj (nuo 1 iki 8,
Zidréti AY.1 ... AY.8).

12- Zalia signaliné lemputé, j aparata tiekiama srove.

4.2.3 Priekinis skydas D2 PAV.

1-
2-
3-
4-
5-
6-

7-

Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
Jungtis TIG degiklio jungiklio kabelio (D2-a PAV.) ir TIG valdiklio (D2-b PAV.) prijungimui.
Jungtis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.
Valdymo skydas.
Suvirinimo rezimy pasirinkimo mygtukai:
6a NUOTOLINIS VALDYMAS
[Z=1 REmoTE

OO
Leidzia perduoti suvirinimo parametry valdyma nuotolinio valdymo jtaisams.

TIG HF O 2 TIG - MMA
MU QO =
R O T

Darbo rezimas: suvirinimas glaistytais elektrodais (MMA), TIG suvirinimas su auks$to
daznio lanko uzdegimu (TIG HF) ir TIG suvirinimas su kontaktiniu lanko uzdegimu
TIG LIFT).

d

6b

AC/DC

!i

i O

TIG rezime leidZia pasirinkti suvirinimg nuolatine srove (DC) arba suvirinimg
kintamaja srove (AC) (3i funkcija yra galima tik AC/DC modeliuose).
2T -4T-SPOT

spor O

TIG rezime leidzia pasirinkti tarp valdymo 2 taktais, 4 taktais arba taskinio suvirinimo
valdymo laiko zymekliu ( SPOT)
N O ruse PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

BiLEVEL O Tl
TIG rezime leidzia pasirinkti pulsuojantj, pulsuojantj numatytajj arba bi-level
suvirinimo procesa. Busena, kai signalinés lemputés nedega, atitinka standartinj
suvirinimo procesa.
Nustatomy parametry pasirinkimo mygtukas.
Mygtukas parenka rankenéle Encoder reguliuojama parametra (9);

6e

l!:!'g %%%I\

dydj ir matavimo vienetus atitinkamai parodo ekranai (10) ir signalinés lemputés (11).
ISIDEMETI: Parametry nustatymas yra laisvas. Be abejo egzistuoja jvairios verciy
kombinacijos, kurios neturi jokios praktiskos reikSmés suvirinimui; tokiu atveju
suvirinimo aparatas gali veikti netaisyklingai.

|SIDEMETI: VISY GAMINTOJO PARAMETRY PAKARTOTINIS NUSTATYMAS (RESET)
Tuo paciu metu paspaudus mygtukus (8) jsijungimo metu, vél atstatomos visy
suvirinimo parametry numatytosios (default) vertés.

7a PRE-GAS

i
-©

TIG/HF rezime reiskia PRE-GAS laikg sekundémis (reguliavimas OFF, 0.1+10 s).
Pagerina suvirinimo starta.

7b PRADINE SROVE (I

START)

e

TIG 2 takty ir SPOT rezime parodo pradine srove IS, islaikytg nustatyta laikq laikant
paspaudus degiklio jungiklj (reguliavimas amperais).

4 takty TIG rezime reiskia pradine srove Is, kuri yra iSlaikoma visg laika, kai yra
laikomas paspaustas degiklio jungtukas (reguliavimas amperais).

MMA rezime reiskia dinaminj srovés pervirsj “HOT START” (reguliavimas 0+100%).
Ekrane rodomas procentinis padidéjimas i$ anksto pasirinktos suvirinimo srovés
dydzio atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo takuma.

7c PRADINE RAMPA (t

START)

O

TIG rezime parodo srovés pradines rampos laika (nuo I iki 1) (reguliavimas 0.1+10
s). OFF padétyje rampos néra.
Parametrai I, . ir .. gali bati naudojami ir nuotolinio valdymo pedalu, taciau
reguliavimas turi bati atliekamas prie$ jjungiant patj valdymo jtaisa.

7d I2 PAGRINDINE SROVE (1)

-0
TIG AC/DC, MMA rezimuose reiskia iséjimo srove |,. Rezime PULSATO BI-LEVEL yra

9-

10-
11-
12-
13-

-115-

auksciausio lygio srové (maksimali). Sis parametras yra matuojamas amperais.

7e PAGRINDINE SROVE - ARC

-0

FORCE

4 takty rezime TIG BI-LEVEL ir PULSATO, |, reiskia sroves dydj, kuris suvirinimo metu
gali bati kaitaliojamas su pagrindinés srovés |, verte. Sis parametras yra matuojamas
amperais.

MMA rezime reiskia dinaminj srovés pervirsj “ARC-FORCE” (reguliavimas 0+100%),
ekrane rodomas procentinis padidéjimas i$ anksto parinktos suvirinimo srovés
dydzio atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo takuma ir padeda iSvengti
elektrodo prisiklijavimo prie virinamo gaminio.

7f DAZNIS
-0
Rezime TIG PULSATO reiskia pulsavimo daznj. Modeliuose AC/DC rezime TIG AC
(pulsavimas isjungtas) reiskia suvirinimo srovés daznj.

79 e e——— BALANCE

O

-O O O- O
TIG PULSAVIMO rezime nurodo santykj (procentais) tarp laiko, kurio metu sroveé yra
auksciausiame lygyje (pagrindiné suvirinimo sroveé) ir viso pulsavimo periodo. Be
to, modeliams AC/DC TIG AC rezime (kai pulsavimas yra iSjungtas), Sis parametras
iSreiskia santykj tarp laiko su teigiama srove bei laiko su neigiama srove: jei
parametro reikSmé yra neigiama, iSgaunamas geresnis apsilimas ir jsiskverbimas
i apdirbama gaminj, tuo tarpu jei parametro reikimé yra teigiama, iSgaunamas
Svaresnis pavirsius ir geresnis elektrodo apsilimas, o jei parametro reikimé yra
nuling, iSgaunamas balansas tarp neigiamos ir teigiamos srovés AC daznio periode.
(4 LENT.).

7h SPOT LAIKAS
-0 O- O
TIG (SPOT) rezime reiSkia suvirinimo trukme (reguliavimas 0.1+10 s).

7k GALINE RAMPA (t,, )
-0
TIG rezime parodo sroves galinés rampos laika (nuo |, iki | ) (reguliavimas 0.1+10s).
OFF padétyje rampos néra. X X

71 GALINE SROVE (I,,))
-0
2 takty TIG rezime reiSkia galing srove | , tik jeigu GALINES RAMPOS (7k) nustatytas
dydis yra mazesnis uz nulj (>0.1 s).
4 takty TIG rezime reiskia galing srove |, kuri yra iSlaikoma visa laika, kai yra laikomas
paspaustas degiklio jungtukas.
DydZiai yra isreiksti amperais.

m eOe— POSTGAS

|

-0 o) ©- O
TIG rezime reiskia POSTGAS laikg sekundémis (reguliavimas OFF, 0.1+10 s); apsaugo
elektroda ir lydymosi vonele nuo oksidacijos. B

7n PIRMINIS ELEKTRODO PASILDYMAS

~O

TIG AC rezime parodo sandaugos srové * volframo elektrodo pirminio pasildymo
laikas susidarius elektros lankui verte.

JOB (o8

RECALL

Mygtukai “RECALL” ir “SAVE”, skirti personalizuoty programy issaugojimui ir
isSaukimui.

Encoder rankenélé mygtuku (7) pasirenkamy suvirinimo parametry nustatymui.
Raidinis skaitmeninis displéjus.

Raudona signaliné lemputé, matavimo vieneto parodymas.

Zalia signaliné lemputé, j aparata tiekiama srové.

AVARINES SITUACLJOS signaliné lemputé (aparatas yra uzblokuotas).

Pasalinus avarinés situacijos priezastj, suvirinimo aparato darbas atnaujinamas
automatiskai.

Signaliniai pranesimai, pasirodantys ekrane (10):

- "A.1” : pirminio kontaro Siluminio saugiklio jsijungimas.

- "A.2” : antrinio kontaro Siluminio saugiklio jsijungimas.

- "A.3” : jtaiso, apsauganc¢io nuo maitinimo linijos pernelyg aukstos jtampos,
isijungimas.

- "A.4” : jtaiso, apsaugancio nuo maitinimo linijos pernelyg Zzemos jtampos,
isijungimas.

- "A.5” : jtaiso, apsaugancio nuo pernelyg aukstos pirminés temperataros,
isijungimas.

- "A.6” : jtaiso, apsaugancio nuo maitinimo linijos fazés trakumo, jsijungimas.

- "A.7" : pernelyg didelés dulkiy sankaupos suvirinimo aparato viduje, darbas vél

atnaujinamas tokiu badu:
- suvirinimo aparato vidus yra isvalomas;
- paspaudziamas atitinkamas mygtukas ant valdymo skydo ekrane.
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: Pagalbiné jtampa perzengia leistinas ribas.

: Saugiklio jsijungimas dél nepakankamo slégio degiklio
vandeniu grandinéje. Darbo atsinaujinimas néra automatiskas.

1Sjungus suvirinimo aparata, keletg sekundziy gali matytis uzrasas "OFF”.

ausinimo

|SIDEMETI: PAVOJAUS SIGNALY I3SAUGOJIMAS IR ISSAUKIMAS

Su kiekvienu pavojaus signalu yra iSsaugomi aparato nustatymai. 10 paskutiniy
pavojaus signaly galima vél isaukti tokiu badu:

Keletg sekundziy spausti mygtuka (6a) “NUOTOLINIS VALDYMAS".

Ekrane atsiranda uzrasas “AY.X", kur “Y” parodo pavojaus signalo numerj (AO yra pats
véliausias, A9 ankstesnis), o “X” parodo uZregistruoto pavojaus signalo rasj (nuo 1 iki 9,
zZiaréti AY.1 ... AY.9).

4.3 PERSONALIZUOTY PROGRAMVY ISSAUGOJIMAS IR ISSAUKIMAS

Jzanginé dalis

Suvirinimo aparatas leidzia i$saugoti (SAVE) personalizuotas darbo programas, susijusias
su atitinkamui suvirinimui tinkamy parametry rinkiniu. Kiekviena personalizuota programa
gali bati i$3aukiama (RECALL) bet kuriuo metu, tokiu bady suvirinimo aparato vartotojas
gali naudotis praeityje optimizuoto specifinio darbo duomenimis. Suvirinimo aparatas gali
iSsaugoti 9 personalizuotas programas.

I$saugojimo procediira (SAVE)
Optimaliai sureguliavus suvirinimo aparatg tam tikram suvirinimo tipui, sekti tokia
procediirg (D2 PAV.):
a) 3 sekundes spausti mygtuka (8) “SAVE".
b) Ekrane (10) atsiranda uzrasas“S_"ir skaimuo nuo 1 iki 9 imtinai.
c) Sukant rankenéle (9) pasirinkti skaitmenj, kuriuo iSsaugoti programa.
d) Vel paspausti mygtuka (8) “SAVE":
-jei mygtukas “SAVE” yra laikomas paspaustas ilgiau nei 3 sekundes, programa yra
iSsaugota taisyklingai ir atsiranda uzrasas “YES”;
-jei mygtukas “SAVE” yra laikomas paspaustas trumpiau nei 3 sekundes, programa néra
iSsaugota ir atsiranda uzrasas “no”;

IsSaukimo procediira (RECALL)
Atlikti tokius veiksmus (Ziaréti D2 PAV.):
a) 3 sekundes laikyti paspaudus mygtuka (8) “RECALL"
b) Ekrane (10) atsiranda uzrasas “r_"ir skaimuo nuo 1 iki 9 imtinai.
c) Sukant rankenéle (9) pasirinkti skaitmenj, kuriuo buvo i$saugota programa, kurig norima
dabar naudoti.
d) Vél paspausti mygtuka (8) “RECALL":
-jei mygtukas “RECALL" yra laikomas paspaustas ilgiau nei 3 sekundes, programa yra
isSaukta taisyklingai ir atsiranda uzrasas “YES”;
-jei mygtukas “RECALL" yra laikomas paspaustas trumpiau nei 3 sekundes, programa
nebuvo isSaukta ir atsiranda uzrasas “no”’

PASTABOS:

- OPERACIJY SU MYGTUKU “SAVE” IR “RECALL” METU DEGA SIGNALINE LEMPUTE
“PRG"

ISSAUKTA PROGRAMA GALI BUTI KEICIAMA OPERATORIAUS NUOZIURA, TACIAU
PAKEISTI DYDZIAI NERA ISSAUGOMI AUTOMATISKAI. NORINT ISSAUGOTI NAUJAS
VERTES TOJE PACIOJE PROGRAMOJE, BUTINA ATLIKTI ISSAUGOJIMO PROCEDURA.
PERSONALIZUOTY PROGRAMVY ISSAUGOJIMAS IR ATITINKAMAS SU JAIS SUSIJUSIY
PARAMETRY ARCHYVAVIMAS YRA VARTOTOJO ZINIOJE.

4.4 Ausinimo vandeniu bloko (G.R.A.) JUNGIMO ir ATJUNGIMO tvarka (jei numatytas)

Atjungimo procediira:

1- Jjungti aparatg pagrindinio jungiklio pagalba (2- C PAV.) laikant tuo paciu metu
paspaudus priekinio skydo desinj mygtuka (6e-D2 PAV.).

2- Ekrane po jsijungimo sekos pasirodys uzrasas ,G.ra - on” (gamyklinis nustatymas:
ausinimo blokas jjungtas).

3- Pasukti encoder rankenéle (9-D2 PAV.) taip, kad ekrane pasirodyty uzrasas,G.r.a - OFF".

4- Patvirtinti pasirinkima viena kartg paspaudziant mygtuka (7-D2 PAV.).

Taip ausinimo blokas bus iSjungtas, o suvirinimo aparatas gali bati naudojamas be ausinimo

bloko (G.R.A.) ir be poliarizuoto kistuko.
A DEMESIO! JEI SUVIRINIMO APARATAS YRA NAUDOJAMAS ,G.ra - OFF”

REZIME SU JJUNGTU AUSINIMO BLOKU, AUSINIMO BLOKAS NERA VISISKAI
APSAUGOTAS NUO GEDIMY.

ljungimo procedira:
Jei norima jj jjungti, pakartoti ta pacia seka ir nustatyti uzrasa,G.r.a - on".

JSIDEMETI: Jei suvirinimo aparatas yra nustatytas,G.r.a - on” rezime, bet néra prijungtas joks
ausinimo blokas, po keleto sekundziy darbo jsijungs saugiklis, apsaugantis nuo ausinimo
grandinés gedimy (uzrasas,A. 9").

Gamykliniai nustatymai:,G.r.a - on".

5. INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTRINIY SUJUNGIMY
OPERACIJAS TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS

NUO MAITINIMO TINKLO.

VISUS ELEKTRINIUS SUJUNGIMUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR KVALIFIKUOTAS

PERSONALAS.

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. E)
5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody laikiklio gnybto surinkimas (PAV. F)

5.2 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty klit¢iy ausinimo sistemos
iéjimo ir iséjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis naudojamas); taip
pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebuty jsiurbiamos konduktyvinés dulkés, koroziniai garai,
dréegmé, ir t.t.

13laikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.
A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavirsiaus, galincio

iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo
judéjimo.

5.3 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampg ir tinklo
daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su Zeme.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy rasiy
perjungiklius:

- Atipo ( ) vienfaziuose aparatuose;

- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanduros taskuose, kuriuose
tariamoji varza yra mazesné nei Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus reikalavimus.

5.3.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka, (2P + PE) (1~), 3P + PE) (3~)
pritaikyta atitinkamai srovei ir paruosti maitinimo tinklo lizda su lydziaisiais saugikliais
arba automatiniu pertraukikliu; specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas-zalias). Lenteléje (1 LENT.) pateikiami
rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy linijos saugikliy dydziai amperais, parinkti
remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
nominalia jtampa.

DEMESIO! Auksciau isdéstyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo

numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti pavojy
asmenims (pavyzdziui, elektros smigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui,
gaisro).

5.4 SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

VAN

TINKLO.
Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios sroves.

DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI S$IUOS SUJUNGIMUS, SITIKINKITE, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

5.4.1 TIG suvirinimas

Degiklio sujungimas

- |vesti srovés padavimo kabelj j tam skirta pavirSinj gnybta (-)/~. Sujungti trijy poliy
jungtj (degiklio mygtukas) su tam skirtu lizdu. Sujungti degiklio dujy vamzdj su specialiu
antvamzdziu.

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

- Yra prijungiamas prie virinamo gaminio arba prie metalinio darbastalio, ant kurio jis
padétas, bet kokiu atveju, kaip galima arciau prie atliekamos sialés.

Sis kabelis turi bati prijungiamas prie gnybto su simboliu (+) (~ tik TIG jrenginiams,
kuriuose numatytas suvirinimas kintamaja srove).

Prijungimas prie dujy baliono.

- Priverzti slégio sumazinimo ventilj prie dujy baliono voZtuvo, jterpiant specialy adapterj
(jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos Argono.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duotg Zieda.

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voztuva.

- Atsukti baliona ir nureguliuoti pageidaujama dujy kiekj (I/min) pagal orientacinius
naudojimo duomenis, Zidreéti lentele (LENT. 4); tolimesni dujy tekéjimo pakeitimai galés
bati vykdomi suvirinimo metu pastoviai sukant slégio reduktoriaus verzle. Patikrinti
vamzdZiy ir antvamzdziy bakle.

DEMESIO! Baigus darba visada gerai uzsukti dujy baliono voztuva.

5.4.2 MMA suvirinimas

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus teigiamo poliaus (+); i$skyrus

elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.

Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos elektrodo dalies

suspaudimui.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (+).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas gaminys, kaip

galima arciau prie atliekamos sidlés.

is laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

Patarimai:

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirdiniuose lizduose (jei jie yra), kad buty
garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju jungtys gali
perkaisti, jmanomas jy greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy sudedamosios dalys,
suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo atzvilgiu
ir pakenkti suvirinimo kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kurio metu iSnaudojama $iluma, gaunama
i$ elektros lanko, kuris yra uzdegamas ir islaikomas tarp nelydziojo elektrodo (volframo) ir
virinamo gaminio. Volframo elektrodas yra laikomas degiklio, kuris yra pritaikytas perduoti
suvirinimo srove ir apsaugoti patj elektrodg ir suvirinimo vonele nuo atmosferos oksidacijos
inertiniy dujy fliusu (paprastai argonas: Ar 99.5%), kuris sklinda i$ keramikinio antgalio (PAV.
Norint pasiekti aukstos kokybés suvirinima, labai svarbu naudoti tinkamo diametro
elektroda bei atitinkama srove, Ziaréti lentele (3 LENT.).

Normalus elektrodo issikiSimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm, o kampiniame suvirinime
gali pasiekti 8mm.

Suvirinimas vykdomas sulydant sialés krastus. Labai maZo storio ir tinkamai paruostiems
(apytiksliai iki Tmm) gaminiams nereikia papildomy medziagy (PAV. H).

Didesnio storio gaminiams yra reikalingos pagrindinés medziagos sudétj atitinkancios bei
tinkamo skersmens lazdelés, taip pat atitinkamas krasty paruosimas (PAV. I). Norint pasiekti
auksta suvirinimo kokybe, patariama jsitikinti, kad virinami gaminiai yra kruopsciai nuvalyti,
ju pavirsius néra oksidavesis, néra tepaly, aliejaus,tirpaly liekany ir t.t.

6.1.1 HF ir LIFT uzdegimas

HF uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta ne dél volframo elektrodo ir virinamo gaminio kontakto,
bet dél kibirksties, kurig sukelia auk$to daznio jrenginys.

Toks uzdegimo budas nereikalauja volframo jvedimo j suvirinimo vonele, elektrodas
nesusidévi, be to galimas lengvas startas visose suvirinimo pozicijose.

Procesas:

Paspausti degiklio mygtuka, priartinant prie virinamo gaminio elektrodo galg (2 - 3mm),
palaukti lanko uzsidegimo perduoto HF impulsais, ir, uzsidegus lankui, formuoti lydymo
vonele ant virinamo gaminio bei testi suvirinima isilgai sialés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lanka, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir yra matomos
HF iskrovos, nesistengti istisai paveikti elektrodg HF, bet patikrinti jo pavirSiaus vientisuma ir
galo forma, o, esant reikalui, jj atnaujinti slifuokliu. Ciklo pabaigoje srové isnyksta nustatyta
nuozulniaja rampa.

LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo virinamo gaminio.

-116-



Toks uzdegimo budas salygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzius ir minimaliai
sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidévéjima.

Procesas:

Padéti elektrodo galg ant virinamo gaminio lengvai jj paspaudziant. Nuspausti iki galo
degiklio mygtuka ir po keliy sekundziy pakelti elektroda 2-3mm, taip bus pasiektas
lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas i pradziy tiekia LIFT srove, o po keliy sekundziy
pasiekiamas nustatytas suvirinimo srovés dydis. Ciklo pabaigoje srové iSnyksta nustatyta
nuozulniaja rampa.

6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove

TIG suvirinimas nuolatine srove tinka visiems mazai legiruotams ir gausiai legiruotams
angliniams plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip varis, nikelis, titanas ir jy
lydiniai.

TIG suvirinimui nuolatine srove naudojant teigiamo poliaus elektrodus (-) dazniausiai
yra pasirenkami 2% torio (raudonos spalvos juosta) arba 2% cerio (pilkos spalvos juosta)
elektrodai.

Svarbu nusmailinti volframo elektrodus slifuoklio pagalba, ziar. PAV. L, atkreipiant démesj,
kad jy smaigalys baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus iSvengiama lanko
nukrypimy. Labai svarbu nuslifuoti elektroda isilgine kryptimi. Si operacija turi bati
kartojama periodiskai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo, taip pat,
kai elektrodas dirbant yra atsitiktinai uztersiamas, jis oksiduojasi arba buvo naudojamas
netaisyklingai. TIG rezime nuolatine srove yra galimas darbas 2 taktais (2T) ir 4 taktais (4T).

6.1.3 TIG suvirinimas kintamaja srove

Sis suvirinimo budas leidzia dirbti su metalais, tokiais kaip aliuminis ir magnis, ant kuriy
pavirdiaus susidaro apsauginis ir izoliacinis oksidas. Pakei¢iant suvirinimo srovés poliskuma,
jmanoma “perkirsti” pavirsinj oksido sluoksnj taip vadinamo
mechanizmo pagalba. [tampa ant volframo elektrodo yra kintanti- teigiama (EP) ir neigiama
(EN). EP metu oksidas yra pasalinamas nuo pavirsiaus (“valymas” arba “beicavimas”), tai
leidzia pudlinguoti. EN metu vyksta maksimalus Siluminis pasiskirstymas link virinamo
gaminio, tai leidZia suvirinima. Galimybé keisti balanso parametrg dirbant kintamaja srove
leidzia iki minimumo sumazinti EP srovés laika bei atlikti greitesnj suvirinima.

Aukstesnés balanso parametro vertés leidzia greitesnj suvirinima, geresnj jsiskverbima,
geriau sukoncentruotg lankg, siauresne suvirinimo vonele, bei ribotg elektrodo jkaitima.
MazZesnés Sio parametro vertés leidzia geresnj virinamo gaminio isvalyma. Per Zemos
balanso vertés nustatymas gali is3aukti lanko ir nuoksiduotos dalies isplatéjima, taip pat
elektrodo perkaitima, to pasekoje gali sukelti ir rutuliy susidaryma ant elektrodo smaigalio
bei apsunkinti lanko uzdegima bei pakenkti jo kryptingumui. Per aukstos balanso vertés
pasirinkimas gali sglygoti “nedvarios’, tamsiomis inkliuzijomis uZterstos, suvirinimo vonelés
susidaryma.

Lenteléje (LENT. 4) yra apibendrinti suvirinimo kintamaja srove parametry keitimo
padariniai.

Virinant TIG kintamojoje srovéje yra galimas darbas 2 taktais (27T) ir 4 taktais (4T).

Be to, galioja ir nurodymai, susije ir su paciu suvirinimo procesu.

Lenteléje (LENT. 3) yra pateikti orientaciniai duomenys aliuminio suvirinimui, tinkamiausias
elektrodo tipas yra gryno volframo (Zalios spalvos juosta) elektrodas.

6.1.4 Procesas

- Rankenélés pagalba nustatyti norimg suvirinimo srovés dydj; esant reikalui suvirinima
pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

- Paspausti degiklio mygtuka bei sitikinti, ar degiklio dujy fliusas yra taisyklingas; jei reikia,
kalibruoti pre-gas ir post-gas trukme, Sis laikas turi bati reguliuojamas atsizvelgiant
i darbo salygas, post-gas uzdelsimas turi bati toks, kad sudaryty salygas elektrodo ir
suvirinimo vonelés atvésimui suvirinimo pabaigoje, taciau uzkertant kelia jy kontaktui su
atmosfera (oksidacija ir uztersimas).

TIG rezimas su 2 takty seka:

- Paspaudus iki galo degiklio jungiklj (PT) atsiranda lankas su srove I, Véliau srové
didéja pagal PRADINE RAMPA iki tol, kol pasiekiamas suvirinimo srovés ydls

- Norint nutraukti suvirinima, atleisti degiklio mygtuka leidziant laipsniskai iSnykti srovei
(jei jungta funkcija BAIGIAMOJI RAMPA) arba staigiam lanko nutraukimui bei po to
sekanciu post-gas.

TIG rezimas su 4 takty seka:

- Pirmasis mygtuko paspaudimas uzdega Iankq SU | Stove. Atleidus mygtuka, srové
dldeja pagal PRADINE RAMPA kol pasiekia suvirinimo srovés dydl, sis dydis yra iSlaikomas
ir atleidus mygtuka. Kai mygtukas vél paspaudziamas, srové mazeja pagal BAIGIAMAJA
RAMPA pakol pasiekla I, dydj. Jis yra islaikomas iki mygtuko atleidimo, tokiu badu
baigiamas suvirinimo dldas. ir pradedamas post periodas. Tuo tarpu jei funkcijos
"BAIGIAMOJI RAMPA” metu mygtukas yra atleidZiamas, suvirinimo ciklas baigiamas i$
karto ir pradedamas post - gas periodas.

TIG rezimas su 4 takty seka ir BI-LEVEL:

- Pirmasis mygtuko paspaudimas uzdega Iankq SU | stove. Atleidus mygtuka, srové
dldeja pagal PRADINE RAMPA kol pasiekia suvirinimo srovés dydj; Sis dydis yra iSlaikomas
ir atleidus mygtuka. Kiekvieng karta pakartotinai spaudziant mygtuka (laikas, kuris
praeina nuo paspaudimo ir atleidimo turi bati gana trumpas), srové kis nuo nustatyto
parametro BI-LEVEL |, dydzio iki pagrindinés srovés |, vertés.

- Laikant paspaudus mygtukq ilgesnij laika, srové mazeja pagal BAIGIAMAJA RAMPA iki I
dydzio. Jis yra islaikomas iki mygtuko atleidimo, tokiu badu baigiamas suvirinimo ciklasr
pradedamas post periodas. Tuo tarpu jei funkcijos "BAIGIAMOJI RAMPA” metu mygtukas
yra atleidziamas, suvirinimo ciklas baigiamas i$ karto ir pradedamas post - gas periodas
(PAV.M).

6.2 MMA SUVIRINIMAS

- Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais dél teisingo poliskumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai bana pateikti ant elektrody
pakuotés).

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sitlés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
jvairiy diametry elektrodams:

“joninio  sméliavimo”

Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srove
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar
virinant vir$ galvos lygio turi bati parenkama Zemesné srovés verte.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes salygoja
ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir pozicija, elektrody
diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti nuo drégmeés ir laikyti

specialiose pakuotése arba dézése).

- Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-FORCE (dinaminio
suderinimo) reiksmiy. Sis parametras gali bati nustatomas nuo skydo, arba gali bati
parenkamas nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

- |sidémékite, kad aukstesnés ARC-FORCE vertés leidzia gilesnj jsiskverbimg ir sudaro
salygas suvirinimui bet kokioje pozicijoje dazniausiai naudojant bazinius elektrodus, prie
zemy ARC-FORCE verciy paprastai naudojami rutilo elektrodai, tai salygoja minkstesnj
lanka, jis bana be pursly.

Suvirinimo aparatas, be to, yra pritaikytas ir HOT START ir ANTI STICK jtaisams, kurie
garantuoja lengva startg ir neleidzia elektrodui prilipti prie virinamo gaminio.

6.2.1 Procesas B

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, braksteléti elektrodo galu | virinama gaminj
atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo
budas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinama gaminj; taip rizikuojama pazeisti jo glaista ir
apsunkinti lanko uzdegima.

- Uzdegus lanka, stengtis i$laikyti atstuma iki virinamo gaminio, lygy naudojamo elektrodo
diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai iSlaikyti §j atstuma; svarbu prisiminti, kad
elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30 laipsniy.

- Suvirinimo sitlés pabaigoje, patraukti elektrodo gala Siek tiek atgal palyginus sujudéjimo
kryptimi, vir suvirinimo kraterio jj uZpildant, greitu judesiu pakelti elektrodg i$ suvirinimo
vonelés ir uzgesinti lanka (SUVIRINIMO SIULES CHARAKTERISTIKOS - PAV. N).

7. PRIEZIURA

VAN

TINKLO.

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACLIAS, |SITIKINTI,
KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 DEGIKLIO PRIEZIURA

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy issilydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- Atidziai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvara su elektrodo skersmeniu, taip
bus isvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Pries kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

7.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIORA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES
ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA
LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, [SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos, dél
tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros
smugj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis dalimis.

- Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio aplinkoje)
tikrinti suvirinimo aparato vidy ir labai mikstu Sepeciu arba tinkamais valikliais pasalinti
dulkes, susikaupusias ant elektroniniy ploksciy.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista laidy
izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato $oninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

- Po techninés prieziGros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie$ tai buvusias jungtis
ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis detalémis
arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auksty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus pirminés grandinés
aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verZles ir varztus.

8. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN|

PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduota skale (amperais),
yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé; priesingu atveju
sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji
saugikliai, ir t.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungima dél per aukstos
ar per zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; iluminio saugiklio jsijungimo
atveju, palaukti natralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per auksta, suvirinimo aparatas
lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$¢jimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanc¢iy medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99.5%) ir teisingas jy kiekis.
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PROFESIONAALSEKS TIG JA MMA KEEVITUSEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust kasut.

ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest
kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele“EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. Osa
9: Paigaldus ja kasutamine”).

- Véltige otsest kontakti keevitussfiadriga; generaatori poolt toodetud
tiihijooksupinge voéib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema
vélja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poéleti kulunud de viljavahet
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kaes.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi Iddvestunud iihendustega kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi
kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon vé6i kasutage suitsu dratombeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tdhtis kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva
suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.
Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest (kui
kasutusel)

POCLO®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike maandatud
metallosade (juurdepddsetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat -elektrilist
isolatsiooni.
Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja
riietust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu voi pérandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele monteeritud
filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga UNI EN 11611)
ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI EN 12477) valtimaks naha
kokkupuudet keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase
kiirgusega; keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte
peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

- Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapdevaselt viibib on vordne véi liletab 85 dB(A),
on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

L OOROO®

EMF
SAE

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool pohjustab lokaalseid elektri- ja magnetvalju
(EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja keevitusseadme enda iimbruses EMF
vélja.

Elektromagnetvidljad véivad segada monede meditsiiniseadmete t66d (nditeks
siidamestimolaator, hingamisaparaadid, metallproteesid jne).

Neid seadmeid kasutavate inimeste suhtes tuleb kasutusele vétta sobivad

ist liilitage keevitusaparaat vilja ja

ainult vastava neutraalset

sarnaste

individuaalse riski hindamine keevitajate puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele esklusiivseks
professionaalseks kasutamiseks toostuskeskkonnas. Pole tagatud vastavus
piirangutele, mis puudutavad inimese kokkupuudet elektromagnetviljadega
koduses keskkonnas.

Viimaks kokkupuudet keevitusahelast tekitatud EMF véljadega miinimumini, peavad
koik tootajad jargima jargnevalt dra toodud néudeid:

- ldhendama keevituskaableid omavahel. Voimalusel fikseerima nad kleeplindi abil;
hoidma pead ja iilakeha keevitustahelast véimalikult kaugel;

mitte kunagi keerata keevituskaableid metallist esemete voi kere iimber;

arge keevitage viibides kerega keset keevitusahelat;

hoidma moélemat keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga, voimalikult
ldhedale sooritatavale iihendusele;

mitte keevitama keevitusseadme ldhedal;

- koik tootajad peaksid jargima EMF
miinimumkaugusi;

kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20% alla lubatud
miinimumvaartust: d = 65 cm.

- AKklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard sétestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemdrgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevérku iihendatud hoonetes.

andmelehel esitatud noéutavaid

LISA HOIATUSED
KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitust6o tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja teostatud alati informeeritud isikute
juuresolekul, kes véivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse “EN
60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.”
Peatiikis 7.10; A.8;A.10.4ra toodule.
- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.
ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt iihendatud elementide korral
voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja
poleti vahel, iiletades kahekordselt lubatud véartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi mootmised,
tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja véimaliku seaduse “EN 60974-9:
Seadmed keevituskaarega keevitami 9. osa: Paigaldus ja kasutus” punktis 7.9
ette nahtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada
mitteettendhtud toodeks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

keevitusaparaati

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kdesolev keevitusaparaat toimib vooluallikana kaarkeevituse tarvis ning on realiseeritud
eriliselt HF voi LIFT siiitega TIG (DC) (AC/DC) keevituseks ja MMA-keevituseks kaetud
elektroodidega (rutiil, happelised, baas).

Selle keevitusaparaadi programmeerimissiisteemi (INVERTER) erilised omadused nagu
nditeks suur kiirus ja reguleerimise tépsus, tagavad nii pulkelektroodkeevituse kui ka TIG-
keevituse kdrgetasemelise tulemuse.

Siseneva toiteliini (esmane) “inverter” slisteemiga reguleerimine aitab peale selle
drastiliselt véhendada nii muundaja kui ka nivelleerimisreaktansi mahtu, véimaldades nii
ehitada d@rmiselt vdikse mahu ja kaaluga ning tanu sellel palju kergemini kasitletava ja
transporditava keevitusaparaadi.
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2.2 TELLITAVAD LISAVARUSTUSED

3.

MMA-keevitus komplekt.

TIG-keevitus komplekt.

Argoon-gaasballooni muundaja.

Roéhuvahendaja.

TIG poleti.

Isetumenev keevituskilp: plsiva voi reguleeritava filtriga.
Maandusklemmidega varustatud keevitusvoolu tagasivoolukaabel.
1 potentsimeetri manuaalne kaugjuhtimine.

2 potentsimeetri manuaalne kaugjuhtimine.

Pedaaliga kaugjuhtimine.

Gaasi ja gaasivoolikutihendus Argoon-balloonile liitmiseks.

TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja todvoime kohta leiate seadme andmeplaadilt
alljargnevate tahendustega:

1-
2-
3-
4-
5-
6-

7-

8-
9-

Pilt. A
Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
Valmistaja nimi ja aadress.
Mudeli nimi.
Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
Ettendhtud keevitusprotseduuri simbol.
Stimbol S: néitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus on
korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).
Toiteliini siimbol:
1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
Kere kaitsetase.
Toiteliini omadused:
- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).
= | 1.y - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- |4 Reaalne toitevool.

10- Elektrislisteemi toovoime:

11

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrististeem).
- /U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat véib jaotada
keevituse ajal.
X : Impulsisagedus: nditab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline jaotama
vastavat voolu (sama kolonn). Voime véljendub %-des, baseerudes 10 minutisele
tstiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) tletatakse, Glekuumenemiskaitse
seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettendhtud
tasemele).
- A/V-A/V : Niitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) ja
sellele vastavat kaarepinget.
- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hddavajalik tehnilise teeninduse,
osade véljavahetamise ja toote pdritolu selgitamise korral).

12- —=3-: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide véaartus hilinenud stardi korral.
13- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatiikis 1" Kaarkeevituse

tldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud néiiteplaadil on ndidatud ainult siimbolite ja véartuste tdhendused;

ke

evitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED

KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1).
POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2).

Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4.

KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

4.1 PLOKKIDE SKEEM

Keevitusaparaat koosneb peamiselt véimemoodulist, valmistatud joodetud sfaarile ja
optimaliseeritud, et saavutada maksimaalne téokindlus ja véhendada hooldustdid.
Mikroprotsessori valvega keevitusaparaat, kuhu véib sisestada suurel hulgal parameetreid
parema keevitustulemuse saavutamiseks kdikide tingimuste ja materjalidega. Omaduste
taielikuks drakasutamiseks on aga téhtis tunda toimimisvéimalusi.

Ki

2-

8-
o-

rjeldus (PILT B)
Uksikfaasi toiteliini sissepaas, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.
Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise pinge
kérge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib véimsuse soovitud keevituse pinge/
voolu kohaseks.
Korge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt imbermuudetud
pingega; selle toimingu eesmérk on kohandada pinge ja vool kaarkeevituseks vajalike
véartusteni ja samaaegselt isoleerida galvaaniliselt keevitussfaar toiteliinist.
Teisejdrguline alaldisild induktiivnivelleerimisega: muudab teisejargulise mahise
poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.
Switching a transistors (IGBT) sild ja drivers; muudab viljuva voolu sekundaarseks
DC-st AC-sse TIG AC-keevituse tarvis (kui olemas).
Kontroll- ja reguleerimiselektroonika; kontrollib momentaalselt keevitusvoolu
siirdumisvadartuse ja vordleb seda masina kasutaja poolt seatud vadrtusega; moduleerib
reguleerimist teostatavate IGBT-driver-ite juhtimpulsse.
Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: asetab keevituststiklid,
annab kaske kaivitusseadmetele, valvab kaitseslisteeme.
Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite asetus-ja visualiseerimispaneel.
HF-i silitamise generaator (kui olemas)

10- Elektronventiili kaitsegaas.
11- Keevitusaparaadi jahutusventilaator.
12- Distantsreguleerimine.

4.2 KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED
4.2.1 Tagapaneel (JOON. C)

1-
2-
3-
4-

Toitekaabel (2P + PE) (1~) voi (3P + PE) (3~).

Pealdliti O/OFF - I/ON.

Gaasivooliku tihendusotsik (gaasiballooni surve reduktor - keevitusaparaat).

Uhendus kaugjuhtimise tarvis:

Keevitusaparaadile on véimalik rakendada, selleks ettendhtud tagakdljel oleva 14
poolusega pistmiku vahendusel, erinevaid kaugjuhtimise tiilipe. Iga seade tuntakse
automaatselt dra ja véimaldab reguleerida jargnevaid parameetreid:

- Kaugjuhtimine potentsimeetriga:

keerates potentsimeetri nuppu, varieerub peavool minimaalsest maksimaalseni.
Peavoolu reguleerimine on véimalik ainult kaugjuhtimise abil.

Pedaalidega kaugjuhtimine:

voolu vaartus oleneb pedaali positsioonist (peapotentsimeetrile seatud véartus
minimaalsest maksimaalseni). TIG 2 AJA meetodi korral kdivitub masin vajutades
pedaali ja mitte poleti lilitit.

Kahe potentsimeetriga kaugjuhtimine:

esimene potentsimeeter reguleerib pohivoolu. Teine potentsimeeter reguleerib tihte

teist parameetrit, mis soltub teostatavast keevitusmeetodist. Seda potentsimeetrit
keerates ilmub nadhtavale muudetav parameeter (mis ei saa enam juhtida paneelil
oleva lilitiga). Teise potentsiomeetri tdhendus: ARC FORCE, kui to6tatakse reziimil
MMA, ja VOOLU LANGUSAEG, kui to6tatakse reziimil TIG.

- Juhtseade potentsiomeetriga TIG poletile (kui ette ndhtud):
TIG juhtseade voimaldab potentsiomeetriga pdleti abil voolu reguleerida.

4.2.2 Esipaneel JOON. D1

1-
2-
3-
4-
5-
6-

8-
9-

10-
11-
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Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaablile.
Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaablile.
Liitmik keevituskapa nupu kaablile.
Uhendus TIG-poleti gaasivooliku ihendamiseks.
Juhtimispult.
Keevitusreziimide valiku nupud:
KAUGJUHTIMINE
[Z=] REMOTE

O

Voimaldab viia keevitusparameetrite juhtimise ule kaugjuhtimisele.

6b (wm O,= |MMA-TIGLIFT
TGLFT O A&
Tooreziim: keevitamine kattega elektroodiga (MMA) ja kontaktstititega TIG-keevitus
(TIG LIFT).

Seadistatavate parameetrite valiku nupp.

Nupuga m valitakse parameeter, mida juhtnupuga Encoder (8) muudetakse;

vaartust ja thikut kuvatakse ekraanide (10) ja LEDide (9) abil.

N.B.: Parameetreid saab seadistada tiksteisest soltumatult. Samal ajal pole parameetrite
teatud kombinatsioonid keevitamise seisukohast otstarbekad ning sellisel juhul ei
pruugi keevitusseade korralikult to6tada.

N.B.: KOIGI TEHASESEADETE TAASTAMINE (RESET)

Seadme kaivitamisel nupule (7) vajutades ennistatakse koigi parameetrite algsed

vaartused.

7a HOT
START

HOT START

[— O.

MMA-reziimil to6tades nditab voolutugevuse kasvu keevitamise alustamisel ,HOT
START” (seadistusskaala 0 + 100); kuvaril ndidatakse, kui mitu protsenti on kasutatav
vaartus valitud keevitusvoolust suurem. See seadistus holbustab keevitamise
alustamist.

7b POHIVOOL (1,)

mmm O.
TIG, MMA-reziimil tootades naitab tegelikku keevitusvoolu amprites.

7c ARC-FORCE

(RN RuTIL |
\
100% { CELLULOSIC]
MMA-reziimil tootades naitab keevitusvoolu dinaamilist kasvu ,ARC FORCE”
(seadistusskaala 0 + 100%); kuvaril ndidatakse, kui mitu protsenti on kasutatav
vaartus suurem eelnevalt seadistatud keevitusvoolust. Antud seadistus muudab
keevitamise sujuvamaks ning hoiab dra elektroodi kleepumise keevitatava tooriku
kulge.

7d VOOLU LANGUSAEG (t))

TIG-reziimil to6tades nditab voolu langusaega keevitamise 16pus (seadistusskaala
0.1+ 10 sekundit); hoiab &ra kraatri tekkimise keevisdmbluse 16pus (kui toimub I, ->
0).

7e GAASI JARELVOOG

|

O
TIG-reziimil to6tades nditab gaasi Ioppvoo kestust sekundites (seadistusskaala OFF,
0.1+10 sekundit); kaitseb elektroodi ja keevisvanni okstideerumise eest.

Kooderi juhtnupp nupuga (7) valitavate keevitusparameetrite reguleerimiseks.

Punane LED, naitab mootihikut.

Alfanumeeriline kuvar.

LED signaallamp HAIRE (keevi de on blokeeritud).

Haire pohjustanud rikke korvaldamisel hakkab keevitusseade automaatselt uuesti

toole.

Veateated kuvaril (10):

-”A.1” : rakendunud on primaarahela Glekuumenemiskaitse.
-"A.2” : rakendunud on sekundaarahela tlekuumenemiskaitse.
-"A.3” : rakendunud on toiteliini tilepingekaitse.
-"A.4” : rakendunud on toiteliini alapingekaitse.
-”"A.5” : rakendunud on primaarahela liigtemperatuurikaitse.
-"A.6” : toiteliinis puudub faas, rakendunud on liini kaitse.
-"A.7" : seadme sisemusse on ladestunud tolm, uuesti kdivitamiseks:
- puhastage masina sisemus;
- kasutage juhtimispuldil olevat display nuppu.
-"A.8” : Abivool Ule piirvaartuse.

Keevitusseadme viljaliilitamisel voidakse paari sekundi jooksul kuvada teadet, OFF"".
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N.B.: VEATEADETE SALVESTAMINE JA KUVAMINE

Iga héire korral salvestatakse keevitusseadme seadistused. Viimast 10 hdiret on
voimalik mélust tagasi kutsuda:

Hoidke paari sekundi jooksul all nuppu (6a) ,KAUGJUHTIMINE".

Kuvarile ilmub kiri,AY.X", kus,Y” nditab hdire numbrit (A0 kdige uuem, A9 kéige vanem)
ja,X"naitab veakoodi (1 kuni 8, vt. AY.1 ... AY.8).

Roheline LED, voimsus sees.

4.2.3 Esipaneel JOON. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaablile.
Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaablile.
Konnektor TIG poleti (JOON. D2-a) ja TIG kontrolleri (JOON. D2-b) juhtme nupu
Gihendamiseks.
Uhendus TIG-poleti gaasivooliku tihendamiseks.
Juhtimispult.
Keevitusreziimide valiku nupud:
6a KAUGJUHTIMINE
[Z=1 REmOTE

OO
V6imaldab viia keevitusparameetrite juhtimise ule kaugjuhtimisreziimile.
TIG - MMA
T6HF O A
e QO —

ma O .T

Tooreziim: keevitamine kattega elektroodiga (MMA), kérgsagedussiilitega TIG
keevitus (TIG HF) ja kontaktsulitega TIG keevitus (TIG LIFT).
AC/DC

6b

o
n

!i

i O

Véimaldab TIG-reziimil té6tades valida t66 alalisvoolul (DC) ja vahelduvvoolul (AC)
(antud funktsioon on olemas ainult AC/DC mudelitel).

6d (3t O 2T-4T-sPoT
O

SPOT O eoee

TIG-reziimil to6tades voimaldab valida 2-taktilise, 4-taktilise voi punktkeevituse
SPQOT) taimeriga reguleeritava reziimi vahel.
oN O PULSE PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

6e

O
3

BiLEVEL O Tl
Véimaldab TIG-reziimil to6tades valida kas impulss-, eelseadistatud impulss- voi bi-
level-keevituse. Kui LEDid ei pole, kasutatakse tavakeevitust.
Seadistatavate parameetrite valiku nupp.
Nupuga valitakse parameeter, mida juhtnupuga Encoder (9) muudetakse;

vaartust ja Uhikut kuvatakse ekraanide (10) ja LEDide (11) abil.

N.B.: Parameetreid saab seadistada tksteisest soltumatult. Samal ajal pole parameetrite
teatud kombinatsioonid keevitamise seisukohast otstarbekad ning sellisel juhul ei
pruugi keevitusseade korralikult to6tada.

N.B.: KOIKIDE TEHASESEADETE TAASTAMINE (RESET)
Hoides kaivitamisel nuppe (8) korraga all ldhevad koik keevitusparameetrid tagasi
algseadetele.

7a GAASI EELVOOG
|
-©
TIG/HF-reziimil tootades reguleerib GAASI EELVOO kestust sekundites

(seadistusskaala OFF, 0.1+10 sekundit). Holbustab keevitamise alustamist.

7b ALGVOOL (I, )

-0
2-takti TIG- ja SPOT- reziimil té6tades nditab algvoolu Is, mida sailitatakse seni, kuni
kadpa nupp on alla vajutatud (véljendatakse amprites).

4-takti TIG-reziimil to6tades nditab algvoolu Is, mida sdilitatakse seni, kuni kdpa
nupp on alla vajutatud (véljendatakse amprites).

MMA-reziimil tootades naitab keevitusvoolu dunaamilist kasvu ,HOT START”
(seadistusskaala 0 + 100%). Kuvaril ndidatakse vaartuse suurenemist protsentides
eelnevalt valitud keevitusvoolu suhtes. See seadistus muudab keevitamise
sujuvamaks.

7c ts VOOLU TOUSUAEG (t

START)

O

TIG-reziimil to6tades nditab voolu tbusuaega keevitamise alguses I -> |
(seadistusskaala 0.1 + 10 sekundit). OFF korral voolu tdusuaega ei rakendata.
Parameetreid I, .. ja t.,.. on voimalik kasutada ka pedaaljuhtimisega, kuid
seadistamine tuleb Iabi viia enne kiskluse enda kéivitamist.

7d 12 POHIVOOL (1)

-0
TIG AC/DC ja MMA-reziimil nditab véljundvoolu I,. BI-LEVEL IMPULSS-reziimil
tahistab suuremat voolutugevust (maksimum). Valjendatakse amprites.

7e ALGVOOL - ARC FORCE

-O O O
TIG 4-takti BI-LEVEL ja IMPULSS-reziimil té&tades naitab I, voolutugevust, millelt
on véimalik keevitamise kdigus lle minna peataseme voolule |,. Véljendatakse

10-
11-
12-
13-
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amprites.

MMA-reziimil to6tades reguleerib keevitusvoolu diinaamilist kasvu ,ARC-FORCE
" (seadistusskaala 0 + 100%); kuvaril ndidatakse, kui mitu protsenti on kasutatav
vaartus eelnevalt seadistatud keevitusvoolust suurem. Seadistus muudab
keevitamise sujuvamaks ning hoiab &ra elektroodi kinnikleepumise keevitatava
tooriku klge.

7f SAGEDUS

e

TIG IMPULSS-reziimil to6tades nditab impulsside sagedust. AC/DC mudelite korral
TIG AC-reziimil (impulssfunktsioon vélja lulitatud) naitab keevitusvoolu sagedust.
BALANCE

79

©)
-0 E5= 1 9) O- O

Reziimis TIG PULSEERIMINE tahistab suhet (protsentides) ajaperioodi, mil vool asub
korgeimal tasemel (peamine keevitusvool) ja kogu pulseerimisperioodivahel . Lisaks
sellele tahistab parameeter AC/DC mudelite puhul ,reziimis TIG AC (pulseerimine
vilistatud), suhet positiivse vooluga aja ja negatiivse vooluga aja vahel: juhul, kui
parameetri vaartus on negatiivne saavutatakse suurem soojenemine ja objekti
ldbitavus, kui aga parameetri vadrtus on positiivne saavutakse puhtam pind ja
suurem elektroodi soojenemine, kui vaartuse parameeter on null saavutatakse AC
sagedusperioodi kestel tasakaal negatiivse ja positiivse voolu vahel. (TAB. 4).

7h SPOT AEG

-0 O- O
TIG- (SPOT) reziimil tootades naitab keevituskestus (seadistussskaala 0.1 + 10
sekundit.).

7k VOOLU LANGUSAERG (t,

END)

-0

TIG-reziimil tédtades reguleerib voolu langusaja kestust |, -> |_(seadistusskaala 0.1
+ 10 sekundit). OFF korral voolu téusuaega ei rakendata.

71 LOPPVOOL (I,
-0
2-takti TIG-reziimil to6tades naitab 16ppvoolu ainult juhul, kui VOOLU LANGUSAEG
(7k) on seadistatud vaartusele, mis on suurem kui null (>0.1 sekundit).
4-takti TIG-reziimil tédtades nditab I6ppvoolu |, mida séilitatakse seni, kuni kdpa
nupp on alla vajutatud.
Véljendatakse amprites. .
m e Oe—— GAASI JARELVOOG
|
-0 O ©- O
TIG-reziimil todtades naitab GAASI LOPPVOO kestust sekundites (seadistusskaala
OFF, 0.1+-10 sekundit); kaitseb elektroodi ja keevisvanni oksiideerumise eest.
7n ELEKTROODI EELKUTE
~O
TIG funktsioonis kujutab AC voolu ja wolfram elektroodi eelkiitte aja vahelise tulemi
vaartust kaare sutitamisel.
JOB (08)

RECALL

Nupud,RECALL” ja,SAVE" kasutaja eriprogrammide salvestamiseks ja sisseltilitamiseks.
Kooderi juhtnupp nupuga (7) valitavate keevitusparameetrite reguleerimiseks.
Alfanumeeriline kuvar.

Punane LED, naitab mootuhikut.

Roheline LED, vbimsus sees.

LED signaallamp HAIRE (keevi de on blokeeritud).

Haire pohjustanud rikke korvaldamisel hakkab keevitusseade automaatselt uuesti
toole.

Veateated kuvaril (10):

- "A.1” : rakendunud on primaarahela tilekuumenemiskaitse.

- "A.2" : rakendunud on sekundaarahela tilekuumenemiskaitse.

- "A.3” : rakendunud on toiteliini Ulepingekaitse.

- "A.4” : rakendunud on toiteliini alapingekaitse.

- "A.5” : rakendunud on primaarahela liigtemperatuurikaitse.

- "A.6” : toiteliinis puudub faas, rakendunud on liini kaitse.

- "A.7" : seadme sisemusse on ladestunud tolm, uuesti kdivitamiseks:
- puhastage masina sisemus;
- kasutage juhtimispuldi vastavat nuppu.

- "A.8” : Abivool Ule piirvaartuse.

- "A.9” : rakendunud on pdleti vesijahutussiisteemi alardhukaitse. Seade ei lulitu

automaatselt uuesti sisse.
Keevitusseadme valjaliilitamisel voidakse hetkeks kuvada teadet,OFF".

N.B.: VEATEADETE SALVESTAMINE JA KUVAMINE

Iga héire korral salvestatakse keevitusseadme seadistused. Viimast 10 hairet on véimalik
malust tagasi kutsuda:

Hoidke paari sekundi jooksul all nuppu (6a) ,KAUGJUHTIMINE".

Kuvarile ilmub kiri, AY.X", kus,Y” nditab haire numbrit (A0 kdige uuem, A9 kdige vanem)
ja,X"néditab veakoodi (1 kuni 9, vt. AY.1 ... AY.9).



4.3 ERIPROGRAMMIDE SALVESTAMINE/SISSELULITAMINE.

Sissejuhatus

Keevitusseade voimaldab salvestada (SAVE) eriprogramme, mille parameetrid on sobilikud
ihe konkreetse keevitustoo labiviimiseks. Koiki eriprogramme saab sisse ltlitada (RECALL)
mistahes hetkel ning tdnu sellele on kasutaja kasutuses ,to6valmis” keevitusaparaat
eelnevalt optimaalseks seatud parameetritega. Keevitusseade véimaldab salvestada 9
eriprogrammi.

Salvestamise kaik (SAVE)
Olles keevitusseadme teatud to6ulesande jaoks optimaalselt seadistanud, saab parameetrid
salvestada jargnevalt (JOON D2):
a) Hoidke nuppu (8) ,SAVE" 3 sekundit all.
b) Kuvarile (10) ilmub“S_"ning number 1 ja 9 vahel.
c) Valige nuppu (9) keerates number, mille alla soovite programmi salvestada.
d) Vajutage uuesti klahvile (8) ,SAVE".
-kui klahvi,SAVE" kauem kui 3 sekundit all hoida, on programm salvestatud ning kuvarile
ilmub teade “YES”;
-kui klahvi,SAVE” véhem kui 3 sekundit all hoida, ei salvestata programmi ning kuvarile
ilmub teade ,no".

Sisseliilitamine (RECALL)
Selleks toimige jargnevalt (vt. JOON. D2):
a) Hoidke nuppu (8) ,RECALL" 3 sekundit all.
b) Kuvarile (10) ilmub,r_"ning number 1 ja 9 vahel.
c) Valige nuppu (9) keerates number, mille alla soovitud programm salvestati.
d) Vajutage uuesti nupule (8),STORE".
-kui klahvi ,RECALL" kauem kui 3 sekundit all hoida, on programm sisse lilitatud ning
kuvarile ilmub teade “YES”;
-kui klahvi ,RECALL" véhem kui 3 sekundit all hoida, pole programm sisse lilitatud ning
kuvarile ilmub teade ,no".

N.B.:

- NUPU,SAVE” JA ,,RECALL” KASUTAMISE JOOKSUL POLEB VALGUSDIOOD ,,PRG".
KASUTAJA VOIB SISSE LULITATUD PROGRAMMI SOOVI KORRAL MUUTA, ENT
MUUDETUD VAARTUSI EI SALVESTATA AUTOMAATSELT. KUl PROGRAMMI
SOOVITAKSE SISESTADA UUSI VAARTUSI, TULEB NEED IGA KORD UUESTI
SALVESTADA.

ERIPROGRAMMIDE SALVESTAMISE JA NENDES KASUTATAVATE SEADETE ULE
ARVESTUSE PIDAMISE EEST VASTUTAB KASUTAJA.

4.4 Reziim SISSELULITAMINE ja VALJALULITAMINE Vee jahutamise grupp G.R.A. (kui

ette nahtud)

Viljaliilitamise toiming:

1- Lulitage masin pealiiliti (2-JOON. C) abil vilja, vajutades samaaegselt parempoolset
nuppu (6e-JOON. D2) esiplaanil.

2- Peale sisselllitusjarjestust ilmub kuvarile lihend "G.ra - on" (tehaseseadistus:
jahutusgrupp sisse lUlitatud).

3- Keerake kodeerimisseadme nuppu (9-JOON. D2) nii, et kuvarile ilmub lihend "G.r.a -
OFF".

4- Kinnitage valikut vajutades korraks nuppu (7-JOON. D2).

Sel viisil on jahutusgrupp vilja lilitatud, keevitusseadet saab kasutada ilma G.R.A.-ta ja ilma

polariseerimispistikuta.

TAHELEPANU! JUHUL, KUI KASUTATAKSE KEEVITUSSEADET REZIIMIS "G.r.a -
OFF" KOOS JUURDE UHENDATUD JAHUTUSGRUPIGA, POLE JAHUTUSGRUPP
RIKETE EEST TAIELIKULT KAITSTUD.

Kéivitamise toiming:
Korrake sama jarjestust ja seadistage liihend "G.r.a - on" juhul, kui on soov see sisse lulitada.

N.B.: Kui keevitusseade on seadistatud reziimis "G.ra -on', kuid juurde pole ihendatud
Uihtegi jahutusgruppi, siis peale monesekundilist todtamist sekkub jahutusahela puuduliku
funktsioneerimise kaitse (tahis "A. 9").

Tehase seadistus: "G.r.a - on".

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED
4 UHENDUSOPERATSIOONID, KUI KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD. i
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI VOI
KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasas olevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli/klemmi montaaz (PILT E)
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidjaklemmi montaaz (PILT F)

5.2 KEEVITUSAPARAADI ASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutuséhu sisenemise- ja
véljumisava (ventilaatoriga juhitav 6huringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi; samaaegselt
kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s66vitatavaid aurud, niiskus, jne. ei sisene masinasse.
Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
iimberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.3 UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektrilihenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad andmed
vastavad tookohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toiteslisteemiga, mis omab maaga
thendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse voimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada diferentsiaalseid
luliteid, mille titip on jargmine:

- Tuup A( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Tuup B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) noéuete rahuldamiseks soovitame (hendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjoud on madalam kui Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

- Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

5.3.1 Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (2P + PE) (1~), (3P + PE) (3~) ja
kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud
maandusterminal peab olema (ihendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-roheline).

Tabelis (TAB. 1) on ndidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites,
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu
nimipinge alusel.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettendhtud
kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele (nt.
elektrisokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.4 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST, KONTROLLIGE,
ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.
Tabelis (TAB. 1) on ndidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.4.1 TIG-keevitus

Péleti iihendus .

- Sisestage voolu edastav kaabel vastava kiirklemmiga (-) / ~. Uhendage kolme poolusega
tihendusotsik (poleti liliti) vastava pistikupesaga. Uhendage poleti gaasivoolik vastava
tihendusotsikuga.

Keevitusvoolu tagasivoolukaabli iihendus

- Uhendage keevitatavale elemendile v6i metalltdolauale, kuhu element on asetatud ning
voimalikult henduskoha lahedale.
Kaesolev kaabel tuleb tihendada (+) stimboliga klemmile (~ TIG-masinatele, millega on

__ ettendhtud AC-keevitus).

Uhendus gaasiballooniga (kui kasutusel).

- Kruvige kinni survevdhendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage nende vahele vastav
lisaseadmena kaasaolev adapter, kui kasutate Argoon-gaasi.

- Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage kaasaoleva mahisega.

- Lodvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiili avamist.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi kogus (I/min) kasutuse orienteeruvate andmete
kohaselt, vaata tabelit (TAB. 4); vajaduse korral voib keevituse ajal kohandada
gaasivoolu survet reduktori kinnitusvoru kaudu. Kontrollige, et tuubid ja thendused on
gaasikindlad.
TAHELEPANU! Lopetades t66,

ballooni ventiil.

Igege alati g

5.4.2 MMA-keevitus

Peaaegu koik kattega elektroodid tihendatakse generaatori positiivse poolusega (+);

viljaarvatud happega kaetud elektroodid tihendatakse negatiivse poolusega (-).

Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi ihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis voimaldab haarata kinni

elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).

Keevitu lu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detaili véi metalltédlauaga, kuhu on asetatud detail ning

véimalikult ihenduskoha Iahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite tUhendused kiirpistikutega (kui olemas) I6puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite ihendite tilekuumenemist
ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage véimalikult lGhikesi keevituskaableid.

- Véltige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see véib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

TIG keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare stlitega soojust ja hoiab selle
mittesulava elektroodi (Tungsteno) ja keevitatava detaili vahel. Tungsteno-elektroodi hoiab
pdleti, mis edastab keevitusvoolu ning kaitseb elektroodi ja keevitusvanni atmosfaarse
oksuidatsiooni eest keraamilisest otsikust (PILT G) véljuva inertse gaasivooluga (tavaliselt
Argoon-gaas: Ar 99.5%).

Hea keevituse tagamiseks on hadavajalik kasutada 6ige labimédduga elektroodi sellele
vastava vooluga, vaata tabelit (TAB. 3).

Elektrood ulatub tavaliselt keeraamilisest otsmikust vélja 2-3mm, nurgakeevituse puhul
voib saavutada 8mm pikkuse. ;

Keevitus teostub keevitatavate servade Uhtesulamisega. Oieti ettevalmistatud 6hukeste
materjalide puhul (kuni T mm umbes) ei ole vajalik abimaterjal (PILT H).

Paksemate materjalide puhul on vajalikud samast baasmaterjali koostisest ja sobiva
ldbimd6duga, vastavalt ettevalmistatud servadega pulgad (PILT I).

Hea keevitustulemuse saavutamiseks on tahtis, et osad on korralikult puhastatud ja vabad
oksudist, dlist, rasvast, lahustitest, jne.

6.1.1 HF ja LIFT stiiitelaeng

HF siilitelaeng:

Elektrikaar sittib ilma tungsteno-elektroodi ja keevitatava detaili vahelise kontaktita,
koérgsagedusega seadeldise poolt tekitatud sideme kaudu.

See sulitamismeetod ei vaja tungsteno-elektroodi kasutamist keevitusvannis, ega pohjusta
elektroodi kulumist ja vdimaldab kerge stardi kdikide keevituspositsioonidega.

Protseduur:

Vajutage poleti lilitit Idhendades samas elektroodiotsik detailile (2-3 mm) ja oodake HF
impulssidega teostuva kaare suttimist. Kui kaar on sittinud, moodustage keevitusvann
detailile ja keevitage pikki dmblust.

Juhul kui olete kontrollinud gaasi olemasolu ja kui HF laengud on nédhtavad, esineb siiski
raskusi kaare sttitamisel, drge jatke elektroodi kauaks HF reziimi alla, vaid kontrollige selle
pealispinna terviklikkust ja otsa vormi. Vajaduse korral teritage see kaiakivil. Tstkli Idppedes
teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga.

LIFT siiiitelaeng:

Elektrikaare stttimine teostub eemaldades tungsteno-elektrood keevitatavalt detaililt. See
stiitamisviis pohjustab vahem elektrokiirguse hairinguid ja viib minimaalseni tungsteno
kasutamise ning elektroodi kulumise.

Protseduur:

Toetage kerge survega elektroodiotsik detailile. Vajutage pdleti luliti 16puni ja tostke
mone hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm, saavutades nii kaare sittimise. Keevituse
alguses jaotab keevitusaparaat voolu | ., ja peale mone hetkelist keevitust, hakkab jaotama
ette antud keevitusvoolu. Tsukli I6ppedes teostub voolu annulleerimine ette antud
langemisrambiga.

6.1.2 TIG DC-keevitus

TIG DC-keevituseks sobivad koikide norgalt ja tugevalt seotud soeteraste ning raskete
metallide, nagu vase, nikli, titaani ja nende sulamid.

TIG DC-keevituseks elektroodiga poolusel (-) kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis sisaldab
2% Tooriumi (punast varvi triip) voi elektroodi, mis sisaldab 2% Tseeriumi (halli varvi triip).
Volframelektrood on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, nagu naidatud JOON. L, hoolitsedes
selle eest, et ots oleks perfektselt Gihiskeskene valtimaks kaare korvalekaldeid. On téhtis
teostada teritamine elektroodi pikkuse suunas. Korrake seda protseduuri perioodiliselt
vastavalt elektroodi kasutamisele ja kulumisele voi kui see on juhuslikult kahjustunud,
okstideerunud véi valesti kasutatud. TIG DC-meetodiga on voimalikud 2-kdigulised (2T) ja
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4-kaigulised (4T) funktsioonid.

6.1.3 TIG AC-keevitus

Seda tlilipi keevitus voimaldab selliste metallide nagu alumiiniumi ja magneesiumi
keevitamise, mis moodustavad nende pinnale kaitsva ja isoleeriva oksiidi. Keevitusvoolu
polaarsuste Umberpééramise tulemusena on voimalik “murda” pinnal olev oksiidi kiht
“iooniliseks liivapuhumiseks” kutsutud mehhanismi kaudu. Volframelektroodi pinge on
vahelduvalt positiivne (EP) voi negatiivne (EN). EP-aja jooksul puhastatakse oksiid pinnalt
ja (“puhastus” voi “peitus”) voimaldades sulami moodustumise. EN-ajal toimub korgeim
soojusekanne elemendile voimaldades keevitamise. Parameetri muutmise véimalus AC-s
(sagedus, balanss) voimaldab aja ja EP voolu véimsuse vahendada minimaalseni, mis teeb
voimalikuks kiirema keevitamise ja vahesema kuumuse kande elektroodile selle pikema
vastupidamisega.

Korgemad balansivaartused voimaldavad keevitada kiiremini, suurema labimise, rohkem
keskendunud kaare, kitsama keevisombluse ja elektroodi piiratud kuumenemise.
Madalamad vaartused voimaldavad elemendi parema puhtuse. Liiga madala
balanssvaartuse kasutamine pohjustab kaare ja deokstideeritud osa laienemise ja elektroodi
lekuumenemise sellele jargneva kuuli moodustumisega otsale ja kaare siilitamise ning
suunamise halvenemisega. Ulemdérase balanssvaartuse kasutamine pohjustab mustade
kohtadega “méaardunud” keevisombluse.

Tabelis (TAB. 4) on kirjeldatud parameetrite variatsioone AC-keevitusmeetodis.

TIG AC-meetodiga on voimalikud 2-kdigulised (2T) ja 4-kdigulised (4T) funktsioonid.

Lisaks kehtivad keevitusprotseduure puudutavad toimimisjuhised.

Tabelis (TAB. 3) on dratoodud ligikaudsed andmed alumiiniumi keevitamise tarvis; kdige
kohasem elektrood on puhas volframelektrood (rohelist varvi triip).

6.1.4 Toimimisviis

- Seadistage kaepideme abil keevitusvool enesele sobivaks; voolu saab keevitamise kestel
vastavalt vajadusele muuta.

- Vajutage keevituskdpa nupule ja kontrollige gaasivoogu; vajaduse korral reguleerige
gaasi eelvoo ja gaasi jarelvoo kestust; gaasi parameetrid reguleeritakse vastavalt
tostingimustele: ennekdike peab gaasi jarelvoo viide olema selline, et keevitamise
I6petamisel jouaksid elektrood ja keevisvann enne vélisdhuga kokkupuutumist maha
jahtuda (okstideerumine ja defektioht).

2-takti TIG- reziim:

- Kuikeevituskdpanupp (PT.) I6punialla vajutada, tekib |
Seejarel vool tduseb vastavalt VOOLU TOUSUAJAL‘Ez
tasemele.

- Keevitamise katkestamiseks laske nupp lahti —tulemuseks on kas voolu jark-jarguline
langus (kui sees on funktsioon VOOLU LANGUSAEG) vo6i kaare kohene kustumine koos
sellele jargneva gaasi jarelvooga.

4-takti TIG- reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare |, .. voolutugevusega. Nupu vabastamisel
hakkab vool vastavalt VOOLU TOUSUAJA seamstustele tdusma, kuni saavutatud on
keevitusvool, mida hoitakse ka juhul, kui nupp lahti lasta. Uuesti nupule vajutades langeb
vool vastavalt VOOLU LANGUSAJA seadistustele kuni vaartuseni | . Slisteem to6tab sel
voolul nupu lahtilaskmiseni, millega I6ppeb keevitustsiikkel ja alga% gaasi jarelvoog. Ent
kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul lahti lasta, [6ppeb keevitustsiikkel koheselt ning
algab gaasi jarelvoog.

4-takti ja BI-LEVEL TIG- reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare |, .. voolutugevusega. Nupu vabastamisel
hakkab vool vastavalt VOOLU TOUSUAJA seamstustele tdusma, kuni saavutatud on
keevitusvool, mida hoitakse ka juhul, kui nupp lahti lasta. Iga jargneva vajutusega
(allavajutamise ja vabastamise vaheaeg peab olema lthike) vahelduvad parameetri Bl-
LEVEL abi seadistatud voolutugevus |, ja pohivool I..

- Nuppu all hoides langeb vool vastavalt VOOLU LANGUSAJA seadistustele kuni vaartuseni
l\or SUisteem to6tab sel voolul kuni nupu lahtilaskmiseni, millega I6ppeb keevitustsiikkel
Ja algab gaasi jarelvoog. Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul lahti lasta, 16ppeb
keevituststikkel koheselt ning algab gaasi jarelvoog (JOON.M).

. voolutugevusega keevituskaar.
kuni joutakse keevitusvoolu

6.2 MMA-KEEVITUS

- On téhtis jargida elektrooditootja poolt ettendhtud juhendeid, mis puudutavad
elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need
juhised aratoodud elektroodide pakendil) .

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel naditab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

Keevitusvool (A)
@ Elektrood (mm)
Min. Maks.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Pidage meeles, et kasutades vordse diameetriga elektroodi, valige horisontaalkeevituseks
kérgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi altiileskeevituseks kasutage koige
madalamate véartustega voole.

- Keevitusdmbluse mehaanilised omadused olenevad nii voolu intensiivsusest, kui ka kaare
pikkusest, kiirusest ja keevituse positsioonist, elektroodide diameetrist ja kvaliteedist
(korrektseks sailitamiseks peavad elektroodid olema asetatud selleks ettendhtud
mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

- Keevituse omadused soéltuvad ka keevitusaparaadi ARC-FORCE-védartusest (diinaamiline
tooviis ). See parameeter on vdimalik seada paneelilt voi kahe potentsimeetri
kaugjuhtimisega.

- Pidage meeles, et ARC-FORCE-i koérged vaartused annavad suurema labimise ja
voimaldavad keevituse mistahes positsioonis tulpiliselt baaselektroodidega, ARC-
FORCE-i madalamad véartused voimaldavad pehmema kaare ilma pritsmeteta tidpiliselt
elektroodidega.

Keevitusaparaat on peale selle varustatud ka HOT START- ja ANTI STICK-seadmetega, mis
garanteerivad lihtsad stardid ja vélistavad elektroodi kleepumise elemendiga.

6.2.1 Keevitus B

- Hoides keevituskilpi NAO EES, h66ruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu tahaksite
stilidata tuletikku. See on kéige 6igem meetod kaare siiitamiseks.

TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu. Riskite kahjustada
elektroodi katet ja muuta raskeks kaare suttimise.

- Kohe peale kaare sittimist, Uritage hoida keevitatavast detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja sdilitage see distants kuni keevitustéo I6puni. Pidage
meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes 20-30 kraadi.

- Keevitustraadi I6ppedes, tommake elektrood kergelt enda poole nii, et keevituskraater
taitub. Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub (KEEVITUSTRAADI

VALIMUS - PILT N).
7.HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEADE
ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS .
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 POLETI HOOLDUS

- Valtige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pohjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina to6kolbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende tihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi ldbiméoduga
klambrihoidja spindel valtimaks Glekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest tulenevat
halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumisseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber, gaasijaotaja.

7.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . .
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
— SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektrisoki, tingitud
otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/v6i péhjustada
vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja tookeskkonna
tolmusisaldusest soltuvate vaheaegade jarel keevitusseadme sisemust ning eemaldage
elektriskeemidele kogunenud tolm pehme harja véi sobilike puhastusvahenditega.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Gihendused on hésti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldusté6 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jille kohale keerates
kinnituskruvid 16puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- v6i parandustodde sooritamist taastage tihendused ja kaabeldused nii, et
need ei omaks kokkupuudet liikuvate voi kdrget temperatuuri omavate osadega. Siduge
juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo (ihendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

8.VEAOTSING - i 3

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI ALUSTAMIST VOI

TEENINDUSKESKUSEGA UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:
Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes astmelisele skaalale
amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetri ja titibiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp suttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis nditab tilekuumenemiskaitse rakendumist tile- voi allpinge
véi lihitihenduse korral, ei ole siittinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jérgitud. Kui Gilekuumenemiskaitse on rakendunud,
oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga korge vai liiga madal, keevitusaparaat seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihilihendust: vastupidisel juhul eemaldage viga.

- Et Uhendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm on
toesti (ihendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte- voi
isolatsioonmaterialist (nt. lakid véi varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on dige (Argoon 99.5%) ja ettendhtud koguses.
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APARATI AR INVERTORU TIG (METINASANA AR VOLFRAMA ELEKTRODU INERTU GAZU
VIDE) UN MMA (LOKA METINASANA AR SEGTAJIEM ELEKTRODIEM) METINASANAI.
Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu “EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
izmantosana”).

/N

- lzvairieties no tieSa kontakta ar metinasanas kontaru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var bat bistams.

- Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus metinasanas
aparatam jabat izslégtam un atslégtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un atslédziet to
no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas un
likumdosanu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad Iist.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienosanas detalam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet sis
vielas tuvuma.

- N iniet zem spi traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
eso$o metir iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites
sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai saskana ar to sastavu,
koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

0LO®

- Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma eso$am iezemétam metala dalam (kuras var sasniegt).

Parasti to var nodrosinat, izmantojot $im nolilkam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI EN

169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst standartam
UNIEN 175.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus (kas atbilst standartam UNI EN 11611)
un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu
ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas
laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

- Troksna limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dél individualais dienas troksna
ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obligati
jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

L OOROO®
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ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu elektromagnétisko
lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap metinasanas kédi un metinasanas

I

Elektromagnétiskie lauki var radit traucéjumus dazadam mediciniskajam iericém

(pieméram, elektrokardiostimulatoriem, elposanas aparatiem, metala protézém u.c.).

Sadu ieri¢u lietotajiem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi. Pieméram, viniem

jaaizliedz atrasties metina aparata izmantos$ Zona vai janovérté metinataju

individualais risks.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

ruapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata

atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas

telpas.

Visiem operatoriem jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz minimumam
inatu metinas kédes EML iedarbibu:

satuviniet metinasanas kabelus. Ja vien iespéjams, sastipriniet tos ar limlenti;

sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no metinasanas

kédes;

nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart metala priekSmetiem vai

kermenim;

nemetiniet, kamér jiisu kermenis atrodas metinasanas kédes iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena pusé;

savienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detalu péc iespéjas

tuvak metinatai Suvei;

nemetiniet metinasanas aparata tuvuma;

visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attalumu, kas noraditas EML

datu lapa;

attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par 20% no minimalas

pielaujamas vértibas: d = 65 cm.

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbllst tehnlsko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vide profesi li paredzetajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnetlska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras ir pa
tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Videé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobezotas telpas;
- Uzliesmojo3o var spragstvielu tuvuma. o
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju norisi
un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
negadijums.
IRJAIZMANTO standarta”EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana
un izmanto3ana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie aizsarglidzekli.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs zemes/gridas
virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speaala drosa platforma.

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz vienas

konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcuam, tuksgaitas
spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem vai degliem, 3i vértiba var divas reizés parsniegt maksimalo
pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
risks, kas palidzés izvéléties piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta
“EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana” 7.9.
nodalas noradijumiem.

A CITIRISKI

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu nolakiem,
kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada caurulu atsaldésana).

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1 IEVADS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti tas ir
paredzéts TIG lidzstravas metinasanai (DC) ar HF vai LIFT loka aizdedzinasanu un MMA
metinasanai izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

S metinasanas aparata (INVERTORS) pasi raksturojumi, tadi ka augsts regulésanas atrums
un precizitate nodrosina lielisku metinasanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka primaras barosanas linijas ieeja tiek reguléta ar "invertora” sistémas

-123-



palidzibu, tiek batiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas izlidzinasanas
pretestibas izméri, kas lauj izgatavot arkartigi kompaktu metinasanas aparatu gan izméru,
gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevrésanas spéju un transportéjamibu.

2.2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA

- MMA metinasanas komplekts.

- TIG metinasanas komplekts.

- Argona balona adapteris.

- Spiediena reduktors.

- TIG deglis.

- Pasaptumsosanas maska: ar fiksétu vai reguléjamu filtru.

- Metinasanas stravas atgrie$anas vads ar masas spaili.

- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 1 potenciometru.

- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 2 potenciometriem.
- Arkajam darbinama talvadibas pults.

- Gazes savienotajuzmava un gazes caurule pieslégsanai pie balona ar argonu.

3. TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir izklastiti uz plaksnes
ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim.A
1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu droSibu un razosanu
saistitie jautajumi.
2- RaZotaja nosaukums un adrese.
3- Modela nosaukums.
4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iekséjo struktaru.
5- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.
6- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu elektrosoka
risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
7- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;
8- Korpusa aizsardzibas pakape.
9- Barosanas linijas tehniskie dati:
- U, : Metinasanas aparata baro$anas avota mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze +10%).
- | .. : Maksimala no baro3anas linijas patéréta strava.
- |4 Efektiva baro3anas strava.
10- Metinasanas kontara raditaji:
- U, : maksimalais tuk3gaitas spriegums (metinasanas kontdrs ir atveérts).
- 1/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var emitét
metinasanas laika.
X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats var emitét atbilstodu
stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minusu
gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba minutes, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezZima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati 40°C
apkartéjas vides temperaturai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba
(metinasanas aparats parslédzas “stand-by” rezima lidz bridim, kamér ta temperatara
nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).
- A/V-A/V : Norada uz iespéjamo stravas mainisanas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.
11- Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasisanai, rezerves dalu pasGtisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
12--—— : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju
raditaji.
13- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jlsu metinasanas aparata precizas tehnisko datu
vértibas var atrast uz metinasanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI
- METINASANAS APARATS: sk. tabulu 1 (TAB.1).
- DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2).

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA

Metinasanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platém ta, lai
nodrosinatu maksimalo droSumu un samazinatu nepieciesamu tehnisko apkopi.

Si metinasanas aparata darbibu vada mikroprocesors, kas |auj iestatit vairakus parametru
vértibas, lai nodrosinatu optimalu metinasanu jebkuros apstak|os un jebkuram materialam.
Tomeér, lai aparata raksturojumus izmantotu pilna méra, ir jazina ta ekspluatacijas iespéjas.

Apraksts (ZIM. B)

1- Vienfazes barosanas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un lidzinasanas kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu linijas spriegumu
augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkariba no nepiecieSsamas
metinasanas stravas/sprieguma.

3-  Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla parveidoto
spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagosanai loka metinasanai
nepieciesamam veértibam, ka ari metinasanas kontlra galvaniskai izolésanai no
barosanas linijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinasanas indukcijas spoli: parveido no sekundara
tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava ar arkartigi
zemu pulsaciju.

5- Tranzistoru parslédzéjtilts (IGBT) un generatori; parveido sekundaras izejas stravu
no lidzstravas uz mainstravu TIG mainstravas metinasanai (ja tadas ir).

6- Vadibas un regulésanas elektronika; momentani parbauda metinasanas stravas
veértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé IGBT generatoru vadibas
signalus, kuri tiek izmantoti regulésanai.

7- Logiskais mezgls metinasanas aparata darbibas kontrolésanai: regulé metinasanas
ciklus, vada pievadus, seko drosibas sistému darbibai.

8- Parametru un darbibas rezZimu attélosanas un regulésanas panelis.

9- HF aizdedzes generators (ja tadas ir).

10- EV aizsarggazes elektrovarsts.

11- Metinasanas aparata dzesésanas ventilators.

12- Attala regulésana.

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

4.2.1 Aizmuguréjais panelis (ZIM. C)

1- Barosanas vads 2P + (zemé&jums) (1~) vai 3P + (zemé&jums) (3~).

2-  Galvenais slédzis O/IZSLEGTS - I/IESLEGTS.

3- Savienotdjuzmava gazes caurules pievienosanai
metinasanas aparats).

4- Talvadibas pul$u savienotajdetala:

(balona spiediena reduktors

Ar atbilstosas 14-izvadu savienotajdetalas palidzibu, kas atrodas metinasanas
aparata mugurpusé, pie ta var pieslégt dazada tipa talvadibas pultis. Visas ierices tiek
automatiski atpazitas un ar to palidzibu var regulét $adus parametrus:

- Talvadibas pults ar vienu potenciometru:

griezot potenciometra rokturi tiek mainita pamatstrava no minimuma lidz
absolGtajam maksimumam. Pamatstravas regulésanu var veikt tikai no talvadibas
pults.

Ar kajam darbinama talvadibas pults:

stravas vértibu nosaka pedala izvietojums (no minimuma lidz maksimumam, kas
atbilst galvenaja potenciometra uzstaditajai vértibai). 2-TAKTU TIG reZzima nospiezot
pedali tiek nosatita komanda iedarbinat masinu, to var izmantot degla pogas vieta.
Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:

pirmais potenciometrs regulé pamatstravu. Otrais potenciometrs regulé kadu citu
parametru, atbilstosi ieslégtajam metinasanas rezZimam. Pagriezot $o potenciometru
tiks attélots parametrs, kurs tiek mainits (to vairs nevar regulét ar panela roktura
palidzibu). Otra potenciometra funkcija ir $ada: ARC FORCE, ja ir ieslégts MMA
rezims, un BEIGU LIKNE, ja ir ieslégts TIG rezims.

Kontrolieris TIG deglim ar potenciometru (ja paredzéts):

TIG kontrolieris lauj regulét stravu, izmantojot degli ar potenciometru.

4.2.2 Priekséjais panelis, ZIM. D1
1- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pieslégsanai.
2- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pieslégsanai.
3- Savienotajs degla pogas pieslégsanai.
4- Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pieslégsanai.
5- Vadibas panelis.
6- Pogas metinasanas rezZimu izvélei:
TALVADIBAS PULTS
[Z=1 RemoTE

Om
Lauj nodot metinasanas parametru vadisanu talvadibas pultij.
6b (ym O.° MMA-TIG LIFT
TGLFT O A&

Darba rezims: metinasana ar segto elektrodu (MMA) un TIG metinasana ar loka
kontaktaizdedzi (TIG LIFT).
7- lestatamo parametru izvéles poga.
Poga m |lauj izvéléties parametru, kas tiks reguléts ar kodétaja rokturi (8);

vértiba un mérvieniba ir noraditas, respektivi, ar displeja (10) un gaismas diodes (9)
palidzibu.
IEVEROJIET: Parametrus var brivi regulét. Tomér, ir vértibu kombinacijas, kuram
metinasanai nav praktiskas jégas; $aja gadijuma metinasanas aparats var darboties
nepareizi.

IEVEROJIET: VERTIBU PEC NOKLUSESANAS ATKARTOTA UZSTADISANA VISIEM
PARAMETRIEM (ATIESTATISANA)

Lai visus metinasanas parametrus atiestatitu uz nokluséjuma vértibam, spiediet pogu
(7) ieslégsanas laika.

7a HOT START

MMA rezima atbilst sakuma stravas parslodzei “HOT START” (regulé$ana 0+100) ar
izvélétas metinasanas stravas procentuala pieauguma attélosanu uz displeja. Sis
reguléjums uzlabo metinasanas saksanu.

7b PAMATSTRAVA (1)

O
TIG un MMA rezima atbilst metinasanas stravai, kas izteikta ampéros.
ARC FORCE

LA\ RUTIL |
\
100%  CELLULOSIC]
MMA rezZima atbilst dinamiskai stravas parslodzei "ARC-FORCE” (regulésana
0+100%) ar izvélétas metinasanas stravas procentuala pieauguma attélosanu
uz displeja. Sis reguléjums uzlabo metinasanas laidenumu un novérs$ elektroda
pielipsanu pie detalas, ka ari Jauj izmantot dazadus elektroda veidus.

7d BEIGU LIKNE (t,)

ONte

[— O.
TIG rezima atbilst beigu liknes ilgumam (reguléjums 0.1+10 sek.); novérs krateru
veido$anos metinatas Suves beigas (no | lidz 0).

7e PAPILDUS GAZES PADEVE

|
.o..
TIG rezima atbilst papildus gazes padeves ilgumam sekundés (reguléjums OFF,
0.1+10 sek.); aizsarga elektrodu un kauséjuma vannu no oksidésanas.
8- Kodétaja rokturis metinasanas parametru iestatisanai, kurus var izvéléties ar pogu (7).
9- Sarkana gaismas diode, norada uz mérvienibu.
10- Burtciparu displejs.
11- AVARIJAS SIGNALU gaismas diode (masina ir blokéta).
Darbibas atjaunosana notiek automatiski, kad avarijas signala célonis pazad.
Uz displeja (10) attélojamie avarijas signalu zinojumi:
-"A.1” : primara kontlra termiskas aizsardzibas ieslegsanas.
-"A.2" : sekundara kontdra termiskas aizsardzibas ieslégsanas.

-124-



-"A.3” : barosanas linijas parsprieguma aizsargierices ieslégsanas.

-"A.4” : barosanas linijas sprieguma iztrGkuma aizsargierices ieslégsanas.

-"A.5” : primaras termiskas aizsardzibas ieslégsanas.

-"”A.6” : barosanas linijas fazes trikuma aizsargierices ieslégsanas.

-"A.7" : parmérigs puteklu daudzums metinasanas aparats, lai atjaunotu darbibu:
- notiriet masinas iekséjo dalu;
- nospiediet vadibas panela displeja pogu.

-"A.8” : Paligspriegums arpus diapazona.

Péc metinasanas aparata izslegsanas uz dazam sekundém var ieslégties indikators
"OFF”.

IEVEROJIET: AVARIJAS SIGNALU SAGLABASANA UN ATTELOSANA

Katru reizi, kad rodas avarijas signals, tiek saglabati masinas iestatijumi. Sada veida var
apskatit pédéjos 10 avarijas signalus:

Nospiediet un dazas sekundes turiet pogu (6a) “TALVADIBAS PULTS".

Uz displeja paradas zinojums “AY.X"; kur “Y” norada uz avarijas signala numuru (A0
atbilst jaunakam, A9 vecakam) un “X" norada uz registréta avarijas signala tipu (no 1
lidz 8, sk. AY.1 ... AY.8).

12- Zala gaismas diode, barosana ieslégta.

4.2.3 Priek$éjais panelis, ZIM. D2

1-
2-
3-
4-
5-
6-

Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pieslégsanai.
Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pieslégsanai.
Savienotajs TIG degla pogas (ATT. D2-a) un TIG kontroliera (ATT. D2-b) pieslégsanai.
Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pieslégsanai.
Vadibas panelis.
Pogas metina$anas rezZimu izvélei:
6a TALVADIBAS PULTS
[Z=] RemoTE

OO
Lauj nodot metinasanas parametru vadisanu talvadibas pultij.

TIG HF O 2 TIG - MMA
MU QO =
R O T

Darba rezims: metinasana ar segto elektrodu (MMA), TIG metinasana ar
augstfrekvences loka aizdedzi (TIG HF) un TIG metinasana ar loka kontaktaizdedzi
TIG LIFT).

d

6b

AC/DC (mainstrava/lidzstrava)

!i

i O

TIG rezima |auj izvéléties metinasanu ar lidzstravu (DC) un metinasanu ar mainstravu
AC) (31 funkcionalitate ir tikai AC/DC modeliem).
2T -4T-SPOT

6d

OO
T

<
i
"
.
.
.
c e
'

spor O

O
3

BiLEVEL O L
TIG rezima lauj izvéléties impulsu, priekSiestatito impulsu vai divu limenu
metinasanas procedaru. Ja gaismas diode ir izslégta, atbilst standarta metinasanas
procedrai.
lestatamo parametru izvéles poga.
Poga lauj izvéléties parametru, kas tiks reguléts ar kodétaja rokturi (9);

vértiba un mérvieniba ir noraditas, respektivi, ar displeja (10) un gaismas diodes (11)
palidzibu.
IEVEROJIET: Parametrus var brivi regulét. Tomér, ir vértibu kombinacijas, kuram
metinasanai nav praktiskas jégas; $aja gadijuma metinasanas aparats var darboties
nepareizi.

IEVEROJIET: VERTIBU PEC NOKLUSESANAS ATKARTOTA UZSTADISANA VISIEM
PARAMETRIEM (ATIESTATISANA)

Lai visus metinasanas parametrus atiestatitu uz nokluséjuma vértibam, ieslégsanas
laika vienlaicigi nospiediet pogas (8).

7a PRE-GAS

|
-©
TIG/HF rezima atbilst gazes iepriekséjas padeves “PRE-GAS” ilgumam sekundés

(regulésana OFF, 0.1+10 sek.). Uzlabo metinasanas saksanu. R
SAKUMA STRAVA (I

7b

START)

e

2 posmu TIG un SPOT rezima atbilst sakuma stravai IS, kura tiek uzturéta fiksétu
laiku, kamér ir nospiesta degla poga (regulésana ampéros).

4 posmu TIG rezima atbilst sakuma stravai Is, kura tiek uzturéta visu laiku, kamér ir
nospiesta degla poga (regulésana ampéros).

MMA rezima atbilst dinamiskai stravas parslodzei “HOT START” (regulésana
0-100%). Ar izvélétas metinasanas stravas procentuéla pieauguma attélosanu uz
displeja. Sis reguléjums uzlabo metinasanas laidenumu.

7c SAKUMA LIKNE (t

START)

O

TIG rezima atbilst stravas sakuma liknes laikam (no | uz 1) (reguléSana 0.1+10 sek.).
Izslégtaja (OFF) stavokli likne netiek izmantota.

Parametrus |- un tg,.. var izmantot ari ar attalo vadibas pedali, tomér to
regulésana ir javeic pirms sis funkcijas izmantosanas.

10-
11-
12-
13-
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7d PAMATSTRAVA (1,)

..O
Mainstravas/lidzstravas TIG, MMA reZimos atbilst izejas stravai I,. Impulsu rezima
un BI-LEVEL rezima ta ir visaugstaka limena (maksimala) strava. Sis parametrs ir
noradits ampéros.

7e BAZES STRAVA - ARC FORCE

e

4 posmu BI-LEVEL un impulsu TIG rezima |, atbilst stravas vértibai, ko metinasanas
laika var uzstadit ka pamatstravas vértibu .. Vertiba ir noradita ampéros.

MMA rezima atbilst dinamiskai stravas parslodzei “ARC-FORCE” (regulésana
0+100%) ar izvélétas metinasanas stravas procentuala pieauguma attélosanu
uz displeja. Si regulésana uzlabo metinasanas laidenumu un novérs elektroda
pielipsanu pie detalas.

7f FREKVENCE

e

Impulsu TIG rezima atbilst impulsu frekvencei. AC/DC modelos mainstravas TIG AC
(ar izslégtu impulsu rezZimu) rezima atbilst metinasanas stravas frekvencei.

79 LIDZSVARS

©)
-0 = O O- O

IMPULSU TIG rezima atbilst attiecibai (procentualaja izteiksmé) starp laiku, kuru
strava atrodas augs$éja limeni (metinasanas pamatstrava), un kopéjo impulsa
periodu. Turklat AC/DC modeliem TIG AC rezima (ar izslégtu pulsaciju) Sis parametrs
raksturo pozitivas stravas ilguma laika un negativas stravas ilguma attiecibu: ja
parametra vértiba ir negativa, tiek nodrosinata lielaka sildisana un penetracija
detala, ja parametra vértiba ir pozitiva, tiek nodrosinata augstaka virsmas tiriba un
lielaka elektroda sildisana, savukart, ja parametra vértiba ir nulle, tas nozimé, ka
negativas stravas un pozitivas stravas pusperiodi mainstravas frekvences perioda ir
lidzsvaroti. (TAB. 4).

7h PUNKTMETINASANAS (SPOT)

O

ILGUMS
TIG (SPOT) punktmetinasanas rezima atbilst metinasanas ilgumam (regulésana
0.1+10 sek.).

O- O

7k BEIGU LIKNE (t

END)

-0

TIG rezima atbilst stravas beigu liknes laikam (no I, uz 1) (regulé$ana 0.1+10 sek.).
Izslégtaja (OFF) stavokli likne netiek izmantota.

71 BEIGU STRAVA (I,,.)
-0
2 posmu TIG rezima atbilst beigu stravai |, bet tikai taja gadijuma, ja BEIGU LIKNE
(7k) ir iestatita uz vértibu, kas lielaka par nulli (>0.1 sek.).
4 posmu TIG rezima atbilst beigu stravai |, kura tiek uzturéta, kamér ir nospiesta
degla poga (regulésana ampéros).
Vértibas ir noraditas ampéros. B
b/ T o —— PAPILDUS GAZES PADEVE
|
-0 o ©- O
TIG rezima atbilst papildus gazes (POSTGAS) padeves ilgumam sekundés
(reguléjums OFF, 0.1+10 sek.), aizsarga elektrodu un kauséjuma vannu no
oksidésanas. L
7n ELEKTRODA PRIEKSSILDISANA

~O

TIG AC rezima atbilst stravas vértibas un volframa elektroda priekssildisanas laika
reizinajumam loka aizdedzinasanas bridi.

JoB

(4o8) Pogas “RECALL” (ieladét) un “SAVE” (saglabat) individualo programmu

SAVE

saglabasanai un ieladésanai.

Kodétaja rokturis metinasanas parametru iestatiSanai, kurus var izvéléties ar
pogu (7).

Burtciparu displejs.

Sarkana gaismas diode, norada uz mérvienibu.

Zala gaismas diode, baro3ana ieslégta.

AVARIJAS SIGNALU gaismas diode (masina ir blokéta).

Darbibas atjaunosana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.

Uz displeja (10) attélojamie avarijas signalu zinojumi:

- "A.1” : primara kontara termiskas aizsardzibas ieslégsanas.
- "A.2"” : sekundara kontara termiskas aizsardzibas ieslegsanas.
- "A.3” : barosanas linijas parsprieguma aizsargierices ieslégsanas.



- "A.4"” : barosanas linijas sprieguma iztrakuma aizsargierices ieslégsanas.

- "A.5"” : primaras termiskas aizsardzibas ieslégsanas.

- "A.6" : barosanas linijas fazes trakuma aizsargierices ieslégsanas.

- "A.7" : parmérigs puteklu daudzums metinasanas aparata, lai atjaunotu darbibu:
- notiriet masinas iek$éjo dalu;
- nospiediet vadibas panela displeja pogu.

- "A.8" : Paligspriegums arpus diapazona.

- "A.9"” : aizsardzibas pret nepietiekosu spiedienu degla Gdens dzesésanas kontara

ieslegsanas. Darbibas atjaunosana nav automatiska.
Péc metinasanas aparata izslégsanas uz dazam sekundém var ieslégties indikators
"OFF”".

IEVEROJIET: AVARIJAS SIGNALU SAGLABASANA UN ATTELOSANA

Katru reizi, kad rodas avarijas signals, tiek saglabati masinas iestatijumi. Sada veida var
apskatit pédéjos 10 avarijas signalus:

Nospiediet un dazas sekundes turiet pogu (6a) “TALVADIBAS PULTS'".

Uz displeja paradas zinojums “AY.X", kur “Y” norada uz avarijas signala numuru (A0 atbilst
jaunakam, A9 vecakam) un “X” norada uz registréta avarijas signala tipu (no 1 lidz 9, sk.
AY.1 ... AY.9).

4.3 INDIVIDUALO PROGRAMMU SAGLABASANA ATMINA UN IELADESANA NO
ATMINAS

levads

Metinasanas aparats lauj saglabat (SAVE) individualas darba programmas, kuras ietver
parametru kopu noteiktam metinasanas veidam. Visas individualas programmas var jebkura
bridi ieladét (RECALL), laujot lietotajam sagatavot metinasanas aparatu specifiskajam
iepriek$ optimizétajam darbam. Metinasanas aparats lauj saglabat 9 individualas
programmas.

Saglabasanas procedura (SAVE)
Péc metinasanas aparata optimalas noregulésanas vienam noteiktam metinasanas veidam,
rikojieties sadi (ZIM. D2):
a) Nospiediet taustinu (8) “SAVE” un turiet to 3 sekundes.
b) Uz displeja (10) paradas zinojums “S_" un skaitlis no 1 lidz 9.
c) Pagriezot rokturi (9), izvélieties numuru ar kuru jus vélaties saglabat programmu atmina.
d) Vélreiz nospiediet taustinu (8) “SAVE":
-ja taustins “SAVE" tiek nospiests un turéts ilgak par 3 sekundém, programma ir korekti
saglabata un paradas zinojums “YES”;
-ja tausting “SAVE" tiek nospiests un turéts mazak par 3 sekundém, programma netiek
saglabata un paradas zinojums“ no".

leladésanas procedura (RECALL)
Rikojieties 3adi (skatiet ZIM. D2):
a) Nospiediet taustinu (8) “RECALL" un turiet to 3 sekundes.
b) Uz displeja (10) paradas zinojums “r_" un skaitlis no 1 lidz 9.
c) Pagriezot rokturi (9) izvélieties numuru ar kuru tika saglabata programma, kuru jas tagad
vélaties izmantot.
d) Vélreiz nospiediet taustinu (8) “RECALL":
-ja taustind “RECALL" tiek nospiests un turéts ilgak par 3 sekundém, programma ir korekti
ieladéta un paradas zinojums “YES”;
-ja tausting “RECALL" tiek nospiests un turéts mazak par 3 sekundém, programma netiek
ieladéta un paradas zinojums” no

PIEZIMES:

- VEICOT OPERACIJAS AR TAUSTINU “SAVE” UN “RECALL” IEDEGAS GAISMAS DIODE
“PRG"

- OPERATORS PECVAJADZIBAS VAR MODIFICET IELADETO PROGRAMMU, BET JAUNAS
VERTIBAS NETIEK AUTOMATISKI SAGLABATAS. JA IR JASAGLABA PROGRAMMAS
JAUNAS VERTIBAS, IR JAVEIC SAGLABASANAS PROCEDURA. ~

- LIETOTAJS ATBILD PAR INDIVIDUALO PROGRAMMU SAGLABASANU UN SAISTITO
PARAMETRU ATBILSTOSU REGULESANU.

4.4 Udens dzesésanas mezgla G.R.A. IESLEGSANAS un IZSLEGSANAS rezims (ja

paredzéts)

Izslégsanas procediira:

1- leslédziet aparatu, izmantojot galveno slédzi (2-ATT. C), vienlaicigi ar to turot nospiestu
labo pogu priekséja paneli (6e-ATT. D2).

2- Péc ieslégsanas secibas izpildes uz displeja paradas zinojums "G.ra - on" (rGpnicas
iestatijums: dzesésanas mezgls ir ieslégts).

3- Pagrieziet regulatora rokturi (9-ATT. D2), lai uz displeja paraditos uzraksts "G.r.a - OFF".

4- Apstipriniet izvéli, vienu reizi nospiezot pogu (7-ATT. D2).

Dzesésanas mezgls tiks izslégts, lai metinasanas aparatu varétu izmantot bez G.RA.

(dzeséSanas mezgla) un bez polarizacijas spraudna.

UZMANIBU! JA IZMANTO METINASANAS APARATU “G.r.a - OFF” (dzesé$anas
mezgls izslégts) REZIMA AR PIESLEGTU DZESESANAS MEZGLU, DZESESANAS
MEZGLS NAV PILNIBA AIZSARGATS PRET DARBIBAS TRAUCEJUMIEM.

leslégsanas procedura:
Atkartojiet to pasu operaciju secibu, lai ieslégtos uzraksts "G.ra - on", ja vélaties ieslégt
mezglu.

PIEZIME: Ja metina$anas aparats ir iestatits rezima "G.r.a - on", bet dzesé$anas mezgls nav
pieslégts, péc dazam darbibas sekundém ieslégsies aizsardziba dzesésanas kontara klames
dél (kods "A.9").

Rapnicas iestatijums: "G.r.a - on".

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT ELEKTRISKOS
A\ SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN

ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST

KVALIFICETS PERSONALS.

IZPILDIT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas atseviskas
dalas.

5.1.1 Atpakalgaitas vada-turétaja montaza (ZIM. E)
5.1.2 Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza (ZIM. F)

5.2 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai uz tas nebutu skérslu blakus
dzesésanas gaisa ieplades un izplades caurumam (piespiedcirkulacija tiek nodrosinata ar
ventilatora palidziby, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek iestiktas elektribu
vadosie putekli, korodéjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu,
kas var but loti bistami.

5.3 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléeguma veiksanas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai neitralais
vads ir iezeméts.

- Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieso kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:
- Tips A( ) vienfazes masinam;

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinasanas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam barosanas tikla savienosanas vietam, kuru impedance ir
mazaka par Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

- Metinasanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

5.3.1 Rozete un kontaktdaksa

Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z (1~)), 3F + Z (3~)) ar
atbilstosajiem raditajiem un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu un ar
drosinataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstosajam iezemésanas pieslégam
jabut pieslegtam pie barosanas linijas zeméjuma vada (dzelteni-zal3). Tabula (TAB.1) ir
noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas Ampéros, kuras ir
izvélétas saskana ar metinasanas aparata emitétu maksimalo nominalo stravu un barosanas
tikla nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana biitiski samazinas

razotaja uzstaditas drosibas sistéemas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko
batiski pieaugs riska pakape per al (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

5.4 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

VAN

TIKLA.
Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu $kérsgriezuma rekomendéjamas vértibas
(mm?), kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas masinas emitétu maksimalo stravu.

UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS PARLIECINIETIES,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS

5.4.1 TIG metinasana

Degla pieslégsana

- levietot stravu vadoso vadu atbilstosaja atra piesléeguma spailé (-) / ~. Pievienot tris polu
savienotajdetalu (degla poga) atbilstosaja ligzda. Pieslégt gazes cauruli atbilstosajai
savienotajuzmavai.

Metinasanas stravas atgriesanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota, tik
tuvu metinamajai Suvei, cik vien iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+) (~ mainstravas metinasanai
paredzétajas TIG masinas).

Pieslégsana gazes balonam (ja tas tiek izmantots).

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un ielieciet atbilstosu
spiediena samazinataju, kurs tiek piegadats ka papildus aprikojums, ja tiek izmantots
Argons.

- Savienojiet gazes iepltdes cauruli ar reduktoru un noblokéjiet uz aprikojuma esoso spaili.

- Pirms balona varpstas atvérsanas atskravéjiet spiediena reduktora regulésanas uzgriezni.

- Atvért balonu un noregulét gazes plasmu (litri minGté) atbilstosi aptuveniem
ekspluatacijas datiem, sk. tabulu (TAB. 4); ja nepieciesams, gazes plismu var noregulét
metinasanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet cauruju un
savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeigsanas vienmér aizveriet aizsarggazes balona varstu.

5.4.2 MMA metinasana

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot

elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas dalas blokésanai.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apszéta ar simbolu (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,

tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iespéjams.

Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajdetalas atras savieno3anas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie
savienojumi parkarst, paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to efektivitate.

- lzmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala, lai
aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata
metinasanas kvalitate var k|at nepienemami zema.

6. METINI_\SAN_A: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

TIG metinasana ir metinasanas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu, kas
tiek aizdedzinats un saglabats starp nekustosu (volframa) elektrodu un metinamo detalu.
Volframa elektrods ir izvietots degli, kas paredzéts metinasanas stravas vadisanai, elektroda
un metinasanas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidésanas ar inertas gazes plasmas
palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar 99.5%), kas iziet no keramiskas sprauslas (ZIM.G).
Lai sasniegtu labus metinasanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru un
pareizo stravas vértibu, sk. tabulu (TAB.3).

Normals elektroda izvirzijums no keramiskas sprauslas ir 2-3mm un tas var sasniegt 8mm,
veicot metinasanu zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties savienotajdetalas apmalu kausé$anai. Atbilstosi
sagatavotajam maza biezuma detalam (lidz apméram 1 mm) nav vajadziga lode (ZIM. H).
Lielaka biezuma detalam ir nepieciesamas stieples ar tadu pasu sastavu ka bazes materialam
un ar piemérotu diametru, ka arf ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM. I). Lai sasniegtu
Iabu metinésanas rezultatu irjénodrosina lai metinamas detalas batu rapigi notiritas un uz

6.1.1 HF un LIFT loka aizdedzinasana

HF loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinasanas laika volframa elektrods nepieskaras metinamai detalai,
aizdedzinasana notiek pateicoties augstfrekvences ierices generétai dzirkstelei.

Pateicoties $adai aizdedzinasanas metodei metindsanas vanna nenonak volframa
piemaisijumi, ka ari elektrods netiek bojats un jebkada metinasanas pozicija tiek nodrosinata
vienkarsa aizdedzinasana.
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Darba procediira:

Nospiest degla pogu un pietuvinat pie detalas elektroda galu (2 - 3 mm), uzgaidiet kad
augstfrekvences ierice HF aizdedzinas loku un, kamér loks ir aizdedzinats, izveidojiet uz
detalas kauséjuma vannu un turpiniet metinat gar savienojumam.

Gadijuma, ja loka aizdedzinasanas laika rodas gratibas, neskatoties uz to, ka tika parbaudita
gazes klatbatne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet veikt $o procedaru,
lai nepaklautu elektrodu HF augstfrekvences izlazu iedarbibai, un parbaudiet elektroda gala
virsmas integritati un formu, nepiecieSamibas gadijuma apstradajot to uz abrazivas ripas.
Cikla beigas strava pazad saskana ar uzstadito rimsanas likni.

LIFT loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinasanas notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas detalas.
Sads aizdedzinasanas veids lauj samazinat elektrisko izstarojumu raditos traucéjumus un
samazina lidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda nodilumu.

Darba procediira:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Nospiediet lidz galam degla pogu
un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas aizkaves, rezultata tiks aizdedzinats
loks. Sakuma metinasanas aparats emité | .. stravu, péc briza tiek emitéta uzstadita
metinasanas strava. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito rimsanas likni.

6.1.2 Lidzstravas TIG DC metinasana

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla
térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam un to sakauséjumiem.
TIG DC lidzstravas metinasanas laika, kad elektrods ir pievienots pie negativa pola (-), parasti
tiek izmantots elektrods ar 2% torija (sarkana svitra) vai elektrods ar 2% cérija (peléka svitra).
Volframa elektrods ir aksiali jauzasina ar abrazivas ripas palidzibu, skatiet ZIM. L, nodrosinot,
lai tas gals batu pilnigi koncentrisks, lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu
gareniski ta virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs no lietosanas
veida un no elektroda nodiluma, ka ari ta javeic, kad elektrods klast netirs, uz ta izveidojas
oksids vai ja elektrods tika nepareizi izmantots. TIG DC reZima ir iespéjama funkcionésana 2
posmu (2T) vai 4 posmu (4T) rezima.

6.1.3 Mainstravas TIG AC metinasana

Sis metinasanas tips lauj metinat tadus metalus ka aluminijs un magnézijs, uz kuru virsmam
izveidojas aizsargajoss un izol&joss oksids. Invertéjot metinasanas stravas polaritati
tiek panakta oksida virséja slana "plisana’, pateicoties mehanismam, ko sauc par “jonu
smilSstraklosanu”. Volframa elektroda spriegums pamisus ir pozitivs (EP) un negativs (EN).
EP posma gaita oksids tiek nonemts no virsmas (“tirisana” vai "kodinasana”), laujot izveidot
vannu. EN posma gaita notiek maksimala siltuma pieplade detalai, kas lauj metinat. Ir
iespéjams mainit AC mainstravas rezima lidzsvaru, kas lauj samazinat EP stravas laiku lidz
minimumam, nodrosinot atraku metinasanu.

Lielakas lidzsvara vértibas nodrosina atraku metinasanu, lielaku penetraciju, koncentrétaku
loku, Sauraku metinasanas vannu un ierobezotu elektroda uzsildisanu. Mazakas vértibas
nodrosina tiraku detalu. Parak zemas lidzsvara vértibas izmantosana izraisa loka un
dezoksidétas dalas paplasinasanos, elektroda parkarsésanu ar turpmaku sféras izveidosanos
uz ta gala, kas sarezgi aizdedzi un saboja loka vérsumu. Parak augstas lidzsvara vértibas
izmantosana izraisa "netiru” metinasanas vannu ar tumsiem piemaisijumiem.

Tabula (TAB. 4) ir rezumétas AC mainstravas metinasanas parametru mainisanas sekas.

TIG AC rezima ir iespéjama funkcionésana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) rezima.

Turklat, ir jaievéro noradijumi, kuri attiecas uz metinasanas metodi.

Tabula (TAB. 3) ir noraditi aptuveni dati aluminija metinasanai; piemérotakais elektrods ir
tira volframa elektrods (zala svitra).

6 1.4 Darba procediira
- Noreguléjiet metinasanas stravu uz vélamo veértibu ar roktura palidzibu; nepiecieSamibas
gadijuma metinasanas laika noreguléjiet realu nepiecieSamu siltuma piepladi.

- Nospiediet degla pogu, lai parbauditu, vai gaze pareizi izplist no degla; nepiecieSamibas
gadijuma noreguléjiet gazes iepriekséjas padeves (pre-gas) un papildus padeves (post-
gas) ilgumu; ilgums tiek reguléts atbilstosi darba apstakliem; janem véra tas, ka papildus
gazes padeves aizkavei jabut tadai, lai péc metinasanas lautu elektrodam un vannai
atdzist bez nonaksanas saskaré ar atmosféru (oksidésanas un piesarnosanas risks).

TIG rezims ar 2T secibu:

- Pilnigi nospiezot degla pogu (PT), tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. Péc tam strava
palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju lidz metinasanas stravas vértibai.

- Lai partrauktu metinasanu, atlaidiet degla pogu, rezultata stravas padeve tiks pakapeniski
partraukta (ja ir ieslégta SAKUMA LIKNES funkcija), vai loks tiks nekavéjoties izslégts un
tiks uzsakta papildus gazes padeve.

TIG rezims ar 4T secibu:

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar I syapy Stravu. Atlaizot pogu, strava
palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju lidz metinasanas stravai; §i vertiba tiek
uzturéta ari péc pogas atlaisanas. Péc atkartotas pogas nospiesanas strava samazinas
saskana ar BEIGU LIKNES funkciju lidz |__ stravai. Si strava saglabajas lidz pogas atlai$anai,
kas izbeidz metinaganas ciklu un uzsak p papildus gazes padeves fazi. Ja poga tiek atlaista
BEIGU LIKNES funkcijas laika, metinasanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un sakas
papildus gazes padeves faze.

TIG rezims ar 4T secibu un BI-LEVEL:

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar I syany Stravu. Atlaizot pogu, strava
palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju lidz metinasanas stravai; §i vertiba tiek
uzturéta ari péc pogas atlaidanas. Péc katras nakosas pogas nospiesanas (aizkavei starp
nospiesanu un atlaisanu jabat nelielai), strava parslédzas starp iestatito parametra Bl-
LEVEL |, vértibu un pamatstravas | vértibu.

- Nospiezot un turot pogu ilgaku laiku, strava samazinas saskana ar BEIGU LIKNES funkciju
lidz I, stravai. ST strava saglabajas lidz pogas atlaisanai, kas izbeidz metinasanas ciklu
un uzsak papildus gazes padeves fazi. Ja poga tiek atlaista BEIGU LIKNES funkcijas laika,
metinasanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un sakas papildus gazes padeves faze
(ZIM. M).

6.2 MMA METINASANA

- Ir obligati jaievéro elektrodu raZotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati
un optimalu metinasanas stravu (parasti $os noradijumus var atrast uz elektrodu
iepakojuma).

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no savienojuma
tipa, kurs ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm)
Min. Maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota

horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metinasanai virs metinatajam
izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas stravas
intensitates, bet ari no citiem metinasanas parametriem, tadiem ka loka garums,
metinasanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstosajos iepakojumos vai konteineros).

- Metinasanas raksturojumi ir atkarigi ari no metinasanas aparata ARC-FORCE vértibas
(dinamisks darba rezims). So parametru var uzstadit no pults vai no talvadibas pults ar 2
potenciometriem.

- Nemiet véra, ka uzstadot ARC-FORCE parametra augstas vértibas tiek panakta lielaka
penetracija un tas lauj metinat jebkura pozicija, parasti izmantojot baziskos elektrodus,
savukart, ARC-FORCE zemas vértibas dod mikstaku loku, tas neveido $|akatas, kuras ir
raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metinasanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém, kuras
nodrosina vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda pielipanu pie detalas.

6.2.1 Darba procedira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jus vélétos
aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabat loku.

UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu; pastav risks, ka segums var
sabojaties, lidz ar ko bus grati dabat loku.

- Péc loka dabusanas censaties turét elektrodu noteikta attaluma no konstrukcijas, kas
ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet saglabat
So distanci nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas kustibas pusi jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no
kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (METINATAS SUVES IZSKATS - ZIM. N).

7.TEHNISKA APKOPE

A\

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, lidz ar ko deglis atri izies no ierindas.

Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izvéléts ta, lai izvairitos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var klat par
iemeslu ierices sliktai darbibai.

Pirms katras izmanto$anas parbaudiet degla uzgala daju nodiluma pakapi un montazas
pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE o )
ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS
PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA

AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS

IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TiKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iekSéjas dalas atrodas zem sprieguma var

iegat smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma esosajam detalam un/vai

var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezima un apkartéjas vides piesarnojuma,
pérbaudiet metinéianas aparata ieksgjo dalu un notiriet uz eIektroniskajém platém

Laiku pa laikam parbaudlet vai elektriskie saV|en01um| ir labi pleskruvetl, un ka uz vadu
izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas aparata
panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas aparats atrodas
atvérta stavokli.

Péc tehniskas apkopes vai remonta veik$anas pievienojiet savienojumus un kabelus, ka
tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskareé ar kustigajam dalam vai
dalam, kuru temperatra var buatiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar savilc&jiem,
ka tie bija sakotngji piestiprinati, sekojot tam, lai primara kontdra augstsprieguma
savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skraves.

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA .

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET

SEKOJOSO
Parbaudiet, ka ar potenciometra ar graduéto Ampéra skalu palidzibu noreguléta
metinasanas strava atbilst izmantojama elektroda diametram un tipam.

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir barosanas linija (vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, droinataji utt.).

- Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies termiska
aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrikuma vai kédes issleguma dél.

- Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir
iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis, parbaudiet
ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet linijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad metinasanas
aparats paliks blokéta stavokli.

- Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav issléguma: ja ir isslegums, tad novérsiet
ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinasanas kontira savienojumi ir izpilditi pareizi, it ipasi, ka stravas
atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp tam nav
izoléjoSo materialu (pieméram, krasas).

- Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99.5% Argons), un ka ta tiek izmantota
pareiza daudzuma.
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WHBEPTOPHW EJIEKTPOXKEHW 3A BUT (TIG) U MMA 3ABAPABAHE, MPEAHA3HAYEHU
3A NPOMULLJIEHA U MPO®ECNOHAJTHA YIMOTPEBA

3abenexka: B TekcTa, KONTO cnefBa, We 6bAe N3NoN3BaH TEPMUHA “eNleKTpoxKeH"

1. OBLUU NPABWJIA 3A BE3OMACHOCT MPU AbrOBO 3ABAPABAHE.
EnekTpoXeHncTnuT TpsA6Ba Aa 6bae AOCTaTBYHO OCBeoMeH 3a 6GesonacHata
ynotpe6a Ha eneKkTpo)XeHa n MHGoOpMMpaH 3a eBEHTyaNHUTe PUCKOBE, CBbpP3aHu C
MeToANTe Ha AbrOBO 3aBapsABaHe, KaKTo U CbC CbOTBETHUTE MepKM 3a 6e3onacHocT
1 AeCcTBME B KPUTUYHM CUTyauuu.

(Mpwunaraiite cbo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTypa 3a Abroso 3aBapsABaHe. Yacr
9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”).

/N

- U3bsArBaiiTe AUpPeKTEH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTE@MA; HAMpPeXeHMeTo
npu npaseH xof, Cb34aBaHO OT reHepaTopa, MoXe Aa 6bAe onacHO NpU HAKOMN
obcronATencrTea.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbuHUTe Kabenu, onepaunnTe 3a KOHTPON U PEMOHT, TpA6Ba
Aa ce M3BbPLIBAT CaMO MPM U3raceH M U3K/IOYEH OT eneKTpuyeckata mpexa
eNneKTPOXeH.

- U3raceTe enekTpokeHa M ro M3KnOYeTe OT 3aXpaHBaLjaTa Mpexa, npean Aa
cmeHuTe 3axabeHn yacTu BbpXy ropesnkara.

- EnekTpuueckarta nHcTanauus TpabBa fa 6bae HanpaBeHa CbrNacHO AeiicTBawuTe
HOPMU 1 AeiiCcTBaLYMTe 3aKOHU 3a NpeAna3BaHe OT TPYAOBU 3/710MONYyKM.

- EnekTpoxeHbT TpsA6Ba Aa 6bae CBbp3aH CbC 3axpaHBaljaTa eneKkTpuyecka
cucTeMa C Hy/neB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- MpoBepeTe, fany KOHTAKTbT 3a €NEeKTPNYECKOTO 3aXpaHBaHe e NPaBUIHO 3a3eMeH.

- [la He ce U3NoON3Ba eNIeKTPOXKEHA BbB BNlaXKHa N MOKpa cpefia Y NoBpeme Ha AibXA,.

- [la He ce u3nonsBar kabenu c noBpeAeHa Nsonauuna Win pasxnabeHn Bpb3ku.

/2 [\

- [a He ce 3aBapABa BbpXy KOHTeilHepu, cbfjoBe Wiu TpbbonpoBoaun, Komto
CbAbPXKAT UK ca CbAbPXKaNN 3aNaNIMMN TeYHN NN ra3006pasHM BellecTBa.

- [acensb6area pa6ora c maTepranu, NOYNCTEHU C Pa3TBOPUTENN, CbAbPXKaLLY XJI0p
unm pabora B 6n1M30CT A0 CNOMeHaTUTe BellecTsa.

- [la He ce 3aBapsiBa BbpXy CbfiOBe Nof HanAraHe.

- [la ce NoCTaBAT flaney oT pa6oTHOTO MACTO, BCAKAKBU /IECHO 3anafiumMmn npeameTn
(Hanpumep: AbpPBO, XapTuUA, Napuanu u ap.).

- [lace noacurypu noaxoasALL0 NpoBeTpeHne NN BeHTUNaLMA, KOUTO ia No3BonABaT
OTBEXAAHEeTO Ha nylweuuTe, UsnNusawy or Abrata. MpoBeTpsABaHeTO Aa cTaBa
cnopep cbCTaBa Ha ny a, LleHTpaLuATa U NpecToA B TakaBa cpefa.

- [pbXKTe 6yTUnKaTa faney oT U3TOYHMLM Ha TOMUIMHA U CTbHYEBM Nbum (aKo ce
u3nonsBar Takuea).

0LO®

- Mopcurypere nopaxopswla enekTpuyecka u3onaumsa CNpAMoO ropesnkara,
06paboTBaHNA feTailn U eBeHTyanHu 3a3eMeHM MeTajlHu YacTu, NocTaBeHUu B
6nusocT (AocTbnHNK).

ToBa 06MKHOBEHO Ce MOCTUra KaTo ce HOCAT PbK 06yBKM, u obnekno,
npeABNAEHO 3a LieNTa U NOCPeACTBOM N30NaLMOHHN MbTEUYKN 1 KUIMmyeTa.

- MMpepanasBaiiTe BUHarn ounTe Cbe cneumnanHn GuATpM CboTBETCTBALYM Ha CTaHAApPT

UNI EN 169 unn UNI EN 379, MOHTMpPaHN Ha MacKM M Kacku CbOTBETCTBaLM Ha
crangapt UNIEN 175.
N3nonsBaiiTe NoAxXoAAWO MpeAnasHO Heropumo o6Gnekno (cboTBeTCTBALLO
Ha ctaHpapt UNI EN 11611) n pbkaBuun 3a 3aBapABaHe (CbOTBeTCTBaWM Ha
craupapt UNI EN 12477) kato u3bsarBate ga msnarate Koxkata Ha Bb3AeCcTBUTO
Ha yNTpaBnoneToBuTe N MHdpa YepBeHU NMbUYN, KOUTO ce 06pasyBaT OT Abrarta;
TpA6Ba fAa ce B3emaT 1 NO-06GWIMPHN NpeAnasHN MepKn 3a ApYru nnua, KouTo ce
HaMupat B 6511M30CT 10 AbraTa Ypes eKpaHu UM 3aBeck, KOUTO Bb3NpenATcTBaT
oTpa3nABaHeTo.

- O6pasyBaH wWym: AKO nopaan 0co6eHO VHTEH3NMBHM 3aBapb4yHM omnepauun ce
AOCTUIHE HMBO Ha JINYHa exe a eKcnc (LEPd) paBHa unu no-ronama
Ha 85 dB(A), ctaBa 3aab/IKUTeNHa ynoTpe6aTa Ha NOAXOAALLM CPeACTBa 3a NNYHA
3awura (Tab. 1).

)

EMEF

HZOOPOX®

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHWUTE NOJIETA MOTAT A BbJAT OMACHU

EneKTpu4eckuAT TOK, NPOTMYaLL N0 KOWTO 1 Aa € NPOBOAHMK, NPeAn3BIKBa NOKanHu

eneKkTpuyeckm 1 marHuTHu nonerta (EMF). TokbT 3a 3aBapaBaHe cb3fgaBa EMF none

OKOJO 3aBapbyHaTa Bepura 1 oKoso camus 3aBapbyeH anapar.

EneKTpomarHUTHUTE noJsieTa MoraT Ajla B3aMMopeincTBaT ¢ onpepesieHa MeAnLNHCKa

anapatypa (Hanpumep nelicMeliKbpyu, pecnupaTopHo o6GopyaBaHe, MeTanHu

npoTesun u T.H.).

Tpa6Ba ga 6baaTr B3eTM afieKBaTHM NpeAnasHU MepKu CNpsAMO nuuaTta, KouTo

MMaT TakuBa anapartu. Hanpumep, 3a6paHa 3a AOCTbN A0 30HaTa Ha ynoTpe6a Ha

3aBapbYHMA anapaTt UM oueHKa Ha UHANBUAYaNHUA PUCK 3a 3aBapunumTe.

To3n 3aBapbuyeH anapaT YJOBNeTBOpsABa TEXHUYECKMTe CTaHAApPTM 3a NpoayKTa

3a ynorpe6a eAVMHCTBEHO B MHAYCTPUanHa cpepa 3a npodecnoHanHn uenun. He e

OCUTypPeHO CbOTBETCTBME HAa OCHOBHMTE rpaHML OTHOCHO YoBellKaTa eKcno3nuus

Ha eNleKTPOMarHUTHW noneTa B jomMalliHa cpefa.

Bcuukn onepatopu Tpsa6Ba ga cnasBaT npaBunata, usbpoeHu no-gony, 3a ga ce

HaManu 4o MUHUMYM eKcno3uumaTa Ha EMF noneta ot Bepurata Ha 3aBapsABaHe:

- pobnmxere nomexay um Kabenure 3a pABaHe. 3aKp Te ' C TUKCO, KONKOTO

€ Bb3MOXHO;

rnaBaTa U TANOTO Aia ce AbpKaT Bb3MOXKHO Hall-Aaney oT BepuraTta Ha 3aBapsiBaHe;

Aa He ce oMoTaBaT HUKOra Ka6enute 3a 3aBapsABaHe OKOJIO MeTafIHN NpeaMeTN nnu

TANOTO;

He 3aBapsBaiiTe C TANO Hacpeq BepuraTa 3a 3aBapsABaHe;

- APbBXTe 1 ABaTa Kabena 3a 3aBapABaHe OT €jHa 1 Cbllja CTPaHa Ha TANOTO;

CBbp)KeTe N3XoAHUA Kaben Ha TOKa 3a 3aBapsiBaHe KbM feTalina 3a No4ncTBaHe,

Bb3MOXHO Hall-6711130 A0 U3BBP TO Cbeput

- He 3aBapsBaiTe 651130 0 3aBapbYHNA anapar;

BCUYKM onepaTtopu TpA6GBa Aa cnasBaT MUHMManNHUTE U3NCKYeMU Pas3CTOAHMA,

KakTo e nocoyeHo B EMF;

- pa3cToAHMEeTO OT u3ToyHMKa Ha EMF B Touka, cnep KosaTo ekcnosuyusaTa e nog 20%
ot NHaTa pasp ckopocT:d =65 cm.

0N

- Anapartypa ot Knac A:

To3u 3aBapbyeH anapar oTr Ha U31c Ta Ha TeXHMYeCKNTe CTaHAapTyh 3a
NPpOAYKT, KOITO ce N3non3Ba B eAUHCTBEHO B NPOMMULLIEHa cpeAa U c npodecnoHanHu
uenu. He ce rapaHTupa HEroBOTO CbOTBETCTBIE C eNleKTPOMarHuTHaTa CbBMeCTMMOCT
B XKWINLLHM CrPaAW 1 Ha Te3u, KOMTO ca CBbpP3aHu AUPEKTHO KbM 3aXpaHBalla Mpexa
C HUCKO HanpeXeHue, KOATO 3aXpaHBa XUINLHUTe crpaam.

AOMbBJIHUTENIHU NPEAMNA3HU MEPKU

- OMEPALMUUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- BorpaHnuyeHu NpocTpaHCTBa;
- Mpw HannumneTo Ha 3ananuMn MaTepuranyn NIx eKCnIo3nBun.
TPABBA npepBaputenHo fAa 6baaT npeueHeHW puckoBete oT “OTroBopHO
eKCnepTHO nnue” n 3aBapAHeTo Aa ce U3BbpPLIBa B NPUCHCTBMETO Ha NOATOTBEHU
3a feficTBUE B KPUTUYHU CUTyaL M CleLuanmncTu.
TPABBA pa 6bAaT Bb3npueTn TEXHNYECKUTE CpeACcTBa 3a 6€30MacHOCT, OnucaHn B
7.10; A.8; A.10. Ha Hopma “EN 60974-9: AnapaTypa 3a AbroBo 3aBapsABaHe. Yact 9:
WHcTannpaHe u ynorpe6a”

- TPABBA pa 6bpe 3ab6paHeHo p 1€TO Ha paGOTHUNK Haj 3eMATa, NOBANIraHETO
Haj 3emATa U 3aBapsiBaHETO MoOXe fAa 6bjAe M3BbPLIBAHO Ypes cneuyuvanHa
ocurypuTtenHa nnatpopma.

- HAMNPEXEHUE MEXAY PbKOXBATKWUTE 3A ENIEKTPOAU WU FOPEJIKUTE: npu

paboTa ¢ HAKONKO eNeKTpoXKeHa BbpPXy eAuH N CblyM AeTaiin unn BbpXy Yactn
OT AeTalinn , eNnekTpUYecKn CbeAUHEHN NOMEXAY CU, MOXKe fla Bb3HNKHE OnacHo
HaTpynBaHe Ha HanpeXXeHne MeXAy ABe PbKOXBaTKMN 3a eNeKTPOAN UMY ropenkn n
TO MOXKe BOIHO Ala HaAXBbPNN AONYCTUMUTE HOPMU.
Heo6xofuMo e eKcnepTHO nuue-KoOpAWHATOP fAa W3BbLPLUM 3amMepBaHe ¢
WHCTPYMEHTH, 32 Aa NpeueHn, Aann cbllecTBYBa PUCK U fanu Aa npeanpueme
noAxoAALM MepKu 3a 6e30MacHOCT, KAKTo € NOCo4eHo B 7.9 Ha Hopma “EN 60974-9:
Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsaBaHe. Yact 9: UHcTanmpaHe u ynorpe6a”
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APYIU PUCKOBE

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e pa ce m eneKkTp 3a apyr
T™MN pa6oTa, 3a KOATO TOil He e NMpefHa3HayeH (Hanpumep: pasmpassBaHe Ha
Tpb6ONpOoBOAN Ha XUAPaBANYHaTa MpeXKa).

2.YBOJA U OBLLO ONNCAHUE

2.1YBO4

To3u enekTPOXeH e U3TOUHVK Ha TOK NpW AbroBOTO 3aBapsABaHe, CreuunanHo Cb3gajeH 3a
n3nbnHve Ha TIG (BUT) 3aBapsBaHe (DC) (AC/DC) cbe 3anansane HF unw LIFT Ha gbraTa n
MMA 3aBapsaBaHe Ha 06Ma3aHu eneKkTPoAw (PYTUIOBY, C KNCENHHA obMa3ka unm 6asnyHm).
CneunduuHnTe xapakTepucTukn Ha To3u enektpoxeH (INVERTER) kaTo BMCOKa CKOPOCT 1
NPeLM3HOCT Ha PerynnpaHeTo, OCMrypABaT OTIMYHO KayeCTBO Ha 3aBapsABaHeTo.
PerynupaHeTo cbc cuctemata “ MHBepTep”, Ha BXOAA Ha 3axpaHBalyata IMHWA (MbpBUYHa),
onpeaens ocBeH ToBa APAcTUYHO HaMasneHKe Ha 06ema, KaKTo Ha TpaHcdopmaTopa, Taka
1 Ha CbNPOTUBNEHNETO 3a U3paBHABaHE, KOETO NO3BOMABA Cb3[JaBaHETO Ha eNeKTPOXKeH C
MarKo Terno u obem, ieceH 3a NpemecTBaHe 1 TpaHCMopTHpaHe.

2.2 AKCECOAPU, BOCTABAHN NO 3AABKA HA KJIMEHTA

- Kwut 3a 3aBapasaHe MMA.

- Kwut 3a 3aBapsaBaHe BUT (TIG).

- Apantep 3a 6yTunka Aprox.

- PepykTop 3a HanAraHeTo.

- Topenka 3a BUT (TIG) 3aBapsaBaHe.

- 3aBapbyHM MacKK C pOTOCONAPEH eNeMEeHT: C MOCTOAHEH GUNTBP UK C perynupaly ce
dunTbp.

- W3xopeH Kaben 3a 3aBapbUHA TOK, JOMBIIHEH C LUMMKa Maca.

- PbYHO ANCTaHLMOHHO ynpasneHve ¢ 1 NoTeHUNoMeTbp.

- PbYHO AUCTAHLUMOHHO ynpasneHue ¢ 2 NoTeHUMomeTbpa.

- [ncTaHUMOHHO ynpasneHve ¢ neaan.

- CbepuHeHMe 3a rasta u Tpbbata 3a rasta 3a CBbp3BaHe ¢ 6yTunkaTa AproH.

3. TEXHUYECKWU OAHHU

3.1 TABEJIA C JAHHU

OCHOBHMWTe AaHHW, CBbP3aHu ¢ yrnoTpebaTa 1 paboTaTa Ha eNeKTPOXKeHa, ca 06006LIeHN B

TabenaTta C TeXHNYECKNTe XapaKTePUCTUKMN CbC CIeiHUTE 3HaYEHMA:

Qur. A
1- EBPOINEMCKA HopMma, Ha KOSTO 0TroBapsa 6e30MmacHoCTTa Ha paboTa 1 NPOU3BOACTBOTO
Ha MalLVHU 3a AbroBO 3aBapsBaHe.

- Vime n agpec Ha npoussoanTensa.

- me Ha mopena.

- CMMBON 3a BbTPeLUHaTa CTPYKTypa Ha eNeKTpoXeHa.

- CrMBON 3a NpefiBUAEHNA METO/ Ha 3aBapABaHe.

- CvmBON S: NOKa3Ba, Ye MoraT fia 6bAaT M3MbJHEHN ONepaLyn No 3aBapABaHe B CpeAa C

BMCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpvmep B ronama 65M3oCT O rofiemMmn MeTanHy Mach).

7- CvmBoON 3a 3axpaHBallaTa IMHUSA:
1~ : NPOMEHNINBO MOHO(A3HO HaMPEXeHNE;
3~ : NPOMEHNVBO TPUPa3HO HampexeHune.

8- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPYKTypaTa.

9- JlaHHK, CBbP3aHN C XapakTepuCTKaTa Ha 3axpaHBallaTta IMHNA:

- U, :NIpOMEH/IBO HanpexeHe 1 4eCToTa Ha 3aXxpaHBaHe Ha eNleKTPoXKeHa (FonycTumm
rpaHuum £10%).

- L .., MaKCMManeH TOK, MOrbLUIaH OT IMHUATA.

- |, eduKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- MNapameTpu Ha 3aBapbyHaTa crcTema:

- U, : MaKcrMasiHo HanpexeHue Npu npaseH xof (0TBOpeHa cucTemMa Ha 3aBapsiBaHe).
- L/U, : Tok 1 0TroBapAWOTO HOPMaMN3NPaHO HanpexeHue, KouTo moraT Aa 6baat

OTAENAHM OT MaluMHaTa NpU 3aBapsABaHe.

X : OTHoLeHMe Ha NpeKbcBaHe: Nokas3Ba BPeMeTo, Npe3 KOeTo Moxe fla ce oTAens

CbOTBETHMA TOK (CblyaTa KonoHa). M3pasaBa ce B %, Ha OCHOBaTa Ha LMKbA OT

10 MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTW paboTa, 4 MounBKa; 1 T.H.). B cnyvai, ue

napameTpute Ha ynotpeba (npeasugeHu npu 40°C 3a paboTHaTta cpepa), 6baat

npeByIeHN, TepMUYHaTa 3aliMTa ce 3afelcTBa (ENeKTPOXEeHbBT ce Hamupa B

“noumBka” - stand-by pexum, fJokaTo HeroBaTa TemnepaTypa ce Hopmanusvpa B

[oNyCTUMUTE rPaHnLN).

A/N-A/V : TMoka3Ba ramata 3a peryiupaHe Ha 3aBapbyHMA TOK (MUHUMANHO -

MaKCMMarHo) 3a CbOTBETHOTO HaMpeXeHWe Ha AbraTa.

11- PernctpaumoHeH Homep, KOWTO CAyXu 3a WHAeHTUOMKALMA Ha enekTpoxeHa (
HeobX0AVM NpU TeXHUYECKUTe nperneaun, NPy NoAMAHa Ha YacTu 1 yCTaHOBABaHe Ha
npousxofa Ha NpoayKTa).

12- —=-: CTOMHOCTV Ha UHEPLMOHHWTE Npefna3nTenu, KOUTo TPA6Ba Aa ce NPeABUAAT,
3a fja ce ocurypu 6e30macHoTo GpyHKLMOHMPaHe Ha NMHUATA.

13- CUMBONIU, KOWTO Ce OTHACAT 10 HOPMWTE 3a 6@30MaCHOCT, YNETO 3HaUeHMe e ONMCaHO B
rnasa 1" O6wwm npasuna 3a 6e30MacHOCT Npu AbrOBOTO 3aBapsBaHe "

aounnbhwN

3abenexka: Taka npefcraBeHaTa Tabena C TeXHUYECKU XapakTepuCTMKM nokKasea
3Ha4yeHMeTo Ha cumBoNIUTE N LlVId)pl/ITe,' TOYHUTE CTOMHOCTW Ha TEXHUYECKUTE NapameTpu Ha
€IeKTPOXKeHa Tpﬂ6Ba fa 6bvpat NpPoOBePEeHN ANPEKTHO OT HerosaTta Tabena.

3.2 APYIU TEXHUYECKN AAHHU

- ENIEKTPOXEH: BuxTta6bnuua 1 (TAB.1).

- TOPEJIKA: By Tabena 2 (TAB.2).

Macara Ha enekTpoXeHa e oTpaseHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONNCAHUE HA ENEKTPOXKEHA
4.1 BJIOK - CXEMA

To31 eneKTPOXKEH ce CbCTOM MPeay BCUYKO OT CUI0BM GI0KOBE, U3MbAHEHN BbB BUA Ha
neyaTH1 1 ONTUMM3MPAHM NATKK, 3a obe3neyaBaHe Ha MaKCMMaHa HaAEXHOCT 1 Marka
TeXHMYeCKa NOAAPbKKa.

To3u eneKTPOXeH Ce KOHTPOMMPA OT eAMH MUKPOMPOLECOp, KOMTO MO3BOAsABA Aa Ce 3afajar
roniam Gpor napameTpy, 3a Aa ce Mo3BOJM ONTVMAIHO 3aBapsiBaHe NpU BCAKAKBY YCIO0BUA U
BbpPXY BCEKM MaTepua. 3a MbIHOTO M3MOM3BaHe Ha XapaKTEPUCTUKNTE e Heobxoanmo obaue,
[1a ce Mo3HaBaT OnepaTBHUTE Bb3MOXHOCTM Ha anapara.

(oUr.B)

1- Bxop 3a MOHOo¢a3Ha 3axpaHBaLla IMHNA, rPyna TOKOU3NPaBUTEN 1 KOHAEH3aTop
3a N3paBHABaHe.

2- OcHoBeH ynpaBnaBaw, TpaH3uctopeH moct (IGBT) wu ppaiiBepuw; npuema
NOCTOAHHOTO HaNpPeXeHVe OT INHMATA 1 Fo NpeobpasyBa B MPOMEHINBO HaNpeXeHve
C BMCOKa 4eCTOTa, a CbliO Taka peryimpa MOWHOCTTa B 3aBUCMMOCT OT TOKa/

HanpexeHneTo, HeO6XOAMMM 3a 3aBapsABaHETO.

3- BucokovecToTeH TpaHchopmaTop: Ha MbpBUYHATA HamoTKa Ce Mojasa
npeobpasyBaHO HanpexeHue OT 610K 2; HeroBaTa QyHKUMA ce CbCTOM B TOBa fAa
ajanTupa TOKa W HanpexeHUeTo A0 HeobXOoAWMUTE CTOMHOCTU 3a W3BbPLUBaHe
Ha AbroBO 3aBapsABaHe W e[JHOBPEMEHHO Aa M30/Mpa ranBaHMYecky 3aBapbyHaTa
cucTeMa OT 3axpaHBallaTa MHUA.

4- BropuueH TOKOM3NpaBUTeNeH MOCT C U3paBHABaLa MHAYKTUBHOCT: NpeBpbLUa
NPOMEHNMNBOTO HaMpeXeHWe/TOK OT BTOpPUYHATa HamMoTKa B MOCTOAHEH TOK/
HanpeXeHre C MHOTo HUCKK KonebaHua.

5- Cymu moct ¢ TpaHsucropu (IGBT) u apaiBepu; TpaHchopMmpa U3XOOHVS TOK BbB
BTOpUYHaTa Bepura oT noctosiHeH Tok (DC) B npomernus (AC) 3a BUT (TIG AC) (ako uma
TaKbB).

6- EneKTpoHMKa 3a KOHTPOA W perynumpaHe; KOHTPONAMpa BbB BCEKW ornpeaeneH
MOMEHT CTOMHOCTTa Ha 3aBapbYHIA TOK U A CbNOCTaBA CbC 3ajafieHaTa OT onepaTopa
CTONHOCT; NPOMEHA KOMaHAHWTE MMMYNCU Ha ApaliBepuTe B Cyn4 MOCTa C TpaH3MCTOpK
IGBT, KonTo M3BbPLUIBAT PerynnpaHeTo.

7- Jlornka Ha KOHTpPona Ha pYyHKLUMOHMPaAHETO Ha eNleKTPOXKeHa: 33JaBa LKIuTe Ha
3aBapsABaHe, ynpasnasa Bb3OyauTenuTe (3aABMXBaLLNTE MeXaHU3MM), KOHTPONMPa
cucTemunTe 3a 6e30NacHOCT.

8- MaHen 3a 3apaBaHe 1 NOKa3BaHe Ha NapameTpUTe U PEXMMUTE Ha PYHKLMOHUPaHE.

9- TeHeparop 3a 3anansaHe HF (ako nma TakbB).

10- EnekTpoknana 3a 3auwjureH ras EV.

11- BeHTunatop 3a oxna)kfjaHe Ha eNeKTpoXKeHa.

12- AnCTaHUNOHHO perynnpaHe.

4.2 YPEQAWU 3A KOHTPOJ1, PETYJIMPAHE U CBbP3BAHE
4.2.1 3apeH nanen (OUT. C)
1-  3axpaHBawy kaben (2P + P.E) (1~) unu (3P + PE) (3~).
2- [naseH npekbcsay O/OFF I/ON.
3- CbepuHeHve 3a CBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a rasta (peAyKkTop 3a HanAraHeTo Ha byTunkara
eNEKTPOXKEH).
4- KOHeKTOp 3a ANCTAaHUMOHHO KOMaH/BaHe:
Bb3MOXHO € fja ce NOCTaBAT BbpXY eNeKTpoXKeHa Ype3 KoHeKTopa ¢ 14 nosnioca, Konto
ce Hamupa BbPXy 3afHaTa CTPaHa, PasnuyHU BUAOBE AWCTAHUVOHHW YNpaBieHus.
Bcekn MexaHVW3bm Ce pa3rno3HaBa aBTOMATMYHO W MO3BOJIABA PEryiMpaHeTo Ha
cnefHuTe napameTpu:
ANCTaHUNOHHO ynpaBneHune ¢ eiH NOTEHLNOMETbP:
KaTo 3aBbpTaTe pbKOXBaTKaTa Ha MOTEHLIMOMETbPa, MOXeTe [la MPOMeHATE rMaBHNA
TOK OT MUHWMAnHW [0 abCOMIOTHO MaKCUMasHW CTOMHOCTW. PerynvpaHeTo Ha
rNaBHWA TOK € OCHOBEH NMPUOPUTET Ha AUCTaHLMOHHOTO yrpaBneHue.
[AuncTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ neaan:
CTOMHOCTTa Ha TOKa ce onpefesna OT NOMIOKEHNETO Ha neaana (OT MUHUMaNHU Ao
MaKCMManHu CTOMHOCTH, 3aflafieHN OT raBHUA NOTEHUMOMETBHP). B pexum TIG (BUT)
2 TAKTA HaTuCKaHeTO Ha nefana fecTBa KaTo KOMaHAa CTapT 3a MallvHaTa, BMeCTo
6yTOHa BbpXy ropenkara.
AncTaHUNOHHO KOMaHABaHe C iBa NOTeHUMoOMeTbpa:
MbPBUAT MOTEHUMOMETbP perynvmpa rnaBHUA TOK. BTOpuAT noTeHUMOMETBbP
perynupa ipyr napameTbp, KOWTO 3aBICK OT aKTUBHUA PEXMM Ha 3aBapsaBaHe. Kato
Ce 3aBbPTY TO3U MOTEHLMOMETbP Ce NoKa3Ba NPOMEHALUA ce napameTbp (KOWUTo
He MOXe Aa Ce KOHTPOMMpa rnoBeye C KPbIIOTO KOomnye Ha maHena). 3HaueHneTo
Ha BTOopUA noTeHuromeTbp e: ARC FORCE , ako cte B pexum MMA n ®UHANTHO
NMOKAYBAHE, ako cte B pexxum BUT (TIG).
KoHTponep 3a ropenka BUT (TIG) c noteHunomeTbp (aKo e npeaBuaeH):
KoHTponepbT BWUI (TIG) no3BonsABa fa ce perynupa ToKa upe3 ropenkata c
NOTEHLVIOMETBbP.

4.2.2 Mpepex naven OUT. D1
1- TonoxuTeneH KOHTaKT 3a 6bP3 AOCTBI (+) 3a CBbP3BaHE Ha 3aBapbUHMA Kaben.
2- OTpuuaTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 JOCTDM (-) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHMA Kaben.
3- KoHeKTop 3a cBbp3BaHe Ha Kabena 3a OyToHa Ha ropekata.
4- (CbepviHeHMe 3a CBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a ras Ha ropenkara BUT (TIG).
5- [aHen c KomaHau.
6- ByTOHM 3a M360p Ha pexrMma 3a 3aBapABaHe:
=] nemie AUCTAHLUWUOHHO YNPABJIEHUE

Om

MNo3BonsBa NPEeXBbPJ/IAHETO Ha KOHTPOJsAa Ha 3aBapbyHUTE MapameTpu Ha
ANCTaHUMOHHOTO ynpasneHune.

6b m} MMA - BUT (TIG) LIFT

HauvH Ha pyHKUMOHMpPaHe: 3aBapsABaHe ¢ 0bmasaH enektpog (MMA) 1 3aBapsaBaHe
BWUT (TIG) ¢ koHTaKTHO 3ananBaHe Ha gbrata BUT (TIG LIFT).

7- ByToH 3a n360p Ha NapameTpuTe 3a 3aj .
ByToHBT n3bMpa napameTbpa 3a perynvpaHe ¢ Konyeto-eHkogep (8);

CTOMHOCTTa 1 MepHa efuHMLa ce NMoKa3eaT CbOTBETHO Ha Agvcnnelt (10) n nHanKaTopHa
namna (9).

N.B.: 3apaBaHeTo Ha mapameTpute e cBobogHo. ChbluecTByBaT BCe Mak KOMOMHALMK
OT CTOVMHOCTM, KOUTO HAMAT HUKAKBO NPaKTUYECKO 3HauyeHMe 3a 3aBapsBaHeTo; B TO3U
Cflyyait 3aBapbUHMAT anapaT MoXe Aa He GYHKLMOHMPa NPaBUiIHO.

N.B.: 3AJABAHE OTHOBO HA ®ABPUYHUTE MAPAMETPU (RESET)

Kato ce HatucHe GyToH (7) npu nyckaHe, 3aBapbyHuTe MapameTpu ce BPbLUAT Ha
babpuyHMTE MM CTOMHOCTY.

HOT START

<:}.

B pexum MMA npepfctaBnaBa HayanHuAT cBbpxTok “HOT START” (perynupaHe
0-+100) KaTo Ha AuUcren ce NMoKa3Ba NPOLIEHTHOTO YBEIMYEHME MO OTHOLIEHME Ha
CTOMHOCTTa Ha 136paHuUA 3aBapbyeH TOK. ToBa perynnpaHe nofobpsasa HauyanoTo
Ha pabortarta.
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8-

9-

10-
11-

12-

7b FNABEH TOK (1,)

J— O.
B pexxum BUT (TIG), MMA npepcTaBnsBa 3aBapbyHUAT TOK, U3MepeH B AMnepu.
ARC-FORCE

7c

(AN RUTIL
{BASIC

100%

{CELLULOSIC

B pexxum MMA npepfcraBnasa guHaMUYHMAT cBpbXxTok “ARC-FORCE” (perynupaHe
0-+-100%) KaTo Ha gucnnes ce nokassa MPOLEHTHOTO YBeNMYeHMe No OTHOLEHne
Ha npefBapuTeNHO M36paHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHMA TOK. ToBa perynupaHe
nopobpsBa NNaBHOCTTa Ha 3aBapsABaHETO, MNPEeAOTBPATABA 3afenBaHeTo Ha
enekTpoda 3a feTaisla U MO3BOJSIABA W3MOM3BAHETO Ha pPasUYHM BUJOBE
enekTpoau.

7d OUHAJTHO NOKAYBAHE (t,)

B pexkum BUT (TIG) npeacTaBnsBa BpeMeTo Ha GUHANHOTO NokausaHe (perynupaHe
0.1+10sec.); npeaoTBpaTABa GUHANHNA KpaTep Ha 3aBapbuHuA wes (oT |, fo 0).
POSTGAS

|
O
B pexxum BUT (TIG) npeacTaBnaBa BpemeTo 3a postgas B cekyHam (perynupaxe OFF,
0.1+10sec.); npefna3Ba enekTpofa 1 3aBapbyHaTa BaHa OT OKUC/IABaHE.
Konue-eHKofep 3a 3ajjaBaHe Ha 3aBapbyHMTe NapaMeTpu, KOMTO ce 136mpat c OyToH
(7).
YepBeHa nHAVKaTOpHa lamna, NokKasBa MepHaTta eiuHu1Lia.
AndaHymepuueH gucnnen.
WHOUKATOPHA JIAMMA 3a curdHanusmpaHe Ha AJIAPMA (mawwmHata e
6nokupaHa).
Bb306HOBABaHETO Ha paboTaTa € aBTOMaTYHO NP OTCTPaHABAHETO Ha NPUYMHAaTa 3a
anapmara.
CbobLieHrs 3a anapma, NokasaHu Ha gucnnes (10):

-"A.1” : Hameca Ha TepMMyHaTa 3alyMTa B MbpBUYHATa Bepura.

-"A.2"” : Hameca Ha TepMMYHaTa 3alMTa BbB BTOPMYHaTa Bepura.

-"A.3"” : Hameca Ha 3alyuTaTa OT CBPbXHaNPeXeHne Ha 3axpaHBallaTa IMHUA.

-"A.4" : Hameca Ha 3awmTata OT MO-HWCKO OT HOPMASIHOTO HamnpexeHve Ha
3axpaHBallaTa JMHuA.

-"A.5"” : Hameca Ha MbpBUYHaTa 3alyMTa OT NPEeKaseHo BNCOKa TeMnepaTypa.

-"A.6” : Hameca Ha 3alyMTaTa 3a innca Ha dasa Ha 3axpaHBaLlaTa MHUA.

-"A.7" : npeKoMepHO HaTpynBaHe Ha Npax BbB BbTPeLIHaTa YacT Ha 3aBapbyHuA

anapart, Bb306HOBABaHe Ha paboTaTta upes:

- BbTPELUHO NOYMCTBaHe Ha MaLUMHaTa;

- BYTOH Ha AUCTNIeA Ha KOHTPOTHUA NaHen.
- "A. 8": [loMOLLHO HanpeeHve N3BbH AnanasoHa.
Mpwn cnpaHe Ha 3aBapbYHMA anapaT MoXe fja ce MOABW 3a HAKOJIKO CeKyHAMN CUrHan
"OFF".

N.B.: SANAMETABAHE 1 MOKA3BAHE HA AJIAPMUTE

3a BCAKa anapma ce 3anameTsABaT 3afjafleHuTe NapaMeTpu Ha MallvHaTa. BbamoxHo e
[la ce NoKaXkaT nocneaHuTe 10 anapmu, KakTo cleaBa:

HatucHerte 3a HAKoNKo cekyHAw 6yToH (6a) “ANCTAHLMOHHO YMNPABTEHUE"

Ha aucnnes ce noasaga Hagnuca “AY.X", KbaeTo “Y” nokassa Homepa Ha anapmarta (A0
Hain-ckopoluHaTa, A9 Hall-cTapata), a “X” noka3Ba Tvna Ha perucTpupaHaTa anapma (ot
100 8, Brx AY.1 ... AY.8
3eneHa UHAMKATOPHA Namna, BKOYeHa MOLLHOCT.

4.2.3 NMpepex naHen OUN. D2

1-

MonoxmTeneH KOHTAKT 3a 6bP3 AOCTHN (+) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbUYHUA Kaben.
OTpuLaTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTDHM (-) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHMA Kaben.
KoHeKTop 3a cBbp3BaHe Ha kabena 3a 6yToHa Ha ropenkata BUT (TIG) (DUT. D2-a) n
KoHTponep BUT (TIG) (OUT. D2-b).

CbefjMHeHVie 3a CBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a ras Ha ropenkarta BUT (TIG).

MaHen c KomaHgw.

ByToHM 32 n360p Ha pexunma 3a 3aBapABaHe:

6a =1 nemore ANCTAHLUUOHHO YNPABJIEHUE

OO

Mo3BonsBa NPEexXBbpPSIAHETO HA KOHTPOJia Ha 3aBapbyHUTE MapameTpu Ha
ANCTAaHUVMOHHOTO ynpasneHue.

T O, |BArTIG)-MMA

MU QO —
i O .

HauvH Ha PpyHKUMOHMpPaHe: 3aBapsABaHe Ha o6Ma3aH enektpog (MMA), 3aBapsaBaHe
BUI (TIG) c BucokoyecToTHO 3ananBeaHe Ha gbrata BUT (TIG HF) n 3aBapsasaxe BUT
TIG) c KOHTaKTHO 3ananBaHe Ha gbrata BUI (TIG LIFT).

AC/DC

6b

i O

B pexxum BUT (TIG) no3BonsBa fa ce n3bepe mexay 3aBapsBaHe C MOCTOAHEH TOK
DC) n 3aBapnBaHe ¢ npomeHnuB Tok (AC) (Ta3n yHKLUMA A Ma camo Npvi MOAenu
AC/DC).

!i

2T -4T-SPOT

B pexkum BUT (TIG) no3BonsBa aa ce n3brpa mexxay yrnpasneHue ¢ 2 CTbKK (TakTa),
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4 cTBNKK (TaKTa) UM C NPeKbCBaY C TallMep 3a TOYKOBO 3aBapsABaHe ( SPOT).

6e (0N Qpuge | PULSE-PULSEEASY - BiLEVEL
By O/

BiLEVEL O Tl

B pexum TIG (BUI) nossonsBa pa ce n3bupa mMexay UMMYNCEH 3aBapbyeH
npouec, npegBapuTeNnHo 3afjafieH nMnynceH npouec unu bi-level. Mpwn nsraceHn
VHAVKATOPHY JTaMN1 CbOTBETCTBA Ha CTaHAaPTHWA 3aBapbyeH npoLec.

ByToH 3a u36op Har TpuUTe 3a 3a4 .

ByToH n3brpa napameTbpa 3a perynmpaHe ¢ Konueto-eHkogep (9);

CTOMHOCTTa U MepHaTa efuHMuUa ce MokaseaT CbOTBETHO Ha Aucnneir (10) u
nHAUKaTopHa namna (11).

N.B.: 3ajaBaHeTo Ha napameTpuTe e cBo60oAHO. CblyecTBYBaT BCe NaK KOMOUHALMK
OT CTOMHOCTU, KOUTO HAMAT HMKAKBO MPaKTNYECKO 3HaUYeHe 3a 3aBapABaHETO; B TO3M
CNlyyait 3aBapbUHUAT anapaT Moxe fia He GyHKLIMOHMpPa NPaBUIHO.

N.B.: 3AJABAHE OTHOBO HA ®ABPUYHUTE MAPAMETPU (RESET)

KaTo ce HaTucHaT egHOBpeMeHHO GYTOHM (8) MpU MyCKaHETO, BCUYKM 3aBapbyHU
napameTpy ce BpbLUaT Ha $pabpUUHO 3afjaieHNTe CTOMHOCTU.

7a PRE-GAS

|
-0
B pexwum TIG/HF npencraBnaBa Bpemeto Ha PRE-GAS B cekyHau (perynupaHe ot

OFF, 0.1+10 sec). Mopo6psABa HauanoTo Ha 3aBapsBaHeTo.
HAYAJIEH TOK (1

START)

B pexum TIG (BUI) 2 Ttakta (cTbnku) n SPOT npepctaBnABa HavanHua Tok IS,
KOWTO Ce nopAabpa 3a onpefesieHo BpeMe Npu HaTUCHAT BYTOH Ha ropeskarta
(perynupane B Amnepw).

B pexum BUI (TIG) 4 ctbnkm (TakTa) npepcTaBnABa HavyanHuA Tok Is, konto ce
noaabpKa npes UANoTo BpeMe, Npe3 KOeTO e HaTWCHAT GYTOHBT Ha ropenkarta
(perynupane B Amnepw).

B pexvum MMA npepactaBnsaBa AvHaMn4HUAT cBpbxTok “HOT START” (perynupane
0+100%). Ha pmcnnea ce nokasBa MPOLEHTHOTO YBeNMYeHMe MO OTHOLWEeHue
Ha MpefBapuTeNHO M3bpaHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHMA TOK. ToBa perynupaHe
nopo6psABa NnaBHOCTTa Ha 3aBapABaHeTO.

7c

HAYAJIHO MOKAYBAHE (t

START)

-0

B pexxum TIG (BUIN) npeacTaBnABa BpeMeTO Ha Ha4anHOTO NOCTENEHHO yBeNnyeHne
Ha ToKa (0T | go 1) (perynupane 0.1+10 sec.). B OFF HAMa nocTeneHHo ysenumueHue.
Napametpute |, 1 to,.. MOraT fa ce W3MON3BaT CblO M C AUCTAHLIMOHHOTO
ynpaBeneHwue c nefan, HacTpoiikaTa, obaue TpAbBa fa 6bAe N3BbPLUEH], MPean Aa
Ce aKTMBMpPa camaTa KOMaHza.

7d I FIABEH TOK (1,)

e
B pexum BUT (TIG) AC/DC 1 MMA npeacTasnssa Toka |, Ha u3xopa. B pexum
WMNYNCEH n BI-LEVEL e Toka Ha Haln-BMCOKOTO HMBO (MakcMmaneH). lMapameTbpbt
ce usmepBa B Amnepu.

7e BA30B TOK - ARC FORCE

-0

B pexuim BUT (TIG) 4 ctbnku (takta) BI-LEVEL n UMNYJICEH (B pexum BUT (TIG) ¢
4 crbnky (takTa) B BI-LEVEL n UMMYJICEH), |, npescTasnsBa CTOMHOCTTa Ha TOKa,
KOWMTO MOXe Aia ce peflyBa C MaBHuUA TOK |, o Bpeme Ha 3aBapsBaHeTo. CToHOCTTa
e u3paseHa B Amnepu.

B pexum MMA npepactaBnsaBa AvHamnyHUA cBpbxToK “ARC-FORCE” (perynupane
0+100%) KaTo Ha gucnnesa ce Nnokassa MPOLIEHTHOTO yBEeNMYeHMe No OTHOLWeEeHne
Ha npefBapuTeNHO M3bpaHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHMA TOK. ToBa perynupaHe
nopobpsBa MNaBHOCTTAa Ha 3aBapsABAaHETO, MpPeAoTBPaTABA 3anenBaHeTo Ha
enekTpopa 3a AeTaina.

7f YECTOTA

-0

B pexum BUI (TIG) UMNYJICEH npepctaBnABa uectoTaTta Ha umnyncute. 3a
mogenute AC/DC, B pexxumTIG AC (c n3kioueHa uMnyncHa GyHKLMA), npecTaBasasa
yecToTaTa Ha 3aBapbUHUA TOK.

79 peOe— BAJIAHCUPAHE

©)
-0 = O O- O

B pexxum BUT (TIG) UMNYJCEH, npefcTaBnaBa CbOTHOLWEHMNETO (B MPOLIEHTN) MeXAY
BPEMETO, Mpe3 KOeTO TOKLT Ce Hamypa Ha No-BUCOKO HUBO (FMaBeH 3aBapbyeH TOK)
1 uenua nepuop Ha nmnynca. OcseH ToBa 3a mogenn AC/DC, B pexum BUT (TIG)
AC (C U3KIIIOYEH MMNYNICEH PEXMM), NapaMeTbPbT NPeACTaBIABa CbOTHOLIEHUETO
MeXzy BPEMETO C MOJIOXKMUTENEH TOK 1 BPEeMETO C OTpMLaTeNeH TOK: ako CTOMHOCTTa
Ha MapamMeTbpa e oTpuLaTeNIHa Ce NoyyaBa No-rofAMo HarpsBaHe U NPOHUKBaHe
B [eTalina, ako CTOMHOCTTAa Ha NapameTbpa e MOMOoXWTEeNHA Ce MosyyaBa no-
ronsAMo MOBbPXHOCTHO MOYMCTBAHE W MO-TOMIAIMO HarpsBaHe Ha eneKkTpofa, ako
CTOMHOCTTa Ha MapameTbpa e paBHa Ha Hyna ce MojyyaBa pPaBHOBeCUE MeXAy
OTpULATENHMA 1 NONOXMTENHUA TOK B Nepuopa Ha YectoTata AC. (TAB. 4).



7h BPEME 3A TOYKOBO 3ABAPAIBAHE (SPOT)

O

B pexum BUT (TIG) (SPOT) npencTtaBnaBa NPOABMKATENHOCTTA Ha 3aBapABaHETO
(perynupane 0.1+10 sec.).

7k ®UHAJTHO MOKAYBAHE (t

END)

-0

B pexxumTIG (BUT) npepcTaBnsaBa BpemeTo Ha GUHAIHOTO MOCTENEeHHO HamansBaHe
HaToKa (ot 1, fo | ) (perynupane 0.1+10sec.). B OFF HAma nocteneHHo HamansBaHe.

71 OUHAJEH TOK (I,
-0
B pexum BUT (TIG) 2 cTbnku (TakTa) npeacTaBnsBa GUHANHWA TOK, Camo aKo
OUHAJTTHO NMOKAYBAHE (7k) e 3apapeHo Ha CTOMHOCT no-ronsama ot Hyna (>0.1
sec.).
B pexxum BUT (TIG) 4 cTbnKkm (TakTa) npefcTaBnaBa GrHanHUA TOK 3a LANOTO Bpeme,
npes KOeTo e HaTUCHAT Gy TOHBT Ha ropesikaTa.
lonemyrHata e nspaseHa B Amnepu.
m (O e— POSTGAS
|
-0 o) ©- O
B pexum BUT (TIG) npeactaBnasa Bpemeto Ha POSTGAS B cekyHaun (perynupaHe
OFF, 0.1+10sec.) n npeana3Ba enekTpoja 1 3aBapbyHaTa BaHa OT OKUC/IeHMe.
7n NPEABAPUTENHO HATPABAHE HA ENEKTPOJA

a8
E2n

-O O- ©
B pexum BUI(TIG) AC npeactaBnAaBa Npou3BeAeHNETO OT CTOMHOCTTa Ha TOKa *
BPEMeTO 3a NnpefBapuUTeNIHO HarpaBaHe Ha Bondppamosus (TyHICTEHOB) enekTpon
npu 3ananBaHe Ha Abrata.

8- PABOTA (Jos)

Bytonn “RECALL" n
nporpamu.

9- Konye-eHKoAep 3a 3afjaBaHe Ha 3aBapbyHMTE MapameTpu, KOWTO MoraT Aa ce
cenekumoHunpar ¢ 6yToH (7).

10- AndaHymepuueH gucnnen.

11- YepBeHa NHAMKATOPHA Namna 3a NOKa3Ba Ha MEePHUTE efUHULN.

12- 3eneHa MHAMKATOPHA /lTaMNa, BKOYEHA MOLLHOCT.

13- UHOVKATOPHA JTAMIA 3a curHanuaupate Ha AJIAPMA (mawwvHaTa e 6nokupaHa).
Bb306HOBABaHeTO Ha paboTaTa e aBTOMATMYHO NP OTCTPaHABAHETO Ha MpuUYMHaTa 3a
anapmara.

CbobLieHs 3a anapma, NokasaHu Ha gucnnes (10):

“SAVE” 3a 3anameTsiBaHe ¥ W3BMKBaHe Ha MepcoHanu3vpaHu

-"A.1” : Hameca Ha TepMMYHaTa 3alyMTa B MbpBUYHATa Bepura.
-"A.2"” : Hameca Ha TepMMYHaTa 3aluMTa BbB BTOPMYHaTa Bepura.
-"A.3"” : Hameca Ha 3alyMTaTa OT CBPbXHANPeXeHve Ha 3axpaHBallaTa JIMHUA.
-"A.4" : Hameca Ha 3awmTata OT MO-HWCKO OT HOPMASIHOTO HamnpexeHve Ha
3axpaHBallaTa IMHuA.
-"A.5"” : Hameca Ha MbpBUYHaTa 3alyMTa OT NPEKaNeHo BNCOKa TeMnepaTtypa.
-"A.6” : Hameca Ha 3alyMTaTa 3a innca Ha dasa Ha 3axpaHBaLlaTa MHUA.
-"A.7" : nNpeKoMepHO HaTpynBaHe Ha Npax BbB BbTPeLIHaTa YacT Ha 3aBapbyHuA
anapart, Bb306HOBABaHe Ha paboTaTta upes:
- BbTPELUHO NoYMCTBaHe Ha MalluHaTa;
- BYTOH Ha AUCTNen Ha KOHTPOIHUA NaHen.
-"A.8" : [NoMOLLHO HanpeeHre N3BbH AnanasoHa.
-"A.9" : 3apencTBaHe Ha 3alyMTaTa NPU HEJOCTaTbYHO HaNAraHe Ha oxnaxjallara c

BOfa cucTema. BbactaHoBsBaHETO Ha paGoTaTta He e aBTOMaTUYHO.
Mpw cnypaHe Ha 3aBapbyuHUsA anapaTt MOXe fa Ce MOsABU 3a HAKOJKO CEKYHAM CUrHan
"OFF".

N.B.: SANAMETABAHE 1 MOKA3BAHE HA AJIAPMUTE

3a BCAKa anapma ce 3anameTsABaT 3afjajeHnTe NapaMeTpu Ha MallvHaTa. BbamoxHo e
[la ce NoKaxkaT nocneaHvTe 10 anapmu, KakTo cneaBa:

HatuncHete 3a HAKoNKO cekyHAm 6yToH (6a) “ANCTAHLIMOHHO YIMPAB/TEHWE".

Ha aucnnes ce noasaga Hagnuca “AY.X", KbaeTo “Y” nokassa Homepa Ha anapmarta (AO
Hail-cKopoluHaTa, A9 Hal-cTapata), a “X” noka3Ba Tvna Ha perucTpupaHaTa anapma (ot
1009, BXK AY.1 ... AY.9).

4.3 3ANAMETABAHE U U3BUKBAHE HA MEPCOHAJIN3UPAHU NPOTPAMU

YBopa

3aBapbyHMAT anapaTt no3BonsABa fa ce 3anametAT (SAVE) nepcoHanvsmpaHu paboTHu
nporpamu, KOUTO Ce OTHAcAT A0 rpyna OT MapameTpy, BaNUAHU 3a ONpepeneH Tvn
3aBapsBaHe. BcAka nepcoHanvsvpaHa nporpama Moxe fa 6bae m3smkaHa (RECALL)
BbB BCEKM €AWH MOMEHT KaTo MO TO3M HauvH OnepaTtopbT MMa Ha PasnofioxeHue
3aBapbyeH anapart “roTos 3a ynotpeba” npu cneunduyHa paboTta, KOATO e NpefBapuTeNHO
onTMMM3MpPaHa. 3aBapbYHUAT anapaTt No3BoJIABa 3aNameTABaHETO Ha 9 NepCcoHanM3npaHu
nporpamu.

Mpoueaypa no sanameTaABaHe (SAVE)
Cnep KaTo CTe perynupany 3aBapbyHUAT anapat no onTMManeH HauymH 3a onpeaAeneH T1n
3aBapsBaHe, NpoueavpanTe, Kakto cneasa (OUT. D2):
a) HatucHete 6yToH (8) “SAVE"3a 3 cekyHAaW.
b) Mosgaga ce“S_"Ha ancnneir (10) n eaHo uncno mexay 1 m 9.
c) KaTo 3aBbpTute Konueto (9) n3bepeTe UMCNOTO, MOA KOETO XenaeTe fa 3anameTvte
nporpamara.
d) HaTucHete oTHOBO 6yTOH (8) “SAVE™:
-ako 6yToH “SAVE” ce HaTWcCHe 3a Bpeme MO-Ab/Ir0 OT 3 CeKyHAW, nporpamata e
3anameTeHa NPaBWHO 1 ce NosBABa HagnucobT “YES”;
-aKko 6yTOHBT “SAVE” ce HaTUCHe 3a Bpeme MO-Manko OT 3 CceKyHAu, nporpamarta He e
3anameTeHa 1 ce NosABABa HaANUCHLT “ No”.

Mpoueaypa no nssukeBaHe (RECALL)
MpoueanpaiTe, kakTto cneaga (Buxx ®UT. D2):
a) HatucHerte 6yToH (8) “RECALL" 3a 3 cekyHAaw.
b) MosgaBa ce “r_"Ha ancnnea (10) n efHo yncno mexay 11 9.
¢) Kato 3aBbpTute Konue (9), n3bepete UMCNOTO, C KOETO € HBUNa 3anameTeHa Nporpamara,
KOATO Bb3HaMepsBaTe [a M3Mo/3BaTe B TO31 MOMEHT.
d) HatucHete otHoBo 6yTOH (8) “RECALL":
-ako 6yToH “RECALL’ ce HaTucHe 3a Bpeme MO-gbAro OT 3 CeKyHAwW, nporpamarta e
3anameTeHa NPaBUIHO 1 ce noaBaABa HagnNucsT “YES”;
-se il tasto “RECALL" ce HaTucHe 3a Bpeme Mo-Manko OT 3 CEeKyHAW, mporpamarta He e
3anameTeHa 1 ce NosaBaBa HagNUCHLT “ no”.

3ABEJIEXXKW:

- NPU N3BBPLUBAHE HA OMEPALIUN C BYTOHU “SAVE” U “RECALL” UHAUKATOPHA
JIAMINA “PRG” CBETWU.

- EQHA U3BUKAHA NMPOTPAMA MOXE OA BbAE NMPOMEHEHA MO XEJIAHUE HA
ONEPATOPA, HO MPOMEHEHUTE CTOMHOCTU HE CE 3ANUCBAT ABTOMATUYHO.
AKO XEJIAETE AA 3ANAMETUTE HOBUTE CTOMHOCTU B CHLUATA MPOIrPAMA,
TPABBA AA N3BbPLUUTE NPOLIEAYPATA MO 3ANAMETABAHE.

- BANMUCBAHETO HA NEPCOHANIMBUPAHUTE MPOrPAMU U CbHOTBETHOTO
3ANAMETABAHE HA CBbP3AHUTE C TAX MAPAMETPU E TPUXKA HA MOTPEBUTENA.

4.4 Pexium AKTUBUPAHE n JEAKTUBUPAHE Ha lpynaTta 3a oxnaxpaHe c soga G.R.A.

(ako e npeaBupaeHa)

I1p0|.|e,qypa 3a fleaKTUBMpaHe:
BknioueTe MalMHaTa upe3 rnaBHMA npekbcBay (2-OUI C) kaTto nopabpxate
€[IHOBPEMEeHHO HaTUCHAT fiecHA 6YTOH BbpXy NpefHWA naHen (6e-OUT. D2).

2- Ha pncnnes, cnep nocnefoBaTenHOCTTa Ha BKIIOUBAHe, Le Ce MOABK CbKpalleHneTo
“G.r.a - on” (babpuyHa KoHdUrypaums: rpynata 3a oxnaxaaHe e akTuBrpaHa).

3- 3aBbpTeTe pbKoxBaTKaTa Ha eHkopep (9-OUN. D2) Taka ye Ha gucnnes ja ce nossu
cbKpalyeHneTo “G.r.a - OFF”.

4- ToTtBbppeTe N36opa KaTo HaTUCHEeTe earH MbT byToHa (7-OUT. D2).

Taka rpynata 3a oxflaxzaHe e 6bae feakTBMPaHa, 3aBapbUHUAT anapaT Moxe Aa bbae

n3non3eaH 6e3 rpyna 3a oxnaxpaaxe (G.R.A.) n 6e3 wencen 3a nonapmsayus.

BHUMAHUE! AKO CE U3MOJI3BA 3ABAPBYHUAT AMAPAT B PEXXUM “G.r.a -
OFF” CbC CBbP3AHA I'PYNA 3A OXJIAXKAAHE, FTPYNATA 3A OXJIAXXAAHE HE
E HANDBJIHO 3ALLUTEHA OT JIOLO ®YHKLIMOHUPAHE.

Mpoueaypa 3a aKkTUBMpaHe:
MoBTOpeTe chblaTa NocnefoBaTeNHOCT U 3afaiiTe CbKpalieHue "G.r.a - on', KoraTo xenaete
[la akT1BMpaTe rpynara.

3ABEJIEXXKA: Ako 3aBapbyHUAT amnapaT € HacTpoeH B pexum "G.ra - on', HO He e
npefBrAeHO CBbP3BaHETO C HUKAKBa rpyna 3a oxnaxaaHe, Clef HAKOMKO CeKyHAM paboTa,
Le ce 3afeiicTBa 3aliMTaTa 3a HenpaBWIHO GYHKLIMOHMPaHe Ha cMcTemaTa 3a oxJlaxaaHe
(cbKpateHune "A. 9").

®abpuyHm HacTpoku: "G.ra - on".

5. UHCTAJINPAHE

A BHUMAHUE! BCUYKU OMEPALUU MO UHCTAJIMPAHE U OMEPALUU NO
EJIEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, A CE U3BBPLUBAT CAMO MPU HAMBJIHO

3ATACEH N U3KJTIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXEH.

EJIEKTPUYECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT U3BbLPLUBAHU EAUHCTBEHO

OT OBYYEH N KBAJINOULINPAH 3A TA3U AEUHOCT, NEPCOHAJL.

5.1 UHCTAJINPAHE

Pa3sonakosaiite E€NIeKTPOXEeHa, MN3BbpLIETE MOHTa)Xa Ha OTAESIEHUTE 4YacTWn, KOUTO ce
Hamumpat B OnakoBKaTa.

5.1.1 CbepguHABaHe Ha n3xogeH Kaben - wmnka (Our. E)
5.1.2 CbeauHABaHe Ha 3aBapbYHUA Kaben - pbKoxBaTKa 3a enekrpoau (Our. F)

5.2 MECTOMONOXEHUE HA ENNEKTPOXKEHA

Onpepgenete MACTOTO 3a MHCTaIMPaHe Ha €NEKTPOXKEHA, TaKa Ye Tam Aa HAMa NPenaTCTBrA

npea CbOTBETHVA OTBOP 3a BXO U U3XOA Ha OXNakAaluma Bb3AyX (3acuneHa umpKynauus

ype3 BEHTWNATOP, ako MMa TaKbB); B CbLIOTO Bpeme yBepeTe ce, Ye He ce BCMyKBaT

NpaLIVHKK, KOPO3VBHY U3MNapeHWs, BNara v TH.

MopabpaiTe noHe 250 mm CBOGOAHO NPOCTPAHCTBO OKONO eNTIEKTPOXKEHA.

A BHMMAHUE! TloctaBeTe enekTpoXeHa BbpPXy paBHa MOBbPXHOCT
CbC CbOTBETHaTa TOBAapOMOHOCMMOCT, 3a fAa ce u3berHe eBeHTyasnHo

npeo6pbliaHe NN ONacHO NpemecTBaHe Ha MallMHaTa.

5.3 CBbP3BAHE C MPEXKATA
- MMpeaun fa ce U3BbPLIK, KaKBOTO U fla € eNeKTPUYecKo CBbp3BaHe, MPOBEpeTe BbPXY
Tabenara c TeXHUYECKITE XapaKTePUCTVKN BbPXY eNIeKTPOXKeHa, Aani AaHHUTE OTroBapAT
Ha HanpeXeHMeTo 1 YecToTaTa Ha MpexaTa Mnpu MACTOTO Ha UHCTanaLyA.

- EnekTpoxeHbT TpsAbBa fa GbAe CBbp3aH e4MHCTBEHO CbC 3axpaHBalla CUCTeMa CbC
3aHysneH 1 3a3eMeH NMPOBOAHNIK.

- 3a pa ce rapaHTMpa 6e30MacHOCTTa NpY MHAMPEKTEH KOHTAKT, U3MoM3BaiiTe clefHuUTe
TMnoBse AndepeHLManHy NpeKkbcaayn:

-Tun A ( ) 32 MOHOdA3HUTE MaLIVHU;
-Tun B ( ) 32 TprdasHUTe MaLLNHK.

- 3a fjja ce ynoBNeTBOPAT U3NCKBaHUATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce npenopbusa
CBbp3BaHe Ha eNeKTPOXKeHa C TOUKMTe Ha HTepdelica Ha 3axpaHBalliaTa MpeXa, KoUTo ca
C KOMMNEKCHO CbMpOTMBAEHME NO - Manko oT Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

- 3aBapbyHUAT anapat OTroBapA Ha U3NCKBaHWATa Ha ctaHaapT IEC/EN 61000-3-12.

5.3.1 Bunka n KOHTaKT 3a BK/llouBaHe
CBbpKeTe 3axpaHBalya Kaben ¢ HopmanuampaHa Busnka (2P + PE) (1~), (3P + PE) (3~) ¢bc
CbOTBETHATA N3P BXKIMBOCT M NPEABUAETE KOHTAKT 3a MpexaTta, CHabaeH ¢ npeanasuteni
VNN aBTOMATUYeH NpeKbCBay; CneLyanHaTa 3a3emsBalla Knema Tpabsa fa 6bae cBbp3aHa
CbC 3a3emMsABaLy NPOBOAHUK (KBATO - 3efleH Ha LBAT) Ha 3axpaHBawiata nvHuA. Tabnmua
(TAB.1) nokasBa nNpenopbynUTeNIHUTE CTOMHOCTY, U3Pa3eHN B aMnepu, Ha NHEPLMOHHUTE
npeanasuTeny Ha MMHUATA, N36paHN CNopes MAaKCMMaNHUA HOMUHANEH TOK, NpeaaBaly ce
OT eIeKTPOXKEHA M HOMMHANHOTO HamnpeXKeHne Ha 3axpaHBaHe.
A BHUMAHME! Hecna3BaHeTo Ha W3NI0OXKeHUTe MO - rope npaBwuia, Npasu
HeedumKacHa cuctemata 3a 6esonacHOCT, npeABuAeHa OT NpousBoAuTens
(knac 1), a ToBa nopaxpja cepMo3HN pUCKoBe 3a XopaTa ( OT TOKOB yaap) wnm 3a
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MaTepuanHm wetu (Hanp. noap u ap.).

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHME! NMPEAN [A WU3BDBPIUUTE CHLOTBETHUTE CBDBP3BAHMLY,
VYBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHBT E W3rACEH W W3KJIOYEH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnumua (TAB.1) nocouBa NpenopbYMTENHUTE CTOMHOCTY Ha 3aBapbyHMTe Kabenu (B8 mm?)
B CbOTBECTBME C MaKCUMaHVIA TOK, MPOU3BEXAAH OT eNIeKTPOXKEHa.

5.4.1 3aBapaBaHe BUI(TIG)

CBbp3BaHe Ha ropenkarta

- Bkapalite Kabena 3a NpeHOC Ha TOK B CbOTBETHaTa KfieMa 3a 6bp3 aocTtbn (-) / ~. CBbpxeTe
KOHeKTOpa ¢ Tpu nontoca (6yTOH 3a ropenkarta) B CbOBETHIA KOHTaKT. CBbpxeTe TpbbaTa
3a rasTa Ha ropesikaTta CbC CbOTBETHOTO CbefIMHEeHMe.

CBbp3BaHe Ha U3XOAHMNA KaGen Ha 3aBapbYHNA TOK

- CBbp3Ba Cce CbC 3aBapABaHMA [eTaln UM C MeTaHaTa Maca, Ha KOATO e MOCTaBeH,
KOJIKOTO Ce MO>e No 651130 10 3aBapABaHOTO CbefMHEeHNe.
To3n kaben TpAbBa Aa ce CBbPXKe C KNema CbC cumBON (+) (~ 3a MawunHn BUM(TIG), konto
npeaBwXaaT 3aBapsABaHe ¢ NpomeHNuB Tok AC).

Cebp3BaHe ¢ 6yTunKara 3a ras.

- 3aBMHTeTe pefyKTOpa 3a HanAraHe BbpXy KfanaTa Ha 6y TunKaTa 3a ras, noctaBete Mexay
TAX CNeumnanHna pefyKTop OT KOMMIeKTa C akcecoapuTe, KoraTo ce U3Mos3Ba ra3 aproH
nnn cmec ot AproH.

- Bkniouete BxoAHaTa Tpbba 3a ra3 KbM peaykTopa 1 CTerHeTe ¢ npefjocTaBeHaTa rpuBHa.

- Pa3BuiiTe perynupallua MaHLOH Ha peflyKTopa 3a HanaraHe npeaun Aa oTBOpUTe Knanata
Ha byTunkara.

- OtBopete OyTunkaTa W perynupaiite KonuuectBoTo Ha rasta (I/min) cnopen
OPVEHTUPOBbYHNTE [aHHW 3a CboTBeTHaTa ynotpeba, BuX (TAB.4); eBeHTyanHu
KOPeKLMW Ha U3TUYaHeTOo Ha rasta MoraT Aa ce U3BbPLUBAT MO BPeMe Ha 3aBapABaHETO
KaTo Bb3/eCcTBaTe BbPXy NPbCTeHa Ha peayKTopa 3a HanaraHe.

MpoBepeTe HENPOMYCKIMBOCTTA Ha TPBOMTE 1 CbeAMHEHUATA.
BHUMAHUE! BuHaru saTBapsiiTe Knanata Ha 6yTunkatra ¢ ras, cnep Kato
npukKniouuTe pabora.

5.4.2 3aBapaBane MMA

MouTn BCUUKM 06Ma3aHn eNneKTpoaU Ce CBbP3BAT C MONOKUTENHA NONIOC (+) Ha reHepaTopa;

0 M3KJIOYEHE C OTPMLIATENHNA MONIOC (-) Ce CBbP3BaT eNeKTPOAUTE C KNCENNHHA 06Ma3Ka.

CBbp3BaHe 3aBapbyeH Kaben/ pbKoxBaTKa 3a enekTpoga

B Kpas Ha To31 Kaben ce Hammpa creuyanHa Knema, KoATo CyXKu 3a 3aTAraHe Ha OTKpUTaTa

4acT Ha enekTpopa.

To3m Kaben ce cBbP3Ba C KSleMa CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha U3xofeH Kaben Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapABaHWA [eTalin v C MeTasHaTa Maca, Ha KOATO € MOCTaBeH, KONKOTO

ce Moxe o - 611130 [0 3aBapABAHOTO CbefiMHEHNE.

To3m Kaben ce cBbP3Ba C KSleMa CbC CUMBON (-).

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe AOKpal CbeAVHEeHUATa Ha 3aBapbyHMTe Kabenu B KOHTaKTa 3a 6bp3 AOCTbN
(ako MMa TakbB), 33 AAa Ce NOJyYn OTIMYEH eNeKTPUYECKN KOHTAKT; B MPOTUBEH Ciyvai
Le NperpenT CbeAnHeHNATa, a TOBA Lie AoBefe [0 6bP30TO UM NOBPEXAaHe 1 ce 3arybsa
eduKacHoCTTa UM.

- M3non3BaiiTe Bb3MOXHO MO - KbCW 3aBapbUYHU Kabenu.

- W36areaitTe ynotpe6aTta Ha MeTasiHM CTPYKTYpW, KOMTO He ca YacT oT obpaboTBaHuA
[leTalin, BMeCTo 13XoAHuA Kaben 3a 3aBapbyHusA TOK; TOBA He e 6e30MacHo, a OCBeH ToBa
MOXe Aa He flafe o6 pe3ynTaT oT 3aBapsABaHETO.

6. 3ABAPABAHE: ONMMUCAHME HA MPOLIEAYPATA

6.1TIG (BUI) 3ABAPABAHE

TIG (BWUT) 3aBapsBaHeTo € MeToA Ha 3aBapsABaHe, NMpW KOWTO ce U3Mon3Ba TOMAMHaTa,
npousBexaaHa OT eneKkTpuyeckaTta Abra, KOATO ce 3anmanBa v MoAAbPXKa Mexay efuH
HecTonAem BondpamoB enekTpon (TyHrCTEHOB enekTpoAd) W 3aBapABaHUA AeTain.
Bonpamosus enektpop (TYHrCTEHOB eNnekTpozA) ce NpUAbPXKa OT ropesnka, NpucnocobeHa
[la NpeAaBa 3aBapbyHMA TOK M [ja NpeAnasBa camyA eNekTPoA W 3aBapbyHaTa BaHa OT
aTMOCPEPHO OKUCNIEHNE CbC CTPYS MHepTeH ra3 (06mkHoBeHO AproH: Ar 99.5%), KonTto
13113a OT KepaMUYHUA HaKOHeuYHVK (DU G).

HanoxwuTenHo e, 3a nocturaHe Ha [Ob6pY pe3ynTaTy OT 3aBapsABAHETO [ja Ce U3MO0J3Ba TOUYeH
AVameTbp Ha eNlekTpoAa 1 CboTBeTHMA ToK Bk TAB. 3).

HopmanHata usgatviHa Ha enekTpofa OT KepaMUYHUA HAKOHEYHVIK e Ha 2 - 3 mm 1 MoXe fa
[OCTUIHE 8 MM Npu brioBo 3aBapsABaHe.

3aBapkaTta ce nosiyyaBa 4pe3 pasTanAHe Ha pbboOBeTe Ha CbeAMHEeHMeTO. 3a TbHKK
MaTepuany CBOEBPEMEHHO NPUroTBeHN ([0 0KOo Tmm) He e HeobXoAUM JOMbAHUTENEH
matepuan (OUr. H).

3a no - ronAma pebennHa ca HeOGXOAVMYM MPBYMLM CbC CbLYUA CbCTAaB Ha OCHOBHUA
MaTepuan 1 CbC CbOTBETHUA AMAMETbP, CbC CbOTBETHATA NOATOTOBKA Ha pbboseTe (DU ).
Hain - pobpe e , 3a mocturaHe Ha [obpu pe3yntaT OT 3aBapsABaHeTo, fAeTannute fa
6bAaT rpyKINBO NMOYNCTEHN M Ad HE Ca OKUCIEHW, MO TAX Aa HAMA Mac/o, MasHUHW UNn
Pa3TBOPUTENN U T.H.

6.1.1 3anansaHe HF u LIFT

3anansaHe HF:

3ananBaHeTo Ha eneKTpuUyeckaTa fibra cTaBa 6e3 KOHTaKT Mexay BondpamoBmA enekTpos
(TyHrcTeHOB eneKkTpoA) 1 3aBapABaHWA AeTaln uypes UCKpa, MOPOAeHa OT ypea C BUCOKa
yecToTa.

Mpw TO31 HauMH Ha 3ananBaHe HAMa BKJlOYBaHe Ha Bondpamosua enektopa (TyHrcteHoB
eneKTpo/) B 3aBapbyHaTa BaHa, HUTO 13xabABaHe Ha eneKTPopa, a Ce NoCTura neceH cTapT
BbB BCVYKY MONOXKEHNA Ha 3aBapABaHe.

Onwucaxve Ha npoLieaypar
HatncHeTe 6yToHa Ha ropenkaTta KaTo obnvkaBaTte KbM AeTalina Bbpxa Ha enekTpopa (2 -3
mm), 34aKariTe 3ananBaHeTo Ha Abrata Ypes npepasaHuTe umnyncu HF v npu 3ananeHa
[bra, obpasyBaiiTe 3aBapbyHaTa BaHa BbpXy AeTaiifla U NPOABIKETe MO Ob/KUHA Ha
CbeaviHeHeTo.

B cnyuain ue ce cpelHaT 3aTpyAHEHUA MpW 3ananBaHeTO Ha Abrata BbMpeku, Ye cTe
ce yBepWIM B HanuumeTo Ha ras u otaensHeto Ha HF, He u3naraitTe npekaneHo AbAro
enekTpo/a Ha Bb3aeicTemneTo Ha HF, a npoBepeTe LienocTTa Ha NOBbPXHOCTTa Ha eNekTposa
1 CbOTBETCBMETO Ha BbPXa, EBEHTYaIHO MOXeETe [0 ro 3aTouuTe C Toumnno. B kpas Ha LKbna
TOKa ce cnupa Ypes npeaBapuTenHo 3afafeHo CTbNaNoBUAHO HaManaHe.

3anansaHe LIFT:
3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckata Abra CTaBa 4pe3 oThasnedyaBaHe Ha BondpamoBus

enektpon (TYHrCTEHOB eneKkTpod) OT 3aBapABAHOTO CbefAuHeHWe. TakMBa HauMHW Ha
3ananBaHe Cb3[aBaT Mo -MaJiko eNeKTPO - 06/1bYUBALLM CMYLLEHWA U HAMaNABaT A0 MAHUMYM
BK/loUBaHeTO Ha BondppamoBusa enektopp (TYHrCTEHOB enekTpon) n n3xabsaaHeTo Ha
enekTpoga.

OnucaHue Ha npouesypara:

OnpeTe Bbpxa Ha eNeKTpofa BbPXY fieTaina, C IeKo HaThCKaHe. HaTucHeTe fokpai 6yToHa
Ha ropenkata U NOBAWrHeTe enekTpoaa € 2 - 3 mm Manko ciep ToBa, Taka nonyvasate
3ananBaHeTo Ha Abrata. ENeKTpoXKeHbT B HauanoTo oTAaBsa Tok | . (62308 TOK), Manko cnea
TOBa 3arnoyBa fla ce oTfjaBa 3alafieHNA 3aBapbyeH TOK. B KpasA Ha LiMKbna TOKbT cnupa ypes
CTbNanoBUAHO HaMansAHe, NPeaBapUTENHO 3aafeHO.

6.1.2 3aBapaBaHe BUI(TIG) DC

3aBapnaBaHeTo BUT(TIG) DC e noaxoAALLo 3a BCUYKN HUCKO NIErMPaH BbriepogHy CTOMaHu
1 3a TeXKUTE MeTann, Mefl, HUKeN, TUTaHuii 1 TexHuTe cnnasu. 3a 3aBapaBaHe BUN(TIG) DC ¢
eneKTpof Ha nosioc (-) 06MKHOBEHO Ce U3MNon3Ba enekTpog ¢ 2% Topwii (YepBeHaTa NeHTa)
nnu enektpop ¢ 2% Llepuii (cvBaTta neHTa).

Heobxoanmmo e fla ce 3a0CTpy CUMETPUYHO BONPPAMOBUAT ENEKTPOA C TOUWUNO, KAaKTO
e nocoyeHo Ha OUT. L KaTo ce norpwxuTe KpasT Aa 6bAe NAeanHO KOHLEHTPUYEH, 3a fia
ce n3berHaT OTKIOHEHUA Ha Abrata. BaxHo e [ja M3BbpLUMTE 3aTOYBAHETO MO Ab/HKMHA
Ha enekTpopa. Ta3u onepauya TpsAGBa Aa ce NOBTapA NEPVOANYHO, CNopes YecToTaTa Ha
ynotpe6a 1 3axabABaHETO Ha eeKTPOAA WAM KOraTo eNeKTPOoAa CE € 3aMbPCUA CyYaiiHo,
OKNCNUN Ce e UK He e 6un m3nonseaH npaswnHo. B pexum BUT(TIG) DC e Bb3MOXHO
dYHKLMOHMPaHe Ha 2 TakTa CTbnku (2T) 1 4 TakTa CTbnKK (4T).

6.1.3 3aBapaBaHe BUI(TIG) AC

To3u TMN 3aBapsABaHe NO3BONABA fla Ce 3aBapABa BbPXY MeTaIn KaTo alyMUHWI 1 MarHe3ui,
KoUTO 06pasyBaT BbpXy TAXHaTa MOBbPXHOCT 3aly1TeH 1 13onupall okcua. Kato ce ob6bpHe
NONIAPHOCTTa Ha 3aBapbyHMA TOK, Ce ycnsABa fa ce ,npobrie” NoBbPXHOCTHUA CNON Ha
oKcua upes eariH MeXaHU3bM, HapeyeH ,MIoHHa NeCbKOCTPYHa 06paboTKa’.
HanpexeHveTo neprognyHo ce pefysa mexay nonoxutenHo (EP) n otpuuatenHo (EN)
BbPXY BONIppamoBua enekTpog. Mo Bpeme Ha NONOXKUTENHOTO HanpexeHue (EP) okcnabT
ce Mpemaxsa OT MOBbPXHOCTTa (,MouncTBaHe” UK ,pasaxaaHe”) KaTo ToBa NO3BOJIABA
obpasyBaHeTo Ha 3aBapbyHaTa BaHa. [1o Bpeme Ha oTpuuaTenHoTo HanpexeHue (EN) ce
OTAaBa MaKCVMMaJIHO KONMYECTBO TOM/IMHA BbPXY [ieTalna, No3BoNABaiik/ U3BbPLUIBAHETO
Ha 3aBapsABaHeTO. Bb3MOXHOCTTa la ce NPOMeHA NapameTbpbT 6anaHc B AC no3sonsaBsa Aa
Ce Hamanv BpemeTo Ha Toka EP no MrHmym, no3sonasaiikm no 6bp30 3aBapsABaHe.

Mo ronemuTe cTOMHOCTM Ha 6anaHca Mo3BosiABaT MO GbP30 3aBapsABaHe, MO rOAAMO
NPOHMKBaHe, MO KOHLeHTpUpaHa Abra, Mo TACHa 3aBapbyHa BaHa 11 OrpaHNYeHo HarpaBaHe
Ha enekTpopa. Mo mankute CTOMHOCTV MO3BONABAT MO rONAMO MOYMCTBaHe Ha AeTaina.
M3non3BaHeTo Ha NpeKaneHo HUCKa CTOMHOCT Ha GanaHca e CBbP3aHo C paswWwmnpABaHe Ha
[brata v Ae3oKCampaHaTa yacT, npeHarpsaBaHe Ha efeKTpoAa ¢ NocieABaLyo obpasyBaHe
Ha Tomye Ha Bbpxa Ha eneKkTpofa, HaManABaHe Ha Bb3MOXHOCTTa 3a JIeCHO 3ananBaHe U
ynpaBneHue Ha fbrata. /3non3BaHeTo Ha MpeKaneHO BMCOKa CTOMHOCT Ha mapameTpa
6anaHc e cBbP3aHO C 06pa3yBaHETO Ha,MPbCHA" 3aBapbyHa BaHa C TbMHMW YacTULI.
Tabnuua (TAB. 4) 0606LiaBa pe3ynTaTuTe OT NPOMsAHaTa Ha 3aBapbyHuTe napameTpu AC.

B pexxum BUT(TIG) AC e Bb3MOXHO GYHKLMOHMPaHe Ha 2 TakTa CTbnKu (2T) 1 4 TakTa CTbNKK
(47)

OcBeH TOBa Ca B CUMa MHCTPYKLMUTE, 3acArally MeTofja Ha 3aBapsBaHe.

B Tabnuua (TAB. 3) ca faeHn OPMEHTUPOBBYHU JaHHU 33 3aBapsABaHe BbPXY anyMUHUNN;
Hall noAxofALMA TUM eNeKTPOA € YACTUAT BoNGPaMoB eneKTpog (3eneHa NieHTa).

6.1.4 UsnbnHeHne

- PerynupaiiTe 3aBapbyHUA TOK [10 )KeNnaHaTa CTONHOCT NOCPeACTBOM pbykaTa; eBEHTYanHO
HarnaceTe no Bpeme Ha 3aBapABaHETO 0 HEOOXOAVMNA peasieH TepMUYEH BHOC.

- HatucHeTe 6yTOoHa Ha ropesnikata Kato NpoBepwuTe, Aanv e U3npaBeH NpUToKa Ha ras ot
ropesnkara; TapuparnTe, ako e Heobxo4MMo, BPEMETO 3a NpefBapuTeNIHO MoAaBaHe Ha
ras,pre-gas’ 1 BpeMeTo 3a NocseABaLlo noAaBaHe Ha ras,post-gas”; Te3u fBe BpemeHa
TpsAbBa ce perynvpar cnopej onepaTMBHUTE YCI0BUsA, 0COOEHO 3aKbCHEHMETO Ha ,Post-
gas” TpsabBa fa 6bhe TakoBa, Ye fja MO3BOMK, B Kpas Ha 3aBapABAHETO OXNAaXXAAHETO Ha
eneKkTpofa ¥ BaHaTa, Taka uYe fja He B/IM3aT B KOHTAKT C aTMocdepata (OKMcnsaBaHe v
3ambpcABaHe).

Pexxum BUT (TIG) c nocnegoBatenHocTt 2T:

- Karo ce HaTucHe fiokpaii 6yToHa Ha ropenkata (P.T.) 3anansa gbrata c Tok |, .. Cneg ToBa
TOKBT MOCTENEHHO HapacTBa B CboTBeTCTBYE C PpyHKUMATa HAYAJIHO YBEWHEHME HA
TOKA fio CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHUA TOK.

- 3a pa npekbCcHeTe 3aBapsABaHETO, OTMycHeTe OyTOHa KaTo MO TO3M HauuH _Le
npeav3BrKaTe NOCTENEHHOTO U3K/I0UBaAHE Ha TOKa (ako e BKNoueHa ¢pyHKumaTa KPAIHO
HAMAJIAHE) nnn He3abaBHOTO M3racBaHe Ha AbraTta 1 cfief] ToBa Noc/eaBallo nofaBaHe
Ha,post-gas”.

Pexxum BUT (TIG) c nocnegoBatenHocT 4T:

- MbpBoTO HaTnCKaHe Ha ByToHa 3ananBsa Abrata ¢ oK, |, .. " Mpn oTnyckaHeTo Ha 6yToHa,
TOKBT ce yBenuuaBa cnopep ¢yHkumata HAYAJIHO THOKAUBAHE [0 CTOMHOCTTa Ha
3aBapbyHIIA TOK; Ta3n CTOMHOCT Ce NoAAbpKa 1 Npu oTnycHaT 6yToH. KoraTo ce HaTicHe
OTHOBO BYTOHDBT, TOKBLT Hamansa cnopes pyHkumata KPAUHO HAMAJAHE go 1, ." To3u
nocnefHNAT ce Noaabpxa A0 OTMyCKaHeTo Ha OyTOHa, KOMTO 3aBbpluBa 3aBapbyHMA
LMKDBN, a CNlejj TOBa 3anoysa Nepuofa Ha ,post-gas”. Obaue, ako no speme Ha GyHKLMATA
KPAMHO HAMAJAHE ce oTnycHe 6yTOHA, 3aBapbyHMAT LMKbBA NPUKIOYBA BeaHara 1
3arnoysa nepuopa Ha post-gas.

Pexxum BUT (TIG) c nocnegoBatenHocT 4T u BI-LEVEL:

- MbpBoOTO HaTUCKaHe Ha ByToHa 3anansa gbrata c Tok .. Mpw oTnyckaHeTo Ha 6yToHa,
TOKBT ce yBenuyasa crnopef ¢yHkumata HAYAJIHO TIOKAYBAHE po ctoiiHocTTa Ha
3aBapbyYHUA TOK; Tasn CTOMHOCT ce MOAAbPXKA W Mpw oTnycHaTt GyToH. Mpu BcAKo
cnefBallo HaTWCKaHe Ha OyToHa (BPeMeTo, KOEeTO M3MMHaBa MeXAy HaTuCKaHe un
oTnycKaHe TpA6Ba fia 6bAle MHOTO KPaTKO) TOKBT Bapupa Mexay 3aflafeHaTa CTOMHOCT Ha
napametbpa BI-LEVEL |, n CTONHOCTTa Ha raBHWA TOK |,

- KoraTo GyTOHBT ce mopfbpXa HaTUCHAT 3a MPOABL/KMTENIHO Bpeme, TOKbLT Hamans
cnopep dyHkumata KPAHO HAMATIAHE po ,l,," To3n nocnegHuaT ce nopAabpxa Ao
OTNycKaHeTo Ha GyTOHa, KOWTO 3aBbpLUBa 3aBapbYHMA LMK/, a Cef ToBa 3anoysa
nepvopa Ha ,post-gas”. Obaue, ako no Bpeme Ha ¢yHkumaTa KPAVIHO HAMAJAHE ce
oTnycHe 6yTOHa, 3aBapbYHUAT LIMKbBI NPYKIIIOYBA BefjHara v 3arno4sa nepuoaa Ha post-
gas (OUr. M).

"

6.2 3ABAPABAHE MMA

- 3agbmxuTenHo e obaue, BbB BCUYKM Clyyan fAa ce ChneABaT MHCTPyKUuMTe Ha
NPOV3BOAMUTENA, BbPXY KYTUATA HA M3MNON3BaHUTE €NEeKTPOAM , KbAETO Ce MoCoyBa
MOIAPHOCTTA Ha e/1EKTPOAA U CbOTBETHUA ONTMAsIEH TOK HA 3aBapABaHe.

- 3aBapbyHuA TOK Ce perynupa cnopej aAvameTbpa Ha U3noni3BaHNA eNeKTPOoA 1 OT TMa Ha
3aBapKaTa, KOATO XenaeTe fja n3nbyiHuTe. TOKOBE, KOWTO Ce M3MOoM3BaT Npu eNekTpoanTe
C pa3fMyeH JuameTbp ca:
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3aBapbueH ToK (A)
@ Enektpopg (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

- HeTpnAbBa aa 3abpaBATe, Ye BeNMUMHATA Ha 3aBapbUHUA TOK NPV VH 1 CbLy AUaMETbP Ha
eneKkTpo/a, MakciManHMTe CTOMHOCTM LLie Ce U3MO3BaT 3a XOPM30HTaHO 3aBapABaHe, a
MWHUMAJIHKTE Ce 13MOoN3BaT 3a BEePTVKAIHO 3aBapABaHe WK 3a 3aBapABaHe Hafj HUBOTO
Ha rnasara.

- MexaHn4HMTe xapaKTepUCTVKN Ha 3aBapABaHOTO CbefVHEHUe Ca OrnpeaesieH, OCBeH
VHTEH3UTeTa Ha M36paHuA TOK, Callo Taka OT MapameTpy Ha 3aBapABaHETO KaTo:
[b/IKMHA Ha AibraTa, CKOPOCT 1 MONOXeHWe Ha U3Mb/IHEHNETO, ANaMeTbp 1 KayecTBo Ha
enekTpoauTe (NPaBUIHOTO CbXpaHABaHe Ha eNeKTPoAKTe U3NCKBa Te Aa 6bAaT Ha Cyxo
MACTO B TEXHWTE KYTUV UM ONAKOBKN).

- Perynupaiite 3aBapb4HUsA TOK [0 XKeslaHaTa CTOMHOCT Ypes KPbIioTo KOMYeE; Harnacete ro
eBeHTYaJIHO M0 Bpeme Ha 3aBapsiBaHe [j0 peasnHo HeOOXOAMMaTa CTONHOCT.

- HatucHete GyToHa 3a ropenkata, 3a Aa MpOBepuWTe, fann W3T4Ya NPaBUIHO rasta ot
ropenkarta; perynupaiire, ako e Heo6XOANMO, BPEMETO 3a MOC/EABALLOTO MoAaBaHe
Ha rasTa (post gas); ToBa Bpeme TpAbGBa Aa ce perynmpa, cnopef ycnoBuaTta 3a pabota
1 0cobeHO 3aKbCHEHMETO Ha rasta TpAGBa fja ObAe TakoBa, Ye fja No3BoNABa B KPas Ha
3aBapsABaHETO OX/IaX/AaHe Ha eNleKTPo/a 1 3aBapbyHaTa BaHa, 6e3 Te fja BNM3aT B KOHTAKT
c atmocdepata (OKMCIeHne 1 3aMbpcaBaHe).

6.2.1 UsnbnHeHne

- MocraBete mackata MNPE[ JIMLETO, pa3tbpKaiiTe Bbpxa Ha eNeKkTpoAa BbpXy AeTainna,
KOMTO LLie ce 3aBapsABa, KaTo Ye N 3amanBaTe Kfeuka KnopwuT; ToBa e Hall - NpaBuiHMA
HauuH fja Bb36yauTe/ 3ananute gbrata.

- BHMMAHMWE! He nouykBaiTe ¢ enekTpoga BbpXy YacTa 3a 3aBapABaHe; Ma PUCK OT
yBpexjaHe Ha obMa3KaTa, KoeTo 61 HanpPaBwIo NO - TPYAHO 3ananBaHeTo Ha AbraTa.

- Ouwe wom 3anannTe gbrata, onNuTaiiTe ce fja CTOMTE Ha Pa3CTOAHVE eKBMBANETHO Ha
[IMameTbpa Ha 13NoN3BaHNA eNeKTPOoA 1 la NoAAbpKaTe Tasn ANCTaHLMA Bb3MOXHO Mo
- AbNITO, NOBPEMe Ha 3aBapsABaHETO; He 3abpaBsAlTe, Ue HaK/IOHa Ha eNeKkTPo/aa B Xofa Ha
3aBapsBaHeTo TpsAbBa fa 6bae 20° - 30°.

- B Kpas Ha 3aBapbyHMA LWEB, U3TerneTe eKo Has3aj Kpan Ha eNekTpoAa, CNpsAaMO nocokaTa
Ha 3aBapsBaHe, HaJl KpaTepa, 3a ja ro 3aMb/IHNUTE, a NOC/Ie PA3KO MOBAWUTHeTe eneKkTpoaa
OT 3aBapbyHaTa Crnas., 3a Aa usracute gorata (TAPAMETPU HA 3ABAPDBYHUA LLEB -
O@ur. N).

7.MOAAPBKKA

A BHUMAHME! NPEAN OA W3BDLPLUBATE OMEPALUU MO MOAAPDBMKA,
VYBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHBT E W3rACEH W W3K/IOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAPBHXKA

ONEPALMUTE NO OBUKHOBEHATA NOAPDBHXKA MOTAT A BbAAT U3BBPLUEHU OT
3ABAPYUKA.

7.1.1 NOAAPBHXKKA HA TOPEJIKATA

- VI36sreaiite ga onupare ropeskarta n HelHUs KaGen BbpXy TOMW AeTaiv; ToBa e
Npean3BrKa ToMeHe Ha M3oaVpaLyTe MaTeprann U MHOrO CKOPO Lye CTaHe HerogHa 3a
ynotpeba.

- TMepuoanyHo NpoBepsBaiiTe HEMPOMYCKIMBOCTTa Ha TPBGONPOBOANTE U CbeAUHEHMATA

3arasTa.

CbueTaBaliTe BHMMATENIHO LWWNKaTa 3a 3aTAraHe Ha enieKTpoja, naTpoHa 3a

WwunKkata C ArameTbpa Ha U3bpaHWA eneKkTpoa, 3a fia ce un3berHe nperpsBaHe, OWO

pa3npocTpaHeHune Ha ra3 1 CbOTBETHOTO HeYOBNETBOPUTENHO GYHKLIMOHKPaHE.

- [lNpoBepsBaliTe, Nnpean BcsAKa ynotpe6a, CbCTOAHMETO Ha M3HOCEHOCT U MOHTaXa Ha
KpalHWTE YacTy Ha ropesikaTa: HAKOHEUHVIK, eNEeKTPOJ, WMKa 3a 3aTAraHe Ha eNekTposa,
nundysep 3a rasta.

7.2 A3BbHPEAHA NOAAPDBXKA

OMNEPALUUTE NO U3BBHPEAHA MOAAPBHXKA TPABBA OA BbAAT M3BBLPLUEHU
EQVWHCTBEHO OT EKCNEPTEH MM KBAJIMOMLUPAH NEPCOHAJT B OBJIACTTA HA
ENEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBME C TEXHUYECKU CTAHAAPT IEC/EN

60974-4.

A BHUMAHUE! NPEAN AOA CBAJIUTE NMAHENUTE HA EJIEKTPOXKEHA U OA
CTUTHETE A0 HEFTOBATA BBTPELUHA YACT, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXKEHA

E N3FACEH N U3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTponHu pa6oTn, N3BbP nop p BbB BbTP Ta YyacT Ha

eneKTpPOXKeHa, MOraT Aa npeAu3BMKaT CepUO3eH TOKOB YAap, NOPOAEH OT AUPEKTHUSA

KOHTaKT C 4acTu nof Hanp ine u/ unm Hap MR, BCNeACTBME Ha KOHTaKTa C

ABKeLLM ce YacTu.

- TNeprognuHo ¥ BCE NaK C YecToTa, 3aBMcella OT ynotpebara 1 HaMuMeTo Ha npax B
paboTHaTa cpeaa npernexpjanTe BbTpeLHaTa CTpaHa Ha eNeKTPOXeHa 1 OTCTpaHsBanTe
HaTpynanus ce npax BbpXy eNeKTPOHHUTE CXEMU C MHOTO MeKa YeTKa U MOAXOASALLM
pasTBopuTeny.

- Tpy nouncTBaHeTo NpoBepeTe, Janu eNnekTpUYecKnTe CbeAMHEHNs ca Jobpe 3aterHatn
1 janu usonaumsTa Ha kabenuTe He e noBpeaeHa.

- B Kpas Ha Te3n onepauunmn noctaBeTe OTHOBO NaHENNTE Ha eNEeKTPOXKeHa KaTo 3aTerHeTe
[lOKpaW BCUYKMN BUHTOBE.

- B HMKaKbB Cslyyalt He 3aBapsABaliTe NPU OTBOPEHa MalLMHa.

- Cnep KaTo CTe M3BbPWMWAN MNOAAPDBKKA WM MOMNpasKa, Bb3CTaHOBETE BPbB3KUTE ”
kabenaxwure, KakTo ca 6unu npean ToBa Kato Ce Norpuknte Aa He BAM3aT B KOHTaAKT
C ABvXKewmn ce 4yactm uan 4Yactu, KOUTO moraT fa AOCTUrHAT BUCOKK TemMnepaTypwu.
CBbpxeTe BCUYKM NPOBOAHNULM, KaKTO ca 6unn npean ToBa Kato ce Norpuxmnte Aa 6baat
pasfeneHn Mmexay TAX BPb3KNTE Ha NbPBUYHNA TpchcbopmaTop C BUICOKO HanpexeHne
OT Te€3M Ha BTOPNYHUA Tpch¢opmaTop C HNCKO HanpeXxeHune.

V13non3Baiite BCUUKM OPUTMHANHY Waibu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBAPAHETO Ha CTPYKTypaTa.

8. OTKPUBAHE HA NOBPEAN

B CJIYYA HA HEYOOBJIETBOPUTEIHO OYHKLIMOHWPAHE HA ENEKTPOXEHA, MPEAN

[OA HAMNPABWUTE NO CUCTEMATUYHA NPOBEPKA W LA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HWA

LIEHTBP, MPOBEPETE CJTEAHUTE HELLA:

- [lanu 3aBapbyHUA TOK, KOWTO Ce perynunpa ¢ NomoLyTa Ha NoTEHLMOMETbP C rpafynpaHa

B AMNepu ckana, OTroBapsA Ha AnameTbpa 1 BUAA Ha U3MOS3BaHNA €N1eKTPOA.

[la npoBepuTe, fany OCHOBHUA NpeKbCBay e BKoYeH, B nonoxeHune “ON” n ganu csetn

CbOoTBETHaTa Jlamna.; B NMPOTVBEH Cllyyail fedeKTa ce HaMmMpa B 3axpaHBaliaTa NvHUA

(kabenu, KOHTaKTHU K/oYOBE 1/ NN BUNKK, NPeAnasuteni n T.H.).

- [lanu He e BKNtoYEHa XbiTaTa MHANKATOPHA lamna, KOATO CUIHANM31pa 3a BKIoYBaHe Ha
3aLMTaTa OT CBPbXHAMPEXEHWE WIIN MHOTO HUCKO HAaMpPeXeHre NN KbCo CbefJUHEHNE.

- lMpoBepeTe, fanu 3a OTAENHUTE PeEXVMMW Ha 3aBapsABaHe, CTe CMasuAV HOMUHANHWA
BPEMEBMN PEXUM, T.e. Aann CTe NpaBUIM NOYMBKM MoBpeme Ha paboTa 3a oxnaxpaaHe
Ha MallvHaTa; B CNlyvyail Ha 3ajeiicTBaHe Ha TepmocTaTa, M34yakalTe ecTecTBeHOTO
oxnaxaaHe Ha MaluMHaTa, NpoBepeTe N3MNPaBHOCTTa Ha BEHTMUNATOpPa.

- lpoBepeTe HanpexeHWeTO Ha IMHUATA. AKO HanpeXeHUETO e NPeKasnHO BUCOKO Un
HVCKO MallVHaTa HAMa fia paboTu.

- lpoBepeTe, fanu HAMA KbCO CbefMHEHME Ha N3XOAa Ha eNeKTPOXKeHa: B CITyYsi, ye nma

TaKoBa , OTCTPAHETe ro.

MpoBepeTe, fanu CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € W3BBPLIEHO MNPABUIHO,

0cobeHO CBbP3BAHETO Ha LYMMNKaTa Ha 3amacsABalmA Kaben c fetaina, pa 6bae 6e3

n3onvpaLym matenanm (Hanp. nakose).

M3non3eaHua 3awmTeH ra3 aa 6bae npaswuneH (AproH 99.5%) 1 B NpaBuUIHO KONNYECTBO.
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ENDUSTRIYEL VE MESLEKi KULLANIM iCiN TASARLANAN TIG VE MMA KAYNAKLARI
iCIN INVERTER KAYNAK MAKINALARI.
Not: Asagidaki metinde “kaynak makinesi” terimi kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK KOSULLARI

Kaynak makinesini giivenli bir sekilde kullanmak icin operatér uygun sekilde
egitilmis olmal ve ark kaynagi prosediirleri, ilgili koruma onlemleri ve acil durum
prosediirleriyle ilgili riskler hakkinda bilgilendirilmelidir.

(Liitfen ilgili standart; EN 60974-9: Ark kaynagi ekipmani. Kissm 9: Kurulum ve
Kullanim bdliimiine bakin).

/N

- Kaynak devresine dogrudan temas etmeyin; kaynak makinesi tarafindan saglanan
yiiksiiz calisma gerilimi bazi durumlarda tehlikeli olabilir.

- Kaynak kablolarini baglarken ve kontroller veya onarimlar yaparken, kaynak
makinesi kapatilmali ve gii¢ kaynagindan ayriimalidir.

- Sarf malzemesi torg parcalarini degistirmeden 6nce kaynak makinesini kapatin ve
giic kaynagindan baglantisini kesin.

- Elektrik baglantilari ve tesisati, giivenlik kurallari ve yiirtirliikteki mevzuata uygun
olmalidir.

- Kaynak makinesi sadece ve yalnizca topraga bagh notr iletkenli bir gli¢ kaynagina
baglanmahdir.

- Elektrik prizinin topraklama iletkenine dogru baglandigindan emin olun.

- Kaynak makinesini nemli veya islak kosullarda kullanmayin ve yagmurda kaynak
yapmayin.

- Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantilari olan kablolar kullanmayin.

- Yanici sivi veya gaz iirlinleri iceren veya icermis olan kaplar veya borular lizerinde
kaynak yapmayin.

- Klorlu ¢oziiciilerle temizlenmis veya bu tiir maddelerin yakininda temizlenmis
malzemeler lizerinde calistirmayin.

- Basingh kaplara kaynak yapmayin.

- Tim yanici maddeleri (6rnegin tahta, kagit, pacavra vb.) calisma alanindan gikarin.

- Yeterli havalandirma oldugundan emin olun veya ark yakinindaki kaynak dumanini

cikarmak icin araclar saglayin; kaynak dumanina maruz kalma sinirlarini, bilegsim ve

derigimleri ile maruz kalma siirelerine bagl olarak degerlendirmek igin sistematik

bir yaklagim gereklidi

Kullandiginiz gaz tiipiinii dogrudan giines i1s1g1 dahil 1s1 kaynaklarindan uzak tutun.

WOLO0®

Zemine veya yaklnlna yerlestirilebilecek (erisilebilir) torg, |§Ienecek parca ve tiim
metal parcalari icin yeterli elektrik yalitimi oldugundan emin olun.
Bu genellikle eldivenler, ayakkabilar, bashklar ve bu amag icin yapilmis giysiler
giyerek ve yalitim levhakari veya paspaslar kullanarak basarilabilir.

- Gozlerinizi daima, maskelere monte edilmis ve UNI EN 169 veya UNI EN 379'a uygun
filtrelerle koruyun ya da UNI EN 175'e uygun kasklar kullanin
Cildi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kizilotesi isinlara maruz birakmadan,
ilgili atese dayanikh giysiler (UNI EN 11611 ile uyumlu) ve kaynak eldivenleri (UNI
EN 12477 ile uyumlu) kullanin; Bu koruma, perdeler/ekranlar veya yansitici olmayan
levhalar aracihigiyla arklarin yakininda bulunan diger insanlara saglanmahdir.

- Guriiltii: Glinliik kisisel guiriiltii maruziyeti (LEPd), 6zellikle yogun kaynak islemleri
nedeniyle 85db (A) veya daha yiiksek oldugu durumlarda uygun kisisel koruyucu
araclar kullaniimalidir.

L OOROO®

EMF
SAZE

ELEKTRIK VE MANYETiIK ALANLAR TEHLIKELi OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gecen elektrik akimi, lokalize elektrik ve manyetik alanlarin
(EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin
etrafinda bir EMF alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili, solunum cihazlari, metal
protezler, vb.) ile etkilesime girebilir.

Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu énlemler alinmalidir. Ornegin,
bu kisilerin kaynak makinesinin kullanim alanina girmelerinin yasaklanmasi veya

kaynakgilar icin bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaglar dogrultusunda
kullanim igin diriin teknik standartlarini karsilar. Ev ortaminda insanlarin
elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk garanti
edilmez.

Biitiin operatorler, kaynak devresinden EMF alanlara maruziyeti minimuma indirmek
icin asagida siralanan kurallara uymahdir:

- Kaynak kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda, yapiskan bant ile
kablolari sabitleyin;

Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden miimkiin olan en fazla uzaklikta tutun;
Kaynak kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza dolamayin;
Viicudunuz kaynak devresi ortasinda olarak kaynak yapmayin;

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;

Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya, yapilacak ek yerine
miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Kaynak makinesine yakin kaynak yapmayin;

Biitiin operatdrler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli minimum mesafelere
riayet etmelidir;

EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir minimum degerin %20
'sinden daha az oldugu bir noktada mesafe: d = 65 cm.

- Asmifidonanim:

Bu kaynak makinesi, teknik iiriin standartlarina sadece profesyonel amaclarla
endiistriyel bir ortamda kullanim icin uygundur. Evlerde ve evsel kullanim igin
binalari besleyen alcak gerilim gii¢ kaynagi sistemine dogrudan bagh tesislerde
elektromanyetik uyumluluga uygunlugu garanti etmez.

A EKSTRA ONLEMLER

- Yiiksek elektrik carpmasi riski olan ortamlarda;

- Kapal alanlarda;

- Yanici veya patlayici madde varliginda;

KAYNAK FAALIYETLERi 6nceden bir "Uzman gozetmen" tarafindan degerlendirilmeli
ve her zaman acil durumlarda nasil miidahale edecegi konusunda egitilmis diger
kisilerin yaninda yapilmalidir.

ilgili EN 60974-9 standardi “Ark kaynagi ekipmani. Boliim 9: Kurulum ve Kullanim
Maddesi 7.10, A.8 ve A.10 ile belirtilen tiim koruyucu teknik 6nlemler alinmalidir

- Operator yiiksek yerlerde, giivenlik platformu kullaniimadik¢a ASLA kaynak
yapilmamaldir.

- ELEKTROT TUTUCU VEYA TORCLAR ARASINDAKI GERILIM: birden fazla kaynak
makinesiyle tek parca veya elektrikle bagh parcalar lizerinde calismak, iki farkh
elektrot tutucu veya torg arasinda, toplam izin verilen limitin iki katina kadar bir
degere sahip olabilecek tehlikeli bir yiiksiiz calisma gerilim birikimi olusturabilir.
Herhangi bir riskin var olup olmadigini ve gecerli standard "EN 60974-9: Ark
kaynagi ekipmani" Boliim 9: Kurulum ve Kullanim ', Madde 7.9'da 6ngoriilen uygun
koruma dnlemlerinin alinip alinamayacagini belirlemek iizere cihazin 6l¢iilmesi i¢in
bir uzman koordinator atanmalidir.

A ARTIK RISKLER

- UYGUNSUZ KULLANIMI: kaynak makinesini, tasarlandigi disinda bir is icin
kullanmak tehlikelidir (6rnegin, sebeke su borularini buzdan arindirmak gibi).

2 GIRI$ VE GENEL AGIKLAMA

2.1 GIRIS

Bu kaynak makinesi 6zellikle HF veya LIFT ateslemeli TIG (DC) (AC / DC) kaynagi ve ortili
elektrotlarla (rutil, asit, baz) MMA kaynag icin yapilan ark kaynagdi icin bir glic Gnitesidir.

Bu kaynak makinesinin (INVERTER) yiiksek hiz ve hassas ayar gibi belirli 6zellikleri miikemmel
kalitede kaynaklara yol acar.

Gli¢ kaynag girisindeki (birincil) reglilasyon inverter sistemi, hem transformatérin hem de
seviyelendirme reaktansinin hacminde ciddi bir dustise yol acar, boylece kolay kullanim ve
tasima avantajindan faydalanan oldukca kiiciik, daha hafif bir kaynak makinesi yapilabilir.

2.2 OPSIYONEL AKSESUARLAR

- Argon sise adaptord.

- Kaynak akimi dénis kablosu ve topraklama kelepgesi.
- 1 potansiyometreli manuel uzaktan kumanda.

- 2 potansiyometreli manuel uzaktan kumanda.

- Pedalli uzaktan kumanda.

-134-



- MMA kaynak kiti.

- TIG kaynak kiti.

- Kendiliginden kararan maske: sabit veya ayarlanabilir filtreli.
- Argon sisesiyle baglanti i¢in gaz konektori ve borusu.

- Gostergeli basing dustirme valfi.

- TIG kaynag icin torg.

3. TEKNIK VERILER
3.1 VERI ETIKETI
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler etiketinde
asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:
Sekil A
1- Ark kaynak makinelerinin gtivenligi ve imalati icin AVRUPA referans standardi.
2- Imalatgi adi ve adresi.
3- Model ad.
4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin sembold.
5- Ongbriilen kaynak isleminin semboli.
6- S semboli: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yliksek olan bir ortamda (6rnegin
buytik metal kiitlelerinin cok yakininda) yapilabilecegini belirtir.
7- Glg hatti semboli:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.
8- Mahfaza koruma derecesi.
9- Gui¢ besleme hatti karakteristik verileri:

- U, : Kaynak makinesinin alternatif gerilimi ve glig besleme frekansi (izin verilen sinirlar
+9%10).

- |, . - Hat tarafindan emilen maksimum akim.

- |, . Efektif glic besleme akimi.

10- Kaynak devresinin performansi:

- U, :yiikstiz maksimum gerilim (agik kaynak devresi).

- /U, : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek akim ve
karsilik gelen normalize gerilim.

- X : Gorev dongusi: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi saglayabilecegi sureyi
belirtir (ayni stitun). 10 dk. bir cevrim bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6
dakika calisma, 4 dakika durma; ve bu sekilde devam eder).

Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi Gzerinde, 40°C ortam referans alinarak) asilmasi
halinde, termik korumalar miidahale edecektir (kaynak makinesi, sicakligi izin verilen
sinirlar icine girene kadar stand-by- bekleme modunda kalir).

- A/V-A/V: Kaynak akimini (minimum - maksimum) karsilik gelen ark gerilimine
ayarlama araligini belirtir.

11-Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim hizmeti, yedek parca
talebi, triiniin kékeninin arastiriimasi icin bildirilmesi zorunludur).

12- 4—=}-: Hat korumasi i¢in 6ngorilmesi gereken gecikmeli devreye giren sigortalarin
degeri.

13- Anlamlari 1. Bélimde “Ark kaynadi icin genel glivenlik” baglaminda yer alan gtivenlik
kurallarina atifta bulunan semboller.

Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi
mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin degerleri
dogrudan kaynak makinesinin etiketinden alinmalidir.

3.2 DIGER TEKNIK VERILER

- KAYNAK MAKINESI: bkz. tablo 1 (TAB.1).

- TORG: bkz. Tablo 2 (TAB.2).

Kaynak makinesi agirhigi tablo 1'de gosterilmistir. (TAB. 1).

4. KAYNAK MAKINESININ TANIMI

4.1 BLOK DIYAGRAMI

Kaynak makinesi temel olarak PCB'lerde tiretilen ve miikemmel glivenilirlik ve diisiik bakim
saglamak igin optimize edilmis gti¢ ve kontrol modidillerinden olusur.

Bu kaynak makinesi, her kosulda ve herhangi bir malzemeyle mikemmel kaynak elde
etmek icin ¢cok sayida parametre ayarina izin veren bir mikroislemci tarafindan kontrol edilir.
Bununla birlikte, 6zelliklerinden en iyi sekilde yararlanabilmek icin olanaklarindan tam
olarak haberdar olmak gerekir.

Tanim (SEK. B)

1- Tek fazh gii¢ kaynag: girisi, dogrultucu linitesi ve tesviye kapasitorleri.

2- Transistor (IGBT) anahtarlama kopriisii ve siiriicileri; Dogrultulmus gii¢ kaynadi
voltajini yiiksek frekansli alternatif voltaja donstirir ve glici, gerekli kaynak akimina /
voltajina gore ayarlar.

3- Yiiksek frekans transformatorii; blok 2 tarafindan dontstirilen voltaj primer sargiya
gl sagdlar; islevi, gerilimi ve akimi, ark kaynadi prosediri icin gereken degerlere
ayarlamak ve ayni zamanda kaynak devresinin gli¢ kaynagi hattindan galvanik olarak
ayrilmasini saglamaktir.

4- Seviyelendirme endiiktansh ikincil dogrultucu koprii; sekonder sargi tarafindan
saglanan alternatif voltaji / akimi ¢ok diisiik dalgalanma dogrudan akimina / voltajina
donustdrar.

5- Transistor (IGBT) anahtarlama kopriisii ve suriiciileri; TIG AC kaynadi icin (varsa)
ikincil ¢ikis akimini DC'den AC'ye donustardr.

6- Kontrol ve ayar elektronigi; kaynak akimi degerini aninda kontrol eder ve operator
ayariyla karsilastirir; Kontrol darbelerini, ayari yapan IGBT suriicilerinden modiile eder.

7- Kaynak makinesi islemi kontrol mantigi; Kaynak cevrimlerini ayarlar, aktlatorleri
kontrol eder, gtivenlik sistemlerini denetler.

8- Ayarlar paneli ve parametrelerin gosterilmesi ve calisma modlari.

9- HF atesleme jeneratorii (varsa).

10- Koruyucu gaz selenoid valfi EV.

11- Kaynak makinasi sogutma fani.

12- Uzaktan kumanda.

4.2 KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI AYGITLARI
4.2.1 ARKA PANEL (SEK. C)
1- Gu¢ kaynagi kablosu (2P + PE) (1 ~); (3P + PE) (3 ~).
2- Anasalter O/ OFF-1/ON.
3- Gaz borusu konektori (sise basinci diistirme valfli kaynak makinesi).
4- Uzaktan kumanda konektori:
Arkasindaki 6zel 14-pinli konektori kullanarak, kaynak makinesine 3 farkli tipte uzaktan
kumanda baglamak mumkindur. Her cihaz otomatik olarak taninir ve asagidaki
parametreleri ayarlamak icin kullanilabilir:
- Bir potansiyometreli uzaktan kumanda:
Potansiyometre dugmesinin ¢evrilmesi ana akimi minimumdan maksimuma
degistirecektir. Ana akim sadece ve yalnizca uzaktan kumanda ile ayarlanir.
- Pedal uzaktan kumanda:
Mevcut deger pedalin konumuna gére belirlenir. Ek olarak, TIG 2 ZAMANLI modunda
pedala basildiginda tor¢ diigmesi yerine makineye start komutu verilir.
- Iki potansiyometreli uzaktan kumanda:
Ilk potansiyometre ana akimi ayarlar. Ikinci potansiyometre, aktif kaynak moduna
bagli olarak baska bir parametreyi ayarlar. Bu potansiyometre cevrildiginde ekran
(paneldeki digme ile artik kontrol edilemeyen) parametrenin degisen degerini

gosterecektir. ikinci potansiyometrenin anlami: MMA modundaysa ARK KUVVETI ve
TIG modunda ise BITIS EGIMI.

- TIG torgu icin potansiyometreli control cihazi:
TIG kontrol cihazi, potansiyometreli tor¢ kullanilarak akim ayarini miimkiin kilar.

4.2.2 On panel SEK. D1
1- Kaynak kablosunu baglamak icin pozitif (+) hizh mandal.
2- Kaynak kablosunu baglamak icin negatif (-) hizh mandal.
3- Torg buton kablosunu baglamak icin konektor.
4- TIG torcu gaz borusunu baglamak icin baglanti parcasi.
5- Paneli kontrol eder.
6- Kaynak modlari se¢im butonlari:
6a UZAKTAN KUMANDA
[Z=] REMOTE
Kaynak parametrelerinin kontroliiniin uzaktan kumandaya aktarilmasini saglar.
6b (yma O .° MMA -TIG LIFT
TGLFT O A&
Calisma modu: kaplamali elektrot kaynagi (MMA) ve kontak ark kaldirma ateslemeli
TIG kaynag (TIG LIFT).
7- Ayarlanacak parametrelerin secimi icin buton.
Buton Enkoder diigmesi (8) ile ayarlanacak parametreyi secer; deger ve 6l¢ii birimi
sirasiyla ekranda (10) ve Led (9) ile gorsellestirilir (9).
Not: Parametrelerin ayarlanmasi serbesttir. Bununla birlikte, kaynak icin pratik bir
anlami olmayan deger kombinasyonlari vardir; Bu durumda kaynak makinesi yanhs
cahsabilir.
Not: TUM FABRIKA PARAMETRELERINi YENIDEN AYARLAMA (SIFIRLAMA)
Acilista (7) digmesine basilarak tim kaynak parametreleri varsayilan degerlerine
dondrdalir.
7a HOT SICAK BASLATMA
START
mmm O.
MMA modunda, bu, secilen kaynak akiminin ylzde artisinin gosterdigi bir
gostergesi olan ilk asir akim (ayar araligi 0+100) “HOT START” 1 temsil eder. Bu ayar
baslatma islemini iyilestirir.
7b ANA AKIM (1,)
mmm O.
TIG modunda, MMA, Amper cinsinden 6lciilen kaynak akimini temsil eder.
7c ARK KUVVETI
(AW RUTIL)
\
100% LCELLULOSIC]
MMA modunda, énceden secilmis kaynak akiminin degerine gore yilizde artis
gostergesini gosteren dinamik "ARK KUVVETI” asirt akimini (ayar araligi % 0+100)
gosterir. Bu ayar, kaynak akiskanligini arttinir, elektrotun kaynak yapilan parcaya
yapismasini 6nler ve farkli tipte elektrotlarin kullanimina izin verir.
7d BITIS EGIMI (t,)
""" ONte
mmm O.
TIG modunda bitis egimi icin gerekli stireyi temsil eder (ayar araligi 0.1+10 sn.);
kaynak dikisinin sonundaki krateri 6nler (I2'den 0'a).
7e GAZ SONRASI
|
mmm .o..
TIG modunda, saniye cinsinden gaz sonrasi icin siireyi temsil eder (ayar araligi OFF,
0.1+10s.); kaynak havuzunu oksidasyondan korur.
8- Kaynak parametrelerinin ayarlanmasi icin kullanilan buton (7) ile segilebilen kodlayici
buton.
9-  Kirmizi led, 6l¢l biriminin gostergesi.
10- Alfanimerik ekran.

11- ALARM-sinyal LED i (makine bloke oldu).
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Sifirlama, alarmi tetikleyen nedenin kesilmesiyle otomatiktir.
Ekranda gértinen alarm mesajlari (10):

-“A.1" : primer devre termal koruma agma.

-“A.2" : seconder devre termal koruma agma.

-“A.3" : agsin gerilim agmasina karsi gli¢ besleme hatti korumasi.

-“A.4" : dusuk gerilim agmasina karsi guic besleme hatti korumasi.

-“A.5" : birincil agiri sicaklik koruma agma.

-“A.6" : gli¢ kaynadr hatti icin koruma agma fazi eksik.

-“A.7" : kaynak makinesinde asiri toz birikmesi, asagidakileri yaparak sifirlanir:
- makinenin i¢ temizligi;
- kontrol paneli gésterge digmesi.

-“A.8" : Yardimci voltaj aralik disinda.

Kaynak makinesinin kapatilmasi tizerine “OFF” sinyali birkag saniye devam edebilir.

NOT: ALARM SAKLAMA VE EKRAN

Her alarmda makinenin ayari saklanir. Son 10 alarmi su sekilde cagirmak mimkunddr:
“UZAKTAN KUMANDA" diigmesine (6a) birkag saniye basin.

“AY.X" kodu gortintilenir, burada “Y” alarm numarasini gosterir (A0 en son, A9 en eski)
ve “X"kaydedilen alarm tipini gosterir (1'den 8'e kadar, bakiniz AY.1 ... AY. 8).



12- Yesil led, giic agik.

4.2.3 On panel SEK. D2

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Kaynak kablosunu baglamak icin pozitif hizli mandal (+).
Kaynak kablosunu baglamak i¢in negatif hizli mandal (-).
TIG torcu dugmesinin (Sekil D2-a) ve TIG kontrol cihazinin (Sekil D2-b) kablo baglantisi
icin konektor.
TIG torcu gaz borusunu baglamak i¢in baglanti elemani.
Kontrol paneli.
Kaynak modlari secim butonlari:
UZAKTAN KUMANDA
[Z=1 REmOTE

OO
Kaynak parametrelerinin kontroltiniin uzaktan kumandaya aktarilmasini saglar.
TIG - MMA
T6HF O A
e QO —
R O .

Calisma modu: kaplamali elektrot kaynagi (MMA), kontak ark kaldirma ateslemeli
TIG HF) ve kontak ark kaldirma ateslemeli (TIG LIFT) TIG kaynagi.
AC/DC

1

6b

o
n

!i

i O

TIG modunda, dogru akim (DC) kaynagi ve alternatif akim (AC) kaynagi arasinda
secim yapmayi saglar (fonksiyon yalnizca AC/DC modellerinde bulunur).
6d (¢ Oi 2T -4T-PUNTO

0
:

spor O

TIG modunda 2 veya 4 zamanli komut arasinda ile punto kaynagi zamanlayici
SPOT) arasinda secim yapmaniza olanak saglar. o
N O ruse DARBELI - KOLAY DARBELI - iKI SEVIYELI

6e

O
k-

BiLEVEL O Ll

TIG modunda, operatér darbeli, kolay darbeli veya iki seviyeli darbeli kaynak
islemleri arasinda secim yapabilir. Makine standart kaynak modundayken LED’ler
KAPALI.

Ayarlanacak parametrelerin se¢imi i¢in buton.

Buton Kodlayici diigmesi (9) ile ayarlanacak parametreyi secer; Deger ve 6lct

birimi sirasiyla ekranda (10) ve ledde (11) gosterilir.

Not: Parametrelerin ayarlanmasi serbesttir. Bununla birlikte, kaynak icin pratik bir
anlami olmayan deger kombinasyonlari vardir; Bu durumda kaynak makinesi yanls
cahsabilir.

Not: TUM FABRIKA PARAMETRELERINi YENIDEN AYARLAMA (SIFIRLAMA)
Acllista tim diigmelere(8) birlikte basilarak kaynak parametreleri varsayilan degerlerine
donduralir.

7a GAZ ONCESI

|
-©
TIG / HF modunda, saniye cinsinden GAZ ONCESI siiresini gésterir (OFF, 0.1+10

saniye arasinda ayar araligi). Kaynak baslangicini iyilestirir.
BASLANGIC AKIMI (I

7b

START)

e

TIG 2 zamanli ve SPOT modlarinda bu, tor¢ diugmesi basiliyken (Amper'de
diizenleme) ayarlanmis bir stire boyunca korunan baslangi¢ akimini IS temsil eder.
4 zamanli TIG modunda, tor¢ diigmesine basildigi stire boyunca tutulan baslangi¢
akimini IS gosterir (Amper cinsinden ayar).

MMA modunda, 6nceden secilmis kaynak akiminin degerine goére yiizde artis
gostergesini gosteren "HOT START” dinamik asiri akimi (ayar araligi % 0+100)
gosterir. Bu ayar kaynak akiskanhgini arttirir.

7c BASLANGIC EGIMi (t

START)

O

TIG modunda bu, baslangig akimi egim siresini gosterir (I/den |,'ye) (ayar 0.1+10 s.).
KAPALI iken egim mevcut degildir.
loamr V€ g, T parametreleri pedalli uzaktan kumanda ile bile kullanilabilir, ancak
kontrolii et%nlegirmeden once ayarlanmasi gerekir.

7d 12 ANA AKIM (1,)

-0
TIG AC/DC ve MMA modlarinda, I, gikis akimini temsil eder. DARBELI ve IKi SEVIYELI
modlarda en yuksek seviye akimdir (maksimum).

Parametre Amper cinsinden olculir.

7e TABAN AKIMI - ARK KUVVETI

-0 O O
iKi SEVIVELI ve DARBELI modlarda 4 zamanli TIG'de |, kaynak sirasinda ana 1, ile
degistirilebilecek olan akimin degerini temsil eder. Deger Amper cinsinden ifade
edilir.

MMA modunda, énceden secilmis kaynak akiminin degerine gore yiizde artis
gostergesini gosteren "ARK-KUVVETI” dinamik asin akimi (ayar arahidi % 0+100)
gosterir. Bu ayar kaynak akiskanligini arttirir ve elektrotun kaynak yapilan parcaya
yapismasini dnler.

10-
11-
12-
13-

7f FREKANS

e

DARBELI TIG modunda, darbe frekansini temsil eder. AC/DC modelleri icin, TIG AC
modunda (darbeli devre disi birakilmis) kaynak akiminin frekansini gosterir.
DENGE

79

©)
-0 E5= 1 9) O- O

TIG DARBELI modundayken, bu, akimin en yiiksek seviyede oldugu zaman (ana
kaynak akimi) ve toplam darbe stiresi arasindaki orandir (ylizde olarak). Ek olarak,
AC/DC modelleri TIG AC modundayken (darbe devre disi iken), parametre pozitif
akim ile stire ve negatif akim ile stire arasindaki orani temsil eder: parametre degeri
negatif ise, 1sinma ve is parcasi penetrasyonu artar; Parametre degeri pozitif ise
yuizey temizligi daha buyuktir ve elektrot isisi artar, parametre degeri sifir ise AC
frekans periyodu boyunca negatif ve pozitif akimlar arasinda denge olur. (TAB.4).

7h PUNTO SURESI

-0 O- O

TIG (PUNTO) modunda, kaynagin stiresini gésterir (ayar araligi 0.1+10sn.).
7k BITIS EGIMI (t,,)

-0

TIG modunda bu, son akim egim asag siresini (I,/den | 'ye kadar) gosterir (ayar
0.1+10s). KAPALI iken egim mevcut degildir.

71 BiTig AKIMI (1)
-0
TIG 2 zamanl modda, sadece BITiS EGIMI (7k) sifirdan (> 0.1 sn) daha biiyiik bir
degere ayarlanmigsa, son akimi (I)) temsil eder.
TIG 4 zamanli modda, torg diigmesine basildigi siire boyunca son akimi (1) temsil
eder.
Buyuklukler Amper cinsinden ifade edilir.
b/ T o W—— GAZ SONRASI
|
-0 O ©- O
TIG modunda, saniye cinsinden GAZ SONRASI zamanini (ayar araligi OFF, 0.1+10sn)
gosterir ve elektrot ile kaynak havuzunu oksidasyondan korur.
7n ELEKTROT ON ISITMA
~O
TIG modunda, AC, arkin agildigi andan itibaren Tungsten elektrot 6n 1sitma suresi ile
_ carpilan akimin sonucunu temsil eder.
I$ (30

RECALL

Kisisellestirilmis programlarn saklamak ve geri cagirmak icin “GERi CAGIR" ve "KAYDET”
butonlari.

Diigme (7) ile secilebilecek kaynak parametrelerinin ayarlanmasi icin kodlayici
diigme.

Alfantimerik ekran.

Kirmizi led, 6l¢tim birimini gosterir.

Yesil led, gl agik.

ALARM-sinyal LED i (makine bloke oldu).

Sifirlama, alarm nedeninin ortadan kalkmasiyla kesilmesiyle otomatiktir.

Ekranda gériinen alarm mesajlari (10):

- “A.1" : primer devre termal koruma agma.

- “A.2" : seconder devre termal koruma agma.

- “A.3" : agsin gerilim agmasina karsi gii¢ besleme hatti korumasi.

- “A.4" : dusuk gerilim agmasina karsi gii¢ besleme hatti korumasi.

- “A.5" : birincil asin sicaklik koruma agma.

- “A.6" : glic kaynadi hattiicin koruma agma fazi eksik.

- “A.7" : kaynak makinesinde asiri toz birikmesi, asagidakileri yaparak sifirlanir:
- makinenin i¢ temizligi;
- kontrol paneli gosterge digmesi.

- “A.8" : Yardima voltaj aralik disinda.

- “A.9” : torctaki su sogutma devresinde dusiik basing durumunda tetiklenen

koruma. Sifirlama/resetleme otomatik degildir.
Kaynak makinesinin kapatilmasi lizerine “OFF” sinyali birkag saniye devam edebilir.

NOT: ALARM SAKLAMA VE EKRAN

Her alarmda makinenin ayari kaydedilir. Son 10 alarmi su sekilde ¢cagirmak mimkuindir:
“UZAKTAN KUMANDA" digmesine (6a) birkag saniye basin.

“AY.X"kodu goriintilenir, burada“Y” alarm numarasini gosterir (A0 en son, A9 en eski) ve
“X"kaydedilen alarm tipini gosterir (1'den 9'a kadar, bakiniz AY.1 ... AY. 9).

4.3 KiSISELLESTIRILMi$ PROGRAMLARIN DEPOLANMASI VE GERi CAGRILMASI

Giris

Kaynak makinesi, kisisellestirilmis calisma programlarinin, belirlenmis bir kaynak islemi igin
gecgerli bir dizi parametreye gore kaydedilmesini (SAVE) saglar. Her kisisellestirilmis programa
herhangi bir zamanda erisilebilir (RECALL), bdylece kullanicinin daha 6nce optimize edilmis
olan belirli bir calisma déngiisi icin kaynak makinesini “kullanima hazir” hale getirmesini
saglar. Kaynak makinesi 9 kisisellestirilmis programin kaydedilmesine imkan tanir.

Kaydetme islemi (SAVE)
Kaynak makinesini, belirli bir kaynak isi icin en uygun kurulumla ayarladiktan sonra,
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asagidaki adimlari izleyin (SEK. D2):
a) “"SAVE" (8) digmesine 3 saniye boyunca basin.
b)“S"kodu (10), 1 ile 9 arasinda bir sayt ile birlikte gériintulenir.
c) Dugmeyi (9) dondurerek, programin kaydedilecegi numarayi segin.
d) “SAVE" diigmesine (8) tekrar basin:
-“SAVE" digmesine 3 saniyeden uzun slre basilirsa, program dogru bir sekilde kaydedilir
ve "YES"yazisi goriintilenir;
-“SAVE" diigmesine 3 saniyeden daha kisa basildiginda, program kaydedilmez ve “hayir”
yazisi goruntdlenir.

Geri Cagirma prosediirii (RECALL)
Asagidaki sekilde devam edin (bkz. SEK. D2):
a) “RECALL" diigmesine (8) 3 saniye basin.
b) Ekranda (10) 1 ile 9 arasinda bir sayi ile birlikte “r_"belirir.
c) Dugmeyi (9) cevirerek, simdi kullanmayi dustindigimuiz programin kaydedildigi
numaray! segin.
d) “RECALL" diigmesine (8) tekrar basin:
-“RECALL" digmesine 3 saniyeden uzun siire basilirsa, program dogru sekilde geri
cagrilir ve “YES" yazisi goriintilenir;
-“RECALL" duigmesine 3 saniyeden daha az basilirsa, program dogru sekilde geri
cagrilmaz ve “hayir” yazisi géruntdlenir.

NOTLAR:

- “KAYDET” VE “GERi CAGIR” DUGMELERIYLE YAPILAN iSLEMLERDE, “PRG” LED
YANAR.

- GERi CAGRILAN BiR PROGRAM OPERATOR _ TARAFINDAN iSTENDIGINDE
DEGISTIRILEBILIR, ANCAK DEGISTIRILEN DEGERLER OTOMATIK OLARAK
KAYDEDILMEZ. AYNI PROGRAMDAKI YENi DEGERLERIN KAYDEDILMESI
GEREKIYORSA, DEPOLAMA PROSEDURU GERGEKLESTIRILMELIDIR.

- ILGILI PARAMETRELERIN PROGRAMLANMAS! (KAYDEDILMESI) iLE ILGiLi
KiSISELLESTIRILMIS ~ PROGRAMLARIN KAYDEDILMESI, ~ KULLANICININ
SORUMLULUGUNDADIR.

4.4 G.R.A. su sogutma linitesi DEVREYE ALMA ve DEVRE DISI BIRAKMA talimatlari

(varsa)

Devre disi birakma islemi:

1- Makineyi agmak icin ana anahtara (2-SEK. C) 6n paneldeki sag tusla ayni anda basin
(6e-SEK. D2).

2- Makine agildiktan sonra ekranda“G.r.a - on”kodu goértinecektir (fabrika ayarlari: sogutma
Unitesi devre disi).

3- Ekranda“G.r.a - OFF"kodu goriinene kadar kodlayici diigmeyi (9-SEK. D2) evirin.

4- Secimi onaylamak igin tusa bir kez basin (7-SEK. D2).

Boylece sogutma Unitesi devre disi birakilir, kaynak makinesi G.R.A. ve polarize fis olmadan

kullanilabilir.
A DiKvKAT! KAYNAK MAKiNESi“”G.r.a. OFF” MODUNDA SOGUTMA UNITESINE

BAGLI KULLANILIYORSA, SOGUTMA UNITESI ARIZALARA KARSITAM OLARAK
KORUNMUYORDUR.

Devreye alma islemi:
Uniteyi etkinlestirmek icin "G.r.a. - on" kodunu dogrulayarak ayni sirayi tekrarlayin.

Not: Kaynak makinesi "G.r.a. - on" moduna ayarlanmis ancak herhangi bir sogutma Unitesi
bagli degilse, birkag saniye calismadan sonra sogutma devresi ariza korumasi tetiklenir (kod
"A.9").

Fabrika ayari: "G.ra - on".

5.KURULUM

A UYARI! TUM KURULUM CALISMALARI VE ELEKTRIK BAGLANTILARI KAYNAK
MAKINESI TAMAMEN KAPALI VE GUG KAYNAGINA BAGLANTISI KESIKKEN

YAPILMALIDIR. -

ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE VE YALNIZCA YETKILi VEYA VASIFLI PERSONEL

TARAFINDAN YAPILMALIDIR.

5.1 HAZIRLIK
Kaynak makinesini ambalajindan cikarin, ambalajda bulunan ayri blimleri birlestirin.

5.1.1 Doniis kablo kelepcesinin takilmasi (SEK. E)
5.1.2 Kaynak kablosu elektrot tutucu kelepgesinin montaji (SEK. E)

5.2 KAYNAK MAKINESiNi KONUMLANDIRMA

Sogutma havasi giris veya cikis noktalarinin engellenmeyecegi sekilde kaynak makinesinin
kurulacagr alani secin (varsa, fan ile cebri sirkiilasyon); ayni zamanda iletken tozlarin,
asindirict buharlarin, nemin vb. makinenin icine girmeyeceginden emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250 mm bos alan birakin
A UYARI! Kaynak makinesini devrilmeyecek veya tehlikeli bir sekilde

kaymayacak sekilde, yeterli tasima kapasitesine sahip diiz bir yiizeye
yerlestirin.

5.3 ANA GUG KAYNAGI BAGLANTISI

- Herhangi bir elektrik baglantisi yapmadan 6nce, kaynak makinesi Uzerindeki anma
degerlerinin kurulum yerindeki mevcut sebeke voltaj ve frekansina uygun oldugundan
emin olun.

- Kaynak makinesi sadece topraga bagh notr iletkenli bir giic kaynagi sistemine
baglanmalidir.

- Dolayli temasa karsi koruma saglamak icin, asagidaki tiplerdeki kacak akim cihazlarini
kullanin:

-TipA( ) tek fazh makineler igin

-TipB( ) ti¢ fazh makineler igin.

- EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini yerine getirmek icin, kaynak
makinesini Zmaks = 0.228 ohm (1~), Zmaks = 0.283 ohm (3~) den daha dusik bir
empedans degeri olan gui¢ kaynagi arayliz noktalarina baglamanizi 6neririz.

- Kaynak makinesi, IEC/EN 61000-3-12 standardinin gereklilikleri dahilindedir.

5.3.1 Fis ve priz

Glg¢ kablosuna yeterli kapasiteye sahip normallestiriimis bir fis (2P + PE) (1~); (3P + PE)
(3~) baglayin ve sigortalarla veya bir otomatik devre kesiciyle donatilmis bir elektrik prizi
hazirlayin; 6zel topraklama ucu, gli¢ besleme hattinin topraklama iletkenine (sari-yesil)
baglanmalidir. Tablo (TAB.1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum nominal
akima ve ana gti¢ kaynaginin nominal voltajina gore secilen, dnerilen gecikmeli sigorta

boyutlarini amper olarak gostermektedir.
A UYARI! Yukaridaki kurallara uymamak, ireticinin tesis ettigi giivenlik

sistemini (sinif 1) etkisiz kilar; insanlar (6rnegin elektrik carpmasi) ve esyalar
(6rnegin yangin) icin ciddi riskler olusturur.

5.4 KAYNAK KABLOLARININ BAGLANTISI

A UYARI! ASAGIDAKI BAGLANTILARI GERCEKLESTIRMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI OLDUGUNDAN VE GUC KAYNAGINA BAGLI

OLMADIGINDAN EMIN OLUN.

Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesinden gelen maksimum akima gére onerilen kaynak

kablolarinin (mm? cinsinden) degerlerini gostermektedir.

5.4.1 TIG kaynagi

Torcu baglama .

- Torg akimi kablosunu uygun hizli terminale (-) / ~ takin. U¢ pimli konnektorii (torg digmesi)
uygun sokete baglayin. Tor¢ gazi borusunu uygun konnektére baglayin.

Kaynak akimi d6niis kablosunu baglama

- Bu, kaynaklanacak parcaya veya dayandigi metal tezgaha, yapilan baglantiya mimkiin
oldugu kadar yakin baglanir.

Bu kablo terminale (+) semboli ile baglanir (~ AC kaynak icin tasarlanmis TIG makineleri
icin).

Gaz tiipiinii baglama

- Basing disirme valfini gaz tUpl valfine vidalayin, ilk 6nce argon gazi kullanildiginda
saglanan ozel reduksiyon aksesuarini takin.

- Gaz giris hortumunu basing distirme valfine baglayin ve verilen hortum kelepgesini sikin.

- Sisedeki valfi agmadan 6nce basing disiirme valfini ayarlamak icin halka somunu
gevsetin.

- Sisedeki valfi agin ve tabloda verilen kullanim onerilerine gére gaz miktarini (I /
dak) ayarlayin (TAB. 4); Kaynak sirasinda gaz akisini ayarlamak gerekirse, bu daima
basing distirme valfi tizerindeki halka somunu ayarlanarak yapilmalidir. Borularda ve
konektorlerde kacak olmadigindan emin olun.

UYARI! Isin sonunda daima gaz tiipii valfini kapatin.

5.4.2 MMA KAYNAGI

Neredeyse tiim kaplanmis elektrotlar, glic kaynaginin arti kutbuna (+) baglanir; asit kapl

elektrotlar i¢in negatif kutup (-) istisnasi olarak.

Elektrot tutucu kelepce kaynak kablosunu baglama

Sonunda elektrotun kaplanmamig kismini kapatmak icin kullanilan 6zel bir terminal kullanin.

Bu kablo terminale (+) simgesi ile baglanir.

Kaynak akimi doniis kablosunu baglama

Bu, kaynaklanacak parcaya veya destekleyen metal tezgaha, yapilan baglantiya mimkiin

oldugu kadar yakin baglanir.

Bu kablo terminale (-) simgesiyle baglanir.

Uyarilar:

- Miikemmel bir elektrik temasi saglamak icin kaynak kablosu konektorlerini (varsa) hizli
baglantilara dogru gevirin; Aksi taktirde, konektorlerin kendileri asiri 1sinir ve bu da hizh bir
sekilde bozulmalarina ve verimlilik kaybina neden olur.

- Kaynak kablolari miimkiin oldugu kadar kisa olmalidir.

- Kaynak akiminin dénis kablosunu degistirmek icin is parcasinin bir parcasi olmayan
metal yapilar kullanmayin: bu, giivenligi tehlikeye sokabilir ve kaynak yetersizligine neden
olabilir.

6. KAYNAKLAMA: PROSEDURUN TANIMI

6.1 TIG KAYNAGI

TIG kaynagd, tliketilemeyen bir elektrot (tungsten) ile kaynaklanacak parca arasinda
elektrik arki tarafindan ateglenen ve strdurilen isiyr kullanan bir kaynak islemidir.Tungsten
elektrotu, kaynak akimini kendisine iletmek ve elektrotun kendisini ve kaynak havuzunu
seramik memeden disari akan asal bir gazin (genellikle Argon: Ar 99.5) etkisiyle olusan
atmosferik oksidasyondan korumak icin uygun bir torgcla desteklenir (SEK. G).

lyi bir kaynak elde etmek icin, tam elektrot capini tam akimla kullanmak kesinlikle gereklidir,
tabloya bakiniz (TAB. 3).

Elektrot genellikle seramik nozuldan 2-3 mm c¢ikinti yapar, ancak bu kdse kaynadi icin 8
mm'’ye ulasabilir.

Kaynak, ek yerinin kenarlarinin flizyonu ile saglanir. Diizglin hazirlanmis ince parcalar igin
(yaklasik 1T mm’ye kadar) kaynak malzemesi gerekmez (SEK. H).

Daha kalin parcalarda, kenarlari dogru sekilde hazirlamak icin, temel malzemeyle ayni
bilesime sahip uygun capta dolgu cubuklarinin kullaniimasi gerekir (SEK. I). lyi bir kaynak
elde etmek icin parcalar dikkatlice temizlenmeli ve oksidasyon, yag, gres, solvent vb.
icermemelidir.

6.1.1 HF ve LIFT ateslemesi

HF ateslemesi:

Elektrik arki, yiiksek frekansh bir cihaz tarafindan uretilen bir kivilcim vasitasiyla, tungsten
elektrotu ile kaynaklanan parca arasinda temas olmadan ateslenir. Bu atesleme modu,
kaynak havuzundaki tungsten kalintilarina veya elektrot asinmasina neden olmaz ve tim
kaynak pozisyonlarinda kolay bir baslangi¢ saglar.

Prosediir:

Elektrotun ucunu parcaya (2-3 mm) yaklastirarak tor¢ digmesine basin, HF darbeleri
tarafindan aktarilan ark ateslemesini bekleyin ve ark ateslendiginde, parca tizerinde kaynak
havuzunu olusturup baglanti boyunca ilerleyin.

Gazin mevcudiyeti teyit edilmesine ve HF desarjlari gorilebilmesine ragmen arki
ateslemekte sorun varsa, elektrodu HF etkisine uzun stire maruz birakmak icin, 1srar etmeyin
ancak yiizeyin buttnliglni ve ucunun seklini kontrol edin, Gerekirse zimpara tasi Gizerinde
duzeltin. Dongilniln sonunda, akim asadi egim ayarina diisecektir.

LIFT atesleme:

Elektrik arki, tungsten elektrodunu kaynaklanacak parcadan uzaga hareket ettirerek
ateslenir. Bu atesleme modu daha az elektriksel radyasyona neden olur ve tungsten
kalintilarini ve elektrot asinmasini en aza indirir.

Prosediir:

Elektrotun ucunu hafif bir baski kullanarak parcanin tizerine yerlestirin. Tor¢ digmesine saga
dogru bastirin ve elektrotu 2-3 mm kaldirin, ark kisa sureli bir gecikme ile ateslenecektir.
Baslangicta kaynak makinesi bir | .. akimi sadlar, birkag dakika sonra kaynak akimi ayari
saglanacaktir. Déngliniin sonunda, asagi egim ayarinda akim sifira dlisecektir.

6.1.2 TIG DC kaynagi

TIG DC kaynagi tim dustik ve yiiksek karbonlu celikler ve agir metaller, bakir, nikel, titanyum
ve alagimlari i¢in uygundur.

Elektrotla (-) terminale TIG DC kaynagi yapmak icin, genellikle % 2'lik toryumlu (kirmizi bant)
elektrot ya da% 2 seryumlu (gri bant) elektrot kullanihr.

Tungsten elektrodunu, Sek. L'de gosterildigi gibi, zimpara tasinda eksenel olarak
keskinlestirmek, ucun ark sapmasini 6nlemek icin tam olarak es merkezli olmasini saglamak
icin gereklidir. Elektrotun uzunlugu boyunca taslamanin yapilmasi 6nemlidir.

Bu islem, elektrotun kullanim miktarina ve asinmasina bagh olarak veya elektrotun
yanlhslikla kontamine olmasi, oksitlenmesi veya yanls kullanilmasi durumunda periyodik
olarak tekrarlanmalidir. TIG DC modunda 2 zamanli (2T) ve 4 zamanli (4T) islem mumkiinddr.

6.1.3 TIG AC kaynagi

Bu tur kaynak, yuzeylerinde koruyucu ve yalitkan bir oksit olusturan aliminyum ve
magnezyum gibi metalleri kaynaklamak icin kullanilabilir. Kaynak akimi polaritesini tersine
cevirerek, oksit ylizey tabakasini “iyonik kumlama” adi verilen bir mekanizma vasitasiyla
“kirmak” miimktiindir. Tungsten elektrotundaki voltaj, pozitif (EP) ve negatif (EN) arasinda
degisir. EP doneminde, havuz olusumuna izin veren oksit ytizeyden (“temizlik” veya “oksit
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tabakasinin giderilmesi”) uzaklastirilir. EN déneminde, kaynaga izin vererek, parcaya
maksimum 1si aktarimi vardir. AC'deki denge parametresini degistirme olasiligi, EP akim
periyodunu en aza indirgemek ve daha hizli kaynaga izin vermek anlamina gelir.

Daha yuksek denge degerleri daha hizli kaynak, daha fazla penetrasyon, daha konsantre bir
ark, daha dar bir kaynak havuzu ve elektrotun sinirli isinmasini saglar. Dustik degerler daha
temiz bir parca verir. Denge degeri ¢cok dustikse, bu ark ve oksitlenmemis kismi genisletir,
elektrot asiri 1sinir ve bunun sonucunda ug tizerinde bir kire olusumu ve arkin ateslenmesini
ve yonunun kontrollinii zorlastirir. Eger balans degeri cok ytiksekse bu, koyu renk kalintilara
sahip “kirli” bir kaynak havuzu olusturacaktir.

Tablo (TAB. 4) AC kaynaklarindaki parametre degisikliklerinin etkilerini 6zetlemektedir.

TIG AC modunda 2 zamanli (2T) ve 4 zamanli (4T) islem mUmkundr.

Bu kaynak proseduirii igin talimatlar da gecerlidir.

Tablo (TAB. 3) aliiminyum kaynak icin 6nerilen degerleri gstermektedir; En uygun elektrot
saf bir tungsten elektrotudur (yesil bant).

6 1.4 Prosediir
Kaynak akimini istenen degere ayarlamak icin diigmeyi kullanin; gerekirse kaynak islemi
sirasinda gergek gerekli isi transferine ayarlayin.

- Tor¢ butonuna basin ve torgtan gaz akisinin dogru oldugundan emin olun; gerekirse
gaz oncesi ve gaz sonrasi surelerini ayarlayin; bu sureler calisma kosullarina gére
belirlenmelidir ve 6zellikle gaz sonrasi gecikmeleri elektrot ve kaynak havuzunun kaynak
sonrasinda atmosferle temas etmeden (oksitlenme ve kirlenme) sogumasina imkan
taniyacak kadar uzun olmalidir. (oksidasyon ve kontaminasyon).

2T dizili TIG modu:

- Arki ISTART akimi ile ateslemek igin tor¢ diigmesine (P.T.) saga dogru basin. Akim, kaynak
akim degerinin START SLOPE UP ayarina gore artacaktir.

- Kaynak islemini kesmek icin, tor¢ diigmesini birakin, bdylece akim yavas yavas azalir
(FINAL SLOPE DOWN parametresi etkinlestirildiyse) veya ark derhal sondiirdillir, ardindan
gaz sonrasi safhasi baslar.

4T dizili TIG modu:

- Digmeye ilk basildiginda, ark | a eg|t bir akimla ateslenecektir. Diigme serbest
birakildiginda, akim kaynak akim egerlnln START SLOPE UP ayarina gore artacaktir; Bu
deger, digme serbest blraklldlgmda bile korunur. Diigmeye tekrar basildiginda, akim,
FINAL SLOPE DOWN ayarina gore |, 'e ulasana kadar azalacaktr. I, akimi, kaynak
dongusini sonlandirmak ve gaz sonrasi asamasini baslatmak icin g‘ugme birakilana
kadar korunur. Ote yandan, FINAL SLOPE DOWN islevi devam ederken diigme serbest
birakilirsa, kaynak déngisii derhal sona erecek ve gaz sonrasi asamasi baglayacaktir.

4T ve iKi SEVIYELI dizili TIG modu:

- Digmeye ilk basildiginda, ark I, .."a esit bir akimla ateslenecektir.

Digme serbest b|rak|ld|g|nda, "akim kaynak akim degerinin START SLOPE UP ayarina
gore artacaktir; Bu deger, digme serbest birakildiginda bile korunur. Simdi, digmeye
her basildiginda (basma ve birakma arasindaki sire kisa olmalidir), akim BI-LEVEL |
parametresi ayari ile ana akim degeri |, arasinda degisecektir.

- Dijgme daha uzun bir sire basili tutuldugunda akim, FINAL SLOPE DOWN ayarina gére
lexo € Ulasana kadar azalacaktir. |, - akimi, kaynak déngistinii sonlandirmak ve gaz sonrasi
a§amasm| baslatmak icin diigme birakilana kadar korunur. Ote yandan, FINAL SLOPE
DOWN islevi devam ederken diigme serbest birakilirsa, kaynak déngtist derhal sona
erecek ve gaz sonrasi asamasi baslayacaktir (SEK. M).

STAR

6.2 MMA KAYNAGI

- Kullanicinin, cubuk elektrot paketinde belirtilen treticinin talimatlarini takip etmesi en
onemli seydir. Bu, cubuk elektrotun dogru polaritesini ve en uygun akimi gosterecektir.

- Kaynak akimi, kullanilan elektrotun capina ve yapilacak olan baglantinin tipine gére
ayarlanmalidir: ¢esitli elektrot caplarina karsilik gelen akimlar icin asagiya bakiniz:

Kaynak Akimi (A)
@ Elektrot (mm)
min. maks.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Kullanicy, elektrot capina gore, diiz kaynak igin daha yiiksek akim degerlerinin kullanilmasi
gerektigini, dikey veya basustt kaynaklar igcin daha disuk akim degerlerinin gerekli
oldugunu dikkate almaldir.

- Kaynak birlestirmenin mekanik &zellikleri secilen akim yogunlugunin yani sira, diger
kaynak parametreleri, yani ark uzunlugu, calisma hizi ve konumu, elektrot capi ve kalitesi
ile belirlenir (elektrotlari dogru bir sekilde saklamak icin kuru bir yerde ambalajlari veya
kaplariyla korunan sekilde saklayiniz). )

- Kaynagin 6zellikleri ayrica kaynak makinesinin ARK-KUVVETI degerine (dinamik davranis)
baglidir. Bu parametre icin ayar ya panelde ya da 2 potansiyometre ile uzaktan kumanda
kullanilarak yapilabilir.

- Yiksek ARK-KUVVETI degerlerinin daha iyi penetrasyon sagladigi ve tipik olarak
temel elektrotlarla herhangi bir pozisyonda kaynada izin verdigi, diisik ARK-KUVVETI
degerlerinin tipik olarak rutil elektrotlari ile daha yumusak, plskirtmesiz bir ark sagladigi
belirtiimelidir.

Kaynak makinesi ayrica kolay baslatmayi garanti etmek ve elektrotun parcaya yapismasini
onlemek icin HOT START ve ANTI STICK cihazlariyla donatilmistir.

6.2.1 Prosediir

- Maskeyi YUZUN ONUNE TUTARAK, elektrot ucunu is parcasi Uzerine kibrit cakar gibi
strtiin. Bu dogru ategleme yontemidir.

UYARI: Elektrotu is parcasina vurmayin, bu elektrota zarar verip ateslemeyi zorlastirir.

- Ark tutusturuldugunda, is parcasindan kullanilan elektrotun capina esit bir mesafe
tutmaya calisin. Bu mesafeyi kaynak siiresi boyunca mimkiin oldugunca sabit tutun.
Elektrotun ilerlerken agisinin 20-30 derece olmasi gerektigini unutmayin.

- Kaynak dikisinin sonunda, kaynak kraterini doldurmak icin elektrotun ucunu geriye
dogru getirin, arki séndiirmek icin elektrodu kaynak havuzundan hizla kaldirin. (KAYNAK
DIiKiSiNiN OZELLIKLERI SEK. N).

7.BAKIM

A\

7.1RUTINBAKIM o
RUTIN BAKIM OPERATOR TARAFINDAN YAPILABILIR.

UYARI! BAKIM YAPMADAN ONCE, KAYNAK MAKINESININ KAPALI
OLDUGUNDAN VE ANA GUG KAYNAGINA BAGLI OLMADIGINDAN EMiIN OLUN.

7.1.1 Torg

- Torcu veya kablosunu sicak parcalarin lizerine koymayin; bu, yalitim malzemelerinin
erimesine ve ¢ok kisa bir stire sonra torcu kullanilamaz hale getirmesine neden olacaktir.

- Gaz borusu ve konnektér contalari tizerinde diizenli kontroller yapin.

- Asiriisinmayi, kotu gaz difizyonunu ve distik performansi 6nlemek igin bilezik ve bilezik
govdesini secilen elektrot capi ile dogru sekilde eslestirin.

- Enazginde bir kez torcun ug parcalarinda asinma olup olmadigini kontrol edin ve dogru
monte edildiklerinden emin olun: nozul, elektrot, elektrot tutucu kelepgesi, gaz diflizoru.

7.2 OLAGAN DISI BAKIM
OLAGAN DISI BAKIM SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANINDA UZMAN VEYA YETKIN
TEKNISYENLER TARAFINDAN IEC/EN 60974-4 TEKNIK YONERGELERINE UYGUN

SEKILDE YAPILMALIDIR.

A UYARI! KAYNAK MAKINESI PANELLERINi CIKARIP MAKINENIN iCiNDE
CALISMADAN ONCE, KAYNAK MAKINESININ KAPALI OLDUGUNDAN VE ANA

GUG KAYNAGI iLE BAGLANTISININ KESILMi$ OLDUGUNDAN EMiN OLUN.

Kaynak makinesinin i¢ kismi elektrik yiiklii iken kontrollerin yapilmasi, elektrik yiiklii

parcalarla dogrudan temas nedeniyle ciddi elektrik carpmasina ve / veya hareketli

parcalarla dogrudan t tan dolayi yaral ya neden olabilir.

- Diuzenli araliklarla ve kullanim ile ortamin toz kosullarina gore belirlenmis sikliklarda
kaynak makinesinin icini inceleyerek elektronik kartlar Uzerinde birikmis tozu ok
yumusak bir firca ya da uygun ¢oziculerle temizleyin.

- Ayni zamanda elektrik baglantilarinin siki oldugundan ve kablo yalitiminin zarar

gormediginden emin olun.

Bu islemleri tamamladiktan sonra, tespit vidalarini sikica sabitleyerek makine panellerini

tekrar monte edin.

Kaynak makinesi acikken asla kaynak islemi yapmayin.

Bakim veya tamirat yaptiktan sonra, baglantilari ve kablolar eski haline getirin, hareketli

parcalarla veya yiiksek sicakliklara ulasabilecek pargalarla temas etmemelerini saglayin.

Tum telleri daha 6nce oldugu gibi baglayin, primer transformatoriin yiiksek voltaj

baglantilarini sekonder transformatoriin alcak voltaj baglantilarindan ayri tutmaya dikkat

edin.

Kasayi kapatirken tim orijinal rondelalari ve vidalari kullanin.

8. SORUN GiDERME . o

ISTENDIGI SEKILDE CALISMADIGI DURUMLARDA MAKINEYI BAKIMA ALMADAN VEYA

YARDIMA BASVURMADAN ONCE ASAGIDAKI KONTROLLERI GERCEKLESTIRIN:

- Kaynak akiminin kullanilan ¢ap ve elektrot tipi icin dogru olup olmadigini kontrol edin.

- Genel anahtar ACIK oldugunda, ilgili lambanin ACIK oldugunu kontrol edin. Aksi halde
sorun sebekededen (kablolar, fisler, prizler, sigortalar vb.) kaynaklanmaktadir.

- Sari ledin (yani termal koruma kesintisi - asir veya dusiik voltaj veya kisa devre)
yanmadigini kontrol edin.

- Nominal aralikhilik oraninin dogru oldugunu kontrol edin. Termal koruma kesintisi olmasi
durumunda, makinenin sogumasini bekleyin, fanin diizgiin calistigini kontrol edin.

- Sebeke gerilimini kontrol edin: deger ¢ok yiiksek veya cok distikse kaynak makinesi
durdurulur.

- Makinenin ¢ikisinda kisa devre olmadigindan emin olun: bu durumda sorunu giderin.

- Kaynak devresinin tiim baglantilarinin dogru olup olmadigini kontrol edin, 6zellikle is
kelepgesinin is parcasina dogru bir sekilde takildigindan, engel olan malzeme veya yiizey
kaplamalari (6rn. Boya) bulunmadigindan emin olun.

- Koruyucu gaz uygun tipte (Argon% 99,5) ve miktarda olmalidir.
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WELDING MACHINE TECHNICAL DATA -
DATI TECNICI SALDATRICE

MODE

L= | [ |=

I, max (A) |230V|400V|230V 400V| mm?

270A

- |T16A| - 16A | 25 29 <85 85

350A

- |T16A| - 16A | 50 31 <85 86

* Power source efficiency - Efficienza della saldatrice

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

éc VOLTAGE CLASS: 113V

| |

I max (A) X (%) D %"‘
=== 140 35
r\} 100 3 Argon 1+1.6
—=-=180 35
’\/ 125 3 Argon 1+24
——=320R.A. 100
M\ 225RA. 100 Argon 1e24

1O)
>

(O
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SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

[ ]
mm
2 LN - ‘gmm
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 1.6 9.5 3-4 15
2 90 - 110 1.6 9.5 4 1.5-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2.3
4 140 - 190 2.4 9.5- 11 5-6 3
T1G DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 0.5-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 9.5 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
1 30 - 45 1-1.6 6.5 4-6 12-2
TIG AC 15 60 - 85 1.6 9.5 4-6 2
2 70 - 90 1.6 9.5 4-6 2
3 110 - 160 2.4 11 5-6 2
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(EN) TORCH (RO) PISTOLETUL (SK) ZVARACIA PISTOL
(IT) TORCIA (SV) SKARBRANNARE (HU) FAKLYA
rroncie coomtoucrsoe ks

(DE) BRENNER (PL) UCHWYT SPAWALNICZY (ET) POLETI

(RU) FOPENKA (FI) POLTIN (LV) DEGLIS

(PT) TOCHA (DA) BRENDER (BG) FOPEJIKA

(NL) TOORTS (NO) SVEISEBRENNER (TR) TORG

(EL) NAMITA (SL) ELEKTRODNO DRZALO (AR) dl=2J!

- THE ARGON, INERT GAS, PROTECTS THE WELDING PUDDLE FROM OXIDATION. - LARGON, GAS INERTE, PROTEGGE IL BAGNO DI FUSIONE DALL'OSSIDAZIONE ATMOSFERICA.

1- (EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D’APPORTO - (FR) BAGUETTE D'APPORT EVENTUELLE - (ES) EVENTUAL VARILLA DE APORTE -
(DE) BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF - (RU) BO3MOXHAA MANOYKA [1/191 MPUMOS - (PT) EVENTUAL VARETA DE
APOIO - (NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH PABAOS. EIS®OPAS. YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL
SVETSSTAV - (CS) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC DODATNOG MATERIJALA - (PL) EWENTUALNY PRET DO
SPAWANIA - (FI) MAHDOLLINEN HITSAUSPUIKKO - (DA) EVENTUEL TILF@RSELSPIND - (NO) EVENTUELL ST@TTESTAV - (SL) MOREBITNA DODAJALNA PALICICA
- (SK) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HU) ESETLEGES HEGESZTO PALCA - (LT) GALIMA UZPILDO LAZDELE - (ET) TAITEPULK - (LV) PIEDEVU
STIENIS, JATO IZMANTO - (BG) EBEHTYAJTHA MPbUKA 3A 3ABAPSIBAHE - (TR) DOLGU CUBUGU, GEREKLI ISE - (AR) dlaime gi> dskad
(EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COMJIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO - (RO) DUZA - (SV)
MUNSTYCKE - (CS) TRYSKA - (HR-SR) MLAZNICA - (PL) DYSZA - (FI) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS
- (ET) DUUS - (LV) SPRAUSLA - (BG) HAKPAVIHVIK - (TR) NOZUL - (AR) &lgs
3- (EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOTKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP - (EL) TAHKTPO - (RO)
BUTON - (SV) KNAPP - (CS) TLACITKO - (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (F1) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU)
NYOMOGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA - (BG) BYTOH - (TR) TORC TETIGI - (AR) ,3
4- (EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) T'A3 - (PT) GAS - (NL) GAS - (EL) AEPIO - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN - (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ
- (F1) KAASU - (DA) GAS - (NO) GASS - (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GAZE - (BG) A3 - (TR) GAZ - (AR) ;L&
5- (EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) TOK - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL) PEYMA - (RO) CURENT
- (SV) STROM - (CS) PROUD - (HR-SR) STRUJA - (PL) PRAD - (FI) VIRTA - (DA) STR@M - (NO) STR@M - (SL) TOK - (SK) PRUD - (HU) ARAM - (LT) SROVE - (ET)
VOOL - (LV) STRAVA - (BG) TOK - (TR) AKIM - (AR) ,Li
(EN) TORCH BUTTON CABLES - (IT) CAVI PULSANTE TORCIA - (FR) CABLES POUSSOIR TORCHE - (ES) CABLES DEL PULSADOR SOPLETE - (DE) KABEL
BRENNERKNOPF - (RU) KABE/IV KHOMKV FOPEJIKM - (PT) CABOS BOTAO TOCHA - (NL) KABELS TOORTSKNOP - (EL) KAAQAIA NAHKTPOY AAMIAS - (RO)
CABLURI BUTON PISTOLET - (SV) KABLAR TILL BRANNARENS KNAPP - (CS) KABELY TLACITKA SVARECI PISTOLE - (HR-SR) KABELI TIPKALA PLAMENIKA - (PL)
PRZEWODY PRZYCISK UCHWYTU SPAWALNICZEGO - (FI) HITSAUSPAAN PAINIKKEEN KAAPELIT - (DA) KABLER BRANDERKNAP - (NO) KABLER KNAPP BLUSS
- (SL) KABLI GUMBOV ELEKTRODNEGA DRZALA - (SK) KABLE TLACIDLA ZVARACEJ PISTOLE - (HU) HEGESZTOPISZTOLY NYOMOGOMB KABELEK - (LT) LAIDAI
MYGTUKAS DEGIKLIS - (ET) POLETI NUPU KAABLID - (LV) DEGLA POGAS KABELI - (BG) KABE/IN BYTOH HA FOPEJIKA - (TR) TORC DUGME KABLOLARI - (AR)
A=l 5y et
(EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU) CBAPYBAEMAS [IETA/Tb - (PT)
PECA A SOLDAR - (NL) TE LASSEN WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY MPEMEI NA SYTKOAAHOEI - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DIL
URCENY KE SVAROVANI - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL) SPAWANY DETAL - (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM
SKAL SVEISES - (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK) DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTENDO MUNKADARAB - (LT) SUVIRINAMAS
GAMINYS - (ET) KEEVITATAV TOORIK - (LV) METINAMA DETALA- (BG) [IETAI/1 3A 3ABAPSIBAHE - (TR) KAYNAK YAPILACAK PARCA - (AR) dshall
Lyolsd slyall
(EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) 9TEKTPO/] - (PT) ELETRODO - (NL) ELEKTRODE
- (EL) HAEKTPOAIO - (RO) ELECTROD - (SV) ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA - (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA - (Fl) ELEKTRODI - (DA)
ELEKTRODE - (NO) ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA - (SK) ELEKTRODA - (HU) ELEKTRODA - (LT) ELEKTRODAS - (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS
- (BG) ENEKTPOJ] - (TR) ELEKTROD - (AR) o
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h
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(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld
material.

(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale
d'apporto.

(FR) Préparation des bords relevés pour soudage sans
matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin
material de aporte.

(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten,
Zusatzwerkstoff geschweilt werden.

(RU) MMoprotoBKa MoABEpHYTbIX CBapuBaeMbiX KpaeB 6e3
martepuana npunos.

(PT) Preparacdo das abas viradas a soldar sem material de
fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder
vulmateriaal worden gelast.

(EL) Mpo€ToIuacio avaoTpeQOUEVWY OKPWV TTPOG GUYKOMNNON
XWPIG EL0POPA UAIKOU.

die ohne

N
\

(RO) Pregatirea marginilor intoarse de sudat fara material de
adaos.

(SV) Férberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan
svetsmaterial.

(CS) Priprava prevracenych okraju, urenych ke svafovani, bez
pridavného materidlu.

(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog
materijala.

(PL) Przygotowanie brzegéw w pozycji wygietej do spawania,
bez zastosowania materiatu dodatkowego.

(FI) Hitsattavien kaannettyjen reunojen valmistus ilman
lisdainetta.

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal svejses uden
tilferselsmateriale.

(NO) Forberedelse av de vendte delene som skal sveises uten
stottemateriale.

(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez dodajanja
materiala.

(SK) Priprava prevratenych okrajov, ur¢enych na zvaranie, bez
pridavného materialu.

(HU) A hozaganyag nélkil hegesztendd, behajlitott élek
elokészitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be uZzpildymo
medZiagos, paruosimas.

(ET) lima tditematerjalita keevitavate pdéoratavate émbluste
ettevalmistamine.

(LV) Pagriezto malu sagatavo$ana, kuras paredzéts metinat
bez piedevu materiala.

(BG) MogroToBka Ha 06bpHaTUTE Kpauila 3a 3aBapsBaHe 6e3
nobaBbyeH MaTepuan.

(TR) Kaynak malzemesi kullanilmadan yapilan kaynak islemi
icin kivrik kdselerin hazirlanmasi.

(AR) gl slgo slusciwl 095 lgalsd slell 3l8y8))l slac]

60-90°

-,

(EN) Preparation of the edges for butt weld joints to be welded
with weld material.

(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con
materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords pour joints de téte pour soudage
avec matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a
soldar con material de aporte.

(DE) Herrichtung der Kanten fir StumpfstoBe, die mit
Zusatzwerkstoff geschweilt werden.

(RU) MoproToBKa CBapuBaembix KpaeB [nA TOPLEBbIX
COeIMHEHNI C MaTepuanom Npunos.

(PT) Preparacéo das abas para juntas de cabeca a soldar com
material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de randen voor stootnaden die met
vulmateriaal worden gelast.

(EL) MpoeETolpacia OKPWV Yo METWTIOIEG OUVOECEIS ME

mem

(RO) Pregatirea marginilor pentru imbinari cap la cap de sudat
cu material de adaos.

(SV) Forberedning av flikarna for skarvar i startandan som ska
svetsas med svetsmaterial.

(CS) Piiprava okrajii pro spoje hlavy, ur¢ené ke svafovani, s
pfidavnym materidlem.

(HR-SR) Priprema rubova za Ceone spojeve za zavariti s
dodatnim materijalom.

(PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania pofaczen
doczotowych podczas spawania, z zastosowaniem materiatu
dodatkowego.

(FI) Hitsattavien paaliitosten valmistus lisdaineella.

(DA) Forberedelse af pladekanter til stumpsamlinger, der skal
svejses med tilfgrselsmateriale.

(NO) Forberedelse av delene for ssmmenfgyninger av hodene
som skal sveises med stgttemateriale.

(SL) Priprava robov za ¢elno varjenje z dodajanjem materiala.

(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, urené na zvaranie, s
pridavnym materidlom.

(HU) A hozaganyaggal hegesztend6 tompakotésekhez élek
elékészitése.

(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti naudojant
uzpildymo medziaga, paruosimas.

(ET) Keevitatavatele otsaliidetele oémbluste valmistamine
tdidismaterjaliga.

(LV) Sadursavienojuma malu sagatavosana, kuras paredzéts
metinat ar piedevu materialu.

(BG) MoprotoBKa Ha KpauwaTta 3a YeNHW CbeAUHeHUs 3a
3aBapsBaHe ¢ J06aBbyeH MaTepuan.

(TR) Kaynak malzemesi kullanilarak yapilacak olan alin kaynagi
icin kdselerin hazirlanmasi.

(AR) gl slgo slascil lgelsd sly oo Odog) Wilgy8yll slac]

€109opd UNIKOU.
FIG.L (EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP (PL) KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY
(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELL'ELETTRODO  (FI) ELEKTRODIN PAAN TARKASTUS
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE (DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS
(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO (NO) KONTROLL AV TUPPEN PA ELEKTRODEN
o 2 (DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE (SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE
(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA JIEKTPOJIA (SK) KONTROLA HROTU ELEKTRODY
(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO (HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENORZESE
(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE  (LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE
TIG DC (EL) EAEFXOX AIXMHE TOY HAEKTPOAIOY (ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL
(RO) CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI (LV) ELEKTRODA GALA PARBAUDE
(SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS (BG) MIPOBEPKA HA BbPXA HA ENEKTPOJA
R (CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY (TR) ELEKTROD TIPIMI KONTROL EDIN
‘(L (HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE (AR) 3 56591 i)l By (0 Gl
(EN) CORRECT (EN) INSUFFICIENT CURRENT (EN) EXCESSIVE CURRENT
(IT) CORRETTO (IT) CORRENTE SCARSA (IT) CORRENTE ECCESIVA
(FR) COURANT (FR) COURANT INSUFFISIANT (FR) COURANT EXCESSIF L=@ (EN)IN DIRECT CURRENT (PL) PRADEM STAEYM
(ES) CORRECTO (ES) CORRIENTE ESCASA (ES) CORRIENTE EXCESIVA (IT)IN CORRENTE CONTINUA  (FI) TASAVIRRALLA
og e (o8 VNG TR (g2 L T
SRR BSRmARATC S,
(RU) MPW MOCTOAHHOM TOKE ~ (SK) JEDNOSMERNY PRUD
(NL) CORRECT (NL) TE WEINIG STROOM (NL) TE VEEL STROOM (PT) EM CORRENTE CONTINUA  (HU) EGYENARAMMAL
(EL) OPOO (EL) ANENAPKES PEYMA (EL) YNIEPBOAIKO PEYMA (NL) MET GELLKSTROOM (LT) NUOLATINE SROVE
(RO) CORECT (RO) CURENT REDUS (RO) CURENT EXCESIV (EL) SE SYNEXES PEYMA (ET) KESTEV VOOL
(SV) RAT]' i (SV) FOR LAG STBOM (SV) FOR HQG STROM (RO) IN CURENT CONTINUU (LV) LIDZSTRAVA
(€S) SPRAVNY (CS) NEDOSTATECNY PROUD (CS) NADMERNY PROUD (SV) MED LIKSTROM (BG) MIPU NTOCTOAHEH TOK
(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA (CS) STEINOSMERNY PROUD (TR) DOLAYLI AKIM
(PL) PRAWIDEOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD (HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI - (AR) om0 )L §
(FI) OIKEA (FI) HEIKKO VIRTA (FI) LIALLINEN VIRTA
(DA) KORREKT (DA) FOR LAV STR@M (DA) FOR H@) STROM
(NO) RIKTIG (NO) FOR LITE STR@M (NO) FOR MYE STR@M
(SL) PRAVILEN (SL)PREMAJHENTOK (SL) PREVELIKTOK
(SK) SPRAVNY (SK) NEDOSTATOCNY PRUD (SK) NADMERNY PRUD
(HU) HELYES (HU) GYENGE ARAM (HU) TUL NAGY ARAM
(LT) TINKAMAS (LT) SILPNA SROVE (LT) VIRSSROVE
(ET) OIGE (ET) VAHENEVOOL (ET)LIGNEVOOL
(LV) PAREIZI (LV) PARAK MAZA STRAVA (LV) PARAK LIELA STRAVA
(BG) MPABUITHO (BG) CNAB TOK (BG) NPEKOMEPEH TOK
(TR) DOGRU (TR) YETERSIZ AKIM (TR) ASIRI AKIM
(AR) oo (AR) > 5L (AR) W55 4Ls
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TIGAC

MAX PENETRATION MAX PENETRATION HOCHSTES DURCHDRINGEN
’ MIN CLEANESS MIN NETTOYAGE GERINGSTE REINIGUNG
NEGATIVE BALANCE'S VALUE A MIN CONSUPTION OF TUNGSTEN MIN CONSOMMATION D'ELECTRODE GERINGSTER VERBRAUCH VON
VALORE BALANCE NEGATIVO 4 ELECTRODE DE TUNGSTENE WOLFRAM ELEKTRODE
VALEUR BALANCE NEGATIVE — MAX EFFICIENCY (FAST WELDING) MAX RENDEMENT (SOUDAGE RAPID) HOCHSTE LEISTUNG (SCHNELLES
VALOR DE BALANCE NEGATIVO SCHWEISSEN)
BALANCE-WERT NEGATIV EP+ MAX PENETRAZIONE MAX PENETRACION
Y . MIN PULIZIA MIN LIMPIEZA MAKCVMATbHOE MPOHVKHOBEHUE
BAJIAHC OTPALIATENbHbIV » Time MIN CONSUMO ELETTRODO MIN CONSUMO ELECTRODO DE MVHUMANBHAA YUCTOTA
TUNGSTENO TUNGSTENO MUHUMAIbHBIZ PACXOf}
MAX RENDIMENTO (SALDATURA MAXIMO RENDIMIENTO (SOLDADURA BO/IbOPAMOBbIM STEKTPOLOM
EN- VELOCE) RAPIDA) MAKCUMANTbHASR
MPOV3BOAMTENBHOCTD (BbICTPAA
_'_ oy
STANDARD VALUE (RECOMMENDED) VALOR ESTANDAR (RECOMENDADO)
BALANCE VALUE O A BEST BALANCE BETWEEN EP+ AND EN- SALDO OPTIMO ENTRE EL PE + Y ES-
VALORE BALANCE 0 (50.50) (50-50)
VALEUR BALANCE 0 4
VALOR DE BALANCE 0 VALORE STANDARD (RACCOMANDATO) STANDARD WERT (EMPFOHLEN)
BALANCE-WERT 0 P OTTIMO BILANCIAMENTO TRA EP+ E SEHR GUTE AUSGLEICH ZWISCHEN EP +
BAJIAHC 0 * EN- (50-50) UND EN- (50-50)
» Time VALEUR STANDARD (RECOMMANDE) CTAHIAPTHOE MPEUMYLLECTBO
EQUILIBRE OPTIMAL ENTRE LE EP+ ET (PEKOMEHAYETCS)
_'_ EN- (50-50) TYYLUWV BATAHC MEXTLY + U1 - (50-
EN- 50)
Standard
MAX CLEANESS MAX NETTOYAGE HOCHSTE REINIGUNG
’ MIN PENETRATION MIN PENETRATION GERINGSTES DURCHDRINGEN
Cgfég‘é%iﬁkﬁ'éﬁ%\éﬁ'ﬁg b MAX CONSUPTION OF TUNGSTEN MAX CONSOMMATION D'ELECTRODE HOCHSTER VERBRAUCH VON
ELECTRODE DE TUNGSTENE WOLFRAM ELEKTRODE
VALEUR BALANCE POSITIVE MIN EFFICIENCY (SLOW WELDING) MIN RENDEMENT (SOUDAGE LENT) GERINGSTE LEISTUNG (LANGSAMES
VALOR DE BALANCE POSITIVO SCHWEISSEN)
BALANCE-WERT POSITIV EP+ MAX PULIZIA MAX LIMPIEZA
BAJIAHC MONOMXUTESNbHbIV . MIN PENETRAZIONE MIN DE PENETRACION MAKCVIMATTbHAR YCTOTA
» Time MAX CONSUMO ELETTRODO MAX CONSUMO ELECTRODO DE MWHUMAbHOE MPOHUKHOBEHVE
TUNGSTENO TUNGSTENO MAKCVIMASTbHbI/ PACXOZL
MIN RENDIMENTO (SALDATURA LENTA) MIN RENDIMIENTO (SOLDADURA) BO/IbOPAMOBbIM SMEKTPOLOM
EN- MUHUMAbHAR IPOAYKTUBHOCTb
— (MEANEHHAS CBAPKA)
——
AN
EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=OFF EV=OFF
HF=OFF HF=ON HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF
INIZIO INIZIO CORRENTE RAMPA | CORRENTE | CORRENTE | CORRENTE RAMPA | CORRENTE INIZIO FINE
CICLO PRE-GAS INIZIALE INIZIALE | SALDATURA } SALDATURA } SALDATURA |  FINALE FINALE POST-GAS CICLO
(BI-LEVEL)
Corrente I,
Corrente I,
Corrente |

Start

Corrente I,

LEGENDA:

EV = Elettrovalvola / EV = Electrovalve
PT = Pulsante torcia / PT = Pushbotton torch
HF = Alta frequenza (se attiva) / HF = high frequency (if active)
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AVANCE DEMASIADO VELOZ

E) ZU LANGASAMES ARBEITEN

U) MEOJIEHHOE NEPEMELLIE HUE 3JIEKTPOAA
'T) AVANCO MUITO LENTO

NL) LASSNELHEID TE LAAG

L) MOAY APTO MPOXQPHMA

0) AVANSARE PREA LENTA

SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

CS) PRILIS POMALY POSUV

HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE

PL) POSUW ZBYT WOLNY

FI) EDISTYS LIIAN HIDAS

DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

SK) PRILIS POMALY POSUV

HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
) PER LETAS JUDEJIMAS

) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
BG) MPEKAJIEHO BABHO MPEBVMBAHE HA
EJIEKTPOOA

(TR) ILERLEME COK YAVAS

(AR) dylsel) oy ol

EN) ARCTOO SHORT
IT) ARCO TROPPO CORTO
R) ARCTROP COURT
) ARCO DEMASIADO CORTO
E) ZU KURZER BOGEN
U) JIMLLIKOM KOPOTKAA AYTA
) ARCO MUITO CURTO
NL) LICHTBOOG TE KORT
L) MOAY KONTO TO=O
0) ARC PREA SCURT
SV) BAGEN AR FOR KORT
CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
HR-SR) PREKRATAK LUK
PL) LUK ZBYT KROTKI
FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
DA) LYSBUEN ER FOR KORT
NO) FOR KORT BUE
SL) PREKRATEK OBLOK
SK) PRILIS KRATKY OBLUK
HU) AZ [V TULSAGOSAN ROVID
LT) PERTRUMPAS LANKAS
ET) LIIGA LUHIKE KAAR
LV) LOKS IR PARAK ISS
G) MHOTO KbCA IblA
R)

B
T ARK COKKISA

EN) CURRENT TOO LOW
IT) CORRENTE TROPPO BASSA
FR) COURANT TROP FAIBLE
ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
DE) ZU GERINGER STROM
RU) C/IMILLKOM C/ABbIN TOK CBAPKM
PT) CORRENTE MUITO BAIXA
NL) LASSTROOM TE LAAG
EL) OMIOAY XAMHAO PEYMA
RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
SV) FOR LITE STROM ALACSONY
CS) PRILIS NiZKY PROUD
HR-SR) PRESLABA STRUJA
PL) PRAD ZBYT NISKI
FI) VIRTA LIAN ALHAINEN
DA) FOR LILLE STROMSTYRKE
NO) FOR LAV STR@M
SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK

K) PRILIS NiZKY PRUD
U) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN

) PER SILPNA SROVE

) LIGA MADAL VOOL

) STRAVA IR PARAK VAJA

) MHOTO HNCBK TOK
) AKIM COK DUSUK
)

AR l.x> vaascae Ll
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(H
(LT
(ET
(Lv
(BG
(TR
(

YY), W) W)
EN) ADVANCEMENT TOO FAST EN) ARCTOO LONG EN) CURRENT TOO HIGH
IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE IT) ARCO TROPPO LUNGO IT) CORRENTE TROPPO ALTA
FR) AVANCEMENT EXCESSIF FR) ARCTROP LONG FR) COURANT TROP ELEVE
ES) AVANCE DEMASIADO LENTO ES) ARCO DEMASIADO LARGO ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN DE) ZU LANGER BOGEN DE) ZU VIEL STROM
RU) BbICTPOE MEPEMELLEHWE SNTEKTPOLA RU) CJZINLLIKOM ONTMHHAA OYTA U) CJTULLIKOM BOJMbLLOW TOK CBAPKM
PT) AVANCO MUITO RAPIDO PT) ARCO MUITO LONGO T) CORRENTE MUITO ALTA
NL) LASSNELHEID TE HOOG NL) LICHTBOOG TE LANG NL) SPANNING TE HOOG

(

(

(

(

(

(

(

(

(EL) MOAY I'PHIOPO MPOXOQPHMA
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV
(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(FI) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD
(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO Bb30 MNPE/BMXBAHE HA
ENEKTPOLA

(TR) ILERLEME COK HIZLI

(AR) doll) 2w RN

LT
T

(

(

(

(

(

(

(

(

(EL) MOAY MAKPY TOZ0
(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(FI) VALOKAARI LIIAN PITKA

(DA) LYSBUEN ER FOR LANG

(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ iV TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) MPEKAJIEHO [IbJITA [IbrA
(TR) ARK GOK UZUN
(

AR) dolal) Jgbs gl

(

(

(

(

(

(

(

(

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(F1) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STR@OMSTYRKE

(NO) FOR H@Y STRZM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK

(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOIO BUCOK TOK

(TR) AKIM COK YUKSEK

(

AR) L\> &(n_ye Ol

(EN) CURRENT CORRECT
(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT
(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMATIbHbIN LLIOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM
(EL) 2Q5TO KOPAONI
(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR
(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG
(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STROMSTYRKE
(NO) RIKTIG STR@M

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABWEH LLUEB

(TR) AKIM DOGRU

(

AR)@:uod.o
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects within 12 months
of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the
exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by
an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e si impegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti di
costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO
ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha
validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti
i danni diretti ed indiretti.
(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication durant une
période de 12 mois & compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font
exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que
s'il estaccompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute
responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos de
fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se
devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo seguin la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de
la UE. El certificado de garantia tiene validez solo si estd acompanado de resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificaciéon o negligencia estan excluidos de la garantia.
Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.
(DE) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller tibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von Herstellungsfehlern
innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurtickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung -
FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter
die Verbrauchsguter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung
bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBBerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.
(RU) TAPAHTUA
KomnaHusa-npon3sBoanTent rapaHTMpyeT XopoLuylo paboTy MalwnHHOrO 06opyAOBaHNA 1 06A3yeTca GecnnaTHO NPOM3BECTY 3aMeHy YacTel, MeILMX HEeNCNPABHOCTY, ABUBLUMECA CNefCTBMEM MIOXOTO KayecTsa
MaTepuana unm aepeKToB NPOM3BOACTBA, B TeUeHNN 12 MecALieB C AaTbl NyCKa B IKCMUTyaTaLMIo MalVHHOTO 060PyA0BaHIA, NPOCTaBNEHHOI Ha cepTUdMKaTe. BosBpalleHHoe 060pyoBaHIie, Aaxe HaxoasALleecs noj
[leCTBMEM rapaHTVK, JOMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosuax MOPTO ®PAHKO v 6yaeT BosspatieHo B YKASAHHOE MECTO. /13 oroBopeHHOro Bbille UCKoYaeTca MalliHHoe 060pyaoBaHiie, cuMTaloLeeca Tosapamm
notpebneHns, B COOTBETCTBIAN C eBPONeNcKon AupekTnBoin 1999/44/EC, ToNbKo B TOM Cilyyae, ecin OHW Gbinn npofaHbl B rocyfapctaax, Bxoaawwmx B EC. fapaHTUNHBIN CepTUPUKAT cUnTaeTca [eiiCTBUTENbHBIM
TOMBbKO MPU YC/I0BUY, YTO K HEMY MpiIaraeTcs TOBapHbIN YeK UMM TOBaPOCONPOBOANTENbHAA HaKNaAHasA. HencnpasHOCTY, BO3HUKLLME 113-3a HEMPABW/IbHOTO UCMOMb30BaHWSA, MOPUY UM HEGPEXXHOTO O6paLLeHs, He
NOKPbIBAKOTCA ENCTBIEM rapaHTUU. [lOMOHUTENIbHO NPOV3BOANTESb CHUMAET C Ce6s MioGYI0 OTBETCTBEHHOCTD 3a KAKOM-MGO NPAMON 1N Henpamoi yiep6.
(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido a ma qualidade de material e
por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO
FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Séo excepgdo, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos
estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo improépria, adulteragao ou descuido,
s&o excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en omwille van
fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden
en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze
verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of
nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.
(EL) EFTYHZH
H KataokevaoTikn £Taipia eyyuatal TNy KaAr AeItoupyia Twv Hnxavwv Kat SECHEVETAL Va EKTEAETEL SWPEAV TNV AVTIKATACTAON TUNHATWY O TEPIMTWON (O0PAC TOUG eEaITiag KAKNE TOIOTNTAG UAIKOU 1) EAATTWHATWY
KATAOKEUNG, EVTOC 12 UNVWV o TNV NpEPOoUnVia BEong o€ A&IToupyiag Tou HNXAVAHATOG EMBEBAIWHEVN ATTO TO TIOTOTOINTIKG. TA MNXAVAATA TTOU EMOTPEPOVTAL, AKOMA Kal av gival og eyyunon, 8a otélvovtal XQPIZ
EMIBAPYNZH kat 8a emotpégpovtal pe ££0da MAHPOTEA ZTON NMPOOPIZMO. E€aipoivTal amd ta opt{Opeva Ta pnxavipata mouv amoteAolv KatavaAwTikd ayabd cUpgwva pe Ty eupwmaikn odnyia 1999/44/EC pévo av
mwhovvTal o€ KpATn péAn NG EE. To motomointikd eyyunong loxUel povo av cuvodevetatl and emionpn anodeién minpwpng r anddeién mapahapric. Evéexdpeva mpoPArpata opeNdpeva oe Kakr Xprion, maparmoinon ry
apéNela, amokAgiovTal amo TNy eyyunon. AoppinTetal, emiong, KaBe euBOvn yia omoladrjmote BAARN Apeon 1y éppeon.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de constructie in
max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovediti cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie,
conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil
numai dac este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvaté sau neglijentd este exclusé din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declin& orice
responsabilitate fatd de toate daunele provocate direct si indirect.
(SV) GARANT!
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gér sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 méanader efter idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas
av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, dven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som
raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till ndgot av EU:s medlemslédnder. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror
pa felaktig anvandning, dverkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroji a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dili opotiebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni stroje do
provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odesléany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvoii vyjimku stroje spadajici
do spotiebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zarucni list ma platnost pouze v pfipadé, ze je predlozen spolu s ictenkou nebo dodacim listem.
Poruchy vyplyvajici z nespravného poutziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na viechny pfimé a nepfimé skody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja stroja, koji
je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom
1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen racunom ili dostavnom listom. Ostecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara
nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciagu 12 miesiecy od daty
uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarangji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarangji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt
odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktore sa odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE.
Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja.
Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden sekd huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisalla koneen kayttdonottopaivasta,
mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my6s takuussa olevat, on lahetettéva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka
asetuksissa kuuluvat kulutushyodykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran
toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista vélittomista tai valillisista vaurioista.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der métte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl i Iobet af de forste
12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgér af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de
maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de szelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien
daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslashed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfere gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen 12 maneder fra
maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt
maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar
pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od dneva nakupa
oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potrosnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le ce so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, ce je prilozen veljaven
racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora
pooblaséen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah
Zakona o varstvu potrosnikov (ZVPot-E) (Ur.LRS st. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan
kon¢nim potro$nikom; opozarja potro3nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljucuje pravic potrodnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR
SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: Itehnika d.0.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
(SK) ZARUKA
Vyrobca rudi za spravnu ¢innost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom konstrukénych véad do 12 mesiacov od datumu uvedenia stroja do
prevédzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku
tvoria stroje spadajtice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, ze boli predané v ¢lenskych $tatoch EU. Zaru¢ny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s G¢tenkou alebo
dodacim listom. Poruchy vyplyvajtice z nespravneho poutZitia, neoprévneného zésahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame $kody.
(HU) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast véllal a gépek rendeltetésszerii tizemeléséért illetve villalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartési hibabol erednek a gép tizembe
helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotéllas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhéz
kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alol azon gépek, melyek az Eurdpai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minéstilnek, s az EU tagorszagaiban keriiltek értékesitésre. A jotallas csak
a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbol, megrongalasbol illetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbdl eredd rendellenességek a jotéllast kizarjak. Kizart
tovabba barminemti felelésségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.
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(LT) GARANTUJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty 12 ménesiy
laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siun¢iami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO lésomis. I$imtj aukiciau apradytai salygai
sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio cekio
arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezira. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius
ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu jooksul alates masina kdikupanemise
sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad
erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui mitidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kittetoimetamiskviitungiga.
Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTUJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razosanas defektu dé| 12 ménesu laika kops sertifikata noradita masinas ekspluatacijas
sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosata saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras
saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas
uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dél. Turklat, Saja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tie3ajiem un netiesajiem zaud&jumiem.

(BG) FAPAHLUMA
®upmata npor3BoAUTeN rapaHTMpa 3a 406POTO GpyHKLIMOHMPaHe Ha MallMHUTE 1 ce 3aAbKaBa f1a U3BbpLuK 6e3nn1aTHO NoAMAHaTa Ha YaCTu, KOUTO Ca ce MOBPEAWN, 3apaAV HekauecTBeH MaTepiias Ui MPOU3BOACTBEHN
nedekT, 4o 12 Mecela OT AaTaTa Ha NycKaHe B [1eiiCTBMe Ha MallHaTa, AokKa3aHa C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTWTe MalunHu, OpV v B rapaHLma, TpAbsa Aa 6baat usnpatern cbe SAMIATEH NMPEBO3 v we 6baaT BbpHaTH
< HAJIOXEH MNATEX. C n3knioueHvie Ha MallWHWTE, KOUTO Ce CYMTaT 3a [IBVXKIMO UMYLLIECTBO 3a MOCTOAHHO NON3BaHe, KakTo e YCTaHOBEHO OT eBponelickaTa ArpekTuaa 1999/44/EC, camo ako MalIMHWTE ca NpofjaBaHut
B CTPaHU UneHKn Ha EBponeiickua cblo3. fapaHLoHHaTa KapTa e BasujHa, CaMo ako e MpuapyKeHa oT GprckaneH 6oH 1AM pasnucka 3a AocTaska. HepegHOCTUTE, NPOM3TUYALLM OT Jlolla ynoTpe6a uiu HeBPeXHOCT, ca
U3KJII0YEHI OT rapaHuyusTa. OCBeH TOBa ce OTK/IOHABA BCAAKAKBa OTTOBOPHOCT 3a AUPEKTHU U NHANPEKTHY LETU.

(TR) GARANTI

Uretici, makinelerin diizgiin sekilde ¢alismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya tiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda, makinenin devreye alinma tarihinden itibaren
12 ay icinde, pargalari iicretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. lade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AIT génderilir ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinldigi gibi, 1999/44 /
EC sayili Avrupa direktifine gore tiketici mallari olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB Uye devletlerinde satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde
gecerlidir. Yanlis kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar garanti kapsami disindadir. Ayrica, tretici dogrudan veya dolayli tiim zararlardan dolayi sorumluluk kabul etmemektedir.
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHX (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(ITY CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST i
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS) ZARUCNILIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIVI CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR) Ol 85lgds
MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA NMOKYMNKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l 2Jl &)t

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMN n NOAMUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATIAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnua mwAnong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Moanuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Satici Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5935 piz) Ol &S5

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ér i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: . e
(RU)  3asBnsetcs, 4To M3AENNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  TMpopykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) TPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) a=>gi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
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