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

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

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

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

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

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

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

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

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

) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG (DC) (AC/DC) HFILIFT, MMA.

) Professionella svetsar med véxelriktare TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) EmayyeAparikoi ouykoMnré e 1vBéprep TIG (DC) (AC/DC) HFILIFT, MMA.

) TpodpeccuonanbHbie ceapodHbie annapam! ¢ uteepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

)» Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG (DC) (AC/DC) HFILIFT, MMA.

) Profesiondlni svafovaci agregaty pro svafovani TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) Profesiondlne zvaracie agregaty pre zvaranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

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

P Profesionalie metinasanas aparéti ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.

P Mpochecuonantu unsepmopHu enekmpoxenu 3a 3agapssare BHF (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
-



/GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. | RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE N\
| LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. OBLIGARE SI DE INTERZICERE.
F LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
D'INTERDICTION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEGI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. KAZOM.
P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGCAO E PROIBIDO. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. PREP
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVO,JAUS, PRIVALOMYJU IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
N SIGNALERINGSTEKST FQR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. PAAISKINIMAS.
S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD, EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
GR AEZANTA THMATON KINAYNOY, YI'IOXPEQZHZ KAI AI'IAFOPEYZHZ Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
RU gEFlEH ,ﬁ CUMBONOB EE30NACHOCTHU, OBA3AHHOCTU U BG QEE'EXWA HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, 3A0BIKUTENHA U 3A
\H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL. J

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO,DE
CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK STOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT -
KINAYNOZ HAE KTPOI'I HZIAZ - OMACHOCTbL NMOPAXEHUA 3J1EKTPVI‘-IECKVIM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE PE RI,COL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO

SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUD EZPECEN TYO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA -
OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRIL GIOHT ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT TOKOB YOAP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN -
PELIGRO HUMOS DE §OLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR
SVEISERQGYK - FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOZ KAINNQN ZYFKO/\A ZHX - OHACHOCTI:JJ,I:.IMOB CBAPKW.- HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST
VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV
ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS
IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONACHOCT OT MYLUEKA NMPU 3ABAPSIBAHE

DANGEROFEXPLQSlON PERICOLO ESPLOSIONE RISQUEDEXPLOS[ON EXPLOSIONSGEFAHR PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRENGFARE - RAJAH SVAA A - FARE FORE PLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=ZHZX - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZE WQ WYBUC NEBEZPECIVYBU HU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS - PLAHVATUSOHT SPRADZIENBISTAMIBA OMACHOCT OT EKCNI1O3uns

V\EARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DASTRAGEN
N SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE P AO - VERPLICHT BESCHE|
KLEDIJT DRAGEN - PLIGTTIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTﬂJ SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTE SE A BRUK VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT
A SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALLIMTHYIO OAEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO -
FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE
OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
KOHUSTUSLIKKANDAKAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS -3A0b/DKUTENHO HOCEHE HAMPEAMNA3HO OBJIEKINO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIQ O USO DE LUVAS DE SEGURANCA -VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YNIOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYT FANTIA - OBA3AHHOCTb HAMIEBATH 3ALI#4THI:IE NEPYATKW - VEDOKESZTYU

ASZN. A KOTELEZO - FOL,OSIREA MANU ILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA REK;%WIC OCHRg CH - POVINNE POUZITTOCHRANNYCH RUKAVIC -
PO\LINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS -3A0bITXUTENTHO HOCEHE HA NMPEAMNA3HU PbKABULIN

@@@%@

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA -
GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYNVAARA - FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOX YI'IEPIQ,AOYZ AKTINOBOAIAZ ANO
ZYTKOANH OMNACHOC YJ'IbTPAOVLOﬂETOBOFO N3NYYEHWUSA CBAPKW - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE
RAD]ATII UI.iTFAVIOL TE D SUDURA - NIEB| CZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE
SVA BEZPECENSTVO ULTRAFIALOV HO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD
ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT
- METINASANAS ULTRAVIOLETAIZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONACHOCT OT YNITPABUONETOBO OBJTLUBAHE [PY 3ABAPSIBAHE

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER
SCHUTZMASKE IST PFLICHT OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION OBRIGAT RIQ O USO DE MASCARA DE PROTEQAO VERPLICHT GEBRUIK VAN
BESCH ASK - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASK SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YIMTOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKH MAZKA OBA3AHHOCTb |'|OJ1I:3OBATI:C9| 3ALLMTHOM MACKOW - VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MA$TII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - VALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE -
KOHUSTUSLIKKANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOTAIZSARGMASKU SAOBIKUTENHO U3NON3BAHE HA I'IPE,IJ,I'IA3HA3ABAP'I:HHA MACKA

@@

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USETHE WELDING MACHINE - VIETATO LUSO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE. INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX -
TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT PROHIBIDO ELUSODELA
SOLDADOR LOS PORTADORES D RATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE
APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMA CHINE IS VERBODEN AAN DE DFIAGEFIS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE
APPARATUUR - DET ER FORBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN
KAYTTO KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON ASENNETTU SAHKOINEN TAI ELEKTRONINEN LAITE - FORBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER
SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE
APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN - ATIATOPEYETAI H XPHZH TOY ZYTKOAAHTH ZE ATOMA [10Y ®EPOYN HI\EKTPIKEZ KAIHAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQOTIKHZ ZHMAZIAZ
-3ANPELUAETCA UCMONIb3OBAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA NIMLAM C XKUBHEHHOBAXHOW JNEKTPUYECKOU U SNEKTPOHHOW AMNMAPATYPbI - TILOS A HEGESZTOGEP
HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE- SE INTERZICE FOLOSIREA
APARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI 0OSOBOM
STOSUJ CYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITI SVAROVACIHQ. PRISTROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A
ELEKTRONICKEZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENJA - POVEDA NAUPORABAVA ILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KIUPORABLJAJO ELEKTRICNEIN ELEKTRONSKEZ ENJSK
POMEMBNE NAPRAVE - ZABRA JENO JE KORISTENJE STROJA ZAVARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH I ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS
ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS SUVIR NIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIK KES
KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRII STRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IRAIZLIEGTS IZMANTOT
METINASANASAPARATU 3ABPAHEHOE VI3I'IOJ'I3BAHETO HA ENNIEKTPOXEHA OT NIULIA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKN N ENEKTPOHHU MEOAUUWMHCKU YCTPOUCTBA

AN

DANGER OF NON IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONINON IQONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -

PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRAL RE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONACHOCTb HE
MOHM3MPYIOLL|EM PAJlVIALIMM NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE PERICOL DE RADIATIINEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.- NEBEZPECI
NEIONIZUJICIH EBEZPECENSTVO_NEIONIZ RIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA -
gs‘#?bl-légﬂgo SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA 1IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OMACTHOCT OT HE WOHU3UPAHO

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA GENER[SK FARE STRALNING, - ALLMAN FARA - FENIKQZ KINAYNOX - Ol J.HAFI OMNACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT -
VISPARIGA BISTAMIBA - OELLlVI OMNACTHOCTHU

autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektriscl

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. - Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente hal' obbligo di non smaltire
questa apparecchlatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareﬂs 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. - Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemas dafiir zu sorgen, daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt
wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgun sstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario
tiene la obligacién de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reuniao separada
das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a c:bnq1 cado de ndo ellmmar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha

e en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval,

maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat
som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sahkoé- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttéjan velvollisuus on
kaantYIa valtuutettulen kerays isteiden puoleen eiké vilittda laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir se{)arat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma

oppfyl

e forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg ti

autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat

sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvéndaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad
insamlingsstation. - Z0pBoAo trou Seixvel T Sla@opoTroinpévi CUAAOYH TWV NAEKTPIKWY KId NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV. O XpAOTNG UTTOXPEOUTAI VA PNV SIOXETEVEI AUTH T CUOKEUR 0aV HIKTO
oTEPEd aoTIKO amoBANTo, aAAd va OTTEUBUVETAI OE EYKEKPIYEVA KEVTPO OUAAOYNAG. - CUMBONM, yKa3biBaloWMIN Ha pa3fenbHblii COOp 3MeKTPUYeCKOro U 3MeKTPOHHOro o6opyaoBaHUs.
Monb3oBaTtens He UMeeT npaBsa BblspacblBaTb AaHHoe oﬁopyp,oaauue B Ka4yecTBe CMellaHHoro TB |p,qoro 6bITOBOrO oTXxoAaa, a 063aH ¢ pawaTtbca B cnewy 1€ Ly eHprI cGopa

orxonos.. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését je

zi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen

yljteni, hanem erre engedéllyel rendelkez6 hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - Simbol ce |nd|ca depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu
epoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej
i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest sklerowanle sig do autoryzowanych osrodkéw gromadzZacych
odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrlckych a elektronlck¥lch zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na

autorizované shérny. - Symbol oznacujuci separovan zber elektrickyc]

a elektronickych zariadeni. UzZivatel' nesmie likvidovat' toto zariadénie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je

povinny dorucit' ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elekfricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden
odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - Simbol koji oznacava posebno sakugljan]e elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao

obi¢an I§rut| otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry nel
Siy prietais

enaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti
kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo krelpns specnallzuotus atlieky surinkimo centrus. - Sumbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.

Kasutaja ko ustuseks on oorduda volitatud ko umlskes uste poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segaj aade. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no

citam elek

un elektrc jam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. -

cVIMBOJ'I KOVITO osHaana paspenHo c‘bﬁupaue Ha enieKTpu4eckara U enekTpoHHa anapatypa. Mon3BaTensaT ce 3aabikaBa Aa He U3XBBLPIIA Ta3u anapaTtypa Kato cMeceH TBbpA oTnaabk B
KOHTeVIHepVITe 3acMmeT, NnocTaBeHu oT oGu.leaTa a TpﬂsBa Aace oG'pre KbM cneuuanmn3npaHuTe 3a ToBa LleHTpoBe.
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IINVERTERWELDING MACHINES FORTIG 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.

(Refer also to the “IEC TECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”:
INSTALLATION AND USE OF EQUIPMENT FOR ARCWELDING).

/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 notuse 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.

- Donotweld 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.

DO Lo

- Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the work piece
and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings and
clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.

- Always protect your eyes using masks or helmets with special actinic glass.
Use special fire-resistant protective clothing and do not allow the skin to be
exposed to the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; other people
in the vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting
curtains.

®

- The electromagnetic fields generated by the welding process may interfere
with the operation of electrical and electronic equipment.
Users of vital electrical or electronic devices (e.g. pace-makers, respirators
etc.) should consult a doctor before stopping in the vicinity of areas where this
welding machineis used.
Users of vital electrical or electronic devices should not use the welding
machine.

This welding machine complies with the requirements of the technical
standard for the product for use only and exclusively in industrial
environments and for professional purposes. It is not guaranteed to meet
electromagnetic compatibility requirements in the home.

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- Inenvironments with increased risk of electric shock.

- Inconfined spaces.

- Inthe 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.

Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7; A.9.
of the “IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

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 use measuring instruments to determine the
existence of a risk and should take suitable protection measures as detailed in
5.9 of the“lIECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

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
2.1INTRODUCTION

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, resultin 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
thatitis 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.

TIG Pulse 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 (FIG. A)

The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:

1- Protection rating of the covering.

2- Symbol for power supply line:

1~:single phase alternating voltage;
3~:three phase alternating voltage.

3- 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).

4- Symbol for welding procedure provided.
5- Symbol forinternal structure of the welding machine.



6- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.

7- Manufacturer's serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

8- 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). Itis expressed as %, based on a 10 minutes
cycle (e.g.60% =6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

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

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

9- Technical specifications for power supply line:

- U;: Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit£10%).
= 1§ max: Maximum current absorbed by the line.
- Lo+ :Effective current supplied.

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

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

-WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1).

-TORCH: see table 2 (TAB.2).

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

This welding machine is controlled by a microprocessor that allows a large number of
parameter settings so as to achieve perfect welding in any condition and with any
material. However, to make the best use of its properties itis 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 currentfrom DC to AC for TIG AC welding.

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.

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-  Powersupply cable 2P + (P.E); 3P + (P.E).

2- Mainswitch O/OFF - I/ON.

3- Gaspipe connector (bottle pressure reducing valve weldingmachine).
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 second
potentiometer has the following meaning: ARC FORCE in MMA mode and POST
GASinTIG mode.

4.2.2 FRONT PANEL (FIG. D)

1-  Positive quick plug (+) to connect welding cable.
2- Negative quick plug (-) to connect welding cable.
3- Connectorfortorch push button cable.

4- Connector forTIG torch gas pipe.

5- Control panel.

6- Welding mode setting keys.

6a REMOTE CONTROL.

Itallows to switch the control of welding parameters to the remote control.

Choose the operating mode between welding with coated electrode (MMA),
TIG welding with high frequency arc strike (TIG HF) and TIG welding with
contactarc strike (TIG LIFT).

acioc.

When the machine is in TIG mode it is possible to choose between direct
current welding (DC) and alternating current welding (AC) (this type of
operation is only present for AC/DC models).

6¢c
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spotO) 27, 47T, SPOT.

—

6d

With the machine in TIG mode, it allows to choose among a 4-step or a 2-step
control or with spot timer.

- DC,DCPULSE,BI-LEVEL.

6e

When the machine is in TIG mode it is possible to choose between welding
with constant, pulsed or bi-level current.
Keys for selecting welding parameters.

The right and left direction arrows (l D are used to select one of the

following parameters. Settings and changes to the welding parameters are made
using the digital knob that changes the parameter and simultaneously shows its
value on the display. The LED's above the display indicate the unit of measurement
of the value on display.

Even though on the panel it is possible to set every welding parameter freely, there
are particular parameter combinations that may have no meaning from the
electrical or welding point of view. In any case this will not damage the welding
machine but it may not function according to the anomalous setting.

O

ST\
7a MAIN CURRENT.
In TIG AC/DC and MMA modes it adjusts the value of the output current. In
pulsed and BI-LEVEL modes it is the highest current level (maximum). The
parameteris measured in amps.

O

S

7b INITIAL AND FINAL CURRENT.

InTIG 4-stroke mode this is the initial and final current that is maintained all the
time the torch button is pressed. In TIG 2-stroke mode, if the setting for the
downslope value is greater than the minimum (> 0.1 sec.) itis possible to make
a setting for the parameter and it takes on the meaning of final current. The
value can vary between the minimum ( 5Ain DC, 7Ain AC ) and the value of
the main welding current. The two parameters use the same LED and can be
identified on the display. The start current is indicated by "I;," and the final
currentis indicated by "I,".

O

.

7c

ARC-FORCE/PRE-GAS.

In MMA mode this regulates the dynamic overcurrent ("Arc-Force" adjustment
0-100%) and the display shows the percentage increase with respect to the
pre-selected welding current value. This adjustment improves welding fluidity
and prevents the electrode from sticking to the piece. In TIG/HF mode it
regulates "Pre-Gas" time in seconds (adjustment from 0-5 sec). The display
identifies the parameter as "Pre-Gas".

BASE CURRENT.

In TIG 4-stroke bi-level mode and in TIG pulsed mode this parameter
represents the current value that can be alternated with the main current value
during welding. Its value can vary between the minimum (5A in DC, 7A in AC)
and the main welding current value.

O

Jnn
7e FREQUENCY.
In TIG pulsed mode this parameter represents the pulsation frequency and
can take on values between 0.2Hz and 999 Hz. In addition, for AC/DC models,
in TIG AC mode (with pulsation disabled), the parameter represents the
frequency of the alternating current and can take on values between 10Hz and
200Hz

O
=
ot

7f BALANCE.

In TIG pulsed mode this parameter represents the time for which the currentis
atthe higher level (main welding current) as a percentage of the total pulsation
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10-
11-
12-
13-

14-

period. It can take on values between 1% (lower average current) and 99%
(higher average current). In addition, for AC/DC models, in TIG AC mode (with
pulsation disabled), the parameter represents the time for which the current
polarity is EN (electrode negative) as a percentage of the total alternating

current period
O
K.
79 POST-GAS.
InTIG is the post-gas time measured in seconds and it varies ranging from 0.1
to 25 seconds.
O
7h L__J) STARTSLOPEUP.
This is the time for the initial current slope up in 4-stroke mode and varies from
0.1to 10 sec.
O
7i L___J) FINALSLOPEDOWN.
This is the time for the final current slope down and varies from 0.1 to 10 sec.
O
SPOT
71 ___J) SPOTTIME.

Length of spot welding time in TIG and varies between 0.1 and 10 seconds.

“LOAD”and“STORE” keys D D:

PROGRAMMING
A program consists of the welding mode with the setting of all parameters. The
active program is stored and loaded automatically each time the machine is
switched off.
In order to simplify the use of the machine, the operator can store the panel settings
in 15 programs. Furthermore, the welder is supplied with 15 pre-set programs
illustrating some of the typical operational possibilities of the machine.
To load a program press the key LOAD; the word "load" appears on the display
and the led "PRG" will switch on. Immediately after, the word "P 01" will be
displayed indicating program 1. By rotating the knob you will shift onto other user's
programs ranging from P 01 to P 15 and subsequently onto the pre-set programs
ranging from PF 16 to PF 30.
The mode LED's show the setting for the program on the display, while the
Earticular parameters for the program can be displayed by pressing the selection

eys.
To load a program, keep key "LOAD" pressed for a few seconds until the word
"DONE" is displayed. At this time, the program is loaded and it is readily available
for use. Should you do not want to load the program but instead you would want to
exit from the programming mode and going back to the starting point, it is sufficient
to briefly press the key "LOAD"; the word "NO" will be displayed and the panel will
go back to its original state.
To store a program, follow the same procedure: the desired parameters are set
from the panel. We advise to run a welding test in order to ensure that the
parameter settings meet indeed your work requirements. Then, press the key
"STORE": the word "stor" will be displayed, the led "PRG" will blink and the word "P
01" will appear indicating that the machine is on program 01. By rotating the knob
you will shift onto other user's programs ranging from P 01 to P 15. Should you do
not want to store the program but instead you want to exit from the programming
mode and going back to the starting point, it is sufficient to briefly press the key
"STORE"; the word "NO" will be displayed for a few seconds and the panel will go
back to its original state. Once you have chosen the program on which you will want
to store the information, press for a few seconds the key "STORE" and the word
"sure?" will appear on the display. Press briefly the key “STORE" to confirm the
programming. If instead you do not want to confirm, wait for a few seconds until the
machine will exit from the programming mode immediately after the word "no" has
appeared on the display.

TABLE 3A - 3B - 3C - 13D

RESET

CAREFUL!This procedure cancelles all user's programs

A reset procedure which stores the 15 programs provided into the user's 15
programs is available. Turn the machine on by pressing simultaneously keys LOAD
and STORE;the word "RES" will appear on the display. If you press keys LOAD and
STORE simultaneously for a second time all user's programs will be stored and the
word "DONE" will appear on the diplay whereas if you press the two keys one at the
time, the machine will go back to its normal state.

STORING AND DISPLAYINGTHE ALARMS

When there is an alarm event the machine memory stores its current operating
status. It is possible to recall the machine status for the 10 most recent alarm
events, using the following procedure: when the LOAD and STORE keys are
pressed simultaneously the message "A0-X" is displayed, where X stands for the
type of alarm record ( 1,2,etc.) . Turning the knob will shift through the alarms from
AO (the most recent) to A9. The mode LED's show the machine settings at the time
when the alarm shown on the display occurred, while the operating parameters can
be shown by just pressing the selection keys. Pressing one of the two keys briefly
will return to normal mode.

Encoder knob for setting welding parameters that can be selected with key (7).
Alphanumeric display.

Red LED, indicating measuring unit.

Green LED, poweron.

Yellow LED, normally off. When on itindicates one of the following faults:

“AL. 17: fault in primary power supply: the power supply voltage is 15% above or
below the rating plate value.

WARNING: Exceeding the upper voltage limit, as above, will cause serious
damage to the device.

“AL. 2”: one of the safety thermostats has triggered because the machine is
overheated.

“AL.3”: phase failure (present on 3-phase power supply versions).

Red LED, programming.

5.INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
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ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY

SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROMTHE 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 THEWELDING 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 atleast250mm 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 CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, make sure the rating data of the welding
machine correspond to the mains voItage 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.

following types:
- Type A ( ) for single phase machines;
- TypeB ( ) for 3-phase machines.

To ensure protection against indirect contact use residual current devices of the

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
thathave animpedance of less than Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

5.3.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (2P + T (1~)), (3P + T (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 OFTHEWELDING 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 MMAWELDING

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 currentreturn 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.

welding.

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

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE
6.1TIGWELDING

TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced by the electric arc
thatis 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 currentto 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. 4).

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 1Imm) 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 startin 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. M, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation.
Itis 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.

6.1.3TIG 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 parameterin AC means thatitis possible to reduce the
EP current period to a minimum, allowing quicker welding.

It is possible to vary the balance from 20% to 90% (EN as a percentage of total time).
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 post-gas times; these times should be adjusted

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

TIG mode with 2T sequence:

- Press the torch button (P.T.) right down to strike the arc, keeping 2-3mm away from
the piece.

- 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 post-gas.

TIG mode with 4T sequence:

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

When the button is released the current will increase according to the START SLOPE

UP setting to the welding current value; this value is maintained even with the button

is released. When the button is pressed again the current will decrease according to

the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I.,. The I, current will be
maintained until the button is released to terminate the welding cycle and start the
post-gas 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

post-gas 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 Ismarr.

When the button is released the current will increase according to the START SLOPE

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

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

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

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 Iy

current will be maintained until the button is released to terminate the welding cycle
and start the post C%as 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 post-gas phase will start (FIG.M).

.2 MMAWELDING
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
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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:
o Electrode (mm)

Welding current (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

The user must consider that, according to the electrode d|ameter higher current
values must be used for flat weldlng, whereas for vertical or overhead welds lower
currentvalues 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 constantas possible for
the duration of the weld. Remember that the angle of the electrode as it advances
should be of 20-30 grades.
Atthe 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 OFTHEWELD 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 shorttime.

Make regular checks onthe 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 OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT
ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED ELECTRICAL-
MECHANICALTECHNICIANS.

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.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the
dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,
reactance and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be cleaned
with a very soft brush or suitable 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.

8.TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE
OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUTTHE FOLLOWING CHECK

Check that the welding current is correct for the diamter and electrode type inuse.
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 shortcircuit) 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 ghe 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.



Crmwwo] _________JNDICE____|]]]]

-

. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO
2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1 INTRODUZIONE
2.2 ACCESSORI A RICHIESTA.....

3. DATITECNICI..
3.1 TARGA DATI
3.2 ALTRI DATI TECNICI

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATR
4.1 SCHEMA A BLOCCHIL......ciiiiiiiieee e
4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE ....
4.2.1 Pannello posteriore...

4.2.2 Pannello anteriore ...

5. INSTALLAZIONE 10

5.1 ALLESTIMENTO 10
5.1.2 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza 10
5.1.3 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo 10

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE. 10

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE 10

-
©©OOOOO®E®o®o®on S

5.3.1 Spina e presa 10

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA .. 10
5.4.1 Saldatura TIG 10

5.4.2 Saldatura MMA.. 10

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROC 10
6.1 SALDATURATIG 10
6.1.1 Innesco HF e LIFT... 11

6.1.2 Saldatura TIG DC.... 11

6.1.3 SaldaturaTIG AC . 11

6.1.4 Procedimento .... 11

6.2 SALDATURA MMA .. 11
6.2.1 Procedimento e M

7. MANUTENZIONE 11
7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA.. 11
7141 TOrcia..cccooeeeeeeiieiieeiieas 11

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA. w1

8. RICERCA GUASTI 11

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 "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”:
INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD
ARCO).

/N

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

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

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

- Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi
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 inflammabili liquidi o gassosi.

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

- Non saldare surecipientiin pressione.

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

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

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

DO LG

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo, il pezzo in
lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
(accessibili).

Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previstiallo scopo e mediante I'uso di pedane o tappetiisolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su

maschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi 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 nonriflettenti.

®

- | campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura possono
interferire con il funzionamento di apparecchiature elettriche ed elettroniche.
| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali (es. Pace-maker,
respiratori etc...), devono consultare il medico prima di sostare in prossimita
delle aree di utilizzo di questa saldatrice.
Ai portatori di dispositivi elettrici o elettronici vitali & sconsigliato I'utilizzo di
questa saldatrice.

- Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per
'uso esclusivo in ambientiindustriali e a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico
- In spaziconfinati
- Inpresenzadi materiali inflammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un “Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso
diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descrittiin 5.10; A.7; A.9.
della “SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.

- DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo
eventuale uso di piattaforme di sicurezza.

- TENSIONETRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si puo 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 5.9 della “SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
62081”

A RISCHIRESIDUI

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1INTRODUZIONE

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 ACCESSORIARICHIESTA

- Adattatore bombola Argon.

- Cavodiritorno corrente di saldatura completo di morsetto dimassa.

- Comando a distanza manuale 1 potenziometro.

- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

- Comando a distanza a pedale.

- Comando adistanzaTig Pulse.

- Kitsaldatura MMA.

- KitsaldaturaTIG.

- 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 (FIG. A)

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

1- Grado di protezione dell'involucro.

2- Simbolo dellalinea dialimentazione:
1~:tensione alternata monofase;
3~:tensione alternata trifase.

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

6- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle saldatrici ad
arco.

7- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per

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

Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, :tensione massima avuoto.

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

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
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diun ciclo di 10 minuti (es.60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (riferiti a 40°C ambiente) vengano superati, s
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by
finché la sua temperatura non rientra nei limitiammessi).
- A/N-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.
9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:
- U;:  Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammessi+10%):
- |y max: Corrente massima assorbita dalla linea.
- L= Corrente effettiva dialimentazione.
10-—===-:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
dellalinea.
11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale perla saldatura ad arco”.

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

3.2 ALTRI DATITECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2).

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA ABLOCCHI

La saldatrice é 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.

Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; commuta la tensione di linea

raddrizzata in tensione alternata ad alta frequenza ed effettua la regolazione della

potenzain funzione della corrente/tensione di saldatura richiesta.

Trasformatore ad alta frequenza; I'avvolgimento primario viene alimentato con la

tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e corrente

ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di

isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.

Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento; commuta la

tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento secondario in corrente /

tensione continua a bassissima ondulazione.

Ponte switching a transistors (IGBT) e drivers; trasforma la corrente di uscita al

secondarioda DC ad AC perla saldaturaTIG AC

Elettronica di controllo e regolazione; controlla istantaneamente il valore della

corrente di saldatura e lo confronta con il valore impostato dall'operatore; modula gli

impulsi di comando dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.

Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di

saldatura, comanda gli attuatori, supervisiona isistemidisicurezza.

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

9- Generatore innesco HF.

10 - Elettrovalvola gas protezione EV.

11 - Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12 - Regolazione a distanza.

4.2 DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE
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4.2.1 Pannello posteriore (FIG.C)
1- Cavodialimentazione 2P + (P. E )o3P +(PE.).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).
4- Connettore percomandia 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 diregolare i seguenti parametri:
- Comando adistanza con un potenziometro:
ruotando la manopola del potenziometro si varia la corrente principale dal minimo
al massimo. La regolazione della corrente principale & esclusiva del comando a
distanza.
- Comando adistanzaapedale:
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 &: ARC FORCE se inmodo MMA e POST GAS se inmodo TIG.

4.2.2 Pannello anteriore (FIG. D)

1- Presarapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
2- Presarapidanegativa (-) 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- Pulsantidiselezione modidisaldatura:

OJ LOCALEREMOTO.

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

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

(TIGLIFT).

6c AC/DC.

In modo TIG permette di scegliere tra saldatura in corrente continua (DC) e

saldatura in corrente alternata (AC) (funzionalita presente solamente nei

modelliAC/DC).
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In modo TIG permette di scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con
temporizzatore di puntatura (SPOT)

e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

Inmodo TIG permette di scegliere tra saldatura con corrente costante, pulsata
o bi-level.
Pulsanti di selezione dei parametridi saldatura.

Consente di segliere tramite (l l) freccia destra e freccia sinistra, uno dei

seguenti parametri. | parametri di saldatura vengono impostati e modificati tramite
lamanopola digitale che varia il parametro e lo visualizza contemporaneamente sul
display. | led sopra al display indicano I'unita di misura della grandezza visualizzata.
Il pannello permette di impostare liberamente ogni parametro, ma esistono delle
particolari combinazioni di parametri che possono non avere significato dal punto
di vista elettrico o dal punto di vista della saldatura. La saldatrice in ogni caso non si
guastera’anche se potrebbe non funzionare secondo laimpostazione scorretta.

O
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7a CORRENTE PRINCIPALE.

In modo TIG AC/DC, MMA consente di regolare il valore della corrente di uscita.
In modo pulsato e in modo BI-LEVEL ¢ la corrente a livello piu alto ( massima ).
Il parametro & misurato in Ampere.

O

S

7b CORRENTE INIZIALE, FINALE.

In modo TIG 4 tempi & la corrente iniziale e finale che viene mantenuta per tutto
il tempo in cui rimane premuto il pulsante torcia. In modo TIG 2 tempi, qualora
fosse impostato un valore di rampa di discesa superiore al minimo valore (> 0,1
sec.) , tale parametro risulta impostabile e acquista il significato di corrente
finale .1l valore puo variare tra il minimo (5A in DC, 7A in AC) e il valore della
corrente principale di saldatura. | due parametri sono disponibili con lo stesso
led e identificabili a display. La corrente iniziale e indicata con "IStr" e corrente
finale ¢ indicata con "IEND".

O
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ARC-FORCE/PRE-GAS.

In modo MMA regola la sovracorrente dinamica ("Arc-Force" regolazione
0,100%) con indicazione sul display dellincremento percentuale rispetto il
valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione migliore
la fluidita della saldatura ed evita l'incollamento dell'elettrodo al pezzo. In modo
TIG/HF regola il tempo di Pre-Gas" in secondi (regolazione da 0,5 sec). Il
display identifica il parametro con la sigla "Pre-Gas".

CORRENTE DIBASE.

In modo TIG 4 tempi BI-LEVEL e in modo TIG pulsato questo parametro
rappresenta il valore di corrente che pud essere alternato al valore di corrente
principale durante la saldatura. Il valore pud variare tra il minimo (5A in DC, 7A
in AC) eil valore della corrente principale di saldatura.

O
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7e FREQUENZA.

In modo TIG pulsato questo parametro rappresenta il valore della frequenza di
pulsazione e pud assumere valori compresi tra 0,2Hz e 999 Hz. Inoltre , per i
modelli AC/DC, nel modo TIG AC (con pulsazione disabilitata), il parametro
rappresentato indica il valore della frequenza della corrente alternata e pud
assumere valoricompresitra 10Hz e 200Hz.

O
=
7f BALANCE.
In modo TIG pulsato, questo parametro 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. Pud assumere valori compresi tra I’
1% (corrente media piu bassa) e il 99% ( corrente media piu alta). Inoltre, per i
modelli AC/DC, nel modo TIG AC (con pulsazione disabilitata), il parametro
rappresentato indica il rapporto (in percentuale) tra il tempo in cui la polarita
della corrente & EN (elettrodo negativo) e il periodo totale della corrente
alternata .
O
.
79 POSTGAS.

InTIG eiltempo di postgas in secondi e varia da 0.1 a 25sec.



O
7h RAMPA INIZIALE.
E'il tempo della rampa iniziale della corrente in modo 4 tempi e varia da 0.1 a
10sec.
O
7i ___) RAMPAFINALE.

E'iltempo dellarampafinale e variada 0.1 a 10sec.

O

SPOT

71 TEMPO DISPOT.

Tempo di durata della corrente di saldatura in puntatura TIG (SPOT) e varia tra
0.1e10sec.

8- Pulsanti“LOAD” e “STORE” D D :

PROGRAMMAZIONE
Un programma & costituito dal modo di saldatura con le impostazioni di tutti i
parametri. [l programma attivo viene automaticamente memorizzato e ricaricato ad
ogni spegnimento della macchina.
Per facilitare l'utilizzo della macchina & possibile memorizzare lo stato delle
impostazioni del pannello in 15 programmi impostabili dall'utente. La saldatrice
viene inoltre fornita con 15 programmi di fabbrica preimpostati che illustrano alcune
delle possibilita operative tipiche della macchina.
Per caricare un programma si preme il tasto LOAD (Carica); il display visualizza
la scritta "load" e accende il led PRG per un secondo dopodiché compare la scritta
"P 01" aindicare che si & sul programma 1. Ruotando la manopola ci si sposta sui
programmi utente da P 01 a P 15 e successivamente sui programmi di fabbrica da
PF16 a PF30. | led di modo visualizzano limpostazione del programma
visualizzato sul display mentre i parametri che compongono il programma sono
visualizzabili agendo sui tasti di selezione. Per caricare un programma si deve
premere nuovamente il tasto LOAD tenendolo premuto per qualche istante fino a
che il display visualizza la scritta DONE (fatto); il programma viene caricato ed &
immediatamente pronto per|'uso. Se invece non sivuole caricare il programma e si
vuole uscire dal modo programmazione ritornando alla situazione di partenza
basta premere brevemente il tasto LOAD; il display visualizza per un istante la
scritta "no" e ritorna nello stato in cui era prima della programmazione.
Per memorizzare un programma la procedura € analoga: si impostano da
pannello i modi e i parametri desiderati. Si consiglia di provare in saldatura che le
impostazioni rispondano effettivamente alle esigenze di lavoro. Si preme quindi il
tasto STORE (memorizza). Il display visualizza la scritta "stor", il led PRG
lampeggia e compare la scritta P 01 ad indicare che si & sul programma 01.
Ruotando la manopola & possibile spostarsi sui 15 programmi utente da P01 a P
15. Se non si vuole memorizzare il programma e si vuole uscire dal modo
programmazione ritornando alla situazione di partenza basta premere brevemente
il tasto STORE: il display visualizza per un istante la scritta "no" e il pannello ritorna
nello stato in cui era prima della programmazione. Una volta scelto il programma sul
quale si vogliono immagazzinare le informazioni si preme per qualche istante il
tasto STORE e compare la scritta "sure" (sicuro?); si conferma che si vuole
programmare ripremendo brevemente il tasto STORE. Se non si vuole
memorizzare basta aspettare e dopo qualche secondo la macchina esce dal modo
programmazione dopo aver visualizzato la scritta "no".

TABELLA 3A -3B-3C-3D

PROCEDURA DIRESET

ATTENZIONE:questa procedura cancella tutti i programmi utente.

Esiste una procedura di reset che memorizza 15 programmi di fabbrica nei 15
programmi utente: accendere la macchina tenendo premuti contemporaneamente
i tasti LOAD and STORE; compare sul display la scritta RES. Se si premono ancora
contemporaneamente LOAD and STORE si memorizzano tutti i programmi di
fabbrica nei programmi utente cancellando questi ultimi. Quindi nel display si
visualizza la scritta “DONE” (fatto). Premendo invece singolarmente uno dei due
tastilamacchinaritorna allo stato normale.

MEMORIZZAZIONE EVISUALIZZAZIONE DEGLI ALLARMI
Quando si verifica una condizione di allarme le condizioni operative della macchina
vengono memorizzate. E’ possibile andare a richiamare lo stato della macchina
degli ultimi 10 allarmi con la seguente procedura: premendo contemporaneamente
itasti LOAD e STORE viene visualizzata la scritta "A0-X" dove per X siintende il tipo
di allarme registrato (1,2,etc.) . Ruotando la manopola ci si sposta sugli allarmi da
AO (pil recente) ad A9; | led di modo visualizzano I'impostazione della macchina al
momento dell’allarme visualizzato sul display mentre per conoscere i parametri
operativi € sufficente agire sui tasti si selezione. Premendo brevemente uno dei
due tasti siritornain modo normale.

9- Mano(p(;la encoder per l'impostazione dei parametri di saldatura selezionabili con il
tasto (7).

10- Display alfanumerico.

11- Led rosso, indicazione unita di misura.

12- Led verde, potenza accesa.

13- Led giallo, normalmente spento. Quando acceso indica una delle seguenti
anomalie:
“AL.1”: anomalia nell’alimentazione primaria: la tensione di alimentazione & fuori
dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.
ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra citato,
danneggera seriamente il dispositivo.
“AL.27”: si e verificato un intervento di uno dei termostati di sicurezza a causa del
surriscaldamento della macchina.
“AL. 3”: mancanza di una fase di alimentazione (presente su versioni ad
alimentazione trifase).

14- Led rosso, programmazione.

5.INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA
ESCOLLEGATA DALLARETE DIALIMENTAZIONE.

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.
5.1.2 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. E)
5.1.3 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. F)

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione

con conduttore dineutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori differenziali del

tipo:

-Tipo A() per macchine monofasi;

-TipoB ( ) permacchine 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 (Monofase), Zmax =0,283
ohm (Trifase).

5.3.1Spinae presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T (Monofase)), (3P +
T (Trifase)) 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! L'inosservanza 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 CONNESSIONIDEL CIRCUITO DISALDATURA

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DIALIMENTAZIONE.

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

- Vacollegato 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 saldaturain AC).

Collegamento allabombola gas

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

riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon .

Collegare iltubo di entrata del gas al riduttore e serrare |a fascetta in dotazione.

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

dellabombola.

Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi

d'impiego, vedi tabella (TAB. 4); eventuali aggiustamenti dell'efflusso gas potranno

essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di

pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola dellabombola 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 conil simbolo (+).

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu vicino

possibile al giunto in esecuzione.

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura pit corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cid pud essere pericoloso
perla sicurezza e dare risultatiinsoddisfacenti 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. L'elettrodo di Tungsteno € sostenuto da una torcia adatta a
trasmettervi la corrente di saldatura e proteggere I'elettrodo stesso ed il bagno di
saldatura dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte (normalmente
Argon: Ar99,5%) che fuoriesce dall'ugello ceramico (FIG.G).

E'indispensabile per una buona saldatura impiegare I'esatto diametro di elettrodo con
I'esatta corrente, veditabella (TAB.4).

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

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d'apporto (FIG. H).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
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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.

6.1.1InnescoHF e LIFT
Innesco HF:
Laccensione dell’arco elettrico avviene senza il contatto tra elettrodo di tungsteno e
pezzo da saldare, tramite una scintilla generata da un dispositivo ad alta frequenza.
Tale modalita di innesco non comporta ne inclusioni di tungsteno nel bagno di
saldatura, ne usura dell’elettrodo ed offre una partenza facile in tutte le posizioni di
saldatura.
Procedimento:
Premere il pulsante torcia avvicinando al pezzo la punta dell'elettrodo (2-3mm),
attendere I'innesco dell'arco trasferito dagli impulsi HF e, ad arco acceso, formare il
ba?no difusione sul pezzo e procedere lungo il giunto.

el caso si riscontrino delle difficolta d'innesco dell'arco nonostante sia accertata la
presenza di gas e siano visibili le scariche HF, non insistere a lungo nel sottoporre
I'elettrodo all'azione 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:
Laccensione dell’arco elettrico avviene allontanando I'elettrodo di tungsteno dal pezzo
da saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al
minimo le inclusioni di tungsteno e 'usura dell’elettrodo.
Procedimento:
Appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. Premere a fondo ||
pulsante torcia e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante diritardo, 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
siannulla con rampa di discesa impostata.

6.1.2 SaldaturaTIGDC

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

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente usato dell'elettrodo
conil )2% di Torio (banda colorata rossa) o I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata
grigia).

E' necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. L,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni
dell'arco. E' importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo.
Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dellimpiego e dell'usura
dell'elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato
oppure impiegato non correttamente. In modo TIG DC & possibile il funzionamento 2
tempi (2T) e 4 tempi(4T).

6.1.3 SaldaturaTIG 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) sull'elettrodo 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 piu veloce.

E' possibile variare il balance dal 20% al 90% (percentuale di EN sul tempo totale).
Maggiori valori di balance permettono una saldatura piu veloce, maggiore
penetrazione, arco piu concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato
riscaldamento dell'elettrodo. Minori valori permettono una maggiore pulizia del pezzo.
Usare un valore di balance troppo basso comporta un allargamento dell'arco e della
parte disossidata, un surriscaldamento dell'elettrodo con conseguente formazione di
una sfera sulla punta e degradazione della facilita di innesco e della direzionalita
dell'arco. Usare un valore eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura
“sporco” con inclusioni scure.

Latabella (TAB. 5) riassume gli effetti di variazione dei parametriin saldatura AC.
Inmodo TIG AC & possibile il funzionamento 2 tempi (2T) e 4 tempi (4T).

Sonoinoltre valide le istruzioni riguardantiil procedimento di saldatura.

In tabella (TAB. 4) sono riportati i dati orientativi per la saldatura su alluminio; il tipo di
elettrodo piu adatto & I'elettrodo al tungsteno puro (striscia di colore verde).

6.1.4 Procedimento

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola;

adeguare eventualmente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

Premere il pulsante torcia verificando il corretto flusso del gas dalla torcia; tarare, se

necessario, il tempo di pre-gas e di post-gas; questi tempi vanno regolati in funzione

delle condizioni operative, in particolare il ritardo del post-gas deve essere tale da
permettere, a fine saldatura il raffreddamento dell'elettrodo e del bagno senza che
entrino in contatto con |'atmosfera (ossidazioni e contaminazioni).

ModoTIG con sequenza 2T:

- Premendo a fondo il pulsante torcia (P.T.) innescare I'arco mantenendo 2-3mm di
distanza dal pezzo.

- 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 post-gas.

ModoTIG 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 I, Quest'ultimo viene mantenuto fino al rilascio del pulsante che
termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di post-gas. Invece, se durante la
funzione RAMPA FINALE" si rilascia il pulsante, il ciclo di saldatura termina
immediatamente e inizia il periodo di post-gas.

ModoTIG consequenza4TeBI-LEVEL:

La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente I,... 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 |,.

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 post-gas.

Invece, se durante la funzione RAMPA FINALE si rilascia il pulsante, il ciclo di

saldatura terminaimmediatamente e inizia il periodo di post-gas (FIG.M)

6.2 SALDATURA MMA

- E'indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione
degli ellettrodi 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
perivaridiametri di elettrodo sono:

o Elettrodo (mm) Corrente di saldatura (A)

Min. Max.
1.6 25 - 50

40 - 80
2.5 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 elevatl 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.

- Siosserviche 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 pit 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 diincollamento 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 pilu corretto perinnescare I'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE I'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell'arco.
- Appenainnescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al
diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che linclinazione
dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.
Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell'elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il
riempimento, quindi sollevare rapidamente l'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
DIALIMENTAZIONE.

7.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE
ESEGUITE DALLOPERATORE.

7 1.1Torcia
Evitare di appo?glare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione

dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.
Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.
- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il
diametro dell'elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del

as e relativo mal funzionamento.

ontrollare, 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.

7.2MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE
ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN
AMBITO ELETTRICO-MECCANICO.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED
ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA
E SCOLLEGATA DALLA RETE DIALIMENTAZIONE.

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 trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria
compressa secca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere alla
loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

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

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo le
viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

8.RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI
ESEGUIRE VERIFICHE PIU' SISTEMATICHE O RIVOLGERVI ALVOSTRO 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 materialiisolanti (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 AL'ARC

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
adoptees

(Se reporter également a la "SPECIFICATION TECHNIQUE CEl ou CLC/TS 62081:
INSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A L'ARC).

N

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension avide 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
controle et de réparation.

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

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

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d'alimentation avec conducteur de neutre relié alaterre.

- S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée a laterre.

- 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 l'isolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

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

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

- Nepas 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
lI'arc des appareils assurant I'élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d'exposition aux fumées de soudage en
fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme estindispensable.

- z’rote ger I? bonbonne de gaz des sources de chaleur,y compris des rayons UV

siprévue

POLO

- Prévoirunisolement électrique adéquat de I'électrode, de la piece en cours de
traitement, et des éventuelles parties métalliques se trouvant a proximité
(accessibles). Cet isolement est généralement assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus, ainsi que de plate-
formes ou de tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques spéciaux montés
sur le masque ou le casque. Utiliser des gants et des vétements de protection
afin d'éviter d'exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par I'arc.
Ces mesures de protection doivent également étre étendues a toute personne
se trouvant a proximité de l'arc au moyen d'écrans ou de rideaux non
réfléchissants.

®

- Les champs électromagnétiques produits par le processus de soudage

peuvent interférer avec le fonctionnement des appareils électriques et
électroniques.
Les porteurs d'appareils électriques ou électroniques médicaux (par ex.,
stimulateurs cardiaques, respirateurs, etc.) doivent consulter leur médecin
traitant avant de stationner a proximité des zones d'utilisation du poste de
soudage L'utilisation du poste de soudage est déconseillée aux porteurs
d'appareils électriques ou électroniques médicaux.

- Ce poste de soudage est conforme a la norme technique de produit pour une
utilisation exclusive dans un environnement industriel et de type
professionnel.

La conformité a la compatibilité électromagnétique en milieu domestique
n'est pas garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.

- Dansdes lieux fermés.

- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'explosion.
DOIT étre soumise a I'approbation préalable d'un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d'autres personnes formées pour
interveniren cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
”"SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEI) 62081~ DOIVENT étre adoptés.

- Tout soudage par I'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d'utilisation de plates-formes de sécurité.

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une accumulation
de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches pouvant
atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A 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).

. 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 $INVERSEU R), comme une
haute vitesse et une grande précision de régulation lui conférent d'excellentes qualités
de soudage.
Le réglage par systeme "Inverseur” a l'entrée de la ligne d'alimentation (primaire)
signifie également une réduction draconienne du volume du transformateur et de la
réactance de mise a niveau, et donc la réduction du volume et du poids du poste de
soudage, facilitant le déplacement et le transport de cette derniere.

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- AdaFtateurboutellleArgon

Géble de retour courantde soudage équipé de borne de masse.
Commande a distance manuelle a 1 potentiométre.
Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.
Commande a distance a pédale.
Commande a distance Tig Pulse.
Kitsoudage MMA.
Kitsoudage TIG.
Masque auto-assombrissant : avec filtre fixe ou reglable
- Raccord gaz et tube gaz pour connexion a bouteille d'Argon.
- Reéducteur de pression avec manomeétre.
- Torche poursoudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d'alimentation.

1~:tension alternative monophasée;

3~:tension alternative triphasée.

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

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

immédiate de grandes masses métalliques).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

5- Symbole de la structure interne du poste de soudage.

6- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes
de soudages pour soudage a l'arc.

w
g
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7- Numéro d'immatriculation pour l'identification du poste de soudage (indispensable
en cas de nécessité d'assistance technique, demande pieces de rechange,
recherche provenance du produit).

8- Performances du circuit de soudage:

- U, :Tension maximale a vide.

- 1/U, : Courant et tension correspondante normalisée (U, = (20 + 0,04 1,) V)
pouvant étre distribués par la machine durantle soudage.

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

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

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

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U,:tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites
admises + 10%).
|,.ax: COUrant maximal absorbé par la ligne.

- |, courantd'alimentation efficace.

10-I-I'E- :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de
aligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre
1“Régles générales de sécurité pour le soudage al'arc”.

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

valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent étre

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.

3.2 AUTRES INFORMATIONSTECHNIQUES

- 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
contréle réalisés sur circuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et un
entretien réduit.

Ce poste de soudage est contrélé 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: I'enroulement primaire est alimenté avec la
tension convertie par le bloc 2 ; ce dernier a pour fonction d'adapter tension et
courant aux valeurs nécessaires au procédé de soudage a l'arc et, simultanément,
d'isoler galvaniquement le circuit de soudage de la ligne d'alimentation.

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

6- Partie électronique de contrdle et de régulation; contréle instantanément la
valeur du courant de soudage et la compare a la valeur confi?urée par l'opérateur;
module les impulsions de commande des pilotes des [GBT 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
securité.

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

9- Générateur amorcage HF.

10- Electrovanne gaz protection EV.

11- Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12- Régulation adistance.

4.2 DISPOSITIFS DE CONTROLE,REGULATION ET CONNEXION
4.2.1 Panneau postérieur (FIG.C)
1- Cable d'alimentation 2P + (P.E), 3P + (P.E).
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 péles prévu sur la partie postérieure, il est possible
d'appliquer au poste de soudage 3 types de commandes a distance. Chaque
dispos{tif est automatiquement reconnu et permet de réguler les parameétres
suivants :
- Commande adistance 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 adistance 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
pourlamachine au lieu du poussoir torche.
- Commande a distance a deux potentiométres:
le premier potentiometre régule le courant principal. Le second potentiométre
régule un autre parametre en fonction du mode de soudage activé. Tourner ce
potentiométre pour afficher le parameétre en cours de modification (ne pouvant
plus étre contrélé au mo¥en de la poi(];qne’e du panneau). La signification du
second potentiométre est la suivante : ARC FORCE si en mode MMA, et POST
GAZsienmodeTIG.

4.2.2 Panneau anterieure (Fig. D).

1- Prise rapide positif (+) pour connecter le cable de soudage.
2- Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.
3- Connecteur pour connexion cable bouton torche

4- Raccord pourtuyau gaz des torches TIG

5- Panneaude commande

6- Touches de sélection du mode de soudage:

O COMMANDE A DISTANCE.

Permet de passer le contréle des parametres de soudage a la commande a
distance

6a
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Sélectionne le mode de fonctionnement entre soudage a électrode enrobée
(MMA), soudage TIG avec amorcage de l'arc a haute fréquence (TIG HF), et
soudage TIG avec amorgage de |'arc par contact (TIG LIFT).

6c ca/cc.

Si la machine est en mode TIG, il est possible de sélectionner soudage en
courant continu (CC) ou soudage en courant alternatif (CA) (fonction prévue
surles modéles CA/CC uniquement.)

=19
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6d (SPOTO) 27,4T,SPOT.

Quand la machine est en mode TIG, permet de choisir entre commande a 2
temps, 4 temps ou avec temporisateur de soudage par points (SPOT)

20|
6e DC,DCPULSE,BI-LEVEL.

Si la machine est en mode TIG, il est possible de sélectionner soudage en
courantconstant, pulsé ou bi-level.
Poussoir de sélection des paramétres de soudage.

Permet de sélectionner au moyen des (l D fleches de direction I'un des

parametres suivants. Les paramétres de soudage sont configurés et modifiés au
moyen de la poignée numérique qui modifie le paramétre et ['affiche
simultanément sur ['écran. Les DEL au-dessus de I'écran indiquent l'unité de
grandeur affichée.

Le panneau permet de configurer librement tous les parametres, mais certaines
combinaisons de parametres peuvent n'avoir aucune signification du point de vue
électrique ou du soudage. L'opération ne comportera cependant aucun probléme
pour l'appareil, mais le poste de soudage risque de ne pas fonctionner selon la
configurationincorrecte.

)
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7a Courant principal.

En mode TIG CA/CC, MMA permet de régler la valeur du courant de sortie. En
mode pulsé et en mode BI-LEVEL, le courant est au niveau le plus haut
(maximal). Le paramétre est mesuré en ampéres.

)
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7b Courant initial et final.

Courant initial et final: en mode TIG 4 temps, correspond au courant initial et
final maintenu durant le temps de pression du poussoir torche. En mode TIG 2
temps, et en cas de définition d'une valeur de rampe de descente supérieure a
la valeur minimale (> 0,1 sec.), ce parametre peut étre défini et prend la valeur
de courantfinal, pouvant varier entre la valeur minimale (5A en CC, 7Aen CA)
et la valeur du courant principal de soudage. Les deux parameétres sont
disponibles avec la méme DEL et identifiables surI'écran. Le courantinitial est
indiqué par "IStr" etle courant final par "IEnd".

O
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7c Arc-force/Pré-gaz

En mode MMA, régule la surintensité dynamique ("Arc-Force" réglage
0,100%) avec affichage du pourcentage d'incrément par rapport a la valeur
du courant de soudage présélectionne. Ce réglage améliore la fluidité du
soudage et évite tout collage de I'électrode a la piece. En mode TIG/HF, regle
le temps de pré-gaz en secondes (réglage de 0,5 sec). L'écran identifie le
parametre en affichant "Pré-Gaz".

Courantde base.

Courant de base. En mode TIG 4 temps bi-level et en mode TIG pulsé, ce
parametre représente la valeur de courant pouvant étre alternée avec la
valeur de courant principal durant le soudage. La valeur peut varier entre le
minimum (5A en CC, 7A en CA) etla valeur du courant principal de soudage.

O
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7e Fréquence.

Fréquence. En mode TIG pulsé, ce parametre représente la valeur de la
fréquence de pulsation, et peut étre compris entre 0,2Hz et 999 Hz. En outre,
pour les modeles CA/CC, en mode TIG ca (avec pulsation désactivée), le
parametre représenté indique la valeur de la fréquence du courant alternatif,
etsavaleur peut étre comprise entre 10Hz et 200Hz.

O
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7f Balance.

Balance. En mode TIG pulsé, ce parameétre représente le rapport (en
pourcentage) entre le temps durant lequel le courant se trouve a son niveau
majeur (courant principal de soudage) et la période totale de pulsation. Sa
valeur peut étre comprise entre 1% (courant moyen plus bas) et 99% (courant
moyen plus haut). En outre, pour les modeles CA/CC, en mode TIG ca (avec
pulsation désactivée), le paramétre représenté indique le rapport (en
pourcentage) entre le temps durant lequel la polarité du courant est EN
(électrode négative) et la période totale du courant alternatif.



o
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79 Postgas.
Postgas. InTIG e il tempo di postgas in secondie variada 0.1 a25sec
O
7h Rampe initiale.
‘1I'%mps de la rampe initiale de courant en mode 4 temps, qui varie de 0,1 a
sec.
O
7i L Rampefinale.
Temps de larampe finale, quivarie de 0,1 a 10sec.
(@)
SPOT
71 Temps de spot.

Temps de spot. C'est le temps d'application du courant en soudage par points
TIG (SPOT)é;il variede 0,1a 108és.

8- Boutons“LOAD”et“STORE"D D:

PROGRAMMATION
Un programme est constitué du mode de soudage avec la sélection de tous les
parametres. Le programme actif est automatiquement mémorisé et rechargé a
chaque extinction de lamachine.
Pour faciliter I'utilisation de la machine, il est possible de mémoriser I'état des
sélections du panneau dans 15 programmes paramétrables par l'usager. La
soudeuse est fournie en outre avec 15 programmes paramétrés en usine, qui
illustrent quelques unes des possibilités de fonctionnement typiques de la machine
Pour charger un programme, il faut presser la touche LOAD (chargement)é; la
visu affiche le message "load" et allume la DEL PRG pendant une seconde puis le
message "P 01" apparait pour indiquer qu'on est sur le programme 1. En tournant
le bouton, on se déplace dans les programmes usager de P 01 & P 15 puis sur les
Erogrammes usine de PF16 a PF30.

es DELs de mode indic1uent la définition du programme sur I'écran, tandis que les
parameétres composant le programme peuvent étre affichés au moyen des touches
de sélection.
Pour charger un programme, il faut presser de nouveau la touche LOAD et la
maintenir enfoncée pendant quelques instants jusqu'a ce que la visu affiche le
message "DONE" (fait). le programme est chargé et immédiatement prét a
I'emploi. Si au contraire on ne veut pas charger le programme et que I'on désire
sortir du mode programmation en revenant a la situation de départ, il suffit de
presser brievement la touche LOAD, la visu affiche un instant le message "no" et
revient dans I'état dans lequel elle se trouvait avant la programmation.

Pour mémoriser un programme la procédure est analogueé: les modes et les
parameétres désirés sont sélectionnés a partir du panneau. Il est conseillé de faire
une soudure d'essai pour contréler si les parametrages effectués correspondent
effectivement aux emgences de travail. Il faut presser ensuite la touche STORE
mémorise). La visu affiche le message "stor", la DEL PRG clignote et le message
01 s'affiche pour indiquer qu'on est dans le programme 01. En tournant le
bouton, on peut se déplacer sur les 15 programmes usager de P 01 a P15. Sil'on
ne veut pas mémoriser le programme et que l'on désire sortir du mode
rogrammation en revenant a la situation de départ, il suffit de presser brievement
a touche STORE: la visu affiche un instant le message "no" et le panneau revient
dans I'état dans lequel il se trouvait avant la programmation. Apres avoir choisi le
programme sur Ieguel on désire stocker les informations, il faut presser quelques
instants la touche STORE; le message "sure" (sir?) apparaité; la confirmation que
I'on veut effectivement programmer se donne en pressant de nouveau brie vement
latouche STORE. Sil'on ne désire pas mémoriser le programme, il suffit d'attendre
et au bout de quelques secondes, la machine sort du mode programmation aprés

avoir affiché le message "no".

Tableau programmes usager TAB. 3A - 3B - 3C - 3D

REMISE A ZERO

ATTENTION Cette procédure efface tous les programmes usager.

Il existe une procédure de remise a zéro (RESET) qui mémorise les 15
programmes d'usine dans les 15 programmes usager: Allumer la machine en
maintenant enfoncées simultanément les touches LOAD et STORE; la visu affiche
le message "RES", sil'on presse encore simultanément LOAD et STORE, tous les
programmes usager sontmémorisés et la visu affiche le message "DONE" (fait). Si
parcontre on presse |'une des deux touches, lamachine retourne al'état normal.

MEMORISATION ET AFFICHAGE DES ALARMES

Les conditions de fonctionnement de la machine sont mémorisées en cas
d'alarme. Il est possible de rappeler I'état de la machine des 10 derniéres alarmes
de la fagon suivante:la pression simultanée des touches LOAD et STORE entraine
I'affichage du message "A0-X", X correspondant au type d'alarme enregistrée (1,
2, etc.). Tourner la poignée pour se déplacer sur les alarmes, de AO (alarme la plus
récente) a A9. Les DELs de mode indiquent la définition de la machine au moment
de l'alarme affichée sur I'écran, tandis que les touches de sélection permettent de
connaitre les paramétres de fonctionnement. La pression bréve de I'une des deux
touches permet de reveniren mode normal

9- Poignée codeur pour la configuration des parameétres de soudage sélectionnables
aumoyende latouche (7).

10- Affichage alphanumérique.

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

12- DEL verte de puissance allumée.

13- DEL jaune normalement éteint. Allumée, indique I'une des anomalies suivantes :
“AL.1”:anomalie de I'alimentation primaire : la tension d'alimentation est hors des
limites de la plage 15% par rapport a la valeur de plaque.

ATTENTION: Ne pas dépasser la limite de tension supérieure susmentionnée
sous peine d'endommager sérieusement le dispositif.

“AL.2”:intervention de I'un des thermostats de sécurité du fait d'une surchauffe de
la machine.

“AL. 3”: manque d'une phase d'alimentation (prévue sur versions a alimentation
triphasée).

14- DEL rouge, programmation.

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. B -
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.

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

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

Laisserun 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 laterre.

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

5.3.1Fiche et prise

Brancher une fiche normalisée (2P + T (1~)), (3P + T (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 ampéres, des fusibles retardes de ligne sélectionnés en fonction du
gotfrant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension nominale

‘alimentation.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe I) et peut
entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d'incendie).

5.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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 péles (poussoir torche) a la prise prévue. Connecter le tube gaz de
latorche au raccord prévu.

Connexion cable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique surlequel elle est posée,
le plus pres 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.

- Pebssetrrglelr la bague de régulation du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de
abouteille.

- 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. Contrdler la
tenue des conduites et raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz a la fin de
l'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

pble négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

sur 'extrémité du cable.

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piece a souder ou au banc métallique de support, le plus
rés possible du raccord en cours d’exécution.

e cable doit étre connecté a la borne portantle symbole (-).

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cébles 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

erte d’efficacité.

- 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 céble de retour du courant de soudage: outre les dangers
présentés par cette intervention, cette derniére entrainerait également de mauvais
résultats de soudage.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGETIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par I'arc
électrique amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungstene) et la piece a
souder. L'électrode au tungsténe est supportée par une torche prevue pour lui
transmettre le courant de soudage et protéger I'électrode et le bain de soudage de
I'oxydation atmosphérique au moyen d'un flux de gaz inerte (généralement de I'Argon :
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Ar99,5%) en sortie de la tuyére en céramique (FIG. G).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diametre d'électrode
corresFondant exactementau courant, voir le tableau (TAB. 4).

La saillie normale de I'électrode de la tuyere 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 1Tmm env.), aucun matériel d'apport n'est
nécessaire (FIG. H).

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

6.1.1 Amorcage HF et LIFT
Amorcage HF :
L'allumage de I'arc électrique s'effectue sans contact entre I'électrode de tungstene et
la piece a souder au moyen d'une étincelle produite par un dispositif & haute frequence.
Ce mode d'amorgage ne comporte aucune inclusion de tungsténe dans le bain de
soudage et aucune usure de I'électrode, et permet un démarrage aisé en toutes
ositions de soudage.
rocédé :
Enfoncer le poussoir torche en approchant la pointe de I'électrode de Iafpi‘ece (2-3mm),
attendre I'amorcage de l'arc transféré par les impulsions HF et, une fois l'arc allume,
former le bain de fusion sur la piece 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 & plusieurs reprises a l'action de la HF, mais controler
'intégrité de surface et la conformation de la pointe, et meuler cette derniere si
nécessaire. A la fin du cycle, le courant est annulé avec la rampe de descente
configurée.
Amorcage LIFT:
L'allumage de l'arc électrique s'effectue en éloignant I'électrode de tungstéene de la
piéce a souder. Ce mode d'amorgage réduit les perturbations irradiées électriquement
etréduit au minimum les inclusions de tungsténe et l'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 l'arc. Le poste de soudage distribue injtialement
un courant | .. , aprés quelques instants, le courant de soudage configuré. A la fin du
cycle, le courants'annule selon larampe de descente configurée.

6.1.2 SoudageTIGCC
Le soudage TIG CC convient a tous les alliages Iégers et lourds des aciers au carbone
etaux métaux lourds : cuivre, nickel, titane etleurs alliages.
Pour le soudage en TIG CC avec électrode au péle (-), est généralement utilisée
I'éllec)trode avec 2% de thorium (bande rouge) ou I'électrode avec 2% de cérium (bande
rise).
est nécessaire de meuler en pointe axialement I'électrode de tungsténe comme
indiqué a la FIG. L, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour
éviter toute déviation de I'arc. |l estimportant de procéder au meulage dans le sens de
la longueur de I'électrode. Cette opération doit étre effectuée périodiquement en
fonction de I'utilisation et de l'usure de I'électrode ou en cas de contamination
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette derniére. Le mode TIG CC
permetd'utiliser le fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

6.1.3 SoudageTIG CA
Ce type de soudage permet de souder sur des métaux comme l'aluminium et le
magnésium qui forment en surface un oxyde isolant et de protection. L'inversion de la
polarité du courant de soudage permet de "casser" la couche superficielle d'oxyde au
moyen d'un mécanisme nommé “sablage ionique”. La tension est en alternance
positive (EP) et négative (EN) sur I'électrode de tungsténe. Durant le temps EP, I'oxyde
est éliminé de la surface (“nettoyage” ou “décapage”) et permet la formation du bain.
Durant le temps EN s'effectue ['apport thermique maximal a la piéce permettant le
soudage. La possibilité de modifier le parametre balance en CA permet de réduire le
temps du courant EP au minimum et un soudage plus rapide.
La balance peut étre modifiée de 20% a 90% (pourcentage d'EN sur le temps total). Des
valeurs de balance majeures permettent un soudage plus rapide, une meilleure
énétration, un arc plus concentré, un bain de soudage plus dense et une surchauffe
imitée de I'eélectrode. Des valeurs plus basses permettent une plus grande propreté de
la piéce. L'utilisation d'une valeur de balance trop basse comporte I'élargissement de
l'arc et de la partie désoxydée, la surchauffe de I'électrode avec la formation
conséquente d'une sphere sur la pointe, et compromet la facilité de I'amorgage et de la
directionnalité de |'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 parametres de soudage CA.
Le mode TIG CA permetun 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 durantle soudage a lI'apport thermique effectif nécessaire.

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

ModeTIG avec séquence 2T :

- Enfoncer a fond le bouton torche (P.T.) et amorcer I'arc en maintenant 2-3mm de
distance avec la piéce.

- Pour interrompre 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'extinctionimmédiate de |'arc et le post-gaz successif.

ModeTIG avec séquence 4T :

- La premiere pression du bouton entraine I'amorgage de I'arc avec courant I,,... Avec
le relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INITIALE
jusqu'a la valeur du courant de soudage; cette valeur est maintenue également si le

outon est relaché. Une nouvelle pression du bouton entraine la diminution du
courant selon la fonction RAMPE FINALE jusqu'a l.,. Ce dernier est maintenu
jusqu'au relachement du bouton qui termine le cycle de soudage et démarre la
Eériode de post-gaz. En revanche, sile bouton est relaché durant la fonction RAMPE

INALE, le cycle de soudage est immédiatement interrompu et la période de post-
gaz.commence.

ModeTIG avec séquence 4T et BI-LEVEL :

- La premiére pression du bouton entraine I'amorgage de I'arc avec courant s, Au

relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INITIALE
jusqu'a la valeur du cqurant de soudage ; cette valeur est maintenue également si le

outon est relaché. A chaque pression du bouton (le temps s'écoulant entre la
pression et le relachement doit étre de courte durée), le courant varie entre la valeur
configurée au parametre BI-LEVEL |, etla valeur du courant principal |,..

- Le maintien prolongé 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 Ia’\ﬁériode deEpost-gaz. En
revanche, si le bouton est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de
(Slgllg?\l?)e est immédiatement interrompu et la période de post-gaz commence

6.2 SOUDAGE MMA

- Il estindispensable, de suivre les indications du fabricant reportées sur la boite des

électrodes utilisées et qui indiquent la polarité correcte de I'electrode et son courant

optimal relatif.

Le courant de soudage se ré?Ie en fonction du diamétre de I'électrode utilisée et du

BIPe de joint que I'on désire effectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour les
ifférentes diameétres d'électrodes sont:

o Electrode (mm)

_Courant de soudage (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

6 200 - 350

IIne faut pas oublier que, & 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 lintensité de
courant sélectionnée, mais également d'autres parametres de soudage, comme
longueur de l'arc, vitesse et position d'exécution, diametre et qualité des électrodes
(pour une conservation correcte, conserver les électrodes a I'abri de I'humidité dans
les emballages spécifiquement prévus).

Les caractéristiques du soudage dépendent également de la valeur d'ARC-FORCE
(comportement d?/namique) de la machine. Ce parameétre peut étre configuré sur le

anneau ou avec [acommande a distance a 2 potentiometres.

e pas oublier que des valeurs élevées d'ARC-FORCE permettent une majeure
pénétration et un soudage en toute position, It_:ypiquement avec électrodes basiques,
tandis que des valeurs basses d'/ARC-FORCE permettent un arc plus souple et sans
Erojection (avec électrodes ructiles).

e poste de soudage est en outre equipé des dispositifs HOT START et ANTI STICK
garantissantdes démarrages aisés et I'absence de collage de I'électrode a la piéce.

o

.2.1 Exécution

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

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

Dés que vous avez amorce l'arc, essayez de maintenir une distance équivalente au
diametre de I'électrode utilisée et tenez cette distance constante le plus ?ossible
pendant l'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.

A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode légerement vers
l'arriere par rapporta la direction d'avancement, au-dessus du cratére pour effectuer
le remplissage, puis soulevez rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre
l'arc (ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE -FIG.N).

7.ENTRETIEN

AATTENTION: AVANTTOUTE OPERATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUELE
POSTE DE SOUDAGE ESTETEINT ETL'ALIMENTATION SECTIONNEE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE R j
LES OPERATIONS D'ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES
PARL'OPERATEUR.

7.1.1Torche

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

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

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

- ontroler 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.

7.2ENTRETIEN CORRECTIF

LES OPERATIONS D'ENTRETIEN CORRECTIF DOIVENT EXCLUSIVEMENT
ETRE EFFECTUEES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE
SECTEUR ELECTROMECANIQUE.

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU

RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT, DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contréle 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.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et

du niveau d'empoussiérement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la

poussiére déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen

d'unjetd'aircomprimé sec (max. 10 bars).

Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si

nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants adéquats.

Contréler également que les connexions électriques sont correctement serrées et

vérifier 'état de l'isolement des cablages.

- Q Ie;_fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les vis
e fixation.

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

8.RECHERCHE DES PANNES
DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT
D'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS
ADRESSER AVOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:
- Lecourantde soudage corresponde au diamétre et au type d'électrode utilisé.
- L'interrupteur général étant sur "ON", le témoin relatif est allumé; dans le cas
contraire la panne réside normalement dans la ligne d'alimentation (cébles, prise
et/oufiche, fusibles, etc.).
Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant I'intervention de la sécurité thermique
CﬁntrQIant les surtensions, les chutes de tension ou les courts-circuits n'est pas
allumé.
S'assurer d'avoir observé le rapport d'intermittence nominale. En cas d'intervention
de la protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine.
Vérifier le bon fonctionnement du ventilateur.
Contréler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse entraine le
blocage du poste de soudage.
Controler clu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas,
Erocéderé 'élimination de l'inconvénient.

es raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du cable de masse soit effectivement reliée a la piece, sans interposition de
matériaux isolants (par exemple des peintures).
Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la juste quantité.
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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 muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB tber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:
NSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

/N

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

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetzgenommen ist.

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

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

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit

eerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- € ttellen 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.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefdBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Lésungsmitteln
Eereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Néhe dieser

dsungsmittel.

- Nichtan Behéltern schweiBen,die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen 0. 4.).

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

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Wé&rmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

PO LD

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der Elektrode,
desWerkstiickes und nahegelegener (zugéanglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende Handschuhe,
Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen, sowie Trittbretter und
isolierende Teppiche zu benutzen.

- Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken oder Helmen

angebrachtist.
Verwenden Sie funktionsgerechte feuerhemmende Schutzkleidung und
vermeiden Sie es, die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden UV- und
Infrarotstrahlung auszusetzen; Schiitzen miissen sich mit Schirmen oder
nicht reflektierenden Vorhdngen auch Dritte, die sich in der Ndhe des
Lichtbogens aufhalten.

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder kénnen elektrische und
elektronische Geréte storen.
Tréger von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher, Atemhilfen etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor sie
denWirkradius dieser SchweiBmaschine betreten.
Tragern von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen
Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser SchweiBmaschine abgeraten.

- Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im industriellen und
gewerblichen Umfeld.

ie elektromagnetische Vertraglichkeitim Haushalt ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen mit erh6éhter Stromschlaggefahr.

- inbeengten Rdumen.

- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe.
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kdnnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; A.9. der "TECHNISCHEN SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081~
genannt sind.

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhéhe

tétighwird,es seidenn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird

mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an
mehreren, elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet,
konnen sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit einem Gerét
nachmiBt, um festzustellen, ob das Risiko so groB ist, daB entsprechende
SchutzmaBnahmen ergriffen werden miissen, wie in 5.9 der "TECHNISCHEN
SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081” beschrieben.

A RESTRISIKEN

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

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle flr das LichtbogenschweiBen, speziell
fir das WIG-SchweiBen (DC) (AC/DC) mit HF- oder LIFT-Zindung und das MMA-
SchweiBen von umhdllten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).

Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den prézisen
Einstellungsméglichkeiten werden mit dieser SchweiBmaschine (INVERTER)
ausgezeichnete E;ebnisse erzielt.

Die Regelung am Eingang der Versorgungsleitung (Hauptleitung) mit "Invertersystem”
ermoglicht zudem drastische Platzersparnis sowohl beim Volumen des Transformators,
als auch bei dem der Nivellierungsreaktanz. Entstanden ist eine handliche und
transportfreundliche SchweiBmaschine mit duBerst geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.

- Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.

- Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

- Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

- Pedal-Fernsteuerung.

- Fernsteuerung WIG-Pulse.

- MMA-Schwei3satz.

- WIG-SchweiBsatz.

- Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.
- GasanschluBstlck und Gasleitung fir die Verbindung mit der Argonflasche.
- Druckverminderer mit Manometer.

- WIG-Schwei3brenner.

3.TECHNISCHE DATEN_
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB.A)
Die wichtigsten Angaben iiber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaft:
1- Schutzartder Umhdillung.
2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.
3- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Néhe groBer metallischer Massen).
4- Symbolfurdas vorgesehene SchweiBverfahren.
5- Symbol fiir deninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
6- EUROPAISCHE Referenznorm fur die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
7- Seriennummer fiir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird_unbedingt
benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkuntft).
8- Leistungen des SchweiB3stromkreises:
- U, : Maximale Leerlaufspannung.
- 1JU,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
EphweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
énnen.
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrickt in %
basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezo%en auf eine
Raumtemperatur von 40°C) tiberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
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- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
9- Kenndaten derVersorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zuléssige Grenzen +10%):
- |, et Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- |4 :Tatsachliche Stromversorgung.
10--==- :Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.
11-Sxmbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das LichtbOé;enschweiBen" erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten flr |hre eigene
SchweiBmaschine 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 Gewichtder SchweiBmaschine istinTabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

Die SchweiBBmaschine bestehtim Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen auf
gedruckten und optimierten Schaltungen, die sehr zuverldssig arbeiten und
wartungsfreundlich sind.

Diese SchweiBmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung
einer groBBen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales SchweiBer?ebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, muB man sich jedoch mit den Betriebsmdglichkeiten auseinandersetzen.

Beschreibung (ABB. B)

1- Eingang einphasige Versorgungsleitung,
Ausgleichskondensatoren.

2- Transistor- und Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete
Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die
Leistung in Abh&ngigkeit vom erforderlichen Schwei3strom/-spannung.

3- Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2
umgeformten Spannung gespeist; ihre Aufgabe ist es, Sf)annung und Strom an die
Werte anzupassen, die fir das Lichtbogen-SchweiBvertahren notwendi? sind und
gleichzeitig den SchweiBstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
trennen.

4- Sekundér-Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Schaltet die von der
Sekundarwicklung  bereitgestellte Wechselspannung / den bereitgestellten
Wechselstrom in Gleichstrom/-spannun mitsehrniedn?erWeIIigkeitum.

5- Transistor- und Treiberschaltbriicke ?IGBT): Wandelt den Ausgangsstrom der
Sekundarwicklung fiir das WIG-AC-Schweien von DC in AC um.

6- Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des
SchweiBstromes 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 SchweiBzyklen vor,
steuert die Stellglieder, iberwacht die Sicherheitssysteme.

8- Tafelfiir die Einstellung und Anzeige der Betriebsparameter und Betriebsarten.

9- HF-Ziindgenerator.

10- Elektroventil Schutzgas EV.

11- Kihlliifter der SchweiBmaschine.

12- Fernregelung.

4.2 STEUERUNGS-,REGELUNGS UNDVERBINDUNGSEINRICHTUNGEN
4.2.1 HINTERETAFEL (ABB.C)
1-  Versorgungskabel 2P + (P.E.), 3P + (P.E.).
2- Hauptschalter O/OFF - I/ON.
3- Verbindungsstick fur
SchweiBmaschine).
4- Steckverbindung fur Fernsteuerungen:
Mit der 14-poligen Steckbuchse auf der Riickseite 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 Héchstwert verstellt. Die Einstellung des Hauptstroms
wird ausschlieBlich mitder Fernsteuerung bewerkstelligt.
Pedal-Fernsteuerung:
Der Stromwert wird von der Pedalstellung bestimmt. Im 2-TAKT WIG-Modus gibt
die Betétigung des Pedals anstelle des Brennerknopfes den Startbefehl fir die
Maschine.
Fernsteuerung mit zwei Potentiometern:
Der erste Potentiometer regelt den Hauptstrom. Der zweite Potentiometer regelt
einen anderen Parameter, der vom aufgerufenen SchweiBmodus abhéngt. Beim
Drehen dieses Potentiometers wird der gerade verstellte Parameter angezeigt
(der nicht mehr mit dem Regler auf der Schalttafel gesteuert werden kann). Der
zweite Potentiometer hat folgende Bedeutung: ARC FORCE im Modus MMA und
POST GAS im Modus WIG.

4.2.2 VORDERE ABDECKUNG (Abb. D)

1-  Schnellkupplung positiv (+) zum Anschluf3 des SchweiB3kabels
2- Schnellkupplunghnegativ (-) zum Anschluf3 des SchweiBBkabels
3- Verbinderfur Rohranschluss des Brennerdruckknopfes.

4- Verbinder fir Gasrohranschluss des WIG-Brenners.

5-  Steuerbrett.

6- Tastenund Leds zur Einstellung des Schweissmodus.

Gleichrichteraggregat und

Gasleitung (Druckverminderer Flasche -

FERNSTEUERUNG.

Erlaubt es, von der Schweissparameterkontrolle zur Fernbedienung
liberzugehen.

TIG, MMA.

uswahl der Betriebsart zwischen Schweien mit ummantelter Elektrode
MMA), WIG-SchweiBen mit Hochfrequenzziindung des LichtboFens (_I\_IVIG
HF) und WIG-SchweiBen mit Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).

6c Ac/DC.

Wenn die Maschine sich im WIG-Modus befindet, kann zwischen dem
SchweiBen mit Gleichstrom (DC) und dem SchweiBBen mit Wechselstrom (AC)
gewahlt werden (diese Méglichkeit besteht nur bei den Modellen AC/DC).

J@LO]
T
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wenn sich die Maschine im WIG-Modus befindet, erlaubt sie es, zwischen der
(2S'|I;acl)<}|_) der 4-Takt- oder der. Schweisstaktgebersteuerung zu wéhlen

6e DC,DCPULSE, BI-LEVEL.

Wenn sich die Maschine im WIG-Modus befindet, kann mit konstantem,
pulsiertem oder mit Bi-level Strom geschweiBt werden.
Knopfe flr die Einstellung der SchweiBparameter.

Mit den Richtungspfeilen (l D nach rechts und links 143t sich einer der

folgenden Parameter anwahlen. Eingestellt und geédndert werden die
SchweiBparameter mit dem digitalen Griftknopf zum Verstellen und gleichzeitigen
Anzeigen des Parameters auf dem Display. Die Leds Uber dem Display weisen auf
die MaBeinheit der angezeigten GrdBe hin.

Auf dem Bedienfeld lassen sich sémtliche Parameter beliebig einstellen, jedoch
gibt es bestimmte Parameterkombinationen, die elektro- oder schweiBtechnisch
mdglicherweise sinnlos sind. Die SchweiBmaschine nimmt in solchen Fallen
keinen Schaden, arbeitet aber unter Umstanden mit der fehlerhaften Einstellung.

O
S\

7a Hauptstrom.

Im Modus WIG AC/DC, MMA kann mit ihm der Wert des AusEangsstroms
ﬁeregelt werden. Im pulsierten Modus und im Modus BI-LEVEL ist dies der
Ochste Strompegel (maximal). Der Parameter wird in Ampere gemessen.

O

L\
7b Anfangs-und Endstrom.

Im Modus WIG 4-Takt ist dies der Strom zu Beginn und zum Ende, der
aufrechterhalten wird, solange der Brennerknopf gedriickt ist. Wird im Modus
WIG 2-Takt fiir die Abstiegsrampe eine Dauer eingestellt, die den Mindestwert
Uberschreitet (> 0,1 sec.), wird diese Parametereinstellung nicht
angenommen und stattdessen in einen Endstrom umgedeutet. Der
Wertebereich liegt zwischen dem Minimum ( 5A in DC, 7A in'AC ) und dem
HauptschweiB3strom. Die beiden Parameter arbeiten mit derselben Led und
kénnen auf dem Display abgelesen werden. Der Anfangsstrom wird mit "IStr"

und der Endstrom mit"IEnd"bezeichnet.

O

7c Arc-force/pre-gas.

Im Modus MMA wird der dynamische Uberstrom ("Arc-Force" -
Einstellbereich 0 bis 100%) vqeregelt. Auf dem Display erscheint die
prozentuale Erhéhung im Vergleich zum Wert des vorgewdhlten
SchweiBstroms. Diese Einstellung erméglicht ein fllissiges SchweiBen und
vermeidet das Verkleben der Elektrode am Werkstiick. Im Verfahren WIG/HF
wird die "Gasvorstromungszeit" in Sekunden geregelt (Einstellbereich 0 bis 5
Sek.). Das Display weist den Parameter mit dem Kirzel "Pre-Gas" aus.

Grundstrom.

Im Betriebsmodus TIG 4-Takt Bi-level und im Modus WIG pulsiert bezeichnet
dieser Parameter den Stromwert, der alternativ zum Hauptstrom wéhrend des
SchweiBBens benutzt werden kann. Der Wert kann zwischen einem Minimum
(5AinDC, 7Ain AC) und dem HauptschweiBstrom liegen.

O
Jnnn

nn
7e Frequenz.

Im Betriebsmodus WIG pulsiert bezeichnet dieser Parameter den Wert der
Impulsfrequenz, der Werte zwischen 0,2Hz und 999 Hz annehmen kann.
AuBerdem bezeichnet der dargestellte Parameter bei den Modellen AC/DC im
Modus WIG ac (mit deaktivierter Pulsation) die Wechselstromfrequenz, die
Werte zwischen 10Hz und 200Hz annehmen kann.

O
=i

7f Balance.

Im Modus WIG pulsiert bezeichnet dieser Parameter das Verhéltnis
ausgedrickt als Prozentzahl) zwischen der Héchststromdauer
HauptschweiBstrom) und der gesamten Impulsdauer. Er kann Werte
zwischen 1% (niedrigster Durchschnittsstrom) und 99% é héchster
Durchschnittsstrom) annehmen. AuBerdem bezeichnet der dargestellte
Parameter bei den Modellen AC/DC im Modus WIG ac (mit deaktivierter
Pulsation) das Verhaltnis (als Prozentzahl) zwischen der Dauer, in welcher
der Strom mit EN (negative Elektrode) gepolt ist und der gesamten
Wechselstromdauer.

0
ﬁ

t2

79 Gasnachstémzeit.

Im WIG-Modus ist es die Gasnachstrdmzeit in Sekunden und liegt zwischen
0,1 bis 25 Sek.

O

A\

7h L

Dies ist die Dauer der Stromanfangsrampe im 4-Takt-Betrieb. Sie kann in
einem Bereich von 0,1 bis 10 Sek. vorgegeben werden.

O

A

(I —

Anfangsrampe.

Endrampe.

Dies ist die Dauer der Endrampe und variiertin einem Bereich von 0,1 bis 10 Sek.



71 Spot-Zeit.

Es ist die Zeit der Dauer des WIG-Heftschweissens (SPOT) und liegt
zwischen 0,1 und 10 Sek.

8- Knédpfe “LOAD”und“STORE” D D:

PROGRAMMIERUNG

Ein Programm besteht aus dem Schweissmodus mit den Einstellungen aller
Parameter. Das aktive Programm wird bei jeder Abschaltung der Maschine
automatisch gespeichertund wieder geladen.

Um die Verwendung der Maschine zu erleichtern, ist es méglich, den Stand der
Bretteinstellun%en in_15 Programmen, die vom Benlitzer e|n?estellt werden ko
nnen, zu speichern. Die Schweissmaschine wird weiters mit 15 voreingestellten
Werksgrogrammen ausgeliefert, die einige der charakteristischen, operativen
Méglichkeiten der Maschine veranschaulichen.

Um ein Programm zu laden, die Taste LOAD (6ffnen) drlicken; die Anzeige zeigt
die Schrift "load" an und ziindet das "PRG"-Led fur die Dauer einer Sekunde an;
sodann erscheint der Schriftzug "P 01" an, um anzuzeigen, dass man sich im
Programm 1 befindet. Den Griff drehend gelangt man vom Programm 01 zum
Programm P 15 und weiter zu den Werksprogrammen PF16 bis PF30.

Die Modus-Leds zeigen auf dem Display an, welches Programm eingestellt wurde,
:Néhrend sich die einzelnen Programmparameter mit den Auswahltasten aufrufen
assen.

Um ein Programm zu laden, muf3 man erneut die LOAD-Taste drlicken und diese
fir wenige Augenblicke gedriickt halt, bis die Schrift DONE (erledigt) an der
Anzeige erscheint; Das Programm wird geladen und ist sofort einsatzbereit. Will
man hingegen das Programm nicht laden und den Programmiermodus verlassen
und auf die Ausgangsposition zurickkehren, beta
tige man kurz die LOAD-Taste; Die Anzeige zeigt einen Augenblick die Schrift "no"
aufund kehrtauf den Punkt zuriick, an dem sie vor der Programmierung stand.

Um ein Programm zu speichern ist das Verfahren dhnlich: Man stellt vom Brett
auf den gewlinschten Modus und die Parameter ein. Es empfiehlt sich eine
Schweissprobe, um festzustellen, dass die Einstellungen tatséchlich der
Arbeitsbedurfnissen entsprechen. Also driickt man die Taste STORE (speichern).
Durch Drehen des Griffes ist es méglich, auf die 15 Benutzerprogramme von P01
bis P15 zu gehen. Will man das Programm nicht speichern und wiinscht, den
Programmierungsmodus zu verlassen und zur Eingangslage zuriickzukehren,
driicke man kurz die STORE-Taste: Die Anzeige zeigt fur einen Augenblick die
Schrift "no" an und das Steuerbrett kehrt auf den Stand vor der
Programmierungsphase zurlick. Hat man das Programm gewabhlt, in dem man die
Informationen speichern will, driicke man kurz die STORE-Taste und es erscheint
die Schrift "sure” (sind Sie sicher?). Willman hingegen nicht speichern, warte man
ab, bis die Maschine nach wenigen Sekunden den Programmiermodus verlédsst,
nachdem sie die Schrift "no" angezeigt hat.

TABELLE 3A -3B-3C-3D

RESET

ACHTUNG:Dieses Verfahren annulliert alle die Programme der Benutzer. Das
RESET Verfahren ermdglicht die 15 Werksprogrammen in den 15
Benutzerprogrammen zu speichern. Schalten Sie das Geréat an und die LOAD +
STORE Tasten zusammen driicken. Die Anzeige zeigt die Schrift “RES”. Wenn Sie
nochmanls die LOAD + STORE Tasten zusammen drlicken, speichert man alle die
Benutzerprogrammen. Wenn, hingegen, nur eine Taste gedrlckt wird, wird das
Geréat auf den normalen Status zurlickgehen.

SPEICHERUNG UND MELDUNG DER ALARME
Bei Ausldsen einer Alarms wird der Betriebszustand der Maschine gespeichert. So
|&Bt sich der Maschinenzustand der letzten 10 Alarme folgendermafBen aufrufen:
Driickt man gleichzeitig die Tasten LOAD und STORE, erscheint die Kennung "A0-
X". Dort steht X fur den registrierten Alarmtyp ( 1,2,etc.) . Dreht man am
Reglerknopf, wechselt man zu den Alarmen von AO (der neueste) bis A9. Die
Modus-Leds weisen auf die Betriebsart der Maschine zum Zeitpunkt der
Alarmanzeige auf dem Display hin, wahrend sich die Betriebsparameter mit den
Auswahltasten aufrufen lassen. Driickt man kurz eine der beiden Tasten, kehrtman
in den normalen Modus zurlick.

9- Encoder-Griffknopf fiir die Einstellung der mit der Taste (7) aufrufbaren
SchweiBparameter.

10- Alphanumerisches Display.

11- Rote Led, Anzeige der MaBBeinheit.

12- Griine Led, Leistung eingeschaltet.

13- Gelbe Led, normalerweise erloschen. Leuchtet sie auf, weist dies auf eine der
folgenden Stérungen hin:
“AL. 1”: Stérung der Primarspeisung: die Versorgungsspannung weicht mehr als
+/- 15% vom Wert auf dem Typenschild ab.
ACHTUNG: Wenn der genannte obere Spannungsgrenzwert liberschritten
wird, kann das Gerat ernsten Schaden nehmen.
“AL. 2”: Einer der Sicherheitsthermostate ist wegen Maschinenlberhitzung
ausgelést worden.
“AL. 3”: Ausfall einer Stromversorgungsphase (bei Versionen mit dreiphasiger
Speisung).

14- Rote Led, Programmierung.

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UNDVOM STROMNETZ GETRENNTWERDEN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

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, da der Ein- und Austritt
der Kihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwélzung mit Ventilator, falls vorhanden);
stellen Sie gleichzeitig sicher, daB keine leitenden Stéube, korrosiven Dampfe,
Feucht|gke|tu.a.angesau twerden.

Um die SchweiBBmaschine herum miissen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

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

5.3 NETZANSCHLUSS

- Bevor die elektrischen Anschlusse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf
dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gbereinstimmen.

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

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

-TypA ( ) fur einphasige Maschinen;

-TypB ( ) fir dreiphasige Maschinen.

- Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu werden,
empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des
Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.228ohm
(1~), Zmax=0.2830hm (3~) haben.

5.3.1 Stecker und Buchse
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + T (1~)), BP + T
3~)) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
chmelzsicherun?en oder Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschlu3 muB3
mit dem Schutzleiter (_?elb- rin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden
werden. In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwéhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

A 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

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen Schwei3strom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefihrt (inmm?®).

5.4.1WIG-SchweiBen
AnschluB des Brenners
- Das stromfiihrende Kabel in die zuiehérige SchnellanschluBklemme (-)/~ einfligen.

Den dreipoligen Stecker (Brennerknopf) in die zugehc’irige Buchse einfligen. Die

Gasleitung des Brenners mit dem zugehdrigen AnschluBstlck verbinden.
AnschluB SchweiBstromriickleitungskabe
- Es ist méglichst nahe der Schwei3stelle an das Werkstiick oder die Metallbank

anzuschlieBen, auf der das Werksttick ruht.

Dieses Kabel muf an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen werden (~ fur

WIG-Maschinen, die das AC-SchweiB3en zulassen).
AnschluB an die Gasflasche
- Den Druckverminderer auf das Flaschenventil schrauben. Wenn mit Argongas
gearbeitet wird, das zugehorige, als Zubeh6r erhéltliche Reduzierstlck
zwischenschalten.
Die Gaszuleitung an das Reduzierstlck anschlieBen und die mitgelieferte Schelle
festziehen.
Die Stell-Ringmutter des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil

edffnet wird.

ie Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaB den Orientierungsdaten
regeln, siehe Tabelle (TAB. 4); der Gaszustrom |&Bt sich bei Bedarf wéhrend des
SchweiBens mit der Ringmutter des Druckverminderers nachstellen. Priifen Sie, ob
die Leitungen und AnschluBstiicke festsitzen.
ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieBen.

5.4.2 MMA-Schweissen

Fast alle umhdillten Elektroden missen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden

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

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

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

mhiliten Elektrodenteils.

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

zwar so nah wie méglich an der Schwei3naht.

Dieses Kabel ist an die Klemme mitdem Symbol (-) anzuschlieBen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es ﬁeht in die Schnellanschlisse
(falls vorhanden), damit ein einwandfreier elektrischer Kontakt sichergestellt ist;

andernfalls Uberhitzen sich die Stecker, verschleiBen vorzeitig und blBen an

Wirkung ein.

Verwenden Sie mdglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Rickleitungskabels metallische

Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehéren; dadurch wird die

Sicherheit beeintrachtigt und mdglicherweise nicht zufriedenstellende

SchweiBergebnisse hervorgebracht.

6.SCHWEISSEN:VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-SchweiBBen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Wérme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten zwischen
einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstuck. Die
Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
SchweiBstrom zu Ubertragen und die Elektrode ebenso wie das SchweiBbad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar 99,5%), das aus der Keramikdiise austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schitzen (ABB. G).

Damit die SchweiBung gelingt, muB unbedingt der exakt richtige
Elektrodendurchmesser mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe
Tabelle (TAB.4).

Der normale Uberstand der Elektrode tiber der Keramikdise betrdgt 2-3mm und kann
beim Winkelschweilen bis zu 8mm erreichen. ) )
Die SchweiBung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrénder. Fiir dinnwandige
Werkstoffe, die auf geeignete Weise vorbereitet wurden (etwa bis zu 1 mm Dicke) ist
kein Zusatzmaterial erforderlich (FIG. H).

Fur gréBere Dicken sind SchweiBstébe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rander sind
auf geeignete Weise zu préparieren (ABB. 1). Damit die Schwei3ung gelingt, sollten die
Werkstiicke 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 Werksttick
von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator erzeugt wird.
Diese Art derZ[’mdunﬁ hat den Vorteil, daB keine Wolframeinschlisse das SchweiBbad
verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuBerdem ist die einfache Ziindung
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in allen SchweiBlagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Anndherung der Elektrodenspitze an das Werkstick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Zindung des von den HF-Impulsen Ubertra%enen
Lichtbo?ens abwarten, nach der Ziindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden
und entlang der SchweiBnaht vorgehen.

Falls Schwierigkeiten mit der Zindung des Lichtbogens auftreten, obwohl
sichergestellt ist, daB Gas zugefiihrt wird und obwohl die HF-Entladungen sichtbar
sind, setzen Sie die Elektrode nicht zu lange der HF-Wirkung aus, sondern prifen Sie,
ob die Oberflache unbeschéadigt 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
Werkstiick entfernt. Diese Art der Ziindung verursacht weniger Stérungen durch
elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschlei3 auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstlick aufsetzen. Den
Brennerknopf ganz durchdriicken und die Elektrode mit einigen Augenblicken
Verzégerung um 2-3 mm anheben, bis der Lichtbogen geziindet ist. Die
SchweiBmaschine gibt anfénglich einen Strom |, . Nach einigen Momenten wird der
eingestellte SchweiBstrom bereitgestellt. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert mit
dervorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

6.1.2WIG DC-SchweiBen
Das WIG DC-Verfahren eignet sich zum SchweiBen samtlicher niedrig und hoch
I:egierten Kohlenstoffstéhle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer
egierungen.
Zum WIG DC-SchweiBBen mit ElektrodenanschluB am Pol (-) wird grundsatzlich eine
Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2%
Ceriumanteil ﬁgrauer Farbstreifen) benutzt.
Die Wolframelektrode muB 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, daB in Léngsrichtung der Elekirode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und Verschlei3
wiederholt in regelméaBigen Abstdnden 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-SchweiBen
Dieses Verfahren gestattet das SchweiBen auf Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberflache eine schiitzende und isolierende Oxidschicht
bilden. Wenn man den Schwei3strom umpolt, 1&3t sich mit Hilfe eines speziellen
Mechanismus, “ionische Sandstrahlung” genannt, die oberflachliche Oxidschicht
“aufbrechen”. Die Spannung der Wolframelektrode ist abwechselnd positiv (EP) und
negativ (EN). Wahrend der Dauer EP wird das Oxid von der Oberflache entfernt
(“Reinigung” oder “Entzundern”), was die Bildung des SchweiBbades ermdglicht.
Wahrend der Dauer EN ist die SchweiBung mdglich, weil der gréBte Warmeeintrag in
das Werkstiick erreicht wird. Die Verstellbarkeit des Parameters Balance im Modus AC
estattet es, die Stromdauer EP auf ein Minimum zu reduzieren und den
chweiBvorgang zu beschleunigen.
Die Balance kann von 20% bis 90% verstellt werden (prozentualer Anteil EN von der
Gesamtdauer). GroBere Balance-Werte gestatten ein schnelleres Schwei3en, tieferen
Einbrand, einen stérker konzentrierten Lichtbogen, ein enger begrenztes SchweiBbad
und die germge Erhitzung der Elektrode. Bei geringeren Werten wird das Werkstiick
sauberer. Wird mit einer zu niedrigen Balance gearbeitet, geraten der Lichtbogen und
der deoxidierte Bereich breiter, die Elektrode tberhitzt sich und bildet an derSgnze eine
Kugel. Ferner wird die Ziindfreundlichkeit und die Richtfahigkeit des Lichtbogens
beeintréchtigt. Wird ein_zu hoher Balance-Wert benutzt, so “verschmutzt‘ das
SchweiBbad mit dunklen Einschlissen.
Die Tabelle (TAB. 4) bietet eine Ubersicht darliber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-SchweiBen verédndert 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 E)TAB. 3) sind Orientierungsdaten aufgefiihrt fir das SchweiBen auf
Aluminium. Am besten geeignet ist die Elektrode aus reinem Wolfram (Grliner Streifen).

6.1.4Vorgehensweise

- Den SchweiBstrom mit dem Griffknopf auf den gewiinschten Wert r\ﬁ]qeln und bei
Bedarf wéhrend des SchweiBens an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

- Den Brennerknopf driicken und prifen, ob das Gas einwandfrei aus dem Brenner
stromt. Bei Bedarf die Zeiten der Gasvorstrémung und Gasnachstromung vorgeben.
Ihr Wert héngt von den Arbeitsbedingungen ab: Die Verzégerung der
Gasnachstrémung muss so bemessen sein, dass sich die Elektrode und das Bad
nach Abschluss des Schwetiorgan%/s abkiihlen kénnen, ohne mit der Atmosphéare
in Kontakt zu kommen (Oxidation und Verunreinigung waren die Folge).

Modus WIG mit 2Takt-Sequenz:

- Durch vollstédndiges Durchdriicken des Brennerknopfes den Lichtbogen ziinden und
2-3mm Abstand zum Werkstlck halten.

- Zur Unterbrechung des SchweiBvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch
wird die gleitende Ruckflihrung des SchweiBstroms (falls die Funktion der
ENDRAMPE aktiviert ist) oder das sofortige Erldschen des Lichtbogens mit
Gasnachstrémung eingeleitet.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit dem Strom |,
eziindet. Wird der Knopf losgelassen, steigt die Stromstérke nach der Funktion der
NFANGSRAMPE bis zum Wert des SchweiBstroms an. Dieser Wert wird auch dann

aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Wenn der Knopf erneut gedriickt
wird, sinkt die Stromstérke geman der ENDRAMPENFUNKTION bis auf I, . Dieser
Wert wird aufrechterhalten, bis der Knopf losgelassen, dadurch der SchweiBzyklus
beendet und die Gasnachstrémung eingeleitet wird. Wird der Knopf hin?egen in der
Phase der ENDRAMPE losgelassen, endet der Schweizyklus augenblicklich unter
Einleitung der Gasnachstrdomung.

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

- Beiderersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Stromwert von

I, gezlindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom gemaB der

ANFANGSRAMPE auf den SchweiBstromwert an. Dieser Wert wird auch dann

aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Bei jeder nun folgenden Betétigung

des Knopfes (der Abstand zwischen Betétigung und Loslassen darf nur kurz sein),
schwankt der Strom zwischen dem Sollwert des Parameters BI-LEVEL I, und dem

Hauptstromwert|,.

Halt man den Knopf lédnger gedrickt, nimmt der SchweiBstrom gemé&B der

ENDRAMPENFUNKTION bis auf I, ab. Letzterer Wert wird aufrechterhalten, bis der

Knopf losgelassen und dadurch der SchweiBzyklus unter Einleitun% der

Gasnachstromung beendet wird. L4sst man den Knopf dagegen wéhrend der Phase

der ENDRAMPE los, endet der SchweiBBvorgang augenblicklich und die

Gasnachstrémung wird eingeleitet (ABB. M).

.2 MMA SCHWEISSEN
Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller Gber die Art der Elektrode, die
richtige Polaritt sowie den optimalen Stromwert.
Der SchweiBstrom wird in Abh&ngigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
\E)erwvﬁndeten Arbeitsstiick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
urchmesser:

o

@ Elektrodendurchmesser (mm) SchweiBstrom (A)

1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

6 200 - 350

Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hdohere

Stromwerte fiir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schwei3en in

derVertikale oder Giber dem Kopf ver wendet werden missen.

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBnaht werden nicht nur von der
ewéhlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen
chweiBparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausfuhrungs eschwindigkeit und

—Position, dem Durchmesser und der Giite der Elektroden (Elektroden werden am

besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor

Feuchtigkeit geschitzt sind). )

Die Schweil3eigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches

Verhalten) der SchweiBmaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder

Uber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.

Bitte beachten Sie, daB hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen héheren

Einbrand hervorrufen und das SchweiBen in_jeder Lage typischerweise mit

basischen Elektroden erméglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen

weicheren Lichtbogen ohne Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit

Rutilelektroden.

- Die SchweiBmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI

STICK ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daf die Elektrode mit

dem Werkstiick verklebt.

6.1.1 Arbeitsvorgan%vI

Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze

auf dem Werkstlick so, als ob Sie ein Zindholz anziinden. Das ist die korrekte Art,

den Bogen zu zlnden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick herum, da sonst

der Mantel der Elektrode beschédigt werden kénnte und damit das Entziinden des

Bogens erschwert wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der

dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstlck entfernt. Halten Sie nun

diesen Abstand so konstant wie méglich wéhrend des SchweiBens ein. Beachten

Sie, daB der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad

betragen soll g\BB.H&.

- Am Ende der Schweif3naht fiihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurlick, um den Krater zu fiillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem

SchweiBbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER
SCHWEISSNAHT - ABB.N).
7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

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

7.1.1 Brenner

- DerBrennerund sein Kabel sollten méglichst nicht auf heie Teile gelegt werden, weil
das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

Es istregelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.
Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhé&ngende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal téaglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

7.2 AUSSERPLANMASSIGEWARTUNG .
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON FACHPERSONAL
AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK DURCHGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT

WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
SIE ABGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wihrend 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.

- RegelméBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere der SchweiBmaschine
inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter
abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie
sind mit einer besonders weichen Blrste oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf
zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebrachtund die Feststellschrauben wieder vollstdndig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweilBmaschine zu arbeiten.

8.FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE
EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN
SERVICEZENTRUMWENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- DerdSchweiBstrom muB an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaf3t
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 nattrliche Abkihlung der
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,
bleibt die 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.

Dastchutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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SOLDADORAS POR INVERTER PARA LA SOLDADUR TIGY MMA PREVISTAS
PARA USOINDUSTRIALY 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.

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS

62081”:

: INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR

ARCO)

AN

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensién sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.
La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufada de lared de alimentacion.

Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacién 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 atierra.

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 conexiones mal realizadas.

POLEG

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

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

No soldar en recipientes a presion.

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

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

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

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo, la pieza en
elaboracion y posibles partes metélicas puesta a tierra colocadas en las
cercanias (accesibles).

Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado, cascos e
indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de plataformas o
tapetes aislantes.

Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados
sobre mascara o gafas.

Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a los rayos
ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la proteccion debe
extenderse a otras personas que estén cerca del arco por medio de pantallas
o cortinas no reflectantes.

®

Los campos magnéticos generados por el proceso de soldadura pueden
interferir con el funcionamiento de aparatos eléctricos y electronicos.

Los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos vitales (Ej, marcapasos,
respiradores, etc...) deben consultar con su médico antes de pararse cerca de
las areas de utilizacion de esta soldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o electrénicos
vitales utilicen esta soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para
su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales.

No se asegura que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnética en ambiente 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.

DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccion descrltos en 5.10; A.7;
A.9dela“ESPECIFICACIONTECNICA IEC 0 CLC/TS 620

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador este 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 efecttie la medicién instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccion adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICAIEC o CLC/TS 62081”

A RIESGOS RESTANTES

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

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL
2.1INTRODUCCION

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

2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD

Adaptadorbombona 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.

Mando a distancia Tig Pulse.

Kitde soldadura MMA.

Kitde soldaduraTIG.

Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.
Racor de gas y tubo de gas para conexion alabombona de Argén.
Reductor de presion con manémetro.

Soplete para soldaduraTIG.

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se
resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccion del envoltorio.

2 - Simbolo de la linea de alimentacion:

1~:tension alternamonofasica;
3~:tensién alterna trifasica.

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

con riesgo aumentado de descarga eléctrica (ejemplo, cerca de grandes masas
metalicas).

4- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.
5- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.
6- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién de las maquinas

para soldadura por arco.

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

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

8- Prestaciones del C|rcuno de soldadura:
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- Uy :tensién méxima en vacio.

- 1,/U,: Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X :Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10 minutos (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4



minutos parada;y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos a
40°C ambiente) se producira la intervenciéon 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 -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.
9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacién:
- U,:Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites admitidos
+10%).
- |1 max: Corriente maxima absorbida porlalinea.
- |15 :Corriente efectiva de alimentacion.
10- .= : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de lalinea.
11-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 posesién
deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.20TROS DATOSTECNICOS

- 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 esta formada esencialmente por médulos de potencia y de control
realizados sobre circuitos impresos y optimizados para obtener la méxima 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
condicion y sobre cualquier material. Sin embargo, es necesario aprovechar de manera
plenalas caracteristicas y conocer sus posibilidades operativas.

Descripcion (FIG.B)

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

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

3- Transformador de alta frecuencia: el bobinado primario es alimentado con la
tension convertida del bloque 2; éste tiene la funcién de adaptar la tensién y la
corriente a los valores necesarios para el procedimiento de soldadura porarcoy al
mismo tiempo aislar galvénicamente el circuito de soldadura de la linea de
alimentacion.

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

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

6- Electronica de control y regulacion: controla instantdneamente el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor fijado por el operador; modula los
impulsos de mando de los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion.

7- Logicade 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.

10- Electrovalvula del gas de proteccién EV.

11- Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12- Regulacion a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL,REGULACIONY CONEXION
4.2.1 PANEL POSTERIOR (FIG.C)
1- Cablede alimentacién 2P + (P E), 3P + (P.E).
2- Interruptorgeneral O/OFF - I/ON
3- Racor para conexion del tubo de gas (reductor de presién de la bombona -
soldadora).
4- Conectorparalos 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 potenciometro:
girando el mando del potenciémetro se varia la corriente principal del minimo al
maximo. La regulacion de la corriente principal es exclusiva del mando a
distancia.
- Mando a distancia a pedal:
la posicién del pedal determina el valor de la corriente. En modo TIG 2 TIEMPOS,
ademas, la presion del pedal actia como mando de inicio para la maquina en
lugar del pulsador de soplete.
- Mando a distancia con dos potenciémetros:
el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo potenciémetro
regula otro parametro que depende del modo de soldadura activo. Girando dicho
potenciémetro se muestra el parametro que se esta variando (que no se puede
controlar con el mando del panel). El significado del segundo potenciémetro es:
ARC FORCE si estd en modo MMAy POST GAS siestd enmodo TIG.

4.2.2 Panel anterior (Fig. D)

1- Toma rapida positiva (+), para conectar cable de soldadura.
2- Tomardapida negativa (-), para conectar cable de soldadura.
3- Conectorpara conexion cable pulsador antorcha

4-  Unidn para conexién tubo gas antorcha TIG

5- Panelde mandos

6- Teclasparalaprogramacion de los tipos de soldadura:

Elige el modo de funcionamiento entre 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).

-21-

6c AC/DC.

Cuando la maquina estd 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).

]
o

%10
6d (5P010) o7 4T,SPOT.

<[]

ando laméquina se encuentra en modo TIG, permite de elegir entre mando
dos tiempos, 4 tiempos o con temponzador de soldadura por puntos
POT).

=9
L]
6e DC,DCPULSE,BI-LEVEL.

Cuando la maquina estd en modo TIG permite elegir entre soldadura con
corriente constante, pulsada o bi-level.
Pulsadores de seleccion de los parametros de soldadura.

Cu
a
(S

Permite elegir con (l D flecha derecha y flecha izquierda, uno de los

siguientes pardmetros. Los parametros de soldaduras se fijan y modifican con el
mando digital que varia el parametro y al mismo tiempo lo muestra en la pantalla.
Los led encima de la pantalla indican la unidad de medida del tamafio visualizado.

El panel permite fijar libremente cada pardmetro, pero existen combinaciones
especiales de parametros que pueden no tener un significado desde el punto de
vista eléctrico o desde el punto de vista de la soldadura. En cualquier caso, la
soldadora no se averiard, aunque podria no funcionar con una fijacién incorrecta.

)
S\

7a Corriente principal.

En modo TIG AC/DC, MMA permite regular el valor de la corriente de salida.
En modo pulsado y en modo BI-LEVEL es la corriente a nivel mas alto
(maxima). El parametro se mide en amperios.

)
S

7b Corriente inicial y final.

En modo TIG 4 tiempo es la corriente inicial y final que se mantiene todo el
tiempo durante el cual permanece pulsado el pulsador del soplete. En modo
TIG 2 tiempos, si se ha fijado un valor de rampa de bajada superior al valor
minimo >0,1 seg.), este pardmetro se puede fijar y toma el significado de
corriente final. El valor puede variar entre el minimo (5A en CC, 7Aen CA) y el
valor de la corriente principal de soldadura. Los dos parametros estan
disponibles con el mismo led y se identifican en la pantalla. La corriente inicial
seindica con "IStr"y la corriente final se indica con "I[End".

O

7c _ Arc-force/Pre-gas.

En modo MMA regula la sobrecorriente dindmica ("Arc-Force" 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 y evita que se pegue el electrodo a la pieza. En modo
TIG/HF regula el tiempo de Pre-Gas en segundos (regulacién de 0,5 seg). La
pantalla identifica el pardmetro con la sigla "Pre-Gas".

Corriente de base.

En modo TIG 4 tiempos bi-level y en modo TIG pulsado este parametro
representa el valor de corriente que puede alternarse con el valor de corriente
principal durante la soldadura. El valor puede variar entre el minimo (5A en
CC,7AenCA)y elvalorde la corriente principal de soldadura.

O
Jnnn

nn i
7e Frecuencia.

En modo TIG pulsado este pardmetro representa el valor de la frecuencia de

pulsaciéon y puede asumir valores comprendidos entre 0,2Hz y 999 Hz.

Ademas, para los modelos CA/CC en el modo TIG ca (con pulsacion

desconectada), el parametro representado indica el valor de la frecuencia de

la carriente alterna y puede asumir valores comprendidos entre 10Hz y
OHz.

O
=

7 Balance.

En modo TIG pulsado, este pardmetro representa la relacién (en porcentaje)
entre el tiempo durante el cual la corriente se encuentra a mayor nivel
(corriente principal de soldadura) y el periodo total de pulsacién. Puede
asumir valores comprendidos entre el 1% (corriente media mas baja) y el 99%
(corriente media mas alta). Ademas, para los modelos CA/CC, en elmodo TIG
ca (con pulsacién desconectada), el parametro representado indica la
relacion (en porcentaje) entre el tiempo durante el cual la polaridad de la
corriente esta EN (electrodo negativo) y el periodo total de la corriente alterna.

o)

J

79 i Postgas.

En TIG es el tiempo de postgas en segundos y varia desde 0,1 hasta 25
segundos.



O
7h £ Rampaiinicial.
Es el tiempo de la rampa inicial de la corriente en modo 4 tiempos y varia de
0,1a10seg.
O
7i ___ ) Rampafinal.
Es eltiempo de larampafinaly variade 0,1 a 10 seg.
O
spoT
71 ) Tiempodespot.

Es el tiempo de duracion de la corriente de soldadura en soldadura por puntos
TIG (SPOT) y variadesde 0,1 hasta 10 segundos.

8- Pulsadores “LOAD”y “STORE” D D:

PROGRAMACION

Un programa estd constituido por el modo de soldadura con el ajuste de todos los
parametros. El programma activo se memoriza automaticamente y se recarga
cada vez que se apague lamaquina.

Para que el uso de la maquina sea mas facil, es posible memorizar el estado de los
ajustes del panel en 15 programas ajustables por el usuario. Ademas, |la soldadora
se suministra con 15 programas ajustados precedentemente en fébrica que
ilustran algunas de las posibilidades operativas tipicas de la maquina.

Para cargar un programa hay que presionar la tecla LOAD (carga); la pantalla
visualizara la palabra "load", el led PRG se iluminard durante un segundo y
aparecerd la inscripcion "P01" para indicar que el programa es 1. Para
desplazarse en los programas usuario desde P01 hasta P15 y sucesivamente en
los programas de fabrica desde PF16 hasta PF30 hay que girar la empufiadura.
Los led de modo indican qué programa se ha fijado en la pantalla mientras que los
pardmetros que componen el programa se pueden ver usando las teclas de
seleccion.

Para cargar un programa hay que volver a apretar la tecla LOAD, manteniéndolo
apretado durante un instante hasta que la pantalla visualice la palabra "DONE"
(hecho); de este modo se ha efectuado la carg?a del programa y éste esta listo para
el uso. Si, en cambio, no se quiere cargar el programa, sino que salir del modo
programacion, volvlIENDo a la situacion Inicial, es suficiente apretar brevemente la
tecla LOAD: la pantalla visualizard durante un rato la palabra "no" y volvera al
estado antes de la programacion.

Para memorizar un programa hay que seguir un procedimiento parecido: hay
que ajustar del panel los modos y los parametros deseados. Aconsejamos
comprobar durante la soldadura que los ajustes realizados corresponden
efectivamente a las exigencias de trabajo. Apretar la tecla "STORE" (memorizar),
la pantalla visualizard la palabra "STORE", el led PRG empezara a parpadear y
aparecera aparecera la inscripcion "P01" para indicar que el programa es 1. Para
desplazarse en los programas usuario desde P01 hasta P15 hay que girar la
empufadura. Si no se quiere memorizar el programa, sino que salir del modo
programacion y volver a la situacion inicial, es suficiente apretar brevemente la
tecla STORE: la pantalla visualizard la palabra “no” y volverd al estado antes de la
programacion.
Si esta seleccionado el Brograma dove cargar les informaciones hai que apretar
brevemente la tecla “STORE”: la pantalla visualizara la parabla “sure" (seguro?),
ha %ue confirmar la programacién volvIENDo a presionar brevemente la tecla
STORE. Sino se quiere memorizar es suficiente esperar durante un rato, dentro
de algiunos segundos la maquina salira del modo programacion después de haber
visualizado la palabra "no".

TAB 3A-3B-3C-3D
RESET

Atencion! Este procedimiento cancela todos los programas usuario

Hay un procedimiento de reset que memoriza todos los 15 programas de fabrica
en los 15 programas usuario: encender la maquina mantenlENDo presionados
contemporaneamente las teclas LOAD y STORE; en el display aparecera la
palabra "RES" , de volver a apretar contempordneamente las teclas LOAD y
STORE, se memorizaran todos los programas usuario y el display visualizara la
palabra "DONE" (hecho). En cambio, presionando singularmente una de las dos
teclas lamaquina volvera al estado normal.

MEMORIZACIONY VISUALIZACION DE LAS ALARMAS.
Cuando se produce una situacion de alarma, se memorizan las condiciones
or)erativas de la maquina. Se puede recuperar el estado de la maquina de las
ultimas 10 alarmas sigulENDo estos pasos: Pulsando al mismo tiempo las teclas
LOAD y STORE se muestra el mensaje "A0-X", donde X significa el tipo de alarma
registrada (1, 2, etc) . Girando el mando se desplazan las alarmas de A0 (mas
reciente) a A9. Los led de modo indican cémo estaban fijadas las opciones de la
maquina en el momento de la alarma mostrada en la pantalla, mientras que para
conocer los parametros operativos basta usar las teclas de seleccion. Pulsando
brevemente una de las dos teclas se vuelve al modo normal.

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

10- Pantalla alfanumérica.

11- Ledrojo, indicacion de unidad de medida.

12- Ledverde, potencia encendida.

13- Led amarillo, normalmente apagado. Cuando esta encendido indica una de las
siguientes anomalias:
“AL.1”: anomalia en la alimentacion primaria: la tensién de alimentacion esta un
+/-15% fyerarespecto al valor de chapa.
ATENCION: Superar el limite de tension superior, antes citado, dafara
seriamente el dispositivo.
“AL.2”: se ha producido la intervencion de uno de los termostatos de seguridad a
causa del sobrecalentamiento de la maquina.
“AL.3”: falta de una fase de alimentacion (presente en versiones de alimentacion
trifasica).

14- Ledrojo, programacion.

5. INSTALACION

A iATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION Y
CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA., RIGUROSAMENTE
APAGADAY 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 instalacién de la soldadora de manera que no haya obstaculos
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacién forzada
através de ventilador, si esté presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran
RAONOS conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

anteneralmenos 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 alimentacion con
conductor de neutro conectado a tierra.

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

- Tipo A () paramaquinas monofasicas;

- TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (FIicker? se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor que Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

5.3.1 Enchufe y toma

conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado, (2P + T (1~)), (3P + T (3~))
de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor
automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacion. La tabla (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

A iATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el
sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase I) con los consiguientes
_gravej_ri)esgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A jATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

LaTabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en mm?)
en base a laméxima corriente distribuida por la soldadora.

5.4.1 SoldaduraTIG

Conexion del soplete

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas cerca
Eosible de lajunta en ejecucion.

ste cable se conecta al borne con el simbolo (+) (~ para maquina TIG que prevén la

soldaduraen CA).

Conexion alabombonade gas

- Atornillar el reductor de presion a la vélvula de la bombona de gas ponlENDo la

reduccién adecuada suministrada como accesorio, cuando se utilice gas Argén.

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

delabombona.

Abrir la bombona y regular la cantidad de gas ﬁl/min) segun los datos de orientacién

de empleo, véase la tabla (TAB.4); eventuales ajustes del flujo de gas pueden

efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de

presion. Comprobar la estanqueidad de tuberias 'y racores.

{ATENCION! Cerrar siempre la vélvula de labombona de gas al final del trabajo.

5.4.2 Soldadura MMA
La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
ge%erador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
acido.
Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo.
Este cable se conecta al borne con el simbolo (+).
Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza a soldar o al banco metélico en el que se apoya, lo mas cerca
Eosible delajuntaen ejecucion.

ste cable se conecta al borne con el simbolo (-).
Recomendaciones:
- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rapidas (si
estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario se
producirdn sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendra como
resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.
Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.
Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza en elaboracion,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso parala 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
bafio de soldadura de la oxidacién atmosférica mediante un flujo de gas inerte
normalmente argon: Ar99,5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. G).
s indispensable para una buena soldadura emplear el didmetro exacto del electrodo
con la corriente exacta, véase la tabla (TAB.4).
Normalmente el saliente del electrodo de la boquilla cerdmica es de 2-3 mm y puede
alcanzarlos 8 mm para soldaduras en angulo.
La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para espesores finos
a'glltén'{la)damente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de aporte
ara espesores superiores son necesarias varillas que tengan la misma composicion
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que el material base y un diametro adecuado con preparacion adecuada de los
extremos (FIG. ). 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
bafio de soldadura, ni el desgaste del electrodo y ofrece un inicio facil en todas las

osiciones de soldadura.

rocedimiento:
Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm),
esperar el cebado del arco transferido por los impulsos HF y, con el arco encendido,
formar el bafo de fusion en la pieza y proceder después de la junta.
En caso que se detecten dificultades de cebado el arco a pesar de que se haya
comprobado la presencia de gas y se vean las descargas HF, no insistir durante
demasiado tiempo para no someter el electrodo a la accién del HF, comprobar la
integridad de la superficie y la forma de la punta, si es necesario afilandola con la
muela. Al final del ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.
Cebado LIFT:
El encendido del arco eléctrico se produce alejando el electrodo de tungsteno de la
pieza a soldar. Dicha modalidad de cebado causa menos molestias de irradiacion
eléctricay 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,
obtenlENDo 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 SoldaduraTIGDC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones
bajas?/altas y paralos 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
g)anda de color gris).

s necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la
FIG. L, tenlENDo 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 SoldaduraTIG 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. InvirttENDOo la polaridad de la
corriente de soldadura, se consigue “romper” la capa superficial de 6xido a través de un
mecanismo llamado “ataque con iones”. La tensién es de forma alterna positiva (EP) y
negativa (EN) en el electrodo de tungsteno. Durante el tiempo EP el 6xido se quita de la
superficie (“limpieza” o “decapado"g permitlENDo la formacién del bafio. Durante el
tiempo EN se produce el aporte méaximo térmico a la pieza permitlENDo la soldadura.
La posibilidad de variar el pardmetro balance en CA permite reducir el tiempo de la
corriente EP al minimo permitlENDo una soldadura mas rapida.

Se puede variar el balance del 20% al 90% (porcentaje de EN para el tiempo total).
Mayores valores de balance permiten una soldadura mas rapida, mayor penetracion,
un ‘arco mas concentrado, un bafio de soldadura mds 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 delarcoy de la
parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo con la consiguiente formacion
de una esfera en la punta y la degradacién de la facilidad de cebado y de la
direccionalidad del arco. Usar un valor excesivo de balance comporta un bafio de
soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

La tabla (TAB.4) resume los efectos de variacion de los parametros en soldadura CA.
EnmodoTIG AC es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

Ademads son vdlidas 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 més 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, sies necesario, el tiempo de pre-gas y de post-gas; estos tiempos se regulan

en funcién de las condiciones operativas, en especial el retraso de post-gas debe ser
tal que permita, al final de la soldadura, el enfriamiento del electrodo y del bafio sin
que entren en contacto con la atmdsfera (oxidaciones y contaminaciones)

ModoTIG con secuencia 2T:

- Apretando a fondo el pulsador soplete (P.S.), cebar el arco, manteniendo 2-3 mm de
distancia de la pieza.

- 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 post-gas.

ModoTIG con secuencia4T:

- Laprimera presién del pulsador hace cebar el arco con una corriente l,,... 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
aue termina el ciclo de soldadura comenzando el periodo de post-gas. En cambio, si

urante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura termina
inmediatamente e inicia el periodo de post-gas.

ModoTIG con secuencia 4Ty BI-LEVEL:
- Laprimera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente l,,,... 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 ,.

Manteniendo apretado el pulsador durante un tiempo prolongado, la corriente

disminuye segun la funcion RAMPA FINAL hasta |,,. Este ultimo se mantiene hasta

gue se suelta el pulsador que termina el ciclo de soldadura comenzando el periodo
e post-gas. En cambio, si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el
ciclo de soldadura termina inmediatamente e inicia el periodo de post-gas (FIG.M).

.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
electrodoy la relativa corriente adecuada.
La corriente de soldadura va regulada en funcion del diametro del electrodo utilizado
y del tipo de junta que se desea realizar. A titulo indicativo, las corrientes utilizables,
para los distintos tipos de electrodo, son:

[=2]

o Electrodo (mm) _Corriente de soldadura (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

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 mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas de
or la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura como la
ongitud del arco, la velocidad y posicién de la ejecucion, el didmetro y la calidad de
los “electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos al
resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).
Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dinamico) de la soldadora. Dicho parametro se puede programar
desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciometros.
Notese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la
soldadura en cualquier posicién tipicamente con electrodos basicos, valores bajos
de ARC-FORCE permiten un arco mds 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 ala pieza.

6.2.1 Procedimiento

- TenlENDo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo sobre la
pieza a soldar, sigulENDo un movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste
es elmétodo mas correcto para cebar el arco.

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

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

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

7.MANTENIMIENTO

A {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
didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del
gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

ontrolar almenos una vez al dia si las partes terminales del soplete estén gastadas
y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de
gas.

7.2MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXGLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
ENEL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y
ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con drganos en
movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcion de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar
el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro
de aire comprimido seco (méx. 10 bar).

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

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

Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a
fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

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:
- Lacorriente de soldadura sea adecuada al didmetro y al tipo de electrodo utilizado.
- Con el interruptor general en "ON", se enclENDe la |dmpara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacion (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).
No estd 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 relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencion de la
proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.
Controlar la tensién de linea: si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadoraquedabloqueada. ) )
Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda a
la eliminacién 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
Eieza, y sininterposicién de materiales aislantes (p.ej. Barnices).

| gas de proteccion usado sea correcto (Argdn 99,5%) y en la justa cantidad.
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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 ASOLDAGEM 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
aarco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALACAO EUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao em vazio fornecida
pelamaquina de soldar pode ser perigosaem algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes de verificacao e de reparacao
devem ser executadas com a ma’quina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacéo.

- Desligar améquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagdo antes de
substituir as partes desgastadas pelatocha.

- Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéo e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentacao com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protecéao.

- Nr§1° utilizar a méquina de solda em ambientes umidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagdes que contenham ou
que contiveram produtos inflamdveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldarrecipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulagcéo de ar adequada ou de equipamentos
capazes de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é
necessario um controle sistematico para a avaliagao dos limites a exposicao
das fumacas de solda em funcdo da sua composicdo, concentragcdo e
duracao da prépria exposicao.

- Malnte:‘o)cilindro protegido de fontes de calor, inclusive airradiacéo solar (se
utilizada).

POLO

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacao ao eletrodo, a peca em
usinagem e eventuais partes metélicas colocadas no piso nas proximidades
(acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados, capacetes e
vestuarios previstos para a finalidade e mediante o uso de estrados ou
tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz montados nas
mascaras ou capacetes.Usar os vestuarios protetores apropriados a prova
de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas nao
refletoras.

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de solda podem
interferir com o funcionamento de aparelhagens elétricas e eletrénicas.
Os portadores de aparelhagens elétricas ou eletronicas vitais (p.ex. Pace-
maker, respiradores, etc...), devem consultar o médico antes de ficar na
proximidade das areas de utilizacdo desta maquina de solda.
Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletronicos vitais é
desaconselhado o uso desta maquina de solda.

- Esta maquina de solda satisfaz os requisitos do padrao técnico de produto
para o uso exclusivo em ambientes industriais e com finalidade profissional.

Nao é garantida a correspondéncia a compatibilidade eletromagnética em
ambiente doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico.
- Emespacos confinados.
- Napresenca de materiais inflamaveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado” e
executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervencdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecao descritos no
item n.5.10;A.7; A.9.da "ESPECIFICACAOTECNICA IEC ou CLC/TS 62081".

- DEVE ser pronblda a soldagem com operador suspenso do chao, salvo
eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais
maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensées em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.

E necessario que um coordenador qualificado execute a medida instrumental
para determinar se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
aétil_% ug%azsog?mo indicado no item 5.9 da "ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou

A RISCOS RESIDUOS

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulacdes da
rede hidrica).

2.INTRODU§AO EDESCRICAO GERAL
2.1INTRODUCA

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura TIG (DC) (AC/DC) com desencadeamento HF ou
LIFT e a soldadura MMA de eléctrodos revestidos (rutilios, acidos, basicos).

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e precisdo da regulagéo, conferem excelentes qualidades na soldadura.

A regulacdo com sistema “inverter” na entrada da linha de alimentacéo (primario)
determina também uma redugéo drastica de volume tanto do transformador quanto da
reatancia de nivelamento permitindo a fabricacdo de uma méquina de solda com
volume e peso extremamente reduzidos realgando suas propriedades de facil
manuseio e de transporte.

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA
Adaptador da garrafa de Argdnio.

Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
Comando a distancia manual 1 potenciéometro.

Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

Comando a distancia a pedal.

Comando a distanciaTig Pulse.

Kitde Soldadura MMA.

Kitde SoldaduraTIG.

Maéscara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
Junta de gas e tubo de gés para ligagéo a garrafa de Argonio.
Redutor de pressao com manémetro.

Tochade SoldaduraTIG.

3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestagcdes da maquina de solda séo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protecdo do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentag&o:
1~:tensdo alternada monofésica;
3~:tensao alternada trifasica.

3- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagbes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes
massas metalicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagcdo das maquina
de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagédo da maquina de solda (indispensavel para
a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposi¢ao, busca da origem do produto).

8- Prestacdes do circuito de soldagem:

- U, :tensdo maxima em vazio.

- 1,/U,: Corrente e tensao correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela maquina de solda durante a soldagem.

- X :Relacéo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda
pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na
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base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada;e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinaré a intervencdo da protecdo térmica (a maquina de
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos).
- A/N-A/V: Indica a série de regulagao da corrente de soldagem (minimo - maximo) a
correspondente tensao de arco.
9- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:
- U,: Tenséo alternada e freqliéncia de alimentagéo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).
- |y max: Corrente maxima absorvida da linha.
- |yt : Corrente efetiva de alimentagéo.
10- === Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para protegeralinha.
11-Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no capitulo
1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido € indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da méaquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.20UTROS DADOSTECNICOS

-MAQUINADE SOLDA: vertabela1(TAB.1).

-TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB.1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMAEMBLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutencéao 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 condi¢ao 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 nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tens&o de linha
rectificada em tenséo alterna de alta frequéncia e efectua a regulagao da poténcia
em fun¢do da corrente/tensdo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primério é alimentado com a
tensé@o convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a funcdo de adaptar tenséo e
corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco e
simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentagéo.

4- Ponte rectificadora secundaria com indutancia de nivelamento; comuta a
tenséo/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/
tensao continua com baixissima ondulagao.

5- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; transforma a corrente de
saida ao secundario de DC para AC para a soldaduraTIG AC.

6- Electrénica de controlo e regulacdo: controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor confi?urado pelo operador; modula
os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulagéo.

7- Logica de controlo do funcionamento do aparelho de soldar: configura os
ciclos de soldadura, comanda os actuadores, supervisiona os sistemas de
seguranga.

8- Painel de configuracdo e visualizagdo dos parametros e dos modos de
funcionamento.

9- Gerador de desencadeamento HF.

10- Electrovalvula gas de proteccao EV.

11- Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12- Regulacao a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO,REGULACAO E CONEXAO
4.2.1 PAINELTRASEIRO (FIG.C)
1- Caboeléctrico2P +(PE),3P + (P E).
2- Interruptor geral ON/OFF - I/ON.
3- Ju?dta ;)ara a ligacdo do tubo de gas (redutor de pressao garrafa - aparelho de
soldar).
4- Conectorpara 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
maximo. A regulacéo 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 pressao 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
potenciémetro é exibido o parametro que se esta variando (que nao pode mais
ser controlado com o manipulo do painel). O significado do segundo
potenciémetro é: ARC FORCE se nomodo MMA e POST GAS se nomodo TIG.

4.2.2 Painel anterio (Fig. D)

1- Tomada rapida positiva (+) para coligar o fio de soldadura
2- Tomada réapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.
3- Conector para ligagédo cabo botdo magarico.

4- Juntura paraligacdo tubo gas domagcarico TIG.

5- Painelcomandos.

6- Teclas de configurag@o dos modos de soldadura.

COMANDO A DISTANCIA.

Permite passar do controlo dos pardmetros de soldadura ao comando a
distancia.

6a

TIG, MMA.

Estabelece a modalidade de funcionamento entre soldadura com eléctrodo
revestido (MMA), soldadura TIG com igni¢do do arco com alta frequéncia
(TIG HF) e soldadura TIG com ignigao do arco em contacto (TIG LIFT).
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O] ac/moc.

uando a maquina estiver em modalidade TIG, permite de escolher entre
Idadura em corrente continua (C.C.) e soldadura em corrente alternada
.A.) (funcionalidade presente somente nos modelos C.A./C.C.).
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6d 2T,4T,SPOT.

Quando a maquina esta no modo TIG permite escolher entre 0 comando de 2
tempos, 4 tempos ou com temporizador de soldadura por pontos (SPOT).

=9
[12.0)
DC,DCPULSE,BI-LEVEL.

Quando a maquina estiver em modalidade TIG permite de escolher entre
soldadura com corrente constante, pulsada ou bi-level.
Botéo de selec¢do dos parametros de soldadura.

6e

Permite de escolher, por meio da (l l) seta direita e seta esquerda, um dos

parametros a seguir. Os parametros de soldadura s&o configurados e alterados
por meio do manfpulo digital gue varia o parametro e simultaneamente o exibe no
ecra. Os leds em cima do ecra indicam a unidade de medida da grandeza exibida.
O painel permite de configurar livremente cada pardmetro, mas existem
combinacdes especiais de pardmetros que podem néo ter significado do ponto de
vista eléctrico ou do ponto de vista da soldadura. O aparelho de soldar, de
qualquer maneira, ndo se estragard mesmo se podera ndo funcionar segundo a
configuragdo incorrecta.

)
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7a Corrente principal.

No modo TIG AC/DC, MMA permite de regular o valor da corrente de saida.
No modo pulsado e no modo BI-LEVEL é a corrente no nivel mais alto (
maxima). O pardmetro é medido em Ampére.

)
S

7b Corrente inicial e final.

Em modalidade TIG 4 tempos é a corrente inicial e final que é mantidagor
todo o tempo em que ficar premido o botdo tocha. Em modalidade TIG 2
tempos, se for estabelecido um valor de rampa de descida superior ao minimo
valor (> 0,1 seg.), este parametro resulta configuravel e adquire o significado
de corrente final. O valor pode variar entre o minimo (5Aem C.C., 7Aem C.A.
) e o valor da corrente principal de soldadura. Os dois parametros estao
disponiveis com o mesmo led e identificaveis no ecra. A corrente inicial esta
indicada com "IStr" e corrente final esté indicada com "IEnd".

O

7c Arc-force/Pré-gas.

No modo MMA regula o excesso de corrente dindmica ("Arc Force" regulagao
0,100%) com indicagao no ecra do incremento percentual em relacdo ao
valor da corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulagao melhora a
fluidez da soldadura e evita a colagem do eléctrodo a peca. No modo TIG/HF
regula o tempo de Pré-Gas em segundos (regulacdo de 0,5 seg). O ecra
identifica o parametro com a sigla "Pre-Gas".

Corrente de base.

Em modalidade TIG 4 tempos bi-level e em modalidade TIG pulsada este
parametro representa o valor de corrente que pode ser alternado ao valor de
corrente principal durante a soldadura. O valor pode variar entre o minimo (5A
emC.C.,7Aem C.A.) e o valor da corrente principal de soldadura.

O
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7e Frequéncia.

Em modalidade TIG pulsada este parametro representa o valor da frequéncia
de pulsagao e pode assumir valores incluidos entre 0,2Hz e 999 Hz. Além
disso, r)ara os modelos C.A./C.C., na modalidade TIG c.a. (com pulsagao
desabilitada), o parametro representado indica o valor da frequéncia da
corrente alternada e pode assumir valores incluidos entre 10Hz e 200Hz.

O
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7f Balance.

Em modalidade TIG pulsada este pardmetro representa a relacdo (em
percentagem) entre o tempo em que a corrente se encontra ao nivel maior
(corrente principal de soldadura) e o periodo total de pulsagéo. Pode assumir
valores incluidos entre o 1% (corrente média mais baixa) e 0 99% (corrente
média mais alta). Além disso, para os modelos C.A./C.C., na modalidade TIG
c.a. (com pulsacéo desabilitada), o parametro representado indica a relagao
em percentagem) entre o tempo em que a polaridade da corrente é EN
eléctrodo negativo) e o periodo total da corrente alternada.
O
.

79 Posgas

EmTIG é o tempo de posgas em segundos e variade 0,1 a 25 segundos.



O
7h __J Rampainicial.
E o tempo da rampa inicial da corrente no modo 4 tempos e varia de 0,1 até 10
seg.
O
7i L__) Rampafinal.
E o tempo da rampafinal e variade 0,1 até 10 seg.
O
SPOT
71 ___J) Tempodespot.

Tempo de duragédo da corrente de soldadura por pontos TIG (SPOT) e varia
entre 0,1 e 10seg.

8- Botdes “LOAD”e“STORE” D D:

PROGRAMACAO

Um programa é constituido pelo modo de soldadura com as configuragdes de
todos os parametros. O programa activo é armazenado automaticamente e
recarregado todas as vezes que se desligar amaquina.

Para facilitar a utilizacdo da maquina é possivel armazenar o estado das
configuragdes do painel em 15 programas configurdveis pelo utilizador. Além
disso a soldadora é fornecida com 15 programas de fébrica predefinidos que
ilustram algumas das possibilidades operativas tipicas da maquina.

Para carregar um programa se prime a tecla LOAD (carregar); o indicador
visualiza a escrita "load” e acende o led PRG por um segundo e depois disso
aparece a escrita "P01" a indicar que se estd no programa 1. Rodando o bota
0 se mudam os programas utilizadores de P01 e P15 e sucessivamente os
programas de fabrica de PF16 e PF30.

Os leds de modalidade indicam a configuracdo do programa no display enquanto
os parametros que compdem o programa podem ser visualizados agindo nas
teclas de selecgao.

Para carregar um programa deve-se premir novamente a tecla LOAD mantendo
premido por alguns instantes até que o indicador visualizara a escrita DONE
(FEITO); o programa é carregado e fica imediatamente pronto para ser usado. Se,
ao contrdrio, ndo se quiser carregar o Erograma e se quiser fechar o modo
programacao para voltar a situa¢éo inicial basta premir brevemente a tecla LOAD,
o indicador visualiza por um instante a escrita "ndo" e volta ao estado em que
estava antes da programagao.

Para armazenar um programa o processo é analogo; configura-se no painel os
modos e os parametros desejados. Aconselha-se experimentar em soldadura que
as configuragdo correspondam efectivamente as exigéncias de trabalho. Preme-
se, entdo a tecla STORE (armazenar). O indicador visualiza a escrita "slot", o led
PRG lampeja e aparece a escrita PO1 para indicar que se esta no programa 01.
Rodando o botao é possivel mover-se sobre 15 programas utilizadores de P01 a
P15. Se ndo se quiser armazenar o programa e se quiser fechar o_modo
programagao voltando a situagéo inicial basta premir brevemente a tecla STORE;
o indicador visualiza a escrita "ndo" e o painel volta ao estado em que estava antes
da programacéo. Depois de ter escolhido o programa no qual se quer armazenar
as informagdes preme-se por alguns instantes a tecla STORE e aparece a escrita
"sure" (Tem a certeza?); confirma-se que se quer programar voltando a premir
brevemente a tecla STORE. Se ndo se quiser armazenar & suficiente esperar e
depois de alguns segundos o aparelho fecha o modo programacao depois de ter

visualizado a escrita "ndo".

Tabela 3A-3B-3C-3D
RESET
Atencion! Este procedimiento cancela todos los programas usuario
Hay un procedimiento de reset que memoriza todos los 15 programas de fabrica
en los 15 programas usuario: encender la maquina mantenlENDo presionados
contemporaneamente las teclas LOAD y STORE; en el display aparecera la
palabra "RES" , de volver a apretar contemporaneamente las teclas LOAD y
STORE, se memorizarén todos los programas usuario y el display visualizara la
palabra "DONE" (hecho). En cambio, presionando singularmente una de las dos
teclas lamaquina volvera al estado normal.

ARMAZENAMENTO EVISUALIZACAO DOS ALARMES
Quando houver umg situagdo de alarme, as condicdes operacionais da maquina
sdo memorizadas. E possivel ir rechamar o estado da maquina dos ultimos 10
alarmes com o seguinte processo: premendo ao mesmo tempo as teclas LOAD e
STORE é visualizada a escrita "A0-X" onde por X entende-se o tipo de alarme
registrado ( 1,2 etc.) . Rodando o punho desloca-se sobre os alarmes de AO(pij
recente) a A9. Os leds de modalidade indicam a configuragcdo da maquina no
momento do alarme visualizado no display enquanto para conhecer os
Barémetros operacionais é suficiente agir nas teclas de selec¢do. Premendo
revemente uma das duas teclas volta-se em modalidade normal.

9- Manipulo encoder, para a configuragdo dos parametros de soldadura
seleccionaveis com atecla (7).

10- Ecréalfanumérico.

11- Led vermelho, indicacao da unidade de medida.

12- Ledverde, poténcia acesa.

13- Led amarelo, normalmente desligado. Quando aceso indica uma das seguintes
anomalias:
“AL.1”: anomalia na alimentag&o priméria: a tenséo de alimentacéo esta fora da
faixa +/- 15% em relagdo ao valor de placa.
ATENGAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima citado, danificara
seriamente o dispositivo.
“AL. 2” houve a intervencdo de um dos termdstatos de seguranga por causa do
sobreaquecimento da maquina.
“I_}L.3":)falta de uma fase de alimentagao (presente nas versées com alimentagao
trifasica).

14- Ledvermelho, programacéo.

5.INSTALACAO

A I_\TENCI:\C')! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGCAO E
LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

5.1 INSTALACAO
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,

contidas na embalagem.

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinca (FIG. E)
5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinca porta eletrodo (FIG. F)

5.2LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalacdo da maquina de solda de modo que néo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagao forcada através do ventilador, se presente); certificar-se ao
mtesmo tempo que n&o sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade,
etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

A ATENCAO! Colocar amaquina de solda numa superficie plana de capacidade
adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

5.3 LIGACAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacdo elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensao e freqiiéncia de rede disponiveis no local
de instalagao.

- A maquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacéo
com condutor de neutro ligado a terra.

- Sara garantir a protecgao contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais

otipo:

-Tipo A () para maquinas monofésicas;

-Tipo B ( ) paramaquinas 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 alimentagao que
apresentam uma impedéncia menor de Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm
(3~).

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P + T (1~)), (3P + T (3~)) com
capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentagdo. A tabela AB.1) contém os valores
recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentacao.

A ATENCAO! A falta de observacéo das regras acima citadas torna ineficiente
o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com conseqiientes
_graye(sj_ r;scos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as coisas (ex.
incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATEN(:AO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

ATabela (TAB.1)contém os valores recomendados para os cabos de soldagem (em
mm®) de acordo com a corrente méxima distribuida pela maquina de solda.

5.4.1 SoldaduraTIG

Ligacdotocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido apropriado (-)/~. Ligar o
conector a trés pdlos (botdo tocha) a tomada especifica. Ligar o tubo de gas da tocha
aconexdo apropriada.

Ligagéo do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da junta em execugéo.

Este cabo deve ser ligado ao borne com o simbolo (+) (~ para maquinas TIG que
prevéem a soldaduraem AC).

Ligacao a garrafade gas )

- Aparafusar o redutor de press&o a valvula da garrafa de gds interpondo a redugéo
apropriada fornecida como acessorio, quando for utilizado géas Argonio.

- Llfgarotubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira fornecida.

A rou]z(ar o aro de regulagao do redutor de pressao antes de abrir a valvula da
arrafa.

- Abriragarrafae regB lar a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 4); eventuais ajustes do fluxo de gés poderéo ser executados
durante a soldadura agindo sempre no aro do redutor de presséo. Verificar a
vedacao 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 polo positivo (+) do
Eerador; excepcionalmente ao pélo negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.

igacao do cabo de soldagem pinc¢a-porta eletrodo
NIO te(rjminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do
eletrodo.
Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo  (+).
Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem
Deve serligado & peca a ser soldada ou & bancada metalica onde esta apoiada, o mais
Erc’)ximo possivel da junta que estd sendo executada.

ste cabo deve serligado ao borne com o simbolo (-).
Recomendacoes:
- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates répidos (se
presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera
superaquecimentos dos préprios conectores com a relativa deterioragdo dos
mesmos e a perda de eficiéncia.
Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.
Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da pe¢a em usinagem, em
substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
paraa seguranca e dar resultados insatisfatérios 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-lhe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho de solda
da oxidagdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente Argénio: Ar
99,5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. G).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, vertabela (TAB.4). ) o

A projeccao normal do eléctrodo pelo bico cerdmico é de 2-3 mm e pode atingir 8mm
para soldaduras de canto.

A soldadura é efectuada pela fusdo das abas da junta. Para espessuras finas
preparadas oportunamente (até cerca de 1 mm) ndao é necessario material de
enchimento (FIG. H).

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composicao do
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material base e com didmetro adequado, com preparagéo especifica para abas (FIG. )
Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a peca a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de alta
frequéncia. Esse sistema de desencadeamento ndo causa nem inclusdes de
tungsténio no banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque
facilem todas as posi¢oes 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 fusdo na peca e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presencga de gas e as descargas HF estéo visiveis, nao insistir por muito
tempo ao submeter o eléctrodo a ac?éo do HF, mas verificar a sua integridade
superficial e o formato da ponta, eventualmente rectificando-a no rebolo. No fim do ciclo
acorrente se anulacom 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 inclus6es de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.
Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com pressao leve. Carregar a fundo o botéo 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
I , 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 SoldaduraTIGDC

A soldaduraTIG DC é apropriada a todos os a¢os de carbono de baixa-liga e alta-liga e
aos metais pesados cobre, niquel, titdnio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao polo (-) 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 operacgao devera ser repetida periodicamente em fungéo do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado néo correctamente. No modo TIG DC é possivel o funcionamento 2
tempos (2T) e 4 tempos (4T).

6.1.3 SoldaduraTIG AC

Este tipo de soldadura permite de soldar sobre metais como o aluminio e 0 magnésio
que formam sobre a sua superficie um oxido protector e isolante. Invertendo a
polaridade da corrente de soldadura consegue-se "romper" a camada superficial de
oOxido através de um mecanismo denominada "jacteamento idnico". A tensdo é
alternadamente positiva (EP) e negativa (EN? no eléctrodo de tungsténio. Durante o
tempo EP o 6xido é removido da superficie ("limpeza" ou "decapagem") permitindo a
formagao do banho. Durante o tempo EM é efectuado o fornecimento térmico méximo a
peca 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.

E possivel variar o balance de 20% até 90% (Fercentual de EN sobre o tempo total).
Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais répida, maior penetragéo,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da pega. Usar um valor de
balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada, um
superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a formacao de uma esfera sobre
a ponta e reducéo da facilidade de desencadeamento e do direccionamento do arco.
Usar um valor excessivo de balance causa um banho de soldadura "sujo" com
inclusdes escuras.

Atabela (TAB.4) resume os efeitos de variagao dos pardmetros em soldadura AC.
Nomodo TIG AC é possivel o funcionamento 2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

Sé&o também validas as instrugdes relativas ao procedimento de soldadura.

Na tabela (TAB. 3) estdo reproduzidos os dados indicados para a soldadura em
aluml’n(ijo;)o tipo de eléctrodo mais apropriado € o eléctrodo de tungsténio puro (faixa de
corverde).

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 gés da tocha; calibrar, se

necessario, o tempo de pré-gas e de pds-gds; estes tempos devem ser regulados em

funcdo das condicdes (g)eracionais, 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 (oxidagdes e contaminagdes).

ModoTIG com sequéncia 2T:

- Carregando a fundo o botdo da tocha (B.T.) desencadear o arco, mantendo 2-3 mm
de distancia da peca.

- Parainterromper a soldadura soltar o bot&o da tocha causando a anulagéo gradual
da corrente (se introduzida a fungdo RAMPA FINAL) ou a extingdo imediata do arco
com sucessivo pos-gas.

ModoTIG com sequéncia4T:

- Aprimeira pressao do botéo faz o arco desencadear com uma corrente |,.... Ao soltar
obotao a corrente sobe segundo a fungdo RAMPA INICIAL até o valor da corrente de
soldadura; esse valor € mantido também com o botao solto. Quando se carrega o
botéo a corrente diminui segundo a funcdo RAMPA FINAL até I.,,. Este valor é
mantido até soltar o botdo que termina o ciclo de soldadura iniciando o periodo de
pds-gas. Por outro lado, se durante a fungdo RAMPA FINAL solta-se o botdo, o ciclo
de soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de p6s-gés.

ModoTIG com sequéncia 4T e BI-LEVEL:

- A primeira pressdo do botdo faz o arco desencadear com uma corrente lg,q. A0

soltar o boté@o a corrente sobe segundo a funcdo RAMPA INICIAL até o valor da

corrente de soldadura; esse valor € mantido também com o botédo solto. A cada
carregamento sucessivo do botéo (o tempo que passa entre a pressao e a soltura
deve ser de curta duragdo) a corrente variaré entre o valor configurado no parametro

BI-LEVEL |, e o valor da corrente principal l,.

Mantendo carregado o botdo durante um tempo prolongado a corrente diminui

segundo a fungdo RAMPA FINAL até I.,,. Este valor € mantido até soltar o botéo que

termina o ciclo de soldadura iniciando o periodo de pds-gas. Por outro lado, se
durante a funcdo RAMPA FINAL solta-se o botdo, o ciclo de soldadura termina
imediatamente e inicia o periodo de pés-gas (FIG.M).

.2SOLDAGEM MMA
E indispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confeccao dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.
A corrente de soldagem deve ser regulada em funcao do diametro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncdo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios diametros dos eléctrodos:

o

o Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (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

- Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.
As caracteristicas mecéanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posi¢éo de execugao, didmetro e qualidade dos
eléctrodos (para uma correcta conservagéo guardar os eléctrodos ao abrigo da
humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE

(comportamento dindmico) do aparelho de soldar. Tal parametro pode ser

configurado pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a distancia com 2
otenciémetros.

- Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE d&o maior penetragéo e
permitem a soldadura em %ualquer posicéo tipicamente com eléctrodos basicos ,
valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados
tipicamente com eléctrodos rutilios.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT START e ANTI
STICK que garantem arranques faceis e auséncia de colagem do eléctrodo a peca.

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.
ATENCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste jeito se corre o
risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.
- Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da pecga, equivalente
ao didmetro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia o mais constante possivel
durante a execucdo da soldadura; lembre-se que a inclinagdo do eléctrodo na
direcgao de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
No final do cordao de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente pra trds
em respeito a direccdo de avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entdo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fusao para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG.N).

7. MANUTENCAO

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,

VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

7.1MANUTENCAO ORDINARIA ]
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7.1.1Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusao dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

Verificar periodicamente a vedagéo da tubulagéo e conexdes de gas.

Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca com o
didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta
das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gés.

7.2MANUTENCAO EXTRAORDINARIA _ )

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR,  PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENQAO! 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 tensdo dentro da maquina de solda podem

causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob

tenséo e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em funcao da utilizagdo e da poeira do

ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se

depositou no transformador, reaténcia e retificador mediante um jato de ar

comprimido seco (max 10 bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrénicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasiéo verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens

nao apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a

fundo os parafusos de fixagéo.

- Et\)/itatr absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

8.BUSCADEFEITOS )
EM CASQ DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES
SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,
CONTROLAR QUE:

- Acorrente de soldadura seja adequada ao didmetro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se; em caso
contr;ério o defeito esta na linha de alimentac&o (fios, tomada fixa ou mével, fusiveis,
etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranca térmica de
sobretensao ou queda de tensdo ou de curto circuito.

Assegurar-se de haver observado a relagao de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protegé@o termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tensédo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que néo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder
a eliminacao do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

O gas de protecgdo usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
VOORHETINDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENE VEILIGHEIDVOOR 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 beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:

( ]
INSTALLATIE EN GEBRUIKVAN APPARATUURVOORHET BOOGLASSEN).

AN

Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat
men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.

De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

Ver(i’fiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.
Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

PO A

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vioeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.
Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden,enz.).

Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de elektrode, het stuk in
bewerking en eventuele op de grond geplaatste metalen elementen die in de
nabijheid staan (die toegankelijk zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van handschoenen,
veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor dit doel voorziene kledij en
middels het gebruik van voetplanken of isolerende tapijten.

De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe bestemde niet-
actinistiche glazen gemonteerd op maskers of helmen.

De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken dragen en hierbij
vermijden de huid bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood stralen
geproduceerd door de boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden
naar de andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

®

De elektromagnetische velden gegenereerd door het lasproces kunnen
interfereren met de werking van de elektrische en elektronische apparatuur.
De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb. Pace-
maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de geneesheer raadplegen
voordat ze blijven staan in de nabijheid van de gebruikszones van deze
lasmachine.

Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers van vitale
elektrische of elektronische apparatuur.

Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaards voor
producten voor een uitsluitend gebruik in industriéle ruimten en voor

professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteitin een huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A

SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIESVAN HET LASSEN:

- Ineen ruimte meteen verhoogd risico van elektroshock.
- Inaangrenzende ruimten.
- Inaanwezigheid 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 5.10; A.7; A.9. van de
“TEgHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast
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 codrdinator het meten van de
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9
van de “TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A

RESIDURISICO'S

2
2,

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).

.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

1INLEIDING

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 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

van de reactantie van nivellerin

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.

Afstandbediening Tig Pulse.

Laskit MMA.

LaskitTIG.

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 (FIG. A)
De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1-
2-

3-

4-
5-
6-

~
i

©
1
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Beschermingsgraad van het omhulsel.

Symbool van de voedingslijn:

1~:eenfase wisselspanning;

3~:driefasen wisselspanning.

Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb.in de onmiddellijke nabijheid van grote
metalen massa’s).

Symbool van de voorziene lasprocedure.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

Prestaties van hetlascircuit:

- Uy : maximum spanning piek leeg .

- I/U,:Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de



lasmachine tijdens hetlassen kunnen verdeeld worden.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de
overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op
basciis v)an 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.
9- Kentekens van de voedingslijn:

- U;: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten

limieten +10%):

= |y max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |yt Effectieve voedingsstroom.

10- .=~ : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor hetbooglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van
de technische %egevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).

-TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. 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 eenbeperkt onderhoud.

Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot
aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden en
op alle materiaal toe te staan. Om de kenmerken ten volle te kunnen gebruiken, is het
echter noodzakelijk de operatieve mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving (FIG. B)

1- Ingang eenfase voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van nivellering.

2- Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; verwisselt de gelijkgerichte
lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het
vermogen uitin functie van de gevraagde stroom/spanning van het lassen.

3- 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.

4- Brug secundaire gelijkrichter met inductie van nivellering; verandert de
wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire winding in continue
stroom/spanning met heellage golven.

5- Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; transformeert de
uitgangsstroom naar de secundaire van DC naar AC voor het TIG AC lassen.

6- 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.

7- Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen
in, bedient de aandrijvers, controleert de veiligheidssystemen .

8- Paneel van instelling en visualisering van de parameters en van de
werkwijzen.

9- Generator ontstekingsmechanisme HF.

10- Elektroklep gas bescherming EV.

11- Ventilator voor koeling van de lasmachine.

12- Regeling op afstand.

4.2INRICHTINGEN VAN CONTROLE,REGELING ENVERBINDING
4.2.1 ACHTERSTE PANEEL (FIG.C)
1-  Voedingskabel 2P + (P.E.), 3P + (P.E.).
2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.
3- Aansluiting voor verbinding gasbuis (drukreductor gasfles - lasmachine).
4- 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 TIUJDEN, 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 POST GAS indien in de modaliteit TIG.

4.2.2 Frontpaneel (Afb.D)

1- Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.
2- Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de laskabel.
3- Connectorvoorkabel lastoortsknop.

4- Aansluitstuk voor gasleiding TIG-lastoorts.

5- Bedieningspaneel.

6- Insteltoetsen lasfuncties:

6a AFSTANDBEDIENING.

schakelt de regeling van de lasparameters over naar de afstandsbediening

6b 70) TG, MMA.

De werkwijze kiezen tussen lassen met beklede elektrode (MMA), TIG-lassen
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met ontsteking van de boog met hoge frequentie (TIG HF) en het TIG-lassen
met ontsteking van de boog met contact (TIG LIFT).

6c (22O ac/mpc.

Wanneer de machine zich in de modaliteit TIG bevindt is het mogelijk te kiezen
tussen het lassen met gelijkstroom (DC) en het lassen met wisselstroom (AC)
(functionaliteit alleen aanwezig in de modellen AC/DC).

0]
0]

6d (SPOTO) 2T,4T,SPOT.

i

BN

als de machine is ingesteld op TIG-lassen, kan worden gekozen tussen
bediening met 2 tijden, met 4 tijden of met een puntlastimer (SPOT)

6e DC,DCPULSE, BI-LEVEL.
Wanneer de machine zich in de modaliteit TIG bevindtis het mogelijk te kiezen
tussen lassen met constante, gepulseerde of bi-level stroom.

Drukknoppen van selectie van de lasparameters.

Staat toe middels de pijl rechts en de pijl links (l D , een van de volgende

parameters te kiezen. De parameters van het lassen worden intgesteld en gewijzigd
middels de digitale knop die de parameter varieert en/of deze tegelijkertgd
visualiseert op het display. De leds boven het display geven de gevisualiseerde
meeteenheid.

Het ganeel staat toe alle parameters vrij in te stellen, maar er zijn bijzondere
combinaties van parameters die geen betekenis kunnen hebben vanuit elektrisch
standpunt of vanuit het standpunt van het lassen. De lasmachine zal geenszins
defect zijn ook al is het mogelijk dat z e niet werkt met een verkeerde instelling.

O

ST\
7a HOOFDSTROOM.

In de modaliteit TIG AC/DC, staat MMA toe de waarde van de stroom in
uitgang te regelen. In gepulseerde modaliteit en in de modaliteit BI-LEVEL is
de stroom op het hoogste niveau ( maximum ). De parameter wordt gemeten
in Amperes.

o
s
7b Begin-en eindstroom.

In de modaliteit TIG 4 tijden is het de begin- en eindstroom die behouden wordt
g?_edurende de hele tijd dat de drukknop toorts ingedrukt blijft. In de modaliteit

IG 2 tijden, ingeval er een waarde van baan van daling werd ingesteld die
groter is dan de minimum waarde (> 0,1 sec.) , kan deze parameter ingesteld
worden en neemt de betekenis van eindstroom. .De waarde kan variéren
tussen het minimum (5Ain DC, 7Ain AC) en de waarde van de hoofdstroom
van het lassen. De twee parameters zijn beschikbaar met dezelfde led en
identificeerbaar op het display. De beginstroom is aangeduid met "IStr" en de
eindstroom is aangeduid met "IEnd".

7c - Arc-force/Pre-gas.

Regelt in de modaliteit MMA de dynamische te hoge stroom ("Arc-Force"
regeling 0,100%) met aanduiding op het display van de toename in
percentage tegenover de waarde van de gepreselecteerde lasstroom. Deze
regeling verbetert de vloeibaarheid van het lassen en vermijdt het vastlijmen
van de elektrode aan het stuk. Regelt in de modaliteit TIG/HF de tijd van Pre-
Gasinseconden (regeling van 0,5 sec). Het display identificeert de parameter
metde afkorting "Pre-Gas".

7d Basisstroom.

In de modaliteit TIG 4 tijden bi-level en in de modaliteit TIG gepulseerd
vertegenwoordigt deze parameter de waarde van stroom die gealterneerd
kan worden met de waarde van de hoofstroom tijdens het lassen. De waarde
kan variéren tussen het minimum (5A in DC, 7A'in AC) en de waarde van de
hoofdstroom van hetlassen.

[¢]
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7e Frequentie.

In de modaliteit TIG gepulseerd vertegenwoordigt deze parameter de waarde
van de frequentie van pulsatie en kan waarden aannemen begrepen tussen
0,2Hz en 999 Hz. Bovendien duidt voor de modellen AC/DC, in de modaliteit
TIG ac (met gedeactiveerde pulsatie), de aangegeven parameter de waarde
aan van de frequentie van de wisselstroom en kan waarden aannemen
begrepentussen 10Hz en 200Hz.
o
nr
7t Balance.
In de modaliteit TIG gepulseerd , vertegenwoordigt deze parameter de
verhouding (in Eercentage) tussen de tijd waarin de stroom zich op het
hoogste niveau bevindt (hoofdstroom van het lassen) en de volledige periode
van pulsatie.. Kan waarden aannemen begrepen tussen 1% (laagste
gemiddelde stroom) en 99% ( hoogste gemiddelde stroom). Bovendien duidt
voor de modellen AC/DC , in de modaliteit TIG ac (met gedeactiveerde
pulsatie), de aangegeven parameter de verhouding (in percentage) aan
tussen de tijd waarin de polariteit van de stroom EN (negatieve elektrode) is en
de volledige periode van de wisselstroom.

"Postgas".
Bij TIG is dit de "postgas"-tijd in seconden die varieert van 0,1 tot 25 seconden.

79

7h Beginhelling.

Is de tijd van de beginhelling van de stroom in modaliteit 4 tijden en varieert
van 0.1 tot 10sec.
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7i Eindhelling.

Is de tijd van de eindhelling en varieertvan 0.1 tot 10sec.

71 Spot-tijd.

Duur van de lasstroom bij TIG-puntlassen (SPOT) die varieert van 0,1 tot 10
seconden.

Drukknoppen “LOAD”en“STORE” D D :

PROGRAMMERING

Een programma bestaat uit de lasfunctie en de bijbehorende instellingen van alle

parameters. Het actieve programma wordt automatisch opgeslagen en opnieuw

geladen telkens als de machine wordt uitgezet.

Om het gebruiksgemak van de machine te verhogen, kan de status van de

instellingen op het paneel worden opgeslagen in 15 programma's die door de
ebruiker kunnen worden ingesteld. Bovendien wordt de machine geleverd met 15
abriﬁ_ksinstellingen voor een aantal typische gebruiksmogelijkheden van de

machine.

Om eendprogramma te laden, moet op de toets "LOAD" (laden) worden gedrukt.
Op het display verschijnt de melding "LOAD". De led "PRG" gaat een seconde
branden waarna de melding "P 01" verschijnt om aan te geven dat programma 1
actief is. Door aan de knop te draaien kan men de gebruiksprogramma's, van P01
tot P15, en de fabrieksprogramma's, van PF16 tot PF30, langslopen.
De leds van werkwijze duiden de instelling van het programma op het display aan
terwijl de parameters die het programma samenstellen gevisualiseerd kunnen
worden door in te grijpen op de selectietoetsen
Om een programma te laden, moet men de toets "LOAD" opnieuw een ogenblik
ingedrukt houden totdat op het display de melding "DONE" (klaar) verschijnt. Het
ﬁrogramma wordt geladen en is vervolgens direct klaar voor gebruik. Mocht men
et programma echter niet willen laden en de programmeerfunctie willen verlaten,
dan moet men de toets "LOAD" kort ingedrukt houden om naar de uitgangssituatie
terug te keren. Op het display verschijnt kort de melding "no" waarna de situatie is
zoals voor de programmeringsfase.

De procedure voor het opslaan van een programma is vergelijkbaar. Vanaf het
paneel moeten de gewenste functies en parameters worden ingesteld. Het is
raadzaam dat door te lassen wordt gecontroleerd of de instellingen daadwerkelijk
overeenkomen met de gestelde eisen. Druk op de toets "STORE" (opslaan). Op
het display verschijnt de melding "stor", de PRG-led knippert en de melding PO1
wordt getoond om aan te geven dat programma 01 actief is. Door aan de knop te
draaien kan men de gebruiksprogramma's, van P01 tot P15, langslopen. Mocht
men het programma echter niet willen opslaan en de programmeerfunctie willen
verlaten, dan moet men de toets "STORE" kort ingedrukt houden om naar de
uitgangssituatie terug te keren. Op het display verschijnt_kort de melding "no"
waarna de situatie is zoals voor de pro: rammermgsfase. Zodra het pr gramma
waarin de informatie moet worden opgeslagen is gekozen, moet de toets "STORE"
een ogenblik worden ingedrukt. Vervolgens verschijnt de melding "sure" (zeker?).
Er moet dan een bevestiging worden %egeven dat men wil programmeren, door
kort nogmaals op de toets "STORE" te drukken. Mocht men niet willen
programmeren, dan kan worden volstaan met een aantal seconden te wachten
totdat de melding "no" verschijnt en de machine de programmeerfunctie verlaat.
TAB. 3A-3B-3C-3D
RESET

PAS OP! Deze procedure wist alle gebruikersprogramma's. )
Via een resetprocedure kunnen de 15 fabrieksprogramma’s worden opge s[%i(gen in
de 15 qebrwkersprogrramma's. Schakel de machine in terwijl u gelijktij |? de
toetsen "LOAD"en " ORE"ingedrukt houdt. Op het display verschijnt de melding
"RES". Door nogmaals gelijktijdig de toetsen "LOAD" en "STORE" in te drukken,
worden alle gebruikersprogramma's opgeslagen. Op het display verschijnt dan de
meldin%"done" (klaar). Indien maar een van beide toetsen wordt ingedrukt, keert
de machine terug naar de uitgangspositie.

OPSLAAN ENTONENVAN ALARMMELDINGEN
Wanneer er zich een situatie van alarm voordoet, worden de operatieve condities
van de machine gememoriseerd. Het is mogelijk de staat van de machine van de
laatste 10 alarmen %p te roepen met de volgende procedure: door tegelijkertijd de
toetsen LOAD en STORE in te drukken, wordt het opschrift "A0-X" gevisualiseerd
waar men met X het type van geregistreerd alarm bedoelt (1,2,etc.) . Door aan de
knop te draaien, verplaatst men zich op de alarmen van A0 (pij recent) naar A9. De
leds van werkwijze duiden de instelling van de machine aan op het ogenblik van het
alarm gevisualiseerd op het display terwijl voor het kennen van de operatieve
parameters het voldoende is in te grijpen op de selectietoetsen. Door kort een van
de twee toetsen in te drukken keertmen terudg naar de normale werkwijze.
Knop encoder voor de instelling van de parameters van het lassen die
geselecteerd kunnen worden metde toets (7).

Ifanumeriek display.
Rode led, aanwijzing meeteenheid.
Groene led, vermogen aan.
Gele led, normaal uit. Indien aan, wijst dit op een van de volgende anomalieén:
“AL. 1”: anomalie in de primaire voeding: de voedingsspanning is buiten de rang
+/- 15% in vergelijking met de waarde van de plaat.
OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van spanning overschrijden,
zal de inrichting zwaar beschadigen.
“AL.2”: erheeft een ingreep van een van de thermostaten van de veiligheid plaats
gevonden wegens de verhitting van de machine.

ALd_S”; gebrek van een fase van voeding (aanwezig op versies met driefasen
voeding).
Rode led, programmering.

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

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

laats 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
con'(tjroleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een

ad
ve

equaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
rplaatsingen 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 metde aarde.

Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van hettype:

- Type A () voor eenfase machines;
- Type B ( ) voor driefasen machines.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (fFIicker) 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 =
0.283ohm (3~).

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P + T (1~)), (3P + T (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

e

nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door

de

fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse I) 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 ISVAN HETVOEDINGSNET.

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 snagmofverbinding

(-)/~. De connector met drie polen (drukknop toorts) verl

inden met de

desbetreffende verbinding. De gasbuis van de toorts verbinden met de
desbetreffende aansluiting.

Vel

rbinding 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 hetlassen in AC voorzien).

Ve

rbinding met de gasfles
De drukreductor vastdraaien op de klep van de ?asfles en hierbij de desbetreffende
reductie ertussen plaatsen die als accessoire geleverd wordt, wanneer het Argongas
ebruikt wordt .
e 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
Eegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 4); eventuele bijregelingen van de gastoevoer
unnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op
de }f).qslagrlng 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

Bij
de
be
Ve

na alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+) van

klge(zjnerator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure
eding.

rbindlgng 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 (+).

Vel

rbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.
Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de

snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in

bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor hetlassen.

6.

LASSEN:BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1TIG-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

do

or 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

Vo

inertgas Eigewoonlijk Argon: Ar99,5%) dat uit de keramiek sproeier komt (FIG.GR.

or goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode

bruikt met de juiste stroom, zie tabel (TAB.4).

e
Eiet uitsteken van de elektrode uit de keramie{( sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppelin

Voor

?peé:iazil voorbereide dunne diktes (tot 1mm ca.) is er geen toevoermateriaa?'nodig
FIG.H).

Vo
ba
bo

or grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
sismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van de
orden (FIG. ). Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de stukken

zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten, solventen,

en
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z.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
emakkelijk vertrek in alle standen van hetlassen.
rocedure:
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, meiy een ontstoken boog, het smeltbad vormen op het stuk en tewerk gaan langs de
oppeling.
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 elekirode 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
eannuleerd met een ingestelde helling van daling.
ntsteking LIFT :
De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tun?steen te
verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder
elektrisch uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van
tungsteen en de slijtage van de elektrode.
Procedure:
De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom | ., einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met
eeningestelde 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
ekleurde strook&.
en 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
correci‘tllgebruikt wordt. In de modaliteit TIG DC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T)
mogelijk.

6.1.3TIG AC-lassen
Dit te]/pe van lassen staat toe te lassen op metalen zoals aluminium en magnesium die
op hun opperviakken een beschermende en isolerende oxide vormen. Door de
polariteit van de lasstroom om te keren, slaagt men erin de opﬁervlaktelaag 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.
ijdens de tijd EP wordt de oxide verwijderd van het oppervlak (“schoonmaak” of
“afbranden”) en staat hierbij de vorming van het bad toe. Tijdens de tijJd EN geschiedt de
maximum thermische toevoer naar het stuk waarbij het lassen mogelik 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.
Het is mogelijk de balance te veranderen van 20% tot 90% (percentage van EN op de
totale tijd). 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 elekirode 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.
Ookde 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 elekirode 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

aanﬁassen tgdens hetlassen aan de nodige reéle thermische toevoer.

- Drukken op de drukknop toorts en hierbij de correcte gasflux uit de toorts controleren;
indien nodig, de tijd van pre-gas en van post-gas ijken; deze tijden moeten geregeld
worden in functie van de bedrijfsomstandigheden, in het bijzonder de vertraging van
het post-gas moet zodanig zijn dat het op het einde van het lassen de koeling van de
elektrode en van het bad toestaat zonder dat deze in contact komen met de
atmosfeer (oxideringen en vervuilingen).

ModaliteitTIG met sequens 2T:

- Door de drukknop toorts tot op het einde toe in te drukken, de boog ontsteken en
hierbij 2-3mm afstand van het stuk behouden.

- Om het lassen te onderbreken de drukknop van de toorts loslaten en hierbij plaats
maken voor de stapsgewijze annulering van de stroom (indien de functie
EINDHELLING is ingevoerd) of voor de onmiddellijke uitdoving van de boog bij het
daarop volgende post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I,,... Bij het
loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie BEGINHELLING
tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden ook met
losgelaten drukknoP.Wanneer men de opnieuw drukt 08 de drukknop, vermindert de
stroom voI%ens de functie EINDHELLING tot aan |,,. Deze laatste wordt behouden
tot aan het loslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en hierbij de periode
van post-gas begint. Integendeel, indien men tijdens de functie EINDHELLING de
drukknop loslaat, stopt de lascyclus onmiddellijk en begint de periode van post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T en BI-LEVEL:
- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I,,... Bij het
loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie BEGINHELLING
tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden ook met
losgelaten drukknop. Bij iedere volgende druk van de drukknop (de tijd die verstrijkt
tussen druk en loslaten moet van korte duur zijn) zal de stroom variéren tussen de
waarde ingesteld in de parameter BI-LEVEL |, en de waarde van de hoofdstroom |,.

Wanneer men de drukknop ingedrukt houdt gedurende lange tijd, vermindert de

stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan |.,,. Deze laatste wordt behouden

tot aan hetloslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en hierbij de periode
van ost-%as begint. Daarentegen, indien men fijdens de functie EINDHELLING de

?IgiJGk I\r;lc;p oslaat, eindigt de lascyclus onmiddellijk en begint de periode van post-gas

.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:

o

o Elektrode (mm) Lasstroom (A)

1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

Erdient 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 karakteristiecken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de ?ekozen 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 %-(slijk 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'l'qkat u de bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt

emoeilijkt.

Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomsli? de dikte van de

gebruikte elekirode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze

afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de
elektrode in de beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte van de
beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het kratertje, om deze te vullen,
vervolgens de elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te onderbreken
(VOORBEELDENVAN LASNADEN -FIG. N)

7.0O0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET
MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1Toorts

- 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 werkinﬁ stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansiuitingen 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.

7.2BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIED VAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET!VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINEWEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan eenrechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en inieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft a&qezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gele enheid 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.

8.PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT
VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,
CONTROLEREN OF:

- Delasstroom geschiktis 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 é'uist 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
%eval zijn, los deze storing dan op.

e 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.

- Hetgebruikte beschermingsgas juistis (Argon 99,5% en in de juiste hoeveelheid).
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET
TILINDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .

1.ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDROQRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal szettes tilstreekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes

pa sikker

vis samt oplyses om risiciene forbundet med

buesvejsningsprocedurerne samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
nodprocedurer.

(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

Undgéa direkte beroring med svejsekredslgbet; nulspandingen fra
svejsemaskinen kan | visse tilfeelde veere farlig.

Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for
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 overensstemmelse med de gzeldende
ulykkesforebyggende normer og love.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlaegget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lose forbindelser.

POLEG

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplgsningsmidler eller i nzerheden af lignende stoffer.

Der maikke svejses pabeholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i nzrheden af svejsebuen; der skal
iveerksaettes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning,
koncentration og udsattelsens varighed.

Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklzedning og toj samtisolerende trinbraet eller matter.

Man skal altid beskytte ojnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralingsbeskyttende glas.

Man skal anvende vandtaette beskyttelsekleeder, saledes at huden ikke
udseettes for de ultraviolette eller infrarade straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
gardiner.

®

De elektromagnetiske felter, som dannes under svejseprocessen, kan
forstyrre elektriske og elektroniske apparaters funktion.

De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller elektronisk apparatur
(sasom Pace-maker, respirator osv...), skal opsoge deres lage, for de
opholder sig i nzerheden af de omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.
Det frarades, at de personer, der anvender livsvigtige elektriske eller
elektroniske anordninger, benytter denne svejsemaskine.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.

| tilfelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til den
elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- lomgivelser, hvor der er ggetrisiko for elektrochok.

- Paafgreensede omrader.

- Pasteder, hvorderer breendbare eller spraengfarlige materialer.

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udforelsen.

SKAL man anvende de tekniske veernemidler, som er fastlagti 5.10; A.7; A.9.
af 2IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

SPZANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRAENDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan veere dobbelt sa
hgj som maksimumstarsklen.

Instrumentmalingen skal nadvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsld, om der er en reel fare og ivaerkszette passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVAERENDERISICI

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede
anvendelse (sasom optening af vandror).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet til
TIG-svejsning (DC jeevnstram) (AC vekselstram/DC jeevnstrem) med HF-eller LIFT-
udlgsning og MMA-svejsning af beklaedte elektroder (rutile, sure, basiske elektroder).
Denne svejsemaskines seerlige egenskaber (INVERTER), sdsom den hgje hastighed
og preecise regulering, giver fremragende svejseresultater.

Reguleringen med "inverter’-system ved netforsyningens (primeere) indgang medfarer
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.

2.2TILBEHOR,DER KAN BESTILLES

Argon-beholder adapter.

Svejsestromreturkabel forsynet med jordklemme.
Manuelfjernstyring 1 potentiometer.

Manuel fjernstyring 2 potentiometre.

Fjernstyring med pedal.

Tig-pulse fiernstyring.

Seettil MMA-svejsning.

Seettil TIG-svejsning.

Selvformerkende maske: med fast eller regulerbart filter.
Gasovergangsrer til tilslutning af Argon-beholder.
Trykformindsker med manometer.
Breender til TIG-svejsning.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er
sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning:

1-

Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er

oget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i neerheden af storre

metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.
5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROP/ISKE
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7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens
oprindelse).

8- Svejsekredslagbets praestationer:

- U,: Spaending uden belastning.

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende stream (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
a_ré)ejd)scyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U,:Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

- |{ max: Liniens maksimale stremforbrug.

- Lo+ :Reelstromstyrke.

10- -==—: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

beskyttelse af linien .
11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
paden pageeldende svejsemaskines datameaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).

- BRENDER: se tabel 2 (TAB.2).
Svejsningens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestéar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet p&
trykte kredslgb og optimeret for at sikre sterst mulig palidelighed og nedseette behovet
for vedligeholdelse.

Denne svejsemaskine kontrolleres af en mikroprocessor, der giver mulighed for at
indstille et stort antal parametre og derved at opna optimale svejseresultater under alle
forhold og med alle materialer. For at fa fuldt udbytte af svejsemaskinens egenskaber,
erdetimidlertid nedvendigt at have indsigti dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Indgang enfasetforsyningslinie, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.

2- Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspeending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af
den pakraevede svejsestram/-spaending.

3- Hojfrekvenstransformer; primeerviklingen tilfares speending der er omsat fra blok
2; den anvendes til at tilpasse speendingen og stremmen pa grundlag af de
veerdier, der kreeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en
galvanisk isolering af svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

4- Sekundzr ensretterbro med udjavningsinduktans; omstiller
vekselspaendingen/-strammen fra sekundeerviklingen til jeevnstrom/-spaending
med meget lav svingning.

5- Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller sekundarviklingens
udgangsstrom fra jevnstrom til vekselstrom for at muliggere TIG-
vekselstromsvejsning.

6- Kontrol- og reguleringselektronik; kontrollerer straks svejsestrammens veerdi
og sammenligner den med den veerdi, som operateren har indstillet; den
modulerer IGBT-drivernes styreimpulser, som foretager reguleringen.

7- Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne.

8- Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

9- Generator med HF-udlgsning.

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- Forsyningskabel 2F + (P.E.), 3F + (P.E.).
2- Hovedafbryder O/OFF - I/ON.
3- Overgangsstykke til tilslutning af gasrer (trykformindsker beholder
svejsemaskine).
4- Konnektor til fiernstyring:
Svejsemaskinen kan forbindes til 3 forskellige slags fjernstyringer ved hjeelp af den
dertil beregnede 14-pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes
automatisk og giver mulighed for at regulere falgende parametre:
- Fjernstyring med et potentiometer:
Hovedstreammen @ndres fra minimum til maksimum ved at dreje
potentiometrets drejeknap. Reguleringen af hovedstrammen kan kun foretages
med fiernstyringen.
- Fjernstyring med pedal:
Stremmens veerdi afheenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden
fungerer trykket pad 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 eendret (som ikke leengere kan kontrolleres med panelets drejeknap).
Det andet potentiometers betydning er som folger: ARC FORCE ved MMA-
tilstand og GASEFTERSTROMNING ved TIG-tilstand.

4.2.2 Frontpanel (Fig. D)

1- Positivt hurtigstik (+) il forbindelse af svejsekablet

2- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet

3- Forbindelsesstykke til forbindelse ledning-braenderknap.

4- Forbindelsesstykke til forbindelse af TIG-braenderens gasror.
5- Styretavle.

6- Tastertilindstilling af svejseformen.

6a FJERNSTYRING.

Giver mulighed for at overfere overvagningen af svejseparametrene til
fiernbetjeningen.
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Veelger mellem funktionsmaderne svejsning med overtrukket elektrode
(MMA), TIG-svejsning med hgjfrekvensbueudlgsning (TIG HF) TIG-svejsning
med bueudlgsning ved kontakt (TIG LIFT).

6¢c AC/DC.

Nar maskinen star pa TIG-svejsning, har man mulighed for at vaelge mellem
jeevnstramsvejsning (DC) og vekselstramsvejsning (AC) (denne funktion
findes kun p4 AC/DC-modellerne).

=0
it ¥
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6d SPoTO 2T,4T,SPOT.

Nar maskinen star pa TIG-svejsning, har man mulighed for at veelge mellem
kommandoeri2 trin, 4 trin eller med punktsvejsningstimer (SPOT)

L)
6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

Nar maskinen star p& TIG-svejsning, har man mulighed for at veelge mellem
svejsning med konstant stramstyrke, impuls- eller 2-niveausvejsning.
Trykknapper til valg af svejseparametre.

Giver mulighed for med (l D den hgijre pil og den venstre pil at veelge en af

folgende parametre. Svejseparametrene indstilles og andres ved hjaelp af den
digitale drejeknap, der varierer parametren og samtidigt viser den pa skeermen.
Lysdioden over skeermen angiver den viste stgrrelses maleenhed.

Panelet giver mulighed for frit at indstille hver parameter, selvom der dog er visse
parameterkombinationer, der ikke har nogen mening ud fra et elektrisk eller
svejsemaessigt synspunkt. Svejsemaskinen gar imidlertid ikke i stykker, selvom
den ikke kan fungere med den forkerte indstilling.

)
S\

7a Hovedstrom.

Ved TIG AC/DC og MMA regulerer den udgangsstremmens styrke. | puls-
eller BI-LEVEL-tilstanden er det strgmmen pa det hgjeste niveau
(maksimum). Parametren males i Ampere.

[
A
7b Strom ved begyndelsen og slutningen.

Ved 4-tids TIG-svejsning er det stremmen ved begyndelsen og slutningen,
som opretholdes, saleenge breenderkappen holdes nede. | tilfeelde af 2-tids
TIG-svejsning - og safremt der er indstillet en rampenedgangsveerdi, der
overstiger minimum (> 0,1 sek.) - kan dette parameter indstilles og kommer til
at svare til stremstyrken ved slutningen. Denne veerdi skal holde sig indenfor
minimum ( 5A ved jaevnstremsvejsning, 7A ved vekselstramsvejsning) og
den primzere svejsestroms veerdi. De to parametre findes med den samme
lysdiode og kan identificeres pa displayet. Startstrammen angives med "IStr"
og slutstremmen med "IEnd".

7c Arc-force/Gasforstremning.

Ved MMA-tilstanden regulerer den den dynamiske overstrem ("Arc Force"
regulering 0-100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til
veerdien for den valgte svejsestrom pa displayet. Denne regulering ger
svejsningen mere flydende og hindrer elektroden i at klebe sammen med
emnet. Ved TIG/HF-tilstanden regulerer den gasforstremningens varighed i
sekunder (regulering 0-5 sekunder). Pa displayet identificeres parametret
med forkortelsen "Pre-Gas" ("gasforstremning").

7d

Ved 4-tids, 2-niveau- TIG-svejsning og TIG-impulssvejsning star dette
parameter for den stromstyrke, der kan ombyttes med den primaere
stromstyrke under svejsningen. Denne veerdi skal holde sig indenfor minimum
(5A ved jeevnstromsvejsning, 7A ved vekselstromsvejsning) og den primzere
svejsestroms veerdi.
[¢]
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Grundstrom.

7e Frekvens.

Ved TIG-impulssvejsning star dette parameter for impulsfrekvensveerdien,
som skal holde sig indenfor 0,2Hz-999 Hz. Hvad angar AC/DC-modellerne ,
som fungerer ved TIG vekselstrom (impulssvejsning frakoblet), star dette
parameter desuden for vekselstramfrekvensveerdien, som skal holde sig
indenfor 10Hz-200Hz.

o

r

o

7f Balance.

Ved TIG-impulssvejsning star dette parameter for forholdet (udtrykt i procent)
mellem det tidsrum, hvori stramstyrken er hgjere (primeer svejsestroam) og
impulssvejsningens samlede varighed. Den skal holde sig indenfor 1%
(laveste gennemsnitsstram) og 99% (hgjeste gennemsnitsstrem). Hvad angar
AC/DC-modellerne, som fungerer ved TIG vekselstram (impulssvejsning
frakoblet), star dette parameter desuden for forholdet (udtrykt i procent)
mellem det tidsrum, hvori strammens polaritet er NE (negativ elektrode)
vekselstrammens samlede varighed.

Eftergas.
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Ved TIG eftergas-intervalleti sekunder; kan vare mellem 0,1 og 25 sekunder.
o

AN

7h Begyndelsesrampe.

Det er strammens begyndelsesrampes varighed i 4-tidsdrift, og den varierer
mellem 0,1 0g 10 sek.

o)

A

7i Slutrampe.
Deter slutrampens varighed, og den varierermellem 0,1 og 10 sek.

e}
spot
7n Spot-tid.

Stremmens varighed ved TIG-punktsvejsning (SPOT); varer mellem 0,1 og 10
sekunder.

Knapperne “LOAD” og “STORE” D D:

PROGRAMMERING

Et program omfatter svejsemetoden samt alle parametrenes indstillinger. Det
aktiverede program lagres med det samme og lades, hver gang maskinen slukkes.
For at gore det lettere at anvende maskinen, har brugeren mulighed for at lagre
panelets instillinger i 15 programmer. Svejsemaskinen leveres desuden med 15
forudindstillede programmer, som viser nogle af maskinens kendetegnende
funktionsmaessige muligheder.

Hvis man onsker at lade et program, skal man trykke pa knappen LOAD
(ladning); pa displayet visualiseres "load", og PRG-lysdioden lyser et sekund;
derefter fremkommer teksten "P 01", der angiver, at man star pa
program 1. Hvis man drejer knappen, kommer man frem til brugerprogrammerne
P01-P15 og derefter til de forudindstilede programmer  PF16-PF30.
Funktionsmadelysdioderne viser, hvilket program er indstillet, pa displayet, mens
programmernes parametre kommer til syne, nar man trykker pa
indstillingsknapperne.

Hvis man ensker at lade et program, skal man trykke én gang til pa knappen LOAD
og holde den nede et par sekunder, indtil man ser ordet DONE (gjort) pa displayet;
programmet lades og er straks klart til brug. Hvis man derimod ikke onsker at lade
programmet, men at afslutte programmeringen og g& tilbage til
begyndelsesstatus, behgver man blot at trykke et par sekunder pa knappen
LOAD.; pa displayet star der et gjeblik "no", og derefter ser det igen ud, som fo r
man pabegyndte programmeringen.

Programmerne lagres pa omtrent samme made; pa panelet indstilles de
onskede former og parametre. Det anbefales at undersgge under svejsningen, om
indstillingerne virkelig opfylder de arbejdsmaessige krav. Derefter skal man trykke
pa knappen STORE (indlees). Pa displayet visualiseres ordet "store", PRG-
lysdioden blinker og man ser ordet "P 01", der angiver, at man befinder sig pa
program 01. Hvis man drejer knappen, kommer man frem til de 15
brugerprogrammer P01-P15. Hvis man ikke ensker at indlzese programmet, men
derimod at afslutte programmeringen og ga tilbage til begyndelsesstatus, behover
man blot at trykke et par sekunder pa knappen STORE; pa displayet star der et
ojeblik "no", og derefter ser det igen ud, som for man pabegyndte
programmeringen. Nar man har valgt det program, hvor man gnsker at indlaese
informationerne, skal man trykke et par sekunder pa knappen STORE; nu ser man
"sure" (sikker?); man bekraefter programmeringen ved at trykke kort tid pA STORE
igen. Hvis man ikke leengere onsker at udfere programmeringen, behgver man blot
at vente et par sekunder; maskinen afslutter selv programmeringen efter at have

visualiseret "no".
SKEMA 3A-3B-3C-3D

“RESET”:

GIV AGT! Denne fremgangsméde sletter alle brugerprogrammer.

Der findes en reset-procedure, der indleeser 15 forudindstillede programmer i de
15 brugerprogrammer: Teend for maskinen ved at trykke samtidig pa tasterne
LOAD og STORE; pa displayet ser man nu teksten "RES"; hvis man trykker
samtidig p4 bade LOAD og STORE endnu en gang, lagres alle
brugerprogrammerne, og pa displayet visualiseres "done" (gjort). Hvis man
derimod trykker pa én tast, gar maskinen tilbage til normal status.

INDLAESNING OGVISUALISERING AF ALARMER

Nar der opstar en alarmsituation, lagres maskinens driftsbetingelser. Man har
mulighed for at hente maskinens status ved de sidste 10 alarmer, og det geres pa
folgende méade: Hvis man trykker samtidig pa tasterne LOAD og STORE vises
ordlyden "A0-X", hvor X star for den registrerede alarms type ( 1,2, osv.). Hvis man
drejer knappen, bladrer man i alarmerne fra AO (den seneste) til A9.
Funktionsmadelysdioderne angiver maskinens indstilling, da den pa displayet
viste alarm blev udlgst, mens driftsparametrene kommer til syne, hvis der trykkes
paindstillingstasterne.Man kommer tilbage til den normale made, hvis man trykker
pa én af de to taster i ganske kort tid.

Encoder-drejeknap til indstilling af de svejseparametre, der kan indstilles med
tasten (7).

Alfanumerisk display.

Rad lysdiode, angivelse af maleenhed.

Gron lysdiode, effekt teendt.

Gul signallampe, normalt slukket. Nar den lyser, ger den opmaerksom pa én af
faI%endeforstyrreIser:

”AL. 17: forstyrrelse pa primzerforsyningen: Netspaendingen befinder sig udenfor
spektret +/-15% i forhold til maerkevaerdien.

GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den ovennaevnte, overste
graense for spaendingen overskrides.

”AL. 2”: Udlgsning af en af de to sikkerhedstermostater pa grund af
overophedning af maskinen.

”AL. 3”: Enforsyningsfase mangler (findes pa versioner med trefaset forsyning).
Rad lysdiode, programmering.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOMHELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE

ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF

ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORNGDNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

5.1.2 Samling af returkabel-tang (FIG. E)

5.1.3 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F)

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsdbningerne ikke er
speerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stramferende stov, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Sorg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til

maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for valtning eller farlige
forskydninger.

5.3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- Forman foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man kontrollere,
om svejsemaskinens maerkeveerdier svarer til den netspaending og -frekvens, der er
til rddighed pa installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en

jordforbundet, neutral ledning.

Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes

differentialeafbrydere af typen:

-Type A ( ) til enfasede maskiner;

-TypeB ( )tiI 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 = 0.283ohm (3~).

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fadekablet med et passende standardstik (2F + J (1~)), (3F +J (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 veelges med henblik p& den maksimale nominalstrom,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspeending.

A GIV AGT!Tilsidesaettelse af de ovenfor nzevnte regler kan medfore, at det af
producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det skal,
med folgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande (f. eks.
brand).

5.4 SVEJSEKREDSLO@BETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR 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 stramstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1TIG-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 gasrer.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sé teet 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 indsaet det seerlige

reduktionsstykke, der folger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas.

Forbind gasindstromningsreret med reduktionsanordningen og stram med det

medleverede band.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen og regulér gasmaengden (I/min) pa grundlag af de vejledende
anvendelsesdata, jevnfor tabellen (TAB. 4); eventuelle tilpasninger af
gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjelp af
trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rorforbindelserne og
overgangstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, ndr man er feerdig med
arbejdet.

5.4.2 MMA-Svejsning

Neesten 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

Seeten seerlig klemme pa endestykket, saledes at elektrodens blottede del strammes.
Denne ledning tilsluttes kkemmen med symbolet (+).

Forbindelse af svejsestromreturkablet

Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som muligt
pa den sem, der er ved at blive udfart.

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 odelaegges og begynder at fungere
darligere.

Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke harer med til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet; dette kan veere 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 breender, der egner sig til at overfare
svejsestrammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfaerisk
oxydering takket veere gennemstremning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5), der
strammer ud af keramikdysen (FIG.G).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt, at elektrodens
diameter og stramstyrken passer sammen, jaevnfor tabellen (TAB.4).

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsningihjorner.

Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilsatsmateriale (FIG. H).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
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sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmeessig klargering af klapperne (FIG. 1). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, ber arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplesningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlgsning :

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket
veere en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade
medferer ingen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og starten
ernemisamtlige svejsestillinger.

Fremgangsmade:

Tryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i neerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlgsningen af lysbuen, der er overfort af HF-impulserne; nér lysbuen er
teendt, skal man skabe smeltebadet pa emnet og arbejde langs med svejsesemmen.
Hvis der opstar problemer med udlgsningen af buen, selvom der er gas, og man ser HF-
udladningerne, skal man ikke prove at udseette elektroden for HF | for Ian? tid ad
gangen; man skal derimod undersaie om dens overflade er intakt og spidsens form, og
om nedvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres strommen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlesning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fierne tungstenelekiroden fra det emne,
svejsningen skal foretages p&. Denne udlgsningsméade skaber faerre
elektroforstyrrelser og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage s&
megetsom muligt.

Fremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Tryk breenderknappen 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
denindstillede svejsestrom.

6.1.2TIG-jeevnstromsvejsning

TIG-jeevnstramsvejsning egner sig il alle slags ulegeret, lavtlegeret og hejtlegeret stél
samttungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG-jeevnstromsvejsning med elekirode ved -) polen anvendes der normalt en
elektrode med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (grétband).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved
man skal serge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvmgnmger i
lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anven else og
slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller
anvendes forkert. Ved TIG jeevnstromsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

6.1.3TIG-vekselstromsvejsning

Denne slags svejsning gor det muligt at svejse pa metaller sésom aluminium og
magnesium, der danner et beskyttende, isolerende oxidlag pa deres overflade. Hvis
strammens polaritet inverteres, kan man "bryde” det gverste oxidlag ved hjeelp af
“ionsandblaesning” Spaendinlgen er skiftevis positiv (EP) og negativ (EN) pa
tun stenelektroden. | lobet af EP-fasen fiernes oxidlaget fra overfladen ("rensning” eller
“dekapering”), hvorved smeltebadet kan dannes. | lobet af EN-fasen muliggeres
svejsningen, eftersom varmetllferslen nar maksimum. Svejsningen kan foretages
hurtigere, eftersom det er muligt at variere balance-parametren ved vekselstram og
formindske EP strammens varighed i videst muligt omfang.

Balance-parametren skal befinde sig mellem 20% og 90% (procent af EN i forhold til
den samlede tid). Hojere balanceveerdier giver mulighed for hurtigere svejsning, bedre
gennemtreengning, mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begreenset
ophedning af elektroden. Lavere veerdier giver renere emner. Hvis balance-veerdien er
for lav, udvides c}/sbuen og den deoxiderede del, elektroden overophedes, der dannes
en kugle pa spidsen, udlgsningen geres sveerere, og det geres ogsa sveerere at rette
lysbuen. Hvis balance-veerdien er for hgj, bl|versvejsebadettllgengaeld "snavset” og vil
fremvise marke indeslutninger.

Pa tabellen (TAB. 4) sammenfattes folgerne af variationen af parametrene ved
vekselstramsvejsning.

Ved TIG-vekselstremsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

lovrigt geelder anvisningerne vedrerende svejseproceduren.

Pa tabellen (TAB. 3) vises de vejledende data for svejsning pa aluminium; den mest
velegnede elektrodetype er ren tungstenelektrode (grentband).

6.1.4 Fremgangsmade

- Stil svejsestremmen pa den enskede veerdi ved hjeelp 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
nodvendigt gasfor- og efterstramningens varighed; disse varigheder skal reguleres
alt efter driftsforholdene; der er seerligt vigtigt, at gasefterstremningen varer laenge
nok til, at elektroden og badet kan nedkeles, nar svejsningen er fuldendt, uden at
komme i kontakt med luften (oxidering og kontamlnerlng)

TIG-tilstand med 2T-forlob:

- Tryk breenderens knap helt i bund, udlgs lysbuen og oprethold en afstand pa 2-3 mm
fra arbejdsemnet.

- Svejsningen afbrydes ved at slippe breenderens knap, hvorved strammen gradvist
annulleres ﬁsafremt funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet) eller lysbuen straks slukkes
med efterfolgende gasefterstramning.

TIG-tlIstand med 4T-forleb:

Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en I,.-strom. Nar
knaggen slippes, stiger streammen til svejsetrammens veerdi ifelge funktionen

NDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Nar
der trykkes pa knappen igen, falder strammen ifelge funktionen SLUTRAMPE til I,,-
strom. Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen sllﬂ)es hvorved svejseprocessen
afsluttes og gastefterstramningsfasen begynder. Hvis knappen derimod slippes
under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks og
gastefterstrﬂmnlngsfasen begynder.

TI -tilstand med 4T-forlob og BI-LEVEL:

Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en I,.-strem. Nar

knappen slippes, stiger strammen til svejsetrammens veerdi ifelge funktionen

BEGYNDELSESRAMPE; denne veerdi opretholdes, selvom knappen slippes. Hver

gang der trykkes pa knappen (der skal ikke ga ret lang tid mellem né&r man trykker pa

knappen og slipper den igen) varierer strammen mellem den veerdi, der er indstillet i

parametret BI-LEVEL I, og veerdien for hovedstrammen I,.

Hvis knappen holdes nede ilang tid, falder strammen ifalge funktionen SLUTRAMPE

til 1. 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).

.2 MMA-SVEJSNING

Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

Svejsespaendingen skal vaere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor naevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

o

o Elektrode (mm) Svejsespanding (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa elektroden skal den
storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal benyttes
ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stromstyrke
og de andre svejseparametre sdsom lysbuens leengde, udferelseshastigheden og -
stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s.péetsted uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere).

- Svejsningens egenskaber afhaenger ogsé af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjeelp af
fjernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages hgjde for, at hegjere ARC-FORCE verdier giver en bedre
gennemtraengning og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE veerdier giver derimod en
blad bue uden spraijt, typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at kleebe sammen med
arbejdsemnet.

6.2.1 Svejseproceduren

- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en teendstik. Dette er den korrekte
anteendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade
elektroden og besveerliggere antaendingen.

Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsege at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elekirode, der benyttes. Hold denne
afstand sa ngjagtig som muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar
den fremfores, skal veere pa 20-30 grader.

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fere elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hurtigt lofter elektroden fra svejsesgen for at slukke for
lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG.N)

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATQREN KAN UDFORE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Breender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen gores ubrugeligilebet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrerene og overgangsstykkerne
erheltteette.

- Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med
den valgte elektrodes diameter for at undgd 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.

7.2EKSTRAORDIN/AERVEDLIGEHOLDELSE .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED
DEN FORNGDNEVIDEN PA EL-OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

ADGANGTIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spanding,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spaendmg og/eller lzesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stovet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stov, der har lagt sig
patransformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10 bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om nedvendigt
med en meget bled barste eller egnede oplasningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elekiriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

8.FEJLFINDING
FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES
TEKNISK ASSISTANCE UDFORE FOLGENDE UNDERSOGELSE

Undersog at svejsespeendingen er korrekttilden elektroded|amterder benyttes.
- Check atlampen lyser, nar hovedkontakten er pd ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet, 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
spaending eller kortslutning erigang, lyser.
Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, tilmaskinen koler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.
Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen
Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslebet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (for eks. Maling).
Om d%n rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - ogsa i den rigtige
mangde.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kdytetdan pelkkda nimitystéa “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kéayttdjidn on tunnettava riittdvdn hyvin koneen turvallinen
kéyttétapa sekd kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvéat vaaratekijét ja varotoimet
seka tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa.

(

Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:

KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

AN

Viélté suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjékayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkdan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusmaéraysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syo6ttéjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siité, ettad sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

Ala kdytd hitsauskonetta kosteissa tai maérissd paikoissa &dldkd hitsaa
sateessa.

Ala kdyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat I6ysat.

Al3 hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltineet helposti syttyvii aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisié polttoaineita.

Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

Alé hitsaa paineen alaisten sdilididen paalla.

Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvit materiaalit (esim. puu,
paperijne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu
jarjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen
keston mukaan.

Ala séilytd kaasupulloa (jos sitd kdytetddn) lammonlahteiden ldhelld tai
auringon paisteessa.

POLO

Huolehdi riittdvasta sahkoneristyksestéd suhteessa elektrodiin, tyostettdvaan
kappaleeseen jamahdollisiin Idhist6lld maassa oleviin metalliosiin.
Sédhkoneristys voidaan normaalisti taata kdyttadmaélla tarkoitukseen sopivia
suojakésineita, -jalkineita, -pdéhinettd ja vaatetusta ja eristdvia lavoja tai
mattoja.

Suojaa aina silméat sopivilla maskiin tai kyparaan kiinnitetyilla suojalaseilla.
Kéytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunasateille; my6s kaaren ldheisyydessa olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

®

Hitsausprosessin aiheuttamat sdhkémagneettiset kentét voivat héiritd muiden
sd@hkoisten tai elektronisten laitteiden toimintaa.
Henkil6t, joilla on elimist66n asennettu sédhkdinen tai elektroninen laite (esim.
syddmentahdistin), saavat oleskella hitsauskoneen kayttéalueen lahistdlla
vain ladkarin luvalla.
Hitsauskoneen kéytt6a ei suositella henkilGille, joilla on elimisté6n asennettu
sahkaoinen tai elektroninen laite.

Hitsauskone tayttda teknisen tuotestandardin vaatimukset

teollisuusympaéristossé jaammattikdytossa.
Hitsauskoneen sdhkémagneettista yhteensopivuutta asuinympéristéssa
kédytettdessa ei taata.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

JOTKA SUORITETAAN:

- Ympéristossa, jossa on lisddntynyt séhkdéiskun vaara.

- Ahtaissatiloissa.

- Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien laheisyydessa.
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkiléiden ldsnéollessa, jotta
ndmé voivat auttaa mahdolli hététilant

TAYTYY ottaa kdyttodn tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.

Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta
turvalavaa. . .

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa séhkoéisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntyé vaarallinen tyhjéajannitteiden summa, joka saattaa ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran méérittdmiseksi ja otettava kdyttoon varokeinot, jotka
kuvataanTEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNOSRISKIT

2
2.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kdyttdé muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS
1JOHDANTO

Tama hitsauslaite, joka toimii virran Iahteend kaarihitsausta varten, on toteutettu
erityisesti TIG (DC) (AC/DC) hitsaukselle, HF tai LIFT sytyttimella seka paallystettyjen

el

ektrodien (rutiili, hapan, eméksinen) MMA -hitsaukselle.

Taman hitsauslaitteen erityisominaisuudet (INVERTER), kuten suuri nopeus seka
saadon tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsauslaadun.

Li
pi

saksi sdaté invertteri-tekniikalla mahdollistaa sekd muuntajan etta tasausreaktanssin
enentdmisen, jolloin on mahdollista rakentaa hyvin pienikokoisia ja kevyitd

hitsauskoneita, joiden késittely ja siirtely on tavallista helpompaa.

2.

3

3.

2.ERIKSEENTILATTAVAT LISAVARUSTEET:

Argon -kaasupullon liitin.

Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimella.

1 potentiometrin k&sikauko-ohjain.

2 potentiometrin késikauko-ohjain.

Kauko-ohjain polkimella.

Tig Pulse kauko-ohjain.

MMA -hitsauspakkaus.

TIG -hitsauspakkaus.

Itsestddn tummuva maski: mééritetyll& tai séadettavélla suodattimella.
Kaasuliitos ja kaasuputki Argon kaasupulloon kytkemisté varten.
Paineenalennin manometrilla.

Puristin TIG hitsausta varten.

.TEKNISET TIEDOT
1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvéat kilvestd esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:

1-
2-

3-

Vaipan suojausaste.

Syéttdlinjan symboli:

1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;

3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.

S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ympéristdssa, jossa
on korkea sahkéiskun vaara (esim. hyvin [&hella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta késitteleva

viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:
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- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). lImoitetaan % - mééréisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim.60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikéli kayttékertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ymparistén 40 asteen
lampétilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran séatéalueen (minimi - maksimi)
vastaavalla jannitteella.

9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U,:Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):

= |y max: Suurinlinjan kdyttdmaé virta.

- liegs: : Tehollinen syéttdvirta.

10- === : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdén kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

kaaren

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystéa,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmaélliset 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 nikyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1YLEISKAAVIO

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksikdstd, jotka on toteutettu
painetuille piireille sekd optimoitu mahdollisimman suuren luottamuksellisuuden ja
vahdisen huollon aikaan saamiseksi.

Tama hitsauslaite on ohjattu mikroprosessorilla, jolla on mahdollista asettaa suuri
maaré parametreja parhaimman mahdollisen hitsauksen tekemiseksi kaikilla tavoilla ja
kaikilla materiaaleilla. Kuitenkin, sen ominaisuuksien perusteellista kayttéa varten on
valttdmétdnta tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Kuvaus (KUVA B)

1- Yksivaiheisen virransyo6ttolinjan yhtymé, tasasuuntaajaryhmé seké
tasauskondensaattorit.

2- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta seka drivers;
muuttaa tasasuunnatun linjan vaihtojannitteestd korkeaan taajuuteen seké
suorittaa voimakkuuden saadon halutun hitsausvirran/jannitteen mukaan.

3- Korkeataajuusmuuntaja; ensisijainen kdamitys saa virtaa muunnetulla
jannitteelld ryhméstd 2; tdman tehtdvdnd on sovittaa jénnite ja virta
vélttdméattémiin arvoihin kaarihitsausmenettelyssé sekd samanaikaisesti eristda
galvaanisesti hitsauspiiri séhkélinjasta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasavirtareaktorilla; muuttaa vaihtojénnitteen/-
virran, joka saadaan toissijaisesta kdamityksesta jatkuvana virtana/jannitteend
erittdin matalalla sykinnalla.

5- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta seka drivers;
muuttaa poistovirran, toissijaisessa, DC:std AC:henTIG AC hitsausta varten.

6- Ohjaus- ja séatéelektroniikka; tarkastaa heti hitsausvirran arvon ja vertaa sitd
kayttajan asettamaan arvoon; moduloi IGBT:ien drivers:ien ohjausimpulssit, jotka
suorittavat sdadon.

7- Hitsauslaitteen toiminnanohjauksen logiikka: aseta hitsaussyklit, ohjaa
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjérjestelmat.

8- Asetuspaneeli sekd parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

9- Sytytyskehitin HF.

10- Suojakaasun sdhkdmagneettinen venttiili EV.

11- Hitsauslaitteen jadhdytystuuletin.

12- Kaukoséito.

4.2 OHJAUSLAITTEET,SAATO JAKYTKENTA

4.2.1TAKAPANEELI(KUVA C)

1-  Virransy6ttékaapeli 2P (napaa) + (P.E.), 3P (napaa) + (P.E.).

2- Paéakatkaisin O/OFF - I/ON.

3- Liitos kaasuputken yhdistdmistd varten
hitsauslaite).

4- Kauko-ohjainten yhdistaja:
Hitsauslaitteeseen on mahdollista sovittaa, takapuolella olevan 14-napaisen
yhdistdjan avulla, 3 erilaista kauko-ohjainta. Jokainen laite tunnistetaan
automaattisestija mahdollistaa seuraavien parametrien sdadon:

- Kauko-ohjain potentiometrilla:
pyérittdmaélld potentiometrin vipua pé&avirta vaihtuu minimistd maksimiin.
Paavirran saatd on poissuljettu kaukosaatimesta.

- Kauko-ohjain polkimella:
virran arvo méérittyy polkimen asennon mukaan. TIG -tavassa 2 AJALLA,
polkimen paine toimii lisdksi start komentona koneelle puristimen painonapin
sijaan.

- kauko-ohjain kahdella potentiometrilla:
ensimmainen potentiometri sdataa paavirtaa. Toinen potentiometri s§ataé toista
parametria, joka riippuu kdytdssa olevasta hitsaustavasta. Pyérittdmalla tata
potentiometria havainnollistetaan parametri, jota ollaan muuttamassa (sita ei
voida enda ohjata paneelin vivulla). Toinen potentiometri tarkoittaa: ARC
FORCE, MMA hitsaustavassaja POST GAS, TIG -hitsaustavassa.

(kaasupullon paineenalennin -

4.2.2 Etupaneeli (Kuva D)

1- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistéa hitsauskaapelin
2- Negatiivinen pikapistoke(+), joka yhdistaa

3- Liitdnta polttimen liipaisimen kaapelin liitdnt4a varten.

4- Liitdnta TIG-polttimen kaasuletkua varten.

5- Kojetaulu

6- Hitsaustavan asetusndppéimet:

6a KAUKO-OHJAIN.

mahdollistaa hitsausparametrien tarkastuksen kaukosaadolld)

7-
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TIG, MMA.

Valitsee joko MMA -hitsauksen péaallystetylla elektrodilla (MMA), TIG
—hitsauksen kaaren korkeataajuussytytyksella (TIG HF), tai TIG-hitsauksen
kaaren kontaktisytytyksell& (TIG LIFT).

6c (22O ac/mpe.

Koneen ollessa TIG —hitsaustilassa voidaan valita joko tasavirtahitsaus (DC)
tai vaihtovirtahitsaus (AC) (ainoastaan malleissa AC/DC).
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6d 2T,4T,SPOT.

muodossa voidaan valita kolme komentoa 2 vaihe, 4-vaihe tai pistehitsauksen
ajastimella (SPOT)

6e DC,DCPULSE, BI-LEVEL.
Koneen ollessa TIG -hitsaustilassa valittavissa on jatkuva-, pulssi- tai
kaksitasovirtahitsaus.

Hitsausparametrien valintapainikkeet.

Mahdollistaa (l D foikean ja vasemman nuolen avulla yhden seuraavista

parametreista valitsemisen. Hitsausparametrit asetetaan ja muokataan
digitaalisen vivun kautta, joka vaihtaa parametrin ja havainnollistaa sen
samanaikaisesti ndyttéruudulla. Nayttéruudussa ylh&alla olevat valodiodit
iimoittavat havainnollistetun arvon mittayksikén.

Paneelilla on mahdollista asettaa vapaasti jokainen parametri, mutta on olemassa
erityisid parametriyhdistelmid, joilla ei vélttdméattd ole merkitystd sahkon tai
hitsauksen nékokulmasta. Hitsauslaite ei joka tapauksessa vaurioidu, vaikka
saattaa olla, ettei se toimi vaaranlaisen asetuksen mukaan.

)
S\

7a Paavirta.

TIG AC/DC -tilassa, MMA:lla on mahdollista sd&tda poistovirran arvon.
Sykaystavassa sekd BI-LEVEL (kaksoistaso) -tavassa se on korkeimman
tason virta (maksimi). Parametri mitataan Ampeereissa.

o
At
7b Alku-jaloppuvirta.

TIG 4-vaihetilassa tdma on alku- ja loppuvirta, jota yllapidetdan niin kauan kun
polttimen painiketta pidetddn painettuna. TIG 2-vaihetilassa, mikali
laskurampin arvo ylittda miniarvon (> 0,1 sek.) ei kyseistd parametria voida
asettaa ja ndin ollen loppuvirta on merkityksellinen. Arvo voi vaihdella
minimiarvon (5A/DC, 7A/AC)ja paahitsausvirran valilla. Kaksi parametrid on
saatavilla samalla valodiodilla ja tunnistettavissa néyttéruudulla. Aloitusvirta
ilmoitetaan tekstilla " IStr" ja loppuvirta tekstilla "IEnd".

7c Kaaren voimakkuus/Esikaasu.

Saatdd MMA-tavassa dynaamisen ylivirran ("Arc-Forc" s&atd 0,100%) ja
nayttéruudulla nakyy ilmoitus prosentuaalisesta kasvusta suhteessa
aikaisemmin valitun hitsausvirran arvoon. Tdma sdé&td parantaa hitsauksen
juoksevuutta ja valttdd elektrodin liimautumisen kappaleeseen. Saataa
TIG/HF-tavassa Esikaasun ajan sekunneissa (sdat6é 0,5 sek). Nayttdruutu
nayttaa parametrin lyhenteelld "Pre-Gas".

h

7d Perusvirta.

TIG 4-vaihe kaksitaso —tilassa ja TIG —pulssitilassa tdma parametri ilmoittaa
virran, jota voidaan vaihtaa p&ahitsausvirtaan hitsauksen aikana. Arvo voi
vaihdella minimivirran (5A/DC, 7A/ AC) ja paahitsausvirran vélilla.

O
Jnnn

nn

7e Taajuus.

TIG —pulssitilassa tdma parametri edustaa pulssin taajuutta ja se voi vaihdella
valilla 0,2Hz - 999 Hz. Lis&ksi malleissa AC/DC, TIG —vaihtovirtatilassa (pulssi
ei kaytdsséa), parametri ilmoittaa vaihtovirran taajuuden, arvo voi vaihdella
vélilla 10Hz - 200Hz.

o]
r

7t ¥ Balanssi.

TIG -pulssitilassa tdmé parametri ilmoittaa ajan, jolloin virta on maksimitasolla
(péahitsausvirta) ja kokonaispulssijakson vélisen suhteen (prosenteissa).
Parametri voi saada arvoja valilld 1% (alin keskitason virta) ja 99% (ylin
keskitason virta). Lisdksi malleissa AC/DC, TIG —vaihtovirtatilassa (pulssi ei
kaytdssd) parametri ilmoittaa suhteen (prosenteissa), jonka aikana virran
polaarisuus on EN (negatiivinen elektrodi) ja vaihtovirran kokonaisperiodin
valilla.



[¢)
79 X2 Jslkikaasu.
TIG-muodossa on kyse jalkikaasusta sekunneissa ja se vaihtelee 0.1 ja 25
sekunnin valilla
o
AN
7h L Alkuportaikko.
Virran alkuportaikon aika 4 ajan tavassa ja vaihtelee vélilld 0.1 — 10 sek.
o}
A
7i Loppuportaikko.
Virran loppuportaikon aika, joka vaihtelee valilld 0.1 — 10 sek.
o}
spor
7o Spotaika.

Hitsausvirran kesto TIG- (SPOT) pistehitsauksessa ja vaihtelee 0.1-10 sek.

8- Painikkeet “LOAD” ja“STORE” D D:

OHJELMOINTI
Ohjelma koostuu hitsausmuodosta kaikilla asetetuilla parametreilld. Aktiiviohjelma
asettuu automaattisesti muistiin ja se ladataan koneen jokaisen sammutuksen
yhteydessa.
Koneen kaytdén helpottamiseksi on mahdollista asettaa muistiin kojetaulun
asetusten tila 15 kayttdjan asetettavissa oleviin ohjelmiin. Hitsi toimitetaan 15
valmiiksi tehtaalla asetetulla ohjelmalla, jotka kuvaavat muutamia koneen
tyypillisi& toimintamahdollisuuksia.
Ohjelma ladataan painamalla ndppaintd LOAD (lataa); naytt66n ilmestyy teksti
"load" ja punainen merkkivalo PRG syttyy sekunniksi, minka jalkeen iimestyvéa
teksti "P 01" ilmoittaa, ettd ohjelma 1 on kaynnissa. Kytkinté kiertamalla siirrytadn
kayttajan ohjelmissa P 01 P 15 ja niisté tehtaan ohjelmiin PF16 PF30. Tilojen led-
merkkivalot ilmoittavat ohjelman asetukset nédytélla, kun taas ohjelman parametrit
saadaan nakyviin valintapainikkeilla. Ohjelma ladataan painamalla uudelleen
LOAD néppéinta ja pitamalla sitd painettuna hetken kunnes nayttéon ilmestyy
teksti DONE (suoritettu), ohjelma latautuu ja on valittémasti valmis kaytté6n. Jos
ohjelmaa ei sen sijaan haluta ladata ja halutaan poistua ohjelmoinnista sita
edeltdneeseen muotoon, on riittdvaa painaa lyhyesti LOAD néppdinté, naytdssa
nakyy hetken teksti "no" ja palataan ohjelmointia edeltdneeseen tilaan.
Ohjelma asetetaan muistiin samankaltaisesti: kojetaulusta asetetaan halutut
toimintamuodot ja parametrit. On suositeltavaa kokeilla hitsauksella, etta
asetukset todella vastaavat tydén asettamia vaatimuksia. Sitten painetaan
nappéintd STORE (aseta muistiin). Nayttéon ilmestyy teksti "stor" ja merkkivalo
PRG vélkkyy ja ilmestyy teksti P 01, joka ilmoittaa ohjelmasta 01. Kytkinta
kiertdmalld voidaan siirtyd 15 k&yttdjan ohjelmaan PO1:std P15:een. . Jos
ohjelmaa ei sen sijaan haluta asettaa muistiin ja halutaan poistua ohjelmoinnista
sitd edeltdneeseen muotoon, on riittdvaad painaa lyhyesti STORE né&ppaintéa,
ndytdssé nékyy hetken teksti "no" ja kojetaulu palaa ohjelmointia edeltdneeseen
tilaan. Kun se ohjelma, johon tiedot halutaan tallentaa on valittu, painetaan hetki
STORE nappaintd ja teksti "sure" (varma?) ilmestyy; aikomus ohjelmoida
vahvistetaan painamalla lyhyesti STORE -ndppaintd. Jos muistiin asetusta ei
haluta suorittaa, on riittdvaa odottaa muutama sekunti ja kone poistuu ohjelmointi
toimintamuodosta sen jalkeen kun teksti "no" on ilmestynyt.

Taul. 3A-3B-3C-3D
RESET
HUOMAA! Tamaé toiminto poistaa kaikki kdyttdjan ohjelmat.
On olemassa reset-toiminto, joka asettaa muistiin 15 tehdasohjelmaa kéyttajan
15:een ohjelmaan: Kéynnista kone painamalla samanaikaisesti LOAD- ja STORE-
nappéaimia; nayttéon ilmestyy teksti "RES", jos LOAD- ja STORE-koskettimia
pidetddn yha painettuina samanaikaisesti, kaikki kdyttdjan ohjelmat asettuvat
muistiin ja naytt6on iimestyy teksti "done" (suoritettu). Painettaessa sen sijaan vain
toista ndppainta, kone palautuu normaalitilaan.

HALYTYSTEN ASETTAMINEN MUISTIIN JANAYTTO
Hatatilan sattuessa koneen senhetkisen toimintatilan tiedot tallennetaan.
Viimeisten 10 hélytysten aikainen koneen toimintatila voidaan palauttaa
seuraavalla tavalla: painamalla samanaikaisesti painikkeita LOAD ja STORE
nayttoon iimestyy teksti "A0-X", jossa X tarkoittaa rekisterditya hatatilaa (1,2,jne.) .
Nuppia kiertamalla voidaan siirtyd halytyksestd AO(viimeisin) halytykseen A9.
Tilan led-merkkivalot iimoittavat koneen néyt6lla halytyshetkella olleet asetukset,
toimintaparametrit saadaan nékyviin valintapainikkeilla. Normaaliin tilaan
palataan painamalla lyhyesti yhta painiketta.

9- Koodaajan vipu painikkeella (7) valittavien hitsausparametrien asetusta varten.

10- Alfanumeerinen ndyttéruutu.

11- Punainen valodiodi, mittayksikén ilmoitus.

12- Vihred valodiodi, teho paalla.

13- Keltainen valodiodi, normaalisti sammunut.
seuraavista héiridista:
“AL. 1”: poikkeama péaavirransyétdssa: virransy6tén jénnite ei ole vaihteluvalissa
+/-15% suhteessa kilven arvoon.
HUOMIO: Ylld mainitun yldjénnitteen rajan ylittiminen vaurioittaa vakavasti
laitteistoa.
“AL.2”: yksi suojatermostaatti on keskeyttényt laitteen ylikuumenemisen vuoksi.
“AL. 3”: yhden virransyéttdvaiheen puuttuminen (kolmivaiheisessa
virransyotéssa).

14- Punainen valodiodi, ohjelmointi.

5.ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

Palaessaan ilmoittaa jonkun

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 ja&dhdytysilma-aukot eivét ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat sdhkoé johtava poly, syévyttava héyry, kosteus jne.
paéase koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympérille vahintdén 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttamiseksi.

5 3 KYTKENTA VERKKOON
Ennen séhkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessé ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettawssa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdéd ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
litetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epadsuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A (AR]) yksivaiheisille laitteille:

- Tyyppi B (AX==]) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tadyttamiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd sahkdverkon liitdntakohtiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

5.3.1 Pistoke ja pistorasia

liitd verkkojohtoon riittévalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T (1~)), (3P + T (3~))
ja kéyté verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetd&n syéttdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seké sy6tén nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOM.! YIld olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen
turvajérjestelmédn (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkilévahinkojen (esim. sédhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

5.4 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

AHUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,

ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikké mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1TIG -hitsaus

Puristimen yhdistdminen

- Aseta virtakaapeli sopivaan pikaliitimeen (-)/~. Liitd kolminapainen yhdistaja
(puristimen painonappi) sopivaan liittimeen. Yhdistd puristimen kaasuputki
asianmukaiseen liitokseen.

Hitsausvirran paluukaapelin yhdistdminen

- Se yhdistetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metalliseen telineeseen, jonka péalle
se on asetettu, mahdollisimman l&helle suoritettavaa liitosta.

Tamé kaapeli yhdistetéan liittimeen, jossa on symboli (+) (~ TIG
hitsataan AC:ssa).

Kaasupulloon yhdistdminen

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettamalla véliin sopiva alentaja,
joka on saatu lisdvarusteena, kaytettdessa Argon -kaasua.

- Yhdistd kaasun sisdantuloputki alentajaan ja kiristé varusteissa oleva vanne.

- Loéysaa paineenalentimen sdatémutteria ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

- Avaa kaasupullo ja sddda kaasun maara (I/min) ohjeellisten kayttétietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 4); mahdolliset ulosvirtauksen korjaukset voidaan suorittaa
hitsauksen aikana kéayttdmalla aina paineenalentimen mutteria. Tarkasta putkistojen
jaliitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyén lopussa.

laitteille, joilla

5.4.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin positiiviseen (+) napaan.
Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketaédn negatiiviseen (-) napaan.
Holkkikaapelin kytkenta

Tamén litinnéssa on erikoispuristin elektrodin nédkyvan osan kiinnitysté varten.
Kaapeliliitetddn puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketdén suoraan ty6kappaleeseen tai tyépenkkiin mahdollisimman léhelle tehtavaa
hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetdén puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissé (jos sellaisia on)
taydellisen sahkékontaktin takaamiseksi; mikéli néin ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

Kayta mahdollisimman lyhyitd hitsauskaapeleita.

Ala kayta tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epétyydyttavaan
hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

6.1 TIG -hitsaus

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyodyntéda sdhkékaaren tuottamaa ldmpda, joka
sytytetdén ja ylldpidetdén sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen
valissa. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran vélittdmiseksi siihen seka
elektrodin itsensa ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta jalokaasuvirran
avulla (normaalisti Argon: Ar 99,5 %), joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta (KUVA
G

Hyvéan hitsauksen saamiseksi on valttdméatonta kayttdd tdsmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tasmalleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 4).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen paiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet (noin Tmm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA H).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seké
oikeanlainen halkaisija ovat valttaméattdmia sopivalla terien valmistuksella (KUVA 1).
Hitsauksen hyvén onnistumisen kannalta on suotavaa, etta kappaleet ovat huolellisesti
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puhdistettuja eika niiss& ole hapettumia, 6ljyj&, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.1 HF-ja LIFT -sytytykset

HF -sytytin:

Séhkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan
kappaleen valilla, korkeataajuuslaitteen kehittdméan kipindn avulla. Tallaisessa
sytytystavassa ei ole volframin siséllytysta hitsausliuokseen eiké elektrodin kulumista
ja silla kaynnistdminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia viemalla elektrodin paé lahelle kappaletta (2 - 3mm),
odota HF impulssien valittdma kaaren sytytys ja, kaaren sytyttyd, muodosta
sulamisliuos kappaleelle ja etene pitkin liitosta.

Siina tapauksessa, etta kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siitd, etta
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat néhtavissa, ala yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys seké karjen
ulkomuoto, mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan.

LIFT -sytytys:

Sahkdkaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta
kappaleesta. Téllainen sytytystapa aiheuttaa vdhemman s&hkd-séteilyhairidita ja
minimoi volframin siséllytykset ja elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin péda kappaleeseen kevyesti painaen. Paina puristimen painonappi
pohjaan asti ja kohota elektrodia 2-3mm muutaman hetken jalkeen 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 hiiliteréksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille
terdksille sekd raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani sek& niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kdytetdan yleensa elektrodia, jossa on 2
% Toriumia (punaiseksi vérjatty nauha) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia
(harmaaksi varjatty nauha).

On valttdmatonta teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso
KUVA L, huolehtien, ettd karki on tadydellisesti samankeskinen, jotta valtetdan kaaren
poikkeamat. On térkeda tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tdma toiminta on
toistettava jaksoittain kéytén ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on
satunnaisesti pilaantunut, hapettunut tai sit on kaytetty vaarin. TIG DC tavassa on
kaytettavisséa toiminto 2 ajalla (2T) seka 4 ajalla (4T).

6.1.3TIG AC -hitsaus

Tama hitsaustyyppi mahdollistaa hitsauksen metalleilla, kuten alumiini ja magnesium,
jotka muodostavat pinnalleen suojaavan ja eristdvdn hapettuman. Kaantamalla
hitsausvirran polaarisuuden péinvastaiseksi onnistutaan “rikkomaan” hapettuman
pintakerroksen “ionihiekkapuhallukseksi” kutsutun mekanismin avulla. Jéannitys on
vaihtoehtoisesti positiivinen (EP) seké negatiivinen (EN) volframielektrodissa. Ajan EP
kuluessa hapettuma poistetaan pinnalta (“puhdistus” tai “syévytys”), mika mahdollistaa
liuoksen muodostamisen. Ajan EN kuluessa tapahtuu maksimilammonsyéttd
kappaleeseen mahdollistaen hitsauksen. Mahdollisuus vaihtaa balanssi parametria
AC:ssa mahdollistaa virran ajan EP véhentdmisen minimiin sallien nopeamman
hitsauksen.

On mahdollista vaihtaa balanssi 20 %:sta 90 %:iin (EN:n prosenttimaara
kokonaisajasta). Suurimmat balanssi arvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen,
suuremman tunkeutumisen, keskitetymmaén kaaren, kapeamman hitsausliuoksen
seka rajoitetun elektrodin lammityksen. Pienimmét arvot mahdollistavat kappaleen
paremman puhtauden. Liian matalan balanssi arvon kdyttdminen saa aikaan kaaren
sekd hapettumattoman osan levidmisen, elektrodin ylikuumenemisen ja seurauksena
kehdn muodostumisen sen p&ahan ja sytytyksen helppouden sekd kaaren
suuntatarkkuuden huonontumisen. Liian korkean balanssi -arvon kdyttdminen saa
aikaan “likaisen” hitsausliuoksen, jossa on tummia siséllytyksia.

Taulukossa (TAUL 4) tiivistetdan parametrien vaihtelun vaikutukset AC -hitsauksessa.
TIG AC tavassa voidaan kayttaa toimintoa 2 ajalla (2T) seké 4 ajalla (4T).

Lisaksi, hitsausmenettelyyn liittyvat ohjeet ovat voimassa.

Taulukossa (TAUL 3) esitetddn ohjeelliset tiedot alumiinilla hitsausta varten; sopivin
elektrodityyppi on elektrodi puhtaalla volframilla (vihredn varinen raita).

6 1.4 Menettely
Saéada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita se mahdollisesti hitsauksen
aikana todellisuudessa tarvittavalle limméntulolle.
Paina hitsauspaén painiketta tarkastaen, ettd hitsauspaasta tuleva kaasun virtaus on
oikeanlainen; kalibroi tarvittaessa esi- ja jalkikaasun aika; ndmé ajat sédadetdan
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 hitsausp&an painike pohjaan sytyté kaari séilyttden 2-3 mm: n etisyys
kappaleesta.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi 16ysdéd hitsauspdén painike, jolloin virta nollautuu
asteittain (mikéli LOPPUPORTAIKKO-toiminto on k&ytdssa) tai kaari sammuu
valittdmasti sitd seuraavalla jalkikaasulla.

TIG-tapa sekvenssilla 4T (4 aikaa):

Painettaessa painiketta ensimmaisté kertaa kaari syttyy ls,o-virralla. Loysattdesséa
painike virta kasvaa ALOITUSPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti hitsausvirran
arvoon asti; tdmé arvo sdilyy myds I0yséattdessa painike. Painettaessa painiketta
uudelleen virta véhenee LOPPUPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti I.,-arvoon asti.
Viimeksi mainittu séilyy painikkeen I6ysdamiseen asti, mika paattaa hitsausjakson
aloittaen jélkikaasun ajan. Sen sijaan, mikéli LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana
painike 16ysataéan, hitsausjakso paattyy valittdmasti ja alkaa jalkikaasun aika.

TIG-tapa sekvenssilla 4T (4 aikaa) ja BI-LEVEL (KAKSOISTASO):

- Painettaessa painiketta ensimmaista kertaa kaari syttyy I, «-virralla. Loyséttdessé
painike virta kasvaa ALOITUSPORTAIKKO-toiminnon mukaisesti hitsausvirran
arvoon asti; tdma arvo sdilyy my06s |dysattdesséd painike. Jokaisella seuraavalla
painikkeen painalluksella (painalluksen ja I6ysd@misen vélill& kuluvan ajan on oltava
lyhyt) virta vaihtelee BI-LEVEL |, —parametriin asetetun arvon seké péavirran arvon |,
valilla.

- Pidattdessd painike pitkdan painettuna virta véhenee LOPPUPORTAIKKO-
toiminnon mukaisesti I ,-arvoon asti. Viimeksi mainittu sdilyy painikkeen
I18ysdémiseen asti, miké paattaé hitsausjakson aloittaen jélkikaasun ajan. Sen sijaan,
mikdli LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana painike I0ysataén, hitsausjakso
paattyy vélittdmasti ja alkaa jalkikaasun aika (KUVA M).

6.2 MMA-HITSAUS

- On erittdin tarkedd, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin pakkauksessa.Nama iimaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin
ja sopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta téytyy sé&atédd kaytdéssd olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (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

Kéyttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkalsuan mukaisesti
tasohitsaukseen on kéytettavé korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttdméattdmié pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta ylospéin
tehtavaan hitsaukseen.

Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisdksi muut valitut
hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja —asento seka elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on séilytettdva oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

Hitsausominaisuudet riippuvat myés hitsauslaitteen ARC-FORCE arvosta
(dynaaminen kayttdytyminen). Taman parametrin voi asettaa paneelista tai se
voidaan asettaa kauko-ohjaimella 2 potentiometrilla.

Huomaa, ettd korkeilla ARC-FORCE arvoilla tunkeudutaan syvemmaélle ja ne
mahdollistavat hitsauksen missd tahansa asennossa yleensd eméksisilla
elektrodeilla, matalilla ARC-FORCE arvoilla on mahdollinen pehmedmpi ja
roiskeeton kaariyleensé rutiilipaéllysteisilld elektrodeilla.

Liséksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK laitteistoilla, jotka
takaavat helpon kdynnistyksen ja estavét elektrodin limautumisen kappaleeseen.

6.2.1 Hitsausmenettely B

- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tykappaleeseen aivan
kuin sivaltaisit tulitikulla. TAma on oikea sivallusmenetelmé.

VAROITUS: Ala ly6 elektrodia tyékappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja
tehda sipaisun vaikeaksi.

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrit4 yllapitda vélimatkaa tyékappaleeseen, joka on
yhdenvertainen kéytéssé olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va
limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, ettd etenevén
elektrodin kulman pitéa olla 20-30 astetta.

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin pdaatd taaksepdin tédyttdéksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesta
sammuttaaksesikaaren (HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA - KUVA N).

7.HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA

7.1TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJAVOI SUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7. 1 1Poltin

Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péaélle; eristysmateriaalit

voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista sdannéllisesti Ietkujen ja kaasun liitdnnat.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan néahden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siita
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu

- Tarkasta ainakin kerran pdivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

7.2 ERIKOISHUOLTO L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAlI TYOSKENTELE

HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone s&annodllisesti kdyttémadrien ja tydalueen pdlyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan péaélle
kerééantynyt p6ly kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

Ald kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeélla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vadhan valia, ettd sdhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jélleen
paikoilleen kiristéen kaikki kiinnitysruuvit hyvm

Ald missdén tapauksessa suorita hitsaustoita koneen ollessa vielé auki.

8.VIKAHAKU . . o

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista ndyttaé oikein halkaisijan ja k&ytetyn elektrodin suhteen.

Tarkista, etté 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.

Nominaalisyk&hdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaédhtymisté, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai lian matala, hitsauskone pyséhtyy.
Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairién aiheuttva syy.
Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennét ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitdén haitallisia materiaaleja
tai pintapéallysteité (esim. Maalia).

Kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettd sen maéra on oikea; linjajénnite
eiole liikan korkea.
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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

Operatoren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk av
sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK
AV APPARATER FOR BUESVEISING).

AN

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utféres med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stroamforsyningsnettet fér du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet 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.

- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lase kontakter.

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga & arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lasemidler
ellerinaerheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveiseroyk i neerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

DOLG

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i nzerheten
(tilgjengelige).

Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og toy og
ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert p4 maskene og

hjelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for & unnga a utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared strélning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i nzerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

®

- De elektromagnetiske feltene som blir generert av sveiseprosedyren kan
hindre funksjoneni elektriske og elektroniske apparater.
Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske apparater (f.eks.
pace-maker, respiratorer, etc.), ma de henvende seg til legen for de gar inn i
bruksomradet for denne sveisebrenner.
Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater a ikke bruke denne sveiseren.

- Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets tekniske standard for
brukiindustriell miljo eller profesjonell miljo.
Vigaranterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i hjemmemiljo.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéer med storrisiko for elektrisk stot.

- lavgrenset mijoer.

- Inzerveaer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort i naervaer
av andre personer med nodvendige kjenndommer i fall av nadsituasjoner.
MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er beskreveti5.10; A.7; A.9.
i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

- Det er forbudt & svelse med operatoren opploft 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 veere
dobbelt s storti henhold til tillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfer malingsprosedene for &
si om der er risikoer, slik at han kan ta nodvendige forholdsregler som er
indikert i kapittel 5.9 i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS
62081”.

A ANDRE RISIKOER

- GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks.for a tine opp ror i vannettet).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 PRESENTASJON

Denne sveisebrenneren er en stromkilde 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), som hgy hastighet og
reguleringspresisjon gir meget gode resultater i sveisingen.

Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til tilforselssystemet
(hovedsystem) for til en stor reduksjon av volumen pa transformatoren og
nivareaktansen som muliggjer konstruksjon av en sveisere med meget lav volum og
vekt for & gjore den lettere & handtere og transportere.

2.2 TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT:

- Adapter for Argon-beholder.

Returnkabel for sveisestrammen utstyrt med jordeledningskontakt.
Manuell fiernstyringskontroll 1 potensiometer.

- Manuell fjernstyringskontroll 2 potensiometer.

Manuell fiernstyringskontroll med pedal
Fjernstyringskontroll Tig Pulse.

Kit for MMA-sveising.

- KitforTIG-sveising.

Mork mask: med fast eller regulerbartfilter.

Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.
Trykkreduserer med trykkmaler.
Sveisebrenner for TIG-sveising.

3.TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE (FIG. A)
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, giennomgéas nedenfor.
1- Karosseriets beskyttelsesgrad.
2- Symbol for stremtilfarelslinjen:
1~:enfas vekselstram;
3~:trefas vekselstrom.
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3- Symbol S: indikerar at du kan fullfare sveiseprosedyrer | en miljo med stor risiko for

elektrisk stot (f.eks.inaerheten av store metallmasser). 1-
4 -Symbol for sveiseprosedyr. 2-
5- Symbol for maskinens innsides struktur. 3-

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og 4-

konstruksjon. 5-

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren 6-

(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,:maksimal tomgangsspenning.
- 1,/U,: strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende

strgm (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10 minutters (f.eks.
60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens
temperatur erinnenfor tillatte grenser.

- A/NV-A/N: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i

henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,:vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

14 max: Maksimal stram som absorberes fra linjen.

-l faktisk forsyningsstram.

10--===: Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1

“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte
verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKA DATA

- SVEISER:

se tabell 1 (TAB.1).

- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2).
Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 BLOKKDIAGRAM

Sveisebrenneren bestar av effektmoduler og kontroller pa kretser som er trykt og
optimert for maksimal driftssikkerhet og redusert vedlikehold.

Denne sveisebrenneren er kontrollert av en mikroprosessor som gjor at du kan stille inn
et stort antall parametrer for en optimal sveising i hvert tilstand og pa hvert material.
Men det er nedvendig & bruke dens karakteristikker korrekt og ha kjenndom om dens
operative muligheter.

Beskrivelse (FIG. B)

1-

2-

3-

4-

5-

6-

7-

8-
9-

Inngang for enfas stromslinjen,
nivelleringskondensatorer.

Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; omkopler linjespenningen til
vekselstrom med hoy frekvense og utfer reguleringen i samsvar med
strommen/sveisestrammen som trenges.

Transformator med hay frekvense; den primaere 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 & isolere sveisekretsen pa galvanisk
maéte fra stremlinjen.

Bru for sekundzer likretting med nivelleringsinduktanse; endrer spenning
/vekselstrom som gis av sekundeer lindning med likstrom med meget lav
ondulering.

Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; forvandler utgangsstrammen fra
DC il AC for TIG AC sveising.

Elektronisk kontroll og regulering; kontrollerer umiddelbart verdiet for
sveisestrommen og sammenligner det med verdiet som operateren stillt inn;
modulerer kontrollimpulsene i drivers IGBT som utfer reguleringen.

Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.
Panel for innstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.
Generator for HF-aktivering.

likrettergruppen og

10- Elektroventil for vernegass EV.
11- Flektforavkjoling av sveisebrenneren.
12- Fjernstyrtregulering.

4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL,REGULERING OG KOPLING
4.2.1 BAKPANEL (FIG.C)

1-
2-
3-
4-

Nettkabel 2P + (P.E.), 3P + (P.E.).
Hovedbryter O/OFF - I/ON.
Skjete for kopling av gasslangen (trykkreduserer beholder-sveisebrenner).
Kontakt for fiernstyringskontroll:
Det er mulig & feste 3 ulike typer av fiernstyringskontroller ved hjelp av en kontakt
med 14 poler som befinner seg p& 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 hovedstremmen fra
minimums til maksimumsniva. Reguleringen av hovedstrommen kan bare
utfgres 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 hovedstrommen. 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
potensiometeren er: ARC FORCE i MMA-modus og ETTERGASS i TIG-modus.
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4.2.2 Fremre del (Figur D)

Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

Koplingsanordning for kopling mellom ledning og bryteren pa brenneren.
Rertilpasning for kopling av TIG brennerens gasrer.

Kontrollpanel.

Knapper for innstilling av sveisetype:

6a FJERNSTYRINGSKONTROLL.

gjer det mulig & overfare kontrollen av parametrene til fiernkontrollen.
@)
TIG, MMA.

Velger funksjonsmodus mellom sveising med kledd elektrod (MMA), TIG-
sveising med aktivering av buen med hey frekvense (TIG HF) og TIG-sveising
med aktivering av buen i kontakt (TIG LIFT).

6b

6¢c AC/DC.

Nar maskinen befinner seg i TIG-modus, kan du velge mellom sveising med
likstram (DC) og sveising med vekselstram (AC) funksjoner som er tilgjengelig
bare imodellene AC/DC).

([=19)
Hio

6d [@ 2T,4T,SPOT.

nar maskinen star pa TIG-sveising har man mulighet til & velge mellom
kommandoer i 2-trinn, 4-trinn eller med punktsveisingstimer (SPOT).

[==0]
e
6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

Nar maskinen befinner seg i TIG-modus, kan du velge mellom sveising med
konstant stram, pulsert strom eller bi-level.
Taster for valg av sveiseparametrer.

For a velge en av de felgende parametrene med (l D hoyre og venstre pil.

Sveiseparametrene blir stillt inn og modifisert med hjelp av den digitale kontrollen
som endrer parameteren og viser den pa skjermen samtidig. Lysindikatoren
ovenfor skjermen angir maleenhet pa vist starrelse.

Panelet gjor at du kan stille inn hver parameter, men der er noen kombinasjoner av
parametrer som kan ha betydning for elektriske koplinger eller for sveisingen.
Sveisebrenneren odeleggs ikke ogsé hvis den ikke fungerer pa grunn av gale
innstillinger.

)
S\

7a Hovedstrom.

| TIG-modus AC/DC, gjer MMA at du kan regulere utgdende stremsverdi. |
pulsert modus og i BI-LEVEL modus er stremnivaet hoyere
(maksimumsverdi). Parametern blir malti Ampere.

[
A
7b Begynnelsesstrom og sluttstrom.

| TIG-modus 4 faser er beginnelsesstremmen og sluttstrammen som forblir
uforandret da du holder sveisebrennerens bryter nedtrykt. Hvis du i TIG-
modus 2 faser, stilt inn et verdi for nedoverrampen som overstiger
minimumsverdi (> 0,1 sec.), kan denne parametern stilles inn og fa betydning
som sluttstram. Verdiet kan variere mellom minimumsverdi (5AiDC, 7AiAC)
og verdiet for hovedstremmen til sveising. De to parametrene er tilgjengelige
med samme LED-indikator og kan identifiseres pa skjermen. Startstrammen
erindikertmed "Istr" og sluttstremmen er indikert med "IEnd".

7c ..“

| MMA-moduset reguleres den dynamiske overstrem ("Arc-Force" regulering
0,100%) med indikasjon pa skjermen om prosentekingen i forhold til det
stramsverdi som blitt valgt. Denne reguleringen forbedrer sveisingens jevnhet
og unngar at elektroden fastner ved stykket. | modus TIG/HF blir forgasstiden
regulert i sekunder (regulering mellom 0,5 sek). Skjermen identifiserer
parameteren med betegnelsen "Forgass".

Arc-force/Forgass.

7d Basstrom.

ITIG-modus med 4 faser bi-level og i pulsert TIG-modus, representerer denne
parametern stremverdiet som kan veksle med hovedstromsverdiet under
sveisingsprosedyren. Verdiet kan variere mellom et minimumsverdi pa (5A i



DC, 7AiAC) og verdiet for hovedsveisestrammen.

[¢]
T
7e M Frekvense.
| pulsert TIG-modus, representerer denne parametern
pulseringsfrekvensverdiet og kan fa verdier mellom 0,2Hz og 999 Hz.
Dessuten, for modellene AC/DC, i TIG-modus AC (med pulseringen
deaktivert), indikerer den representerte parametern verdiet for frekvensen i
vekselstrem og kan ha verdier mellom 10Hz og 200Hz.
]
nr
7 Balanse.
| pulsert TIG-modus, representerer denne paragrafen forholdet (i prosent)
mellom den tid som stremmen befinner sig pa det heyere verdiet
(hovedsveisestrem) og den totale pulseringsperioden. Verdiene kan vaere
mellom 1% (laveste stremverdiet) og 99% (hoyeste stromverdiet). Dessuten,
formodeller AC/DC, i TIG-modus AC (med deaktivert pulsering), indikerer den
representerte parametern forholdet (i prosent) mellom den tid som
strompolariteten er EN (negativ elektrod) og den totale perioden for
vekselstrammen.
O
79 57 il Ettergass.
Ved TIG s& er ettergass-intervallet malt i sekunder. Kan vare mellom 0,1 og 25
sekunder.
o}
AN
7h L Startrampe.
Tiden for startrampen i modus 4 faser og varierer mellom 0,1 og 10 sek.
o
oA
7 Sluttrampe.
Tiden for sluttrampen som varierer mellom 0,1 og 10 sek.
(0]
spot i
I —— Spothastighet.

Varigheten pa strammen ved punktsveising TIG (SPOT), en variasjon pa 0,1 til
10 sek.

8- Taster “LOAD”og“STORE” D D:

9- Enkoderkontroll for innstilling av sveiseparametrene som kan velges med tasten
(7).

10- Alfanumerisk skjerm.

11- Red lysindikator, indikasjon pa maleenhet.

12- Gronn lysindikator, effekt tilkoplet.

13- Gullysindikator, lyser normaltikke.Nar den lyser, betyr det at falgende feil oppstatt:

“AL. 17: feil i stramforsyningen: forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i

forhold til malverdi.

BEMERK: hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som angis ovenfor,

skades anlegget alvorlig.

“AL. 2”: en av sikkerhetstermostatene er inngrepet pa grunn av at maskinen

overhettets.

“AL.3”: en forsyningsfas mangler (pa versjoner med trefasforsyning).

Rad lysindikator, programmering.

5.INSTALLASJON

14

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFGRES 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 stramferende 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 utfer 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 noytral jordeledning.

- For a garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av
typen:

- TypeA( ) tilenfasmaskiner;
- TypeB ( )tiI trefasmaskiner.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg a kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

5.3.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T (1~)), (3P + T (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 folger 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! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE

DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strom som sveiseren gir fra seg.

5.4.1TIG-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 sa naere som
mulig til skjoten du skal utfore.

Denne kabelen skal koples til klampen med symbolet (+) (~ for TIG-maskiner med
sveisingi AC).

Kopling til gassbeholderen

- Stram trykkredusereren til gassbeholderens ventil og sett inn reduksjonen som
medfelger som tilbeher, nar du bruker Argon-gass.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stram bandet som medfglger.

- Losne reguleringsringen pa trykkredusereren for du &pner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gasskvantiteten (I/min.) i samsar med
bruksinformasjonen, se tabellen (TAB. 4); eventuelle reguleringer av gassfledet kan
utferes under sveisingen ved a dreie trykkredusererens ring. Kontroller tetheten i
slanger og skjoter.

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 klemme-elektrodholder

Forsyner panelet med et spesielt kabelfeste for stramming av elektrodens bare del.
Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbolen (+).

Kopling av sveisestrommens returkabel

Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som
mulig til skjaten som blir utfert.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

- Dreikontaktene pa sveisekablene helttil slutti 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 sveisestremmens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
6.1TIG-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 atmosfeerisk
oksidering ved hjelp av et flade av inert gass (normalt argon: Ar 99,5%) som kommer ut
fra smarenippelen i kjeramikk (FIG.G).

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre & bruke eksakt diameter pa elektroden
med eksakt stromsverdi, se tabell (TAB.4). 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 skjotens to fliker. For tykkelser som er
mindre (til 1 mm) trenges inget stettematerial (FIG. H).

For storre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med
forberedelse av flikene (FIG. 1). Det er nedvendig for & oppna en god sveising, at
stykkene er godtrene og frie fra oksider, olje, smerefett, 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 hey
frekvense. Denne aktiveringsenheten ferer ikke til inklusjon av tungsten i sveisebadet
eller slitasje pa elektroden og erbyr en lett oppstarti alle sveisemodusene.

Prosedyre:

Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket neere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent til
buen er aktivert ved hjelp av overfering av HF-impulsene og, da buen er aktivert, danner
fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjoten.

Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller
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HF-nzerveeriluften, 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 fierner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset arsaker mindre elektrisk stralning og
minker inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

Stott elektrodens spiss pé stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens tast
helt til slutt og loft elektroden 2-3 mm for & oppna aktiveringen av buen.
Sveisebrenneren gir fra seg en strom |, , og deretter blir innstilt sveisestrom dannet.
Etter syklusens slutt, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.

6.1.2TIG-sveising DC

TIG-sveising DC er egnet for alle lave legeringer av kullstal och heyelegeringer og tunge
metaller som kobber, nikkel, titanium og legeringer.

ForTIG-sveising DC med elektroden ved polen (-) blir elektroden normalt brukt med 2%
Torium (red farge) ellermed 2% Cerium (gra farge).

Det er nedvendig & plassere elektroden i tungsten aksialt til slipeskiven, se FIG. L, og
veer ngye med & kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unnga avvikibuen. 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 gjor at du kan sveise metaller som aluminium og magnesium
som danner en verneoksid for isolering av overflaten. Hvis du omvender
sveisestrommens 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 fiernet fra overflaten
(“rengering”) for & muliggjoeere badet. Under EN-tiden, skjer maksimal termisk
forsyning til stykket for & muliggjere sveisingen. Muligheten & endre
balanseparaemteren i AC gjor at du kan minke EP-stremmens tid til minimumsnivaet for
en sveising som er hurtigere.

Det er mulig & variere balansen mellom 20 og 90% (prosent i totaltiden for EN). Sterre
balansevberdier gjor 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
blir overhettet med danning av en sfzer pa spissen og degradering av aktiveringen og
buens retning. Bruk av et altfor stort balanseverdi for til et sveisebad som er
“kontaminert”med marke seksjoner.

Tabellen (TAB. 4) angir effektene av variasjoner av parametrene i AC-sveisingen.
Imodus TIG AC er det mulig & oppna en funksjon i 2 tider (2T) og 4 tider (4T).

Dessuten kan du folge instruksene som gjelder sveiseprosedyren.

I tabellen (TAB. 3) er insikasjonene for sveising p& aluminium indikert; den elektrodtype
som er mest egnet er elektroden med ren tungsten (grenn farge).

6.1.4 Prosedyre
- Reguler sveisestroammen til onsket verdi ved hjelp av ratten; du kan eventuelt gjore
dette under sveisingen med negdvendig varmetilfarsel.
Trykk pa sveisebrennerens tast og kontroller att gassflodet er korrekt pa
sveisebrenneren. Tarer tiden for forgass og ettergass, hvis nedvendig. 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:

- Trykk ned sveisebrennerens tast for & aktivere buen og hold den pé et avstand av 2-3

mm fra stycket.

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 etterfolgende ettergass.

TIG-modus med sekvensen 4T:

- Den forste gangen du trykker pa tasten, blir buen aktivert med en Ig;,5-strem. Da u
slipper tasten, gker strammeni samsvar med funksjonen STARTRAMPE til verdiet for
sveisestrommen. Dette verdiet forblir uforandret ogksa da du slipper tasten. Nar du
trykker pa tasten igjen, minker stremmen i samsvar med funksjonen SLUTTRAMPE
til 1co- Denne forblir aktivert til du slipper tasten og avslutter sveisesyklusen for a
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 Ig;,,-strom. Da u
sllppertasten oker strammeni samsvar med funksjonen STARTRAMPE 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 strommen mellom verdiet som er stillt inn i parameter BI-LEVEL I, og
hovedstromsverdiet |,..

Hold tasten nedtrykt under en lang tid for & minke strammen i samsvar med

funksjonen SLUTTRAMPE til I.,,. Denne skal holdes nedtrykt til du slipper tasten og

sveisesyklusen slutter og ettergasstiden 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.
Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som
skal lages, se tabellen nedenfor for passende stremstyrke ut fra
elektrodediameteren:

o Elektrode (mm)

Sveisestrom (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stromstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever lavere
stromstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjote er i forhold til intensiteten i valgt
strom og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utforelsens 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 ogs& pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk
reaksjon) pa sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller
med fjernstyringskontrollen 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
gjor atbuen blir mykere og uten sproyt med rutiliske elektroder.

Sveisebrenneren er dessuten utrustet med anlegg som HOT START og ANTI STICK
som garanterer en lett oppstart og at elektroden ikke fastner pa stykket.

6.2.1 Sveiseprosedyre:

- Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om den
var en fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden mé ikke sl&s mot arbeidsstykket. Dette kan skade elektroden
og fare tilat den blir vanskelig & tenne.

Sa snart buen er tent, ma du preve a holde jevn avstand mellom elektroden og
arbeidsstykket lik elektrodediameteren under hele sveiseoperasjonen. Husk at
vinkelen pa elektroden nar den flyttes bar vaere 20 - 30 grader

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for & fylle sveisekrateret, loft
deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker (EKSEMPLER PA
SVEISESENGER - FIG.N)

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIGVEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFOQRES AV
OPERATQREN.

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fore
tilatisoleringsmaterialer 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 & unngd overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale
funksjoner.

Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang
hverdag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

7.2EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til
alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte berering av
stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved a blase det lett vekk med tor trykkluft
(maks. 10 bar).

Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor disse ngye med
en meget myk borste eller passende rengjeringsmidler.

- Pasame 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 helttil slutt.

- Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8.FEILSOKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV
FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER
OM ASSISTANSE:

- Kontroller at sveisestrammen er korrekt stiltinn for elektrodediameteren og -typen.
Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilherende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stromtilfarselen (kabler, sikringer, stepsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller
underopphetet pa grunn av for hay eller for lav spenning, eller at det har oppstétt 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 hoyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, ma man farst og fremst fierne denne.

Kontroller at alle forbindelseri sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen
er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller
overflatebehandliger (f. eks. Maling).

Atbeskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99,5%) og i kvantitet.
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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmaérkning:iden text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR

BAGSVETSNING

Operatdren maste vara vl insatt i hur svetsen ska anvéndas pa ett sékert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgéirderna och nédfallsprocedurerna.

(Vi hénvisar dven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

/N

Undvik direktkontakt med svetskretsen: spénningen pa tomgang fran
svetsen kan under vissa férhallanden vara farlig.

Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfér den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
anslutentill jord.

Forsédkraer om att nétuttaget ar korrekt anslutet till jord.

Anvind inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vdtske- eller gasform.

Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
ellerinéarheten av sddana d&mnen.

Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

Forsdkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvédnd er av nagot
hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det &r
nédvindigt med en systematisk kontroll for att bedéoma gridnserna fér
exponeringen for rék fran svetsningen, beroende pa rokens sammansittning
och koncentration samt exponeringens ldngd.

Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

DOL®

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
narheten (dtkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar skyddshandskar, skor,
skydd for huvudet och skyddskldader som &r avsedda for &ndamalet samt
genom anvéndningen av isolerande plattformar eller mattor.

Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller
hjalm.

Anvéand for detta avsedda ej brdnnbara skyddsklader och handskar, och
undvik att utsatta huden fér ultraviolett och infraréd stralning fran
svetsbagen; d&ven andra personer som befinner sig i ndrheten av bagen maste
skyddas med hjélp av icke reflekterande skidrmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska féalt som uppkommer vid svetsningsprocessen kan ge

upphouv till stérningar i elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater (t.ex.
pace-maker, respirator, etc.) maste tala med en ldkare innan de uppehaller sig i
nérheten avde omraden dar denna svets anvénds.

De personer som baér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater
boérinte anvdnda denna svets.

Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer foér produkter avsedda
enbart for industriellt och professionellt bruk.

Vi garanterar inte for dess Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hemmiljé.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:

- imiljé med 6kad risk for elektrisk stot.

- iangrénsande utrymmen.

- _indarvaro av brandfarligt eller explosivt material.

MASTE férst bedémas av en “Ansvarig expert” och alltid utféras i nirvaro av
andra personer som ar skolade fér ett eventuellti ingrepp ien nédsituation.

De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081 ”MASTE tillimpas.

det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
férutom vid en eventuell anvidndning av en sékerhetsplattform.

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrénnare,
anda upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna
gransen.

En kunnig samordnare maste utfora en matning for att kunna avgéra huruvida
enrisk féreligger och vidta lampliga skyddsatgarder pa det satt som indikeras
i5.91 "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anviinda svetsen fér nagot annat an
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenrér).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1INLEDNING

Denna svets &r en stromkalla fér badgsvetsning, sarskilt tillverkad fér TIG-svetsning (DC)
(AC/DC) med téandning av typen HF eller LIFT och fér MMA-svetsning med belagda
elektroder (rutilelektroder, sura, basiska

a).
Svetsens specifika egenskaper (VAXELRIKTARE),

som t.ex. regleringens hdga

hastighet och precision, gér att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet.

Regleringen med hjélp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran matningslinjen
(priméar) méjliggér dessutom en drastisk minskning av bade transformatorns och
avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gér det méjligt att konstruera en svets av
extremt begrdnsad volym och vikt och framhdva dess latthanterlighet och
transporterbarhet.

2.2TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:

- Adapter fér Argon-gastub.

Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med klamma fér massa.
Manuellt fiarrkommando med 1 potentiometer.

Manuellt fjirrkommando med 2 potentiometrar.

Fjarrkommando med pedal.

Fjarrkommando Tig Pulse.

Kitfor MMA-svetsning.

Kit for TIG-svetsning.

Mask som mérknar automatiskt: med fast eller reglerbart filter.
Anslutningsdon och slang fér gas fér anslutning till Argon-gastuben.
Tryckregulator med manometer.

Skérbrénnare for TIG-svetsning.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1-

Héljets skyddsgrad.

2- Symbol f6r matningslinjen:

1~:enfas vaxelspanning;
3~:trefas véxelspanning.

3- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk for elektrisk stot

(t.ex.indrheten av stora metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
5- Symbol fér maskinens inre struktur.
6- EUROPEISK referensnorm gallande sédkerhet och konstruktion av maskiner fér

bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestéllning

av reservdelar, sdkning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:
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- Uy: Maximal spdnningstopp pa tomgéng.

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan férdelas av
svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den



motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel
pa 10 minuters (t. ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) éverskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur liggerinom granserna).
- A/V-A/V: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.
9- Matningslinjens egenskaper:
- U,:Véxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna grénser +10%):
max: Maximal strém som absorberas av linjen.
o+ Reellmatningsstrom.
10-—===- :Vérde fér de férdrdjda sdkringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sékerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.
Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vérdena for er svets tekniska data maste avlésas direkt
pa den skylt som finns péa sjélva svetsen.

.|1
.|1

3.2 ANDRATEKNISKA DATA

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1).

- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens viktindikeras i tabell 1 (TAB.1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsen bestar huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framstallda pa tryckta
kretsar, som optimerats for att uppna béasta méjliga driftsdkerhet och minsta méjliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mdjligt att stélla in ett stort antal
parametrar for att mojliggdra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man maste dock kanna till svetsens funktionsméjligheter for
attkunna anvanda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning (FIG. B)

1- Inmatning enfas matningslinje, likriktarenhet och kondensatorer for
nivellering.

2- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: véxlar om den likriktade
matningsspanningen till vaxelspdnning med hdg frekvens och reglerar effekten i
enlighetmed den svetsstrdom/spanning som stallts in.

3- Hoégfrekvens transformator: den priméra lindningen matas med den
omvandlade spanningen fran block 2. Den har till uppgift att anpassa spanning och
strom till de véarden som kréavs for bagsvetsningen och att samtidigt isolera
svetskretsen galvaniskt fran matningslinjen.

4- Sekundédr brygg-likriktare med induktans for nivellering: omvandlar
véxelspanningen/strdmmen som fordelas av den sekundéra lindningen till
likstrdm/spanning med mycket lag strémkrusning.

5- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: omvandlar utstrdmmen till den
sekundéra fran likstrém till vaxelstrém fér TIG AC-svetsning.

6- Elektronik for kontroll och reglering: kontrollerar vardet fér svetsstrémmen
omedelbart, och jamfér det med det varde som stallts in av operatéren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfor regleringen.

7- Logik for kontroll av svetsens funktion: stdller in svetscyklerna, styr
mandvreringsorganen, kontrollerar sékerhetssystemen.

8- Panelforinstéllning och visualisering av parametrarna och funktionssatten.

9- Generator fér HF-tdndning.

10- Elektriskt manévrerad 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 +(P.E.), 3P + (P.E.).
2- Huvudstrémbrytare O/OFF - I/ON.
3- Anslutningsdon fér gasslang (tryckregulator gastub - svets).
4- Kopplingsdon fér fiarrkommando:
Man kan ansluta 3 olika typer av fjarrkommandon till svetsen genom det fér detta
avsedda kopplingsdonet med 14 poler som sitter pa baksidan. De olika
anordningarna kanns igen automatiskt och gér det majligt att reglera féljande
parametrar:
- Fjarrkommando med en potentiometer:
genom att vrida pa ratten pa potentiometern kan man variera huvudstrémmen
fran minimum till maximum. Regleringen av huvudstrémmen kan enbart géras
fran fjarrkommandot.
Fjarrkommando med pedal:
vardet for strbmmen bestdms av pedalens lage. Vid funktionssattet TIG i 2
TAKTER fungerar dessutom pedalen som kommando for start av maskinen i
stéllet for knappen pa skarbrénnaren.
Fjarrkommando med tva potentiometrar:
den férsta potentiometern reglerar huvudstrémmen. 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 &ndra
(som inte langre kan styras med hjélp av ratten pa kontrolltavlan). Den andra
potentiometerns betydelse ar: ARC FORCE i funktionssattet MMA, och POST
GAS ifunktionsséttet TIG.

4.2.2 Frontpanelen (Fig. D)

1-  Pluskontakt (+) for anslutning av svetskabel.

2-  Minuskontakt (-) for anslutning av svetskabel.

3- kontaktdon fér anslutning av ledning till sk&rbrannarens tryckknapp.
4- Kopplare féranslutning av TIG skarbréannarens gasror.

5- Mandverpanel.

6- Instéliningstangenter for olika svetssétt:

6a - FJARRKOMMANDO.
mojliggor forflytandet av svetsparameterkontrollentill en fjérrstyrning

TIG, MMA.

Vélj funktionsmodalitet mellan svetsning med belagd elektrod (MMA), TIG-
svetsning med téndning av bagen vid hdg frekvens (TIG HF) och TIG-

6b
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svetsning med tdndning av bagen vid kontakt (TIG LIFT).

6c AC/DC.

Né&r maskinen &r installd pa modaliteten TIG &r det méjligt att vélja mellan
svetsning med likstrém (DC) och svetsning med véxelstrom (AC) (denna
funktion ar bara tillgénglig for modellerna AC/DC).

=19
=10
6d [5p01O] o1 4T,sPOT.

nar maskinen &r instélld pa TIG gar det att valja mellan tvatakts,
fyrtaktskommando eller med punktsvetstimer (SPOT).

0]
6e DC,DCPULSE, BI-LEVEL.

Né&r maskinen ar installd pA modaliteten TIG ar det méjligt att vélja mellan
svetsning med konstant strdm, pulserande strém och bi-level.
Knappar for val av svetsparametrar.

Germéjlighet att med hjalp ave (l D pilentillhdger och pilen till vénster valja

nagon av féljande parametrar. Svetsparametrarna stélls in och &ndras med hjalp av
den digitala ratten, som varierar parametern samtidigt som den visas pa displayen.
Lysdioderna ovanfér displayen indikerar mattenheten tillhérande den storhet som
visas.

Kontrollpanelen gér det méjligt att fritt stélla in alla olika parametrar, men det finns
vissa sdarskilda parameterkombinationer, som inte har ndgon betydelse fran
elektrisk synpunkt eller vad géller svetsningen. Svetsen kommer i vilket fall som
helst inte att g& sonder, aven om den kanske inte fungerar enligt den felaktiga
instéliningen.

)
S\

7a Huvudstrom.

| funktionssattet TIG AC/DC, MMA ger den mdjlighet att stélla in vardet for
utstrémmen. | impulsfunktionen och i funktionen BI-LEVEL, ar strdmmen den
hégre strémnivan (maximum). Parametern méts i Ampere.

o
I\
7b Initial- och avslutande strém.

I modaliteten TIG 4 takter ar detta den initiala och avslutande strémmen som
uppratthalls under hela den tid som knappen pa skérbrédnnaren hélls intryckt. |
modaliteten TIG 2 takter kan denna parameter stéllas in och far betydelsen av
avslutande strdm om ett vérde som &r hégre &n det minimala (> 0,1 sek.) fér
rampen fér sdnkning av strém stélls in. Vardet kan variera mellan minimum
(5A vid likstrom, 7A vid vaxelstrém) och vérdet fér den priméra
svetsstrommen. De tva parametrarna har samma lysdiod men kan sarskiljas
genom att se pa bildskdrmen. Startstrommen anges med "IStr" och
slutstrbmmen anges med "IEnd".

7c

I MMA-laget regleras den dynamiska &verstrommen ("Arc-Force"
regleringsomrade 0,100%) och vérdet fér den procentuella ékningen i
férhallande till det forinstallda vardet for svetsstrém visas pa bildskdrmen.
Regleringen gér att svetsningens fluiditet férbéattras och hindrar att elektroden
branns fast vid arbetsstycket. TIG/HF-laget reglerar tiden for férgas i sekunder
(regleringsomrade 0,5 sec). Pa bildskdrmen identifieras parametern med
beteckningen "Pre-Gas".

Arc-force/Pre-gas.

Basstréom.

| modaliteten TIG 4 takter bi-level samt i modaliteten TIG med pulserande
strdbm representerar denna parameter det strémvérde som kan alterneras
med den priméra strémmen under svetsningen. Vardet kan variera mellan
minimum (5A vid likstrém, 7A vid véxelstrém) och vardet fér den primara

svetsstrommen.
[®)
T
7e M1 Frekvens.

| modaliteten TIG med pulserande strém representerar denna parameter
vardet for pulsationsfrekvensen och kan varieramellan 0,2Hz och 999 Hz. Vad
galler modellerna AC/DC indikerar parametern vidare, i modaliteten TIG ac
(med pulsation frankopplad), vardet for vaxelstrtommens frekvens och kan
varieramellan 10Hz och 200Hz.

O
r

ot

7f Balans.

| modaliteten TIG med pulserande strém representerar denna parameter
férhallandet (i procentandel) mellan den tid under vilken strémmen ligger pa
den hogre nivan (primar svetsstrém) och den totala pulsationsperioden.
Parametern kan ligga pa mellan 1% (strommens l&gsta medelvéarde) och 99%
(strbmmens hdgsta medelvarde). Vad galler modellerna AC/DC indikerar
parametern vidare, i modaliteten TIG ac (med pulsation frankopplad)
forhallandet (i procentandel) mellan den tid under vilken strémmens polaritet
arEN (negativ elektrod) och den totala perioden foér vaxelstrém.

79 Eftergas.

Vid TIG instélining &r det eftergastiden i sekunder och varierar mellan 0.1 och
25 sekunder.



o
AN
7h Startramp.
Det &r tiden for strémmens startramp i 4-stegs l&ge och varierar fran 0.1 till 10
sek.
o
A
7 Slutramp.
Detértiden for slutrampen och varierar fran 0.1 till 10 sek.
o
spoT i
7n Punktsvetstid.

Stromtidsutsrackning vid punktsvetsning TIG (SPOT) och varierar mellan 0.1
och 10 sekunder.

8- Knappar “LOAD” och“STORE” D D:

PROGRAMMERING
Ett program bestar av svetstillvdgagangsséttet och instéllning av alla parametrar.
Det aktiva programmet lagras och aterinstélls automatiskt varje gang maskinen
stdngs av.
Foér att underldtta anvédndandet av maskinen &r det mdjligt att lagra
panelinstaliningarnas ldge i 15 program som kan planeras av anvéndaren.
Maskinen ar dessutom utrustad med 15 férinstéllda fabrikstillverkade program
som beskriver en del av maskinens typiska, operativa méjligheter.
For att ladda ett program ska LOAD (ladda) tangenten tryckas in; pa display
visualiseras ordet "load" och varningslampan PRG ténds for ett 6gonblick och
darefter framtréader "P 01" pa displayen for att ange att man befinner sig pa program
1. Genom att vrida pa instédliningsratten kan man flytta sig mellan
anvandarprogrammen P 01 och P 15 och darefter till de fabrikstillverkade
programmen fran PF16 till PF30. Lysdioderna fér modalitet indikerar instaliningen
av programmet pa bildskdrmen medan programparametrarna kan visualiseras
genom attman trycker pa knapparna for val.
For att ladda ett program ska LOAD tangenten panyo tryckas ned och héllas nere
tills ordet "DONE" (gjort) framtrédder pa display; da laddas programmet och ar
omedelbart férdigt att anvéndas. Om man istéllet inte vill ladda programmet utan
ga ut ur programmeringen for att aterga till ursprungslédge ska man trycka som
hastigast pa LOAD tangenten, d& visualiseras pa display, fér ett gonblick, ordet
"no" och man atergar sa till ursprungslaget.
En liknande procedur ska goras for att lagra ett program:de &énskade
parametrarna stélls in fran panelen. Det rekomenderas att préva, genom en
provsvetsning, att installningen motsvarar det férvantatde resultatet. Tryck sedan
pa STORE (lagra) tangenten da framtréder ordet "stor" pa display och PRG
lysdioden blinkar och P 01 framtrader pa display for att ange att man befinner sig pa
program 01. Genom att vrida pa instéliningsratten ar det méjligt att forflytta sig
mellan de 15 anvandarprogrammen ffran P 01 till P 15. Om man inte vill lagra
programmet men g& ur programmeringen och aterga till utgangsléget racker det att
trycka ned, for ett 6gonblick, STORE tangenten: pa display visualiseras d& som
hastigast ordet "no" och panelen atergar till ursprungslaget. Nar man har valt det
program i vilket man vill lagra informationer ska STORE tangenten tryckas ned och
da framtrader ordet "sure" (séker?), bekréftelse pa att man vill programmera ges
genom att trycka igen hastigt pA STORE tangenten. Om man inte vill programmera
racker det att vanta och efter ndgra sekunder gar maskinen ur programmeringen
efter att ha visualiserat ordet "'no".

Tab. 3A-3B-3C-3D
RESET
VARNING! Denna procedur raderar alla anvdndarprogram.
Det finns en aterstallarprocedur som lagrar de 15 fabrikstillverkade programmen i
de 15 anvéndarprogrammen. Sla pa maskinen och tryck samtidigt p4 LEAD och
STORE tangenterna; da framtrader ordet "RES" pa displayen, och genom att
trycka samtidigt pa LOAD och STORE tangenterna lagras alla
anvandarprogrammen och pa displayen framtrader ordet "done" (gjort). Om man
istéllet trycker ned en av de tva tangenterna separat atergar maskinen till sitt
ursprungliga lage.

LAGRING OCH VISUALISERING AV ALARMEN

Nér en alarmsituation uppkommer memoriseras maskinens arbetsférhallanden.
Det ar mojligt att ta fram maskinens status vid de senaste 10 alarmitillfallena genom
féljande procedur: om man trycker samtidigt pa knapparna LOAD och STORE
visualiseras texten "A0-X" dar man med X menar typen av registrerat alarm (1, 2,
etc.). Genom att vrida pa knoppen kan man férflytta sig mellan alarmen fran AO (det
senaste) till A9. Lysdioderna fér modalitet indikerar maskinens instalining vid det
alarmtillfalle som visualiseras pa bildskdrmen, medan man for att titta pa
funktionsparametrarna ska anvénda sig av knapparna fér val. Om man trycker kort
pa nagon av de tva knapparna kommer man tillbaka till den normala modaliteten.

9- Kodomvandlarknapp for instélining av svetsparametrar som kan véljas med
knappen (7).

10- Alfanumerisk display.

11- Rdd lysdiod, indikerar mattenheten.

12- Gron lysdiod, effektinkopplad.

13- Gul lysdiod, slackt i normala fall. Nar den lyser, indikerar detta nagot av féljande
problem:
“AL.1”: problem med den primara matningen: matningsspanningen ligger utanfér
omradet +/- 15% jamfért med vardet som indikeras pa markplaten.
VIKTIGT: Om den ovan ndmnda 6vre spdnningsgriansen dverskrids, kommer
detta att skada apparaten allvarligt.
“AL. 2”: nagot av sakerhetstermostaten har ingripit p.g.a. att maskinen ar
Overhettad.
“AL.3”: en matningsfas saknas (finns pa versioner med trefas matning).

14- Réd lysdiod, programmering.

5.INSTALLATION

/\ 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

férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)

5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. F)

5.2PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dér 6ppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, férsakra er ocksa om att
elektrisktledande damm, korrosiv anga, fukt, m.minte kan sugasinisvetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

AVIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for dess vikt
for att undvika att den tippar eller rér sig pa ett farligt satt.

5.3 ANSLUTNINGTILL ELNATET

Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig om att de véarden 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, anvénd differentialbrytare av
typen:

-TypA () for enfas maskiner;

-TypB ( ) fortrefas maskiner.

For att uppfylla foéreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling till elndtet som har en impedans pa
mindre &n Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax =0.2830ohm (3~).

5.3.1 Stickpropp och uttag

Anslut néatkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + J (1~)), (3P + J (3~)) av
lamplig kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en
automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/grén). | tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens
fordréjda sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som fordelas
av svetsen samt av elnétets nominella matningsspéanning.

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 NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena fér svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strém som férdelas av svetsen.

5.4.1TIG-svetsning
Anslutning av skédrbrédnnaren

Fér in den strdmledande kabeln i det for detta avsedda snabbfastet (-)/~. Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skérbréannaren) till det for detta avsedda
fastet. Anslut skarbrannarens gasslang till det fér detta avsedda anslutningsdonet.

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

Kabeln ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till den metallbank pa vilken
stycket ligger, s& ndra den svetsfog som ska utféras som mojligt.

Kabeln ska anslutas till fastet med symbolen (+) (~ fér TIG-maskiner avsedda for
svetsningiAC).

Anslutning till gastuben

Skruva fast tryckregulatorn pa ventilen pa gastuben, placera den fér detta avsedda
reducerventilen som levereras som tillbehér emellan, nér nianvander Argon-gas.
Anslut slangen fér inmatning av gas till reducerventilen och drag at det medféljande
bandet.

Lossa pa lagretfor reglering av tryckregulatorn innan ni dppnar 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 géras under
svetsningen genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att slangar och
anslutningar ar tata.

VIKTIGT! Sténg alltid ventilen pa gastuben efter arbetets slut.

5.4.2 MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell klAmma som anvénds for att Iasa fast den nakna delen
av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar
placerat, sa ndra den fog man haller pa att svetsa som mojligt.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon dnda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjélva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbtoch att svetsens effektivitet minskar.

Anvénd sa korta svetskablar som mdjligt.

Undvik att anvénda metallstrukturer som inte r en del av stycket som bearbetas som
erséttning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna sétta sékerheten
pa spel och ge upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

TIG-svetsning &r ett tillvdgagangsséatt som utnyttiar den varme som bildas av den
elektriska bage som tands, och uppratthalls, mellan en osméltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden hélls fast av en skarbrannare
som &r anpassad for att 6verfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och sméltbadet fran atmosférisk oxidering med hjalp av ett flode inert gas (i normala fall
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Argon: Ar99,5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.G).

For att uppna ett gott resultat, maste man anvanda en elektrod av ratt diameter med ratt
strém, se tabell (TAB.4).

Det nominella vardet for ldngden pa elektrodens utskjutande del fran
keramikmunstycket ar 2-3 mm, men det kan ékas till 8 mm f6r svetsning i vinkel.
Svetsningen sker genom att fogens kanter smélter. F6r tunna material (upp till ca. 1 mm)
som férberetts pa ett [Ampligt satt behdvs inget material fér pasvetsning (FIG. H).

For tjockare material maste man anvanda stavar av lamplig diameter och av samma
sammanséttning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste forberedas
pa ett lampligt satt (FIG. I). Styckena bdr, fér att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, I6sningsmedel, etc.

6.1.1 HF- och LIFT-tdndning

HF-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden och
stycket som ska svetsas, med hjélp av en gnista som framstélls av en
hogfrekvensanordning. Detta téndningssétt medfor varken inneslutning av tungsten i
Isméltbadet eller férslitning av elektroden, och utgér ett enkelt sétt att starta i alla olika
agen.

Tillvdgagangssatt:

Néarma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen
pa skarbrannaren.Vanta tills bagen tdnds av HF-impulserna, skapa sedan ett smaltbad
pa stycket med bagen tdnd, och arbeta er vidare langs svetsfogen.

Om det skulle vara svart att tinda bagen, trots att ni kontrollerat ndrvaron av gas och att
HF-urladdningarna ar synliga, ska ni inte insistera fér ldnge med att utsatta elektroden
for HF, utan kontrollera i stallet om elektrodens yta &r hel och hur spetsen &r formad.
Véssa den eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stdngs strbmmen av med den
sankningsramp som stallts in.

LIFT-tédndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker genom att man avlédgsnar
tungstenselektroden fran det stycke som ska svetsas. Detta tdndningssétt ger upphov
till mindre elektriska stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och
forslitningen av elektroden till minimum.

Tillvdgagangssatt:

Tryck elektrodens spets l&tt mot stycket. Tryck knappen pé skarbrédnnaren &nda in och
lyft elektroden 2-3 mm med négot égonblicks fdrsening, varvid bagen ténds. Svetsen
fordelar till att bérja med en strom | ., . Efter nagra 6gonblick kommer den svetsstrom
som stéllts in att fordelas. Efter cykelns slut stédngs strdmmen av med den
sankningsramp som stallts in.

6.1.2TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning &rlamplig for alla typer av laglegerat och héglegerat kolstal och for de
tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvdnder man sig i
allméanhet av en elektrod med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (gratt fargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. L, spetsen méaste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen forskjuts. Det &r viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna
mellanrum beroende pa anvandningen och pa hur sliten elektroden é&r, liksom néar
elektroden oavsiktligen blivit férorenad, oxiderad eller anvénd pa ett felakhgt satt. Vid
TIG-svetsning i DC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller 4 takter (4T).

6.1.3TIG AC-svetsning

Denna typ av svetsning gor det majligt 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 sénder” lagret av oxid pa ytan med hjélp av
en teknik som kallas “jonblastring”. Spanningen &r alternerande positiv (EP) och
negativ (EN) pa tungstenselektroden. Under tiden EP avldgsnas oxiden fran ytan
(“rengdrning” eller “betning”), vilket gor det méjligt for ett smaltbad att bildas. Under
tiden EN sker en maximal termisk pasvetsning pa stycket vilket méjliggor svetsningen.
Méjligheten att variera parametern balance i AC gor det méjligt att minska tiden fér
strommen EP till ett minimum, vilket i sin tur tilldter en snabbare svetsning.

Man kan variera balance-vardet frdn 20% till 90% (procentandel av EN i férhallande till
den totala tiden). Hogre balance-varden tillater snabbare svetsning, stérre penetration,
en mer koncentrerad bage, ett smalare sméltbad och begransad upphettning av
elektroden. Lagre varden tillater en béattre rengérning av stycket. Om man anvénder ett
for lagt balance-vérde, ger detta upphov till att bagen och den desoxiderade delen av
stycket breddas, till att elektroden dverhettas och att det féljdaktligen bildas en kula pa
spetsen, och till att enkelheten att tdnda bagen och bagens inriktning féorsdmras. Om
man anvander fér hdga balance-vdrden bildas ett “smutsigt” sméltbad med mdrka
delar. Tabell (TAB. 4) sammanfattar effekterna av variationen av svetsparametrarna vid
svetsningiAC.

Vid funktionsséattet TIG AC kan svetsen fungerai 2 takter (2T) elleri 4 takter (4T).

For ovrigt arinstruktionerna géllande tillvagagangssattet for svetsning géllande.

| tabell (TAB. 3) indikeras ungefarliga varden for svetsning pa aluminium. Den elektrod
som ar mest lamplig att anvanda &r en ren tungstenselektrod (gront fargband).

6.1.4 Tillvdgagangssatt

- Stallin det 6nskade vardet pa svetsstrommen med hjélp av ratten. Under svetsningen
gar detattjustera in vardet efter det faktiska strombehovet.

- Tryck in brdnnarens knapp och kontrollera att gasen flédar som den ska fran
bréannaren. Reglera om nédvéndigt tiden fér férgas och eftergas. Dessa tider ska
justeras efter de olika driftférhallandena, t ex ska eftergasens férdréjning vara instélld
sa att elektroden och badet kyls ned vid svetsningens slut utan att de kommer i
kontakt med atmosféaren (oxidering och férorening).

TIG-lage med 2-steg:

- Genom att trycka brannarens knapp anda in ska du tdnda bagen och bibehalla ett
avstand p& 2-3 mm fran arbetsstycket.

- Slapp upp knappen pa brannaren for att avsluta svetsningen. Om funktionen
SLUTRAMP ar installd férsvinner strommen gradvis och i annat fall férsvinner bagen
omgaende och eftergasen satts in.

TIG -lage med 4-steg:

Vid ett forsta tryck pa knappen ténds bagen med strommen Ig,,.;. Nar knappen slapps
Okar strémmen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens strémvérde
uppnatts. Detta varde bibehalls dven efter att knappen sléppts. Nar man trycker in
knappen en gang till minskar strommen enligt funktionen SLUTRAMP tills I,
uppnas. Strommen I, bibehalls tills knappen slépps, d& svetscykeln avslutas och
skedet for eftergas startar. Om man daremot slédpper upp knappen under pagaende
funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln omgaende och skedet for eftergas
startar.

TIG -ldge med sekvens 4T och BI-LEVEL:

Vid ett forsta tryck pa knappen tdnds bagen med strémmen I.,... Nar knappen slapps

Okar strémmen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens strémvérde

uppnétts. Detta varde bibehalls dven efter att knappen sléppts. Varje gang som

knappen sedan trycks in (tiden mellan intryck och slappning ska vara kort) andras

svetsstrémmen omvéxlande till vardet som stéllts in med parametern BI-LEVEL I,

och vérdet fér huvudstrémmen |,.

Om knappen halls intryckt under en l&ngre stund minskar strémmen enligt funktionen

SLUTRAMP tills IEND uppnés. Strémmen I, bibehalls tills knappen slapps, da

svetscykeln avslutas och skedet for eftergas startar. Om man daremot slapper upp

knappen under pagaende funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln omgéende och

skedet for eftergas startar (FIG.M).

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatdren foljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strom de bér
anvandas.

- Strdommen i svetskretsen maste regleras beroende p&d  elektrodens diameter och
vilkentyp avsvetsfogmanvill astadkomma. Nedanstaende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Elektrod-g (mm) Svetsstrom (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

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre strémstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strdmmar skall anvandas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda strémmens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (fér en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fuktide tillhérande forpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror dven pa svetsens vérde fér ARC-FORCE
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stéllas in frdn panelen, alternativt frdn
fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observeraatthdga varden fér ARC-FORCE ger stérre penetration och gor det méjligt
att svetsai vilken position som helst, i allmanhet med basiska elektroder. Laga varden
féor ARC-FORCE ger en mjukare bage utan stank, vilket ar det vanliga med
rutilelektroder.

Svetsen ar dessutom férsedd med anordningar féor HOT START och ANTI STICK,
som garanterar en enkel start och férhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

6.2.1 Svetsning .

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen mot arbetsstycket som nar
du tdnder en tAndsticka. Detta ar ratt satt att tinda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
férsvaratdndningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mdjligt nar bagen ténds. Detta
avstand &rlika 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, sé att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden
fran sméltan s& attbagen slacks (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 Skérbrénnare

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.
Kontrolleramed jgmna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

Vélj elektrodhéllartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen och
féljdaktligen dalig funktion.

Kontrollera, &tminstone en gdng om dagen, huruvida skarbrannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

7.2 EXTRA UNDERHALL L )
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre ndr denna ar under spénning 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 organirérelse.

- Inspektera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvands och i hur dammig miljé. Avidgsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjélp av en strale torr tryckluft (max 10 bar).

Unduvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med f6r detta ldmpliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.

Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
&t skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nér svetsen ar éppen.

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 svetsstrémmen ar rétt installd for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrémbrytaren ér tillslagen och att lampan lyser. Om lampan inte
lyser ligger feletinatdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).
Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot 6ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utlésts.

Forsékra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utléses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

Kontrollera natspénningen: om vérdet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa &r fallet maste
felet atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen é&r riktigt gjorda, sérskilt att kiamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling
(téexfarg och lack).

Att deg anvénda skyddsgasen &r av ratt typ (Argon 99,5%) och att den tillférs i ratt
méngd.
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ZYTKOAAHTEX ME INBEPTEP TlIA XYTKOAAHZIH TIG KAl MMA MNOY AVUYWHEVOG OE OXEON HE To SATTeEdO, EKTOG av XpnolpoTroloUvTal €18IKA
NMPOBAEMONTAITIA BIOMHXANIKH KAI ENAFTEAMATIKH XPHZH. ddmeda umpc()\si(xv;|é
Inueiwon: ZTo KEipeEvo Tou akoAouBei Ba xpnoipoTtrolgiTal o O6pog - TAZH ANAMEZA XIE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZX: Katd TNV gpyaoia pe
“guykoAANTAG” . ﬂsplccé'rzpoug OUYKOAANTEG VW OTO B0 KOPPATI % o€ TEPICOTOTEPA
KOUPATIO OUVBESEPEVA NAEKTPIKG, UTTOPEi va Snuioupyndei éva emikivduvo
cge)\gompu TACEWYV EV KEVW OVAUETQ OF dUO 6|g<p3\genxég doeig NAekTpodiwv
1.TENIKH ASOAAEIATIA THXYT'KOAAHZH TO=0Y GUTTEG, O€ TIUN TTOU MTTOPE VO QTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU Opiou.
O XeIPIOTAG TTPETTEN VA Eival ETTAPKWG EVINHEPWHEVOG TIAVW OTNV aTPaAAR Xpron PETTEI EVOS TIETIEIPAHEVOS GUVTOVIGTIIS VA EI:('I’uEI)\EqUVE I TNV OpYQVIKN HETPNON

TOU OUYKOAANTA Kali wAnpo?opnpévog WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTOU OXETICOVTAI

pE TI

Sladikaoicg ouykOAANoNg TOSOU, Ta OXETIKA HETPA TTPOOTACIAG Kol

ETEPBAONG OE TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

gK

AvTe €TTion
2081”: EFTKATAZTAZH KAI XPHZH TQN MHXANQN IMNA YT KOAAHZH TOZOY).

avagopd kol otnv_ "TEXNIKH MPOAIAFPA®H IEC i CLC/TS

7N

ATro@elyeTe AUECES ETAPES PE TO KUKAwPA 0UuYKOAAnong. H 1don o€ avoikto
KUKAWMO TTOU TTOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTI) O€ OPIOUEVEG OUVONKEG PTTOPET
va gival miKivouvn.
H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouyk6AAnong, ol svépvslsg\ emaAnfeuong Kai
ETMIOKEUNG TIPETEl va eKTEAOUVTOI ME TO OUYKOAANTR ofnoTo Kal
armoouvdeuévo amré 1o SikTuo Tpopodoaiag.
ZRAOTE TO OUYKOAANTH| Kal dITOoUVEECTE TOV OTTd TO BiKTUO TPOPOSOTiag TPIV
QAVTIKOTOOTACETE TURHOTA AOYW pBOPAG.
EkTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAGTOOT CUMPWVA PE TOUG ICXUOVTEG VOUOUG Kall
KavoviououUg.
(o] O'UVKOMI‘]TT']%TI'péWEI VO OUVBEETAI ATTOKAEIOTKA O€ CUOTNUO TPOPOSoaiag
Ez EIWPEVO OUBETEPO OYWYO.

sgcuwesirs 611 n pifa TpoPodoariag gival CwWOTA ouvdESEPEVN OTN YEiWON
TPOOCTACING.
Mn xpnoipoTtroisitTe To oUYKOAANTA o€ uypd TrepIBAAAOvTa 1 KATW aTré BPoxn.

i WAN

Mnv ouykoAAcite o€ doxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1) TTOU TrEPIEiXav
€U@AEKTO UYPA N a€PIA TTPOIOVTA.
ATro@eUyETE VO EPYAZETTE € UAIKA TTOU KaBapioTnKav pe XAwpoUxa SIaAUTIKA
'IJIKOV'rd O€ TTAPOHOIEG OUDTEG.

nv ouykoAAeiTe o€ Boxeia UTT6 Trigon.
ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG OUTigG (TT.X. SUAO,
XOPTi, TTavIG KATT.)
ESao@aAilete TNV kaTdAANAn Kuko@Aopia aépa A pHéoa KATAGAAnAa yia va
a@aipoUv Toug KaTrvoug ouykOAAnong kovrd oo T6¢o. Eival amapaitnto va
AopBAVETE UTTOYN PE OUCTNMHATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG o€ cuUVAPTNON TG OUVBEONG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SIGPKEIag
NG id10G TNG €kBeTNG.

DO L0

Y100eTeiTe p1o KATAAANAN NAEKTPIKA pOVWON o€ oXéon Pe To NAekTPOSIo, TO
péTaAAo emmedepyaoiag Kal gvOeXOpeva YeEIWMEVA METOAAIKA MpEPN
TOTrOBETNUEVA KOVTA (TTPOTITA).

AUTO ETTITUYXAVETAI POPWVTOG TAKTIKA YAVTIA, UTTOSAMATA, KAAUMpA KEQAAIOU
Kal €v3UpaTa TTou TTPOoRAETTOVTaI VIO TO OKOTIO aUTO KOl HECW TNG XPAong
SATTES WV KOl HOVWTIKWYV TATTNTWV.

MpooTaTeUeTE TTAVTA Ta PATIO PE EI5IKA QAVTIOKTIVIKG YUOAId TOTTOBETNHéEVA
TAVW OTIG HAOKEG ] OTA KPAV.

XpnoipoTtroieite €181k TTPOOCTATEUTIKA €vEUpOTA KATA TNG QWTIAG
ATroPEUYOVUOG Va EKBETETE TNV EMIBEPHISA OTIG UTTEPIWSEIG KOl UTTEPUBPEG
QAKTiVEG TTOU TTapdyovTal a1ré To T680. H TrpooTacia TTPETTEl va ETTEKTEIVETAI KAl
oTa dAAa dTopa TTou BpickovTal KOVTA OTO T6Eo Sia HEOOU TOIXWHATWV i
KOUPTIVWV TTOU VO UNV aVTOVOKAOUV.

®

Ta nAekTpopayvnTikd Tedia Tou BnuioupyouvTal oamdé TN Sladikacia
OUYKOAANGONG HTTOPOUV va TrapéuBouv pe TN AeiToupyia NAEKTPIKWV Kal
NAEKTPOVIKWYV OUCKEUWV.

Atopa Tou QEpouv NAEKTPIKEG 1| NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG JWTIKAG onuaciag
(.x. Pace-maker, avatmveuoTAPEeg KATT...), TTPETTEl VA OUUBOUAEUTOUV TOV
10TPO TTPIV OTOBUEUOOUV KOVTA OTIG TTEPIOXEG OTTOU XPNOIMOTIOIEITAI AUTOG O
OUYKOAANTAG.

ZTa GTopa TTOU @QEPOUV NAEKTPIKEG N NAEKTPOVIKEG OUOKEUEG JWTIKAG
ONMACiag, CUVIOTATAI VA MNV XPNOIMOTTIOIOUV OUTOV TO CUYKOAANTH.

A EMIMNAEON NPO®YAAZEIZ

OIENEPTEIEZ YT KOAAHZIHZ:

- oemepIBAAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAnsiag,

- OETTEPIOPICHEVOUG XWPOUG,

- OETAPOUCIA EUPAEKTWYV 1] EKPNKTIKWY UAWV.
MNPEMEI Tponyoupévwg va ekTipnBolv ard évav “"TeXVIKG YTTeuBuvo” Kai
VO EKTEAOUVTAI TTAVTA TTAPOUCia AAAWY ATOHWYV EKTTOISEUMEVWV WG TTPOG
Tl ETI'SéJB(’JO’EIg O€ MEPITITWOT AUETOU KIVEUVOU.
MPENEI va uioBgToUVTaIl TO TEXVIKA METO TT| oa'rucriu%rrou mEPIYyPAPOVTaAl
0705.10; A.7; A.9. Tng "TEXNIKHZ NMPOAIArPA®HX IEC 1} CLC/TS 62081”.

NPENElI va omayopeUeTal n OUuykOAAnon av o XeIPIOTAG PBpioKeTal

o’ucT's)\ Avc;\ KaBopioel av uTdpXel 2_:(3/ uvo A
KATd o HETPO CUPNPWVA PE TNV 5.9 TNG ”
CLCITSn620%1’B He Hem ne

T‘ITr%pEi va UI0BETAOE!
POAIATPA®HZ IEC 1

A YMNOAOIMNOI KINAYNOI

- AKATAAAHAH XPHZH: givan emikOvVUvn n £yKaTOTOON TOU OUYKOAANTA YId

OTToIadATIOTE EpyaTia 6|a(pog)s'ru( | a1ro TNV TTPORAETOHEVN (TT.X. SETMAYWHA
OWANVWOEWV a1To TO IBPIKO I'KTU(B.

2.EIZAIrOrHd KAITENIKH NEPIrPA®H
2.1EIZAFQrH

AuTOG 0 GUYKOAANTAG Eeival xlu i
KOTAOKEUATHEVN Yia TN oUyKOAAnon Tl

1 PEUMATOG YO TN OUYKOAANOn TéEou, €IBIKG
(DC) (Aé/DC) pE EPTTUPEUHA ﬂF A LIFT ka1 n

OUYKOAANoN MMA eTTIKaAUppEVWY NAEKPOBiwV (pouTIAIoU, 0&éa, Bacikd).

Ta 101K XapakTnpIoTIKG auTou Tou ouykoAANTN (INVERTER), 6Twg uwnAn TaxdtnTta
Kal akpiBeIa pUBUIONG, TIPOOBIBOUV EEUIPETIKES ATTOBOOEIG O TN CUYKOAANDN.

H pUBuion pe oloTnua “inverter” atnv £i0080 TG YPAPUAG TPOPOSOTIag (TTPWTAPXIKN )
KaBopiGer pia BpagTiKr EAATTWOT) GYKOU TGO TOU PETAOXNHATIOTH 600 TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaoNG 100TTESWONG, EMITPETTOVTAG TNV KATAOKEUN £VOG GUYKOAANTH GYKOU Kall
BApoug OKpWG TTEPIOPITPEVWV KOl KABIOTWVTAG EUKOAGTEPA TO XEIPIOPO Kal TN
HETOPOPA.

2.2 EZEAPTHMATA KATATIAPATTEAIA

[MpocapuooTAg @IGANGArgon.

KoAwdio €mmOTPOPAG PEUUATOG OUYKOAANONG OCUPTTANPWHEVO HE OAKPOBEKTN
OWMATOG.

XeIpokivNTOG XEIPIOPOG £€ ATTOOTACEWG 1 TTOTEVOIOPETPOU.
XEeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG £ ATTOOTACEWG 2 TTIOTEVOIOPETPWV.
XeIpIopog s% QTTOOTACEWG PE TIEVTAA.

Xelpiopog €¢ atmrooTdoewg Tig Pulse.

KiT guyk6AAnang MMA.

KiT 6UyKOMNong TIG.

PwToXpWHIKA JAoKa: ue oTaBepd fj pubuIlOpEVO QIATPO.
>UvOECPOG agPiou Kal CWARvVa agpiou yia auvdean aTn @idAn Argon.
MelwTApag TTiEonG HE HAVOUETPO.

AduTtrayia ouykoAAnon TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)

Ta kUpla gToIxEia TTOU OXeTICOvVTal YE TN XPAON KaI TIG aTTodO0EIS TOU GUYKOAANTH
guvoyidovTal TOV TTVOKA TEXVIKWYV OTOIXEIWV e TNV akdAoubn évvoia:

2

w
g

0 =~
g )

9-

10-

11

BaBuoég mpooTagiag mAaigiou.
>0pBoAo ypapung Tpopodoaiag:
1~ evaAAOOGOUEVN HOVOPATIKT) TGON;
3~: evaAAaoOOUEVN TRIPATIKH TAON.
Z0pBoAo S: deixvel OTI PTTOPUV va ekTeAOUVTal CUYKOANAOEIG o€ TTEPIBAAAOV pE
augnuévo kivduvo r]AcKTporrAgil’qg (T7.X. TTOAU KOVTA O HETOAAIKG OWUATA).
ZOu%vonpoB)\sﬂousvngéla IKOOIOG.
ZO\)&SOAO E0WTEPIKNAG BOPNG GUYKOAANTH.
EYPQIMAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yia Tnv ao@AAgid Kal TNV KATOOKEUN
pn)glvwv Y10 ouyKOAAnon T16gou.
ApIBUGG UNTPWOU Yia TNV avayvwpIon Tou CUYKOAANTA (aTTapaitnTo yia TRV TEXVIKI
QuPTIapacTacn, ATNON AVTAAAGKTIKWY, avadnTnon KOTAOKEUAG TOU TTPOIGVTOG).
ATT0060€IG KUKAWUATOG ouyKé)\)\noni:
- Up: avrarn taon oe avoixTo KUKAwua.
- 1,/U,: KavovikoTroinuévo pelpa Kal avTioTolxn Taon TToU JTTopoUV Va TTAPEXOVTAI
aTT6 TO GUYKOAANTH KOTA TN GUYKOAANCN.
- X: Zxéon diaAeimouoag Asioupyiag: deixvel 10 XPOVO KATA TOV OTIOIO O
ouykoAANTAG UTTOPEi va TTapéxEl TO avﬁch)%o peupa (idia KoAdva). Ekppadetal
o)f /o)Bdcrsl €vOG KUKAou 10min (11.x. 60% =6 AeTTTdl epyaaiag, 4 AeTrta TTadong
KATT.).
Ze TEPITITWON TIOU EETTEPACTTOUV OI TTAPAYOVTEG XPAONG (TEXVIKOU TIivVaKQ,
avagpepopevol oe 40° 'ITEpIEd)\)\OVTOQ), emeyBacivel n Bepuikn TpooTacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpl TTou n Beppokpaacia Tou dev KaTeRel aTa
SWIW%E'VG opia). i ’ ) ]
- AIV-AIV: Agiyvel Tnv kAigaka puBuiong Tou pelpaTog ouykOAAnong (eAdxioTo -
ME€YIOTO) OTNV AvTioTOIXN TGON TOEOU.
Te>i\J/|Kd APOKTNPICTIKA TNG YPAWUNAS Tpo@odoaiag:
- U;: EvaAhaoodpevn Tdon Kal guxvoTtnta Tpo@odoaiag ouykoAANTH (aTTOdeKTd
6p1a+£10%):
= 1§ max: AVWOTOTO ATTOPPOPNUEVO PEUUA OTTO T YPAUA.
= lLieg :Mpaypariké pelpa Tpo@odoaiag.
: Agia Twv ao@aAeIbv KaBuaTEPNEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEI VO
TIPORAEPTE yIa TNV TTPOCTACIA TNG YPAMMAG.
- ZUPBOAC avapePOUEVA OE KAVOVEG AOPUAEING 1) ONUOCIA TWV OTIOIWV avaPEPETAl
oToKEP. 1 “Tevikr) ao@AaAeia yia TN cuyKOAAnon Toou .

ansiwor&: To avagpepouevo Trapc'xée%pa NG TaUTTEAQG €ivar EVOEIKTIKO TNG ONUACiag

TWV Ul

OAwv kal Twv Yneeiwy. Ol aKplé%sig TINEG TWV_ TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU

OUYKOMNTA aTNV KATOX 004G TIPETTEI VA SIoBacToUv KATEUBEIQV OTOV TEXVIKO TTiVOKQ
TOU id10U TOU CUYKOAANTH.
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3.2AANAATEXNIKA ZTOIXEIA

ZYTKOAAHTHZ: BAéme mivaka 1 (MIN.1).
AAMMNA: Aémre mivaka 2 (MIN. 2).
To Bdpog Tou cUYKOAANTH avaypd@eTal oTov Trivaka 1 (MIN.1).

4. NMEPITPA®H TOY YT KOAAHTH
4.1 IXEAIATPAMMA ANA MONAAEE

O ouykoAANTAG aTToTeAEiTal

ouoIa0TIKG ammd PovAadeg 10XU0G Kal €AEyxou,

KOTOOKEUQOMEVEG OF  TUTTWHEVA  KUKAWHOTO Kol BEATIOTOTIOINUEVEG WOTE va
€TMITUYXAvVOVTal ksvmn aglommoTia Kal EAATTwEVN oUVTAPNON.

AUTOG 0 OUYKOA

NTAG EAEYXETAI ATTO £VAV UIKPOETTEEEPYATTH TTOU ETTITPETTEN TN PUBUION

€VOG peyGAOU apIBUOU TTOPAPETPWY WOTE VA ETTITUYXAVETAI PIO BEATIOTN OUYKOAANON
o€ KGBe kaBeaTWwg Kal UAIKG. Eival avaykaio 6pwg, yia va ekueTaAAedovTal TTARpWG ol
aTT0d00EIG TOU, VA YVWwPiovTal KOAG O AEITOUPYIKEG IKAVOTNTEG.

n 1 (EIK.B
1_£pll¥pu<pn( )

2-

8-
-

10-
1-
12-

i0080G YpPOAUUNAG TPOPOSoCiag HOVOQPACIKK, OHAda avopBwTh Kol
OUUTTUKVWTEG ETITTESWONG.

Fé(pugq switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vrpo’ﬂ'BsK;. Metatpémel TNV

avopBwpévn 10N YPOUUNG 0 evOAAAOOOPEVN TAOT) UWNANG ouxvoTNTag Kal

Tpaypatotolei T pUBuIoN TG 10XU0G O€ ouvaptnon Tou {nToUuEvou
£0POTOG/TAONG OUYKOAANGNG.

ETAOXNMUATIOTAG UPNARG CUXVOTNTAG; N TTpwTeUoUC TUAIEN TPOPODOTEITAI PE
TNV YETOTPETTOPEVN TAOT) ATTO TO UTTAOK 2. XPEIAZETAl YIa VA TIPOCAPHALEI TAON KAl
pelpa OTIG TIPEG TTOU gival aTTapaitnTeg oTr) dladikagia oUYKGAANaNG TOGoU Kal,
OUYXPOVWG, VO HOVWVEL YOABAVIKA TO KUKAWMOA OUYKOAANONG TNG YPAUUAG
TPOPOdOTiag.

Agutepelouoa yEQupa avOpBWONG PE ETTAYWYN ETITTESWONG: HETATPETTEI TNV
Tdon / evaAA\aooobpuevo peUpa TTou TTpopnBeUeTal aTTd TN SeuTEPEUOUT A TUNIEN O€
ouvexEG pelpa/ Taon TTOAU XapnAoU KupaTiopou. .

Fé@upa switching pe Tpavgcr'ropé (IGBT) kai VTpc'uﬁsr)g. UETATPETTEI TO pEUUA
€¢odou o deutepetov ammé DC oe AC yia Trbcuyké)\)\nor] TIGAC.

HAekTpoviké cuoTnpa gAéyxou kal puBuiong. EAEyxel oTiypiaia Tnv TiuA Tou
PEULATOG CUYKOAANGNG Kal TO GUYKPIVEI PE TNV TIUA TTOU TTPOCIOPIOTNKE ATIO TO
XeIPIoTA.” Alagop@wvei Toug TTaApoUg eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tou
TTpaypatotololv T pubuion.

NoyiKn eAéyxou AeiToupyiag Tou CUYKOAANTA: TTPOYPAPPATICEl TOUG KUKAOUG
cuvK(;\Mncng, TPOOTACEl TOUG €vepyoTTOINTEG, €TMOEWPEI Ta OUCTAMATA
ao@aAeiag.

Mivakag TTPOYPAUHATIOMOU KOl €UPAVIONG TWV TTAPOPETPWY Kal TPOTIWV
AeiToupyiag.

FevvATpid eptrupevpaTog HF.

HAekTpofaABiSa agpiou rpooTaciag EV.

AvepioTnpOg YPugng Tou GUYKOAANTH.

PUBpION £§ ATTOOTAOEWG.

4.2 2YITHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAIZYNAEZHZ
4.2.1TINAKAZ NIZQ (EIK. C

1-
2-
3.
4-

KaAwdio Tpogpodoaiag 2P + (P.E.), 3P + (P.E.).
[evik6g diokoTTTng O/OFF - I/ON.
Z0vdean owAva agpiou (MEIWTAPAG TTiETNG PIAANG - GUYKOAANTH).
ZUVOETHOG yIa XEIPIOPOUG £ chrochcxoawi:
Eivai duvatov va epapudoeTe 0To GUYKOAANTH, péow €181KOU OUVOETOU 14 TTOAWV
TIou PpiokeTal OTO THOW MEPOG, 3 DIAPOPETIKOUG TUTTOUG  XEIPIOWOU  €§
aATOOTACEWG. AUTOG O PNXOVIOUOG avayvVWwPICETal auTOPOTa Kal ETTITPETTEl VA
PUBUICETE TIO AKOAOUBEG TTAPAUETPOUG:
XeIpIOPOG £§ OTTOOTACEWG LE £VO TTOTEVOIOUETPO:
TTEPIOTPEPOVTAG TO DIAKOTTTN TOU TTOTEVOIOUETPOU PETATPETTETAI TO KUPIO pEUpa
atro6 eAAXIOTO O€ PEYIOTO. H pUBLIOH TOU KUPIOU PEUHATOG iVl OTTOKAEIOTIKY TOU
§£|plouou €€ ATTOOTACEWG.

EIPIOCPOG EE ATTOOTATEWG PE TTEVTAA:
n TIuf pelpaTog kaBopileTal atrd Tn B€on Tou TrEVTAA. Ze TpdTIo TIG 2 XPONQN,
€TTIONG, N TTIECN TOU TIEVTAA EVEPYET WG XEIPIOPOG OTAPT YIO TO PNXAvnua OTn
€0 Tou TTAfKTPOU AGUTTOG.
XeIpIoUOG £5 OTTOCTACEWG LE 2 TTOTEVOIOHETPA:
TO TTPWTO TTOTEVOIOPETPO PUBUIgel To KUPIO pelpa. To SeUTEPO TTOTEVOIOPETPO
pubuiCel piIa GAAN  TTAPApETPO TTOU €EapTATOl ATIO TOV €vepyd  TPOTIO
OUYKOAANONG. TlepIOTPEQOVTOG TO TTOTEVAIOUETPO QUTO  epgavigetal n
TIAPGUETPOG TTOU PETARBAAAETAI EKEIVN qu aTIyMA (Kai TTou Bev EAEYXETAI TTIO JE TO
TIEPIOTPOPIKO BIOKOTITN Tou Trivaka). H évvolia Tou 6501&[&% TTOTEVOIOUETPOU
eivai: AI'FI{G FORCE av o¢ 1p6mm0 MMA Kai POST GAS (META AEPIO) av ot
TpoTO TIG.

4.2.2 Eprp6o6io TautrAd (Eik. D)

1- Oemikn (+) Tpifa Taxeiag olvdeong yia Tn ouvdeon kKaAwdiou
NAEKTPOOUYKOAANONG.

2- Apvntikn (- TrplS{a Taxeiag olilvésong yla Tn ouvdeon kKaAwdiou
2 EKTPOOUYKOAANONG.3-ZUvOETHOG yia TN oUvdeon aywyou TTARKTPOU @avou.

4-  Zelgn yia ouvdeon owAnva agpiou avou TIG.

5-  MMivakag dlataywy eAéyxou

6- MAAKTPa BIATUTTWONG TPOTTOU GUYKOAANONG:

6a XeIpIopoG £§ ATTOOTOCEWG.

Emtpémer T petaBifaon Tou €Aéyxou Twv TTOPAUETPWY OUYKOAANONG O
TNV diaTtayr| €§'aTTO0TACE WS

EmiAéyel Tov TpOTTIO AgiToupyiag avAueoa o€ OUYKOAANON €TTEVOESUEVOU
NAekTPOBioU -|(MMA|E)’ ouykOAAnon TIG pe eutmUpeupa Tou TOEOU UWNAR
_oI_IUé\I/_?'T:q_T;xg( 1G HF) ka1 ouyk6AAnon TIG pe eutripeupa Tou T6E0U pE sTracpr’]%

6c AC/DC.

Otav n pnxavh €ival og TpoTo TIG emTpémeTal n €mMAoyy avdpeca o€
OUYKOMNON We ouvexopevo TpoTo (DC) kai ouvKé)\)\ncrbsva)\)\aooépevou
peupaTog (AC) (Aeitoupyia TrapoUoa pévo ota yoviéAa AC/DC).

(=9
(f=10)
6d (sPoTO) 27 4T, SPOT.

otav n ynxavn BpiokeTal otov TpoTTo Asitoupyiag TIG emTpETTEl TNV €TMIAOYNA
usTaért]J glawvrr]]g g Xpoévwy, 4 xpc?vwv 1 M€ XPOVIOTH OTigNG (gPOT).
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6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

Otav n unxavy eival og 1pomo TIG emTpEéTTeTal N €TMAOYN QVAPECO OF
OUYKOAANON pe aTaBepo, evaAAaoooduevo I bi-level peuua.
MAAKTPA ETTIAOYG TWV TTOPAPETPWY OUYKOAANCNG.

Emitpémel Tnv emAoyA péow Oe&i BENOG Kal apIoTEPS BEAOG, pIag Twv
akéAouBwv Tapapétpwy. O1 TTapdueTpol ouykOAAnong puBuiovTal Kal
TPOTIOTIOIOUVTAI HEOW TOU WNPEIOKOU TTEPIOTPEPOHEVOU BIAKOTITN TIOU PETATPETTEI
T%V TTAPAMPETPO Kal TNV EP@avidel Tautdxpova atnv 086vn. O Auxvieg TTévw oTnv
086V OeiXvouV Tr) HOVAdA HETPNOEWS TOU sp(pcxwgépcvou peyEBoUG.

O Tivakag emTPETTEl VO pubpioeTe eAeUBepa KABE TTAPAUETPO, OAAG UTTAPYOUV
€151K0i CUVOUACHOI TTAPAPETPWY TTOU HTTOPOUV VA UNV £XOUV £vvoia aTTd NAEKTPIKN
damroyn 1 amé darmown ouykOAANonG. H ouykoAANTIKA pnyavr o€ kA0 TTepITTwon
Bg\éea uTrooTEl NUIG av Kal Ba uTTopoUcE va pnv AEIToupynoel katd Tn AavBaouévn
pubuion.

o

S\
7a KYPIO PEYMA.

¢ 1pomo TIG AC/DC, MMA emTpETTEl va PUBUICETE TNV TIMA TOU PEUPATOG
£€000uU. Ze TTOANOuEVO TpoTTO Kal o€ TpoTo BI-LEVEL eival To pedpa oto
uywnAOTEPO ETTITTEDO (AVWTEPO ). H TTapdueTpog peTpIETal oe Ampere.

o
At
7b Ap)1KO Kol TEAIKO peUpa.

o€ 1p0TT0 TIG 4 XpOVWV €ival To dpxIKO Kal TEAIKO peUpa TTOU dlaTnpeital yia
6Ao 10 Xpbvo TTou TECeTal TO TTARKTPO AGuTTag. e TpoTo TIG 2 xpdvwy, av
TIPOYPOMMATIOTNKE i TIUA KAipokag KaBodou avwTepn TNG EAAXIOTNG TIHAG
(>0,1sec.), qun n TTAPGUETPOG UTTOPE VA TIPOYPAWUATIOTE] KO ATTOKTAE! TNV
€VvoIa TOU TEAIKOU PEUNATOG. H TIUR pTTopEi va Kupaivetal atré 1o eAdxIoTo ( 5A
oe DC, 7A 0g AC ) wg TNV TIPA TOU KUPIOU peULATOG GUYKOAANGNG. O1 6uo
TapapeTpol ival dlaBeaipor pe Tnv idla Auxvia kai avavaplémgul atnv
End".

0Bovn. To apyikd peupa deixvetal pe "I1Str" kai 1o TeEAIKO pelpa e
o

7c Arc-force/llpo-agpio.

e 1pomo MMA puBuiCel To duvapiké umepelpa ("Arc-Force" pUBuion

0+100%) pe €vdeign atnv 086vn TG TTooOOTIAIOG AUENONG OE OXEON HE TNV

TIPOETTIAEYEVN TIUN PEUPATOG OUYKOAANONG. AUTA N puBuIon BEATIOVEN TN

PEUOTOTNTO TNG cuvKo)\)\lr_]'(mg Kal aTTo@eUyel TO KOAANUA TOU NAEKTPOBIOU GTO

pétarro. Ze Tpomo TIG/HF puBpicel 10 xpdvo Mpo-Agpiou o€ BeUTEPOAETTTA

X)’Ueplcn a1é 0+5 sec). H 086vn TauTigel TNV TTapAUETPO pE TNV €vdeign "Mpo-
£plo".

7d Baoiké peupa.

Ze 1poto TIG 4 xpovwv bi-level kai oe 1péTo TIG TAAUWAN, auth N
TTOPAUETPOG AVTITTPOCWTTEUEI TNV TIUF PEUPATOG TTOU PTTOPET va evaAAdoaETal
ME TNV TIMA KUpPIOU psl’)pawé KOTG T OUYKOAMANon. H ipn kupaivetar amé 1o
ehaxioTo (5Ace DC, 7Ace AC) wg TNV TIPA KUPIOU pEUPATOG GUYKOAANONG.

@]

L

nn

Te ZuyvornTa.

e TpoTo TIG TTaAAGUEVO QUTH N TTAPAPETPOG AVTITIPOOWTTEUEl TNV TIUM
OUXVOTNTAG TTAAUOU KAl UTTOPET VA OTTOKTHCE! Tléég peTagu 0,2Hz kar 999 Hz.
Emiong, yia ta poviéha AC/DC, og tpomo TIG ac (ue atevepyotroinuévo

TIOAUO), N EPPAVICOPEVN TIAPAPETPOG BEIXVEl TNV TIUK OUXVOTNTAG
sv%)lx_)'\qccéusvou pelaTOG KAl PTTOPEI VO OTTOKTACE! TINEG PETAEU 10HZ kal
z.

7 [ Balance.

Ze 100 TIG TTaAGPEVO, QUTH N TIOPAPETPOG AVTITTPOOWTTEUE! TN OXEN (O
TT0000T0) PETAgU TOou XPAVOU OTTOU TOo PEUNA BPIOKETAI € AVWTEPO ETTITTESO
(kUpIo peUpa GUYKOAANGNG) Kal TN OUVOAIKR Trepiodo TTaApou. Mrropei va
QTTOKTAOEI TINEG HETAEU 1 %?péoo xaun)\érago pelpa) kal 99% (P€Co avwTEPO
pedpa). Emiong, yia Ta povreha AC/DC oe TpdéTO0 TIG ac (ue
QTTEVEPYOTTOINUEVO TTAAUG), N EUGAVICOUEVN TTAPAUETPOG BEIXVEI TNV OXEC
O€ TI0000TO) PETAGU TOU XPOVOU OTTOU N TTOAIKOTNTA TOU PEUHATOG gival E
apvnTIKO NAEKTPABI0) KAl TN GUVOAIKA TTEPI0B0 EVAAAATTOUEVOU PEUPATOG.

[)
79 [He] MeTaépio.
Ze TIG eival o K(pévog JeTagpiou o€ SEUTEPOAETTTA KAl KUpaiveTal peTagu 0.1
Kai 25 deuTePOAETITA.
o
A
7h L ApXIKn KAlgoKa.
Eivai o)é\pévog m% apxmr']g KAipOKaOG Tou peUPATOG O€ TPOTIO 4 XPOVWYV Kal
petaBdaAAetar amoé 0.1 wg 10sec.
o
A
i TeAikn KAIpaKa.
Eivai o xp6vog Tng TeAIKAG KAipakag kal peTaBaAAeTal atd 0.1 wg 10sec.
o
sor
n Xpovog spot.

Xpovikr) didpkela peluatog ouykOAAnong kard tn atign TIG (SPOT) kai
Kupaivetal uetagu 0.1 kal 10 GEUTEPOAETTTWV.

MAAkTpa “LOAD” ka1 “STORE” D D:

NMPOrPAMMATIZMOZ

Eva mpdypappa atoTeAgital amd Tov TpOTTO0 GUYKOAANONG PE TIG SIATUTTWOEIG
OAwv Twv TapapéTpwy. To evepyd TPOYPOAUHA ATTOTUTTWVETA
1 QUTOUATA OTN MVAN KOl QOPTWVETA €K VEOU OE KABE GRMOIUO TNG UNXAVAG.

Ma va SieukoAUVETaI N XPACN TNG NXAVAG gival duvaTh N atroTUTTwon oTh PvhAun



NG KaTdoTaong Twyv OIATUTTWOEWY Tou TapTAO o€ 15 Tpoypduupata T
ou dIaTUTTWVOVTal atrd Tov XpAoTn. H pn)g:vr'] OUYKOAANONG TTiong TTpounBeUeTal
e 15 Tpoypduuata ap\g\oomoiou Trgo I0TUTTWTTOINKEVA TO OTToia €TTEENYOUV
KATTOIEG XOPAKTNPIOTIKEG AEITOUPYIKEG OUVOTOTNTEG TNG UNXAVIG.

Fa va popTwoEi éva TTpoypappa TIE(ETAI TO ‘IT)\I]KTEO LOAD (gép'rwon), TO
display ameikovigel Tnv €vdeign "load" kai avapel 1o led PRG yia éva deutepoAeTTTo,
ETTEITA EPPAVICETAI N svy\pc«pn "P0O1" yia va uTToSEigEIOTI BpioKeaTe GTO TTPOYPAUMT
1. ﬂsplcg)écpovwg N AaBn YETOKIVOUUAOTE OTA TTPOYPANUATA TOU xpr’]oT% amo
P01 ewg P15 ko peTémeita oTa rpoypdppata epyooTaciou amd PF16 oe PF30. O1
EVOEIKTIKEG AUXVIEG TPOTTOU BEIXVOUV TOV KOBOPIOUEVO TTPOYPOUMATIONS OtV
0606vn evw oI TTAPAPETPOI TTOU GUVOETOUV TO TTPOY PO HTTOPOUV VA EPPAVIGTOUV
EVEPYWVTAG OTA TTANKTPA ETTIAOYAG.

lMa TNy OpTWON EVOG TTPOYPAATOG TTPETTEI VA TTIECETAI EK VEOU TO TTANKTPO LOAD
KPOTWVTAG QUTO THIECHEVO YA KATTOI0 BIGaTNHA HEXPI TNV £vdeign DONE (eyive) Tou
display, 10 Trpéygcxppa POPTWVETAI KAl €ival AUETA ETOINO X|q ™m X r‘gm. (0%e]o/e}V]
avTiBeTa Sev eTMBUEITAI N POPTWON TOU TIPOYPAUHATOG GAAG N égo 0G aTTo TOoV
TPOTTO  TTPOYPOUHATIOHOU ETTICTPEPOVTAG OT%V apXIKN KOTAOTOON apKei pia
guvToun Trieon Tou TANKTpou LOAD, To display Ba 6£i%(£| yia yia aTiyun Tnv €voeign
"no" Kal Ba emMaTPEWEI OTNV APXIKNA KATAOTAGN TTPWTOU YiVEI O TTPOYPAUUATIOHOG,.
lNa v amoBnkeuon evog TrpoypdupaTog n diadikacia gival avaAoyn:
SIaTUTTWVOVTAI ATTO TO TAPTTAG OI TPOTTOI Kal Ta €MOuUUNTa TTapdueTpa. Kata 1n
ouykOAAnon oupPouleleTal n SoKiur yia Tnv €mMBERAiwON TNG TTPAYHATIKAG
avwm’akpwni TWV BIATUTIWOEWY TIPOG TIG EPYACIOKEG ATTQUTNOEIG. ZUVETTWG
megetal 70 TARKTPO STORE (amoBnkelw). To display atreikoviel Tnv eTmypagn
"store", 1o led PRG avaBooBrvel kai pgavidetal n emypaen P01 mpo éVGEIgﬂ oTl
BpiokoépaoTe aTo TPdypappa 01. MepioTpépovTag Tn )\agraéxoups TNV OUVOTOTNTA
va petagepBoupe oTa 15 mpoypdappata tou XpAoTn ammd P01 ewg P15. Epdoov dev
€TMOUYEITE TNV ATTOBAKEUON TOU TTPOYPANHATOG KAl ETTIBUEITE TNV ££050 aTTd TOV
TPOTTO TTPOYPAWPUATIONOU ETTIOTPEPOVTAC OTN APXIKO ONUEIO OPKE VA TTIECETE YIQ
HIKPO XpOoVvIKO didaTnua To TTARKTpo STORE: To display atreikoviel yia pia oTiyun
NV €TMIyPaA®r "no" KAl TO TAPTIAG snavép)sfml oTn 6£0r1) TTou ATAV TIPiV aTTd ToV
TPOYPAPHATIONO. E@6oOV £yive N €mMAOYR TTPOYPAUMATOG HEQ'TOV OTIOI0
€TMOUYEITE va aTTOBNKEUOETE TIG TTANPOPOPIEG TTIECETE YIa EAAYIOTO dIGOTNUA TO
TAAKTpo STORE «kaI eu@avietal n emiypagn “"sure" (eicar BERaiog;),
emBepaiwveral 6Tl smeugshs VO TTPOYPAUUATIOETE THECOVTOG TTAAI yia EAGXIOTO
d1aoTnua 1o TARKTPO STORE. E@dcov dev £TMBUEITE VO ATTOBNKEUCETE APKE] Va
TIEPIYEVETE KAl PETA ATTO EAAXIOTA DEUTEPOAETTTA N PNXavr| Byaivel Ao Tov TPOTTO
TIPOYPAUMATIOPOU PETA TO OTTEIKOVIOUA TNG £VBEIENG "NO".

MINAKAZ 3A-3B-3C-3D
RESET
MPOZOXH! AutA n S1ad1kacia oBvel 6Aa Ta TTPOYPAUHATA TOU XPHOTN.
YTapyel pia Siadikacia reset TTou ATTOTUTTWVEI OTN IVARN Ta 15 TTpoypappaTa Tou
£pYOOTACIOU 0TA 15 TIPOYPAHHATA TOU ng'OTr]:RAvc'xlst TN MNXQVI KPOTWYV TAG UTTO
TTiED TGUTéépOVG Ta TANKTPpa LOAD ka1 STORE, mavw oTo disp aR/ epavigeral
évdeign "RES", epooov guveyigetal n tautoxpovn trieon Twv LOAD kai STOR
QTOTUTIWVOVTAI_OTN VAUN OAa Ta TTpOypAppaTa Tou XprioTn Kal 1o display
eP@aviCel TV €voeign "done" (€yive). AvtiBeTa TriECovTag EeXwploTa éva atéd Ta dUo
TTARKTPQ N MNXAVI ETTAVEPXETAI GTNV KAVOVIKA TNG B€on.

AMNOOHKEYZH KAIANEIKONIZH TQON ZYNAFEPMQN
Orav emaAnBeveTal pia KATAOTAON OUVAYEPHOU O GUVBNKES Aeimoupyiag g
pnxavAg atrobnkevovtal. MITopEiTeE Vo avaKOAETETE TNV KATAOTACN TG PNXAVAG
TwV TEAEUTAIWV 10 cuvayEPPWY WE TNV akdAoudn diadikaaia:
méovrag Tautoxpova ta TARKTPa LOAD kait STORE es(puvi(um TO uAvupa’A0-X"
otou X gival To Kataxwpnuévo £idog ouvayeppou (1,2, KAT.). MepioTpé@ovTag To
KOUTTi TIEPVATE GTOUG GUVayEPHOUG atrd A (1o TTpdo@aTo) o€ A9. O1 VOEIKTIKEG
AUXVieg TPOTIOU BEiXVOUV TOV TTPOYPAUHATIONG TG WNXAVAG T OTIYUr) TOou
EUGAVICOEVOU OTNV 086VN OUVAYEPHOU EVW VIO VA YVWPIOETE TIG EVEPYEG
TTAPOPETPOUG APKET VO EVEPYNOETE OTA TTAAKTPA £TTIAOYNG. MMECovTag ouvTopa Eva
aTTo T 2 TTANKTPA ETTIOTPEPETE TE KAVOVIKO TPOTTO.

9- MMepioTpe@dpevog dIakOTTNG encoder yia Tn pUBUION TwV TTAPAPETPWY
OUYKOAANONG TTOU ETTIAEYOVTAI ME TO TTARKTPO (7).

10- AAQapIBUNTIKA 006vn.

11- KOKKIvn uxviu,évﬁs&n Hovadag HETPHOEWG.

12- Tpdoivn Auyvia, 10X avappévn.

13- KITpIVr])\’)\UXVI'(X, kavovikd oBnoth. Otav avdper deixvel pia amd TG akOAouBeg
AVWHOAIEG:
“AL. 1”: dvwpaAia TV TPWTApPXIKN Tp0Podoaia: n 1don Tpoodoaiag eival ekTog
range +/- 15% o€ ox€on Ye TNV TIPN TNG TEXVIKAG TTIVAKI®aG.
MPOZOXH: ZemepdoTe TO TIPOAVOPEPOMEVO QAVWTEPO Oplo TAONG, Oa
mpokaAéoel ooBapn {nuia oTo cUCTNMA.
“AL. 2”: emmaAnBelTNKE n eméuPaon evog BeppooTatn ac@oaAeiog €€ aitiag
unapeé,gpavong TOU PNXaVAHaTOG.
“AL. 3”1 éMeign piag @aong Tpopodoaoiag (UTTAPXEN OTA POVTEAG TPIQAOIKAG
TPOPOdOTiag).

14- KOkKIvn Auxvia, TTpoypOapHOTIONOG.

5.ETKATAZTAZH

A MPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAITIZ
HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO ZYIKOAAHTH AMNOAYTQX ZBHZTO KAI
AMNOZYNAEAEMENO AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPENEI NA EKTEAOYNTAI ANTOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
NENEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUCKEUAOTE TO CUYKOAANTH, EKTEAEOTE TN GUVOPPOASYNON Twv dIaPEPWV
TUNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATia.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. E)
5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuyk6AAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

5.2 TONOGETHXZH TOY ZYTKOAAHTH

EvToTioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTA WOTE VA NV UTTAPXOUV EPTTODIA OE
Ox€an PE TO AVOlypa £I00D0U Kal séééou Tou aépa wugng (séﬁxvu KOOPEVN KUKAOopia
pEoWw avepioTipa, av utapxel). BeBaiwBeite Tautoxpova oI

ETTAYWYIKEG OKOVEG, 6|aggw1u<oi ATUOI, UYPATTa KATT..

Alatnpeite TOUAGXIGTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW aTTO TO CUYKOAANTH.

€V avavoppoouvTal

A MPOZOXH! ToroBeTAOTE TO OUYKOAANTAN O€ 0PIZOVTIO ETTITTESO KATAAANANG
IKAVOTNTOG POG To BAPOG WOTE va amo@euxBolv TO avamrodoylupiopa 1
€MIKOVOUVEG HETAKIVATEIG.

5.3 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Tpiv ekTEAETETE OTTOIONDATTOTE NAEKTPIKA cﬂvésor}\, BeBaiwbeite OTI Ta OTOIKEIQ TTOU
avaypda@ovTal oTov TEXVIKO TTVOKA TOU GUYKOAANTH avTiIGToIXoUv OTnv TGon Kai
aguxvoTNnTa Tou SIKTUOU TTOU dIaTIBEVTAI OTOV TOTTO £YKATACTAONG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEN VO GUVOEDBET ATTOKAEIOTIKG O€ éva GUOTNHA TPOPODOTIaG HE

¥e|wpévo aywyo oudéTepou.

10 vo €€a0@aAioETE TNV TIpooTaCia aTré TNV EUUECN ETTAPH, XPNOIMOTIOIEITE
B10¢pOPIKOUG DIOKOTITEG OTTWG:
- Tomou A (LAALl) yia ovVOPATIKG pNyavipaTa,

-Tumou B ( )YIG TPIPACIKA PNXavAUATa.

- Ta va ikavorrolouvtal ol ouvBrkeg Tou KavoviopoUu EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvIoTaTal N oUVOEON TNG OUYKOAANTIKAG pNnxXavrg oTa onueia SI0ETagng Tou
SIKTUOU TPOPOBOTIiag TTOU TTAPOUCIAJoUV OUVBETN avTioTaon KatwTepn atrd Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm (3~).

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI NPIZA:

ouvdéaTe aTo KaAWdIO TPOPodOaTiag £vav KAvOVIKOTIOINUEVO peupatoAnTTn (2P + T
(1~)), (3P + T (3~)) karGAANANG IKavoTNTAG Kal TTPOGINBECTE pia TTPiCa BIKTUOU
£QOOIATUEVN PE ATPAAEIEG KA QUTOPATO SIOKATTTN. To €IOIKO TEPUATIKO YEIWONG TTPETTE
va ouvdeBEi aToV aywyod yeiwong (Kipivo-Tipdaivo) g Ypappng Tpogodooiag. O
mivakag (MIN.1) avagéper TiG TIHEG TWV KABUCTEPNHEVWY AOPAAEIWV € ampere TIou
gupBouAelovTal BECEI TOU OVWTATOU OVOUOCTIKOU PEUPATOG TTOU TTOPEXETAl OTTO TO
OUYKOAANTA KOl TNG OVOUAGTIKAG TAGNG TPOPodoaiag.

A MPOZOXH! H pn TAPNON TwWV TOAPATTAVW KAVOVWV  KOBIOTA
avaTToTEAAOMATIKO TO OUOCTNHO ao@aAgiag TTou TPoBAéTTeTal amd TOV
KATOOKEVOOTH (Katnyopia I) pe mak6AouBoug coBapolg KivaUvoug yia dropa
(Tr1r.X. nAeKTPOTTANSIQ) KOl AVTIKEIPEVA (TT.X. TI'UpKC(VId;J.

5.4 LZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYITKOAAHZHZ

A MPOXZOXH! MPIN EKTEAEXTE TIZ AKOAOYOEZ XYNAEZEIZ BEBAIQOEITE
OTlI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHXTOZ KAl AMOXYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIWEG TTOU GuUPBOUAsUovVTal YyIa Ta KOAWdIa
OUYKOMNONG (o mm®) BACEl TOU WEYIOTOU PEUPATOC TTOU TIAPEXETAl OTTO TO
OUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG
2Uvdeon AdpTrag
- Eiodyete 10 KaAWdI0 peUPATOG OTOV EIDIKO OKPOJEKTN (-)/~. ZUvOEDTE TO OUVOEOHO 3
TTOAWV (TTAAKTPO AGpTTaG) oTnV €18IKN TTPICa. 2UVETTE TO CWAVA agpiou TNG AduTTag
aTOV €I0IKO OUVOETHO.
ZUvSeon kaAwdiou ETTICTPOPIG TOU PEUPATOG CUYKOAANGNG
- TMpémel va ouvdedei aTo PETAAAO TTPOG CUYKOAANGN 1 OTO PETOAAIKO TTAYKO OTTOU
aTnpigeTal, 600 TO BUVATOV TTI0 KOVTA 0T OUVOEDT) UTTO EKTEAEDN.
AUTO TO KOAWDIO TTPETTEI VA OuvOEDE OTOV aKPOJEKTN HE TO GUMBOAO (+) (~ yia
p?(quﬁpcm TIG mou TpoBAETTOUV GUYKOMNON OEAC).
Uvdeon 0N QIGAN agpiou
BidwoTe 1o peiwTpa TTieang otn BaABida TNG GIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG TNV EIDIKA
€AATTWON TTOU TTPOUNBEVETAI WG EEAPTNHA, OTAV XPNOIUOTIOIEITaI aépIo Argon.
- iuvérg'cm: TO CWARVaA EI0000U OEPIOU OTO PEIWTHPA KAl GQANIGTE TNV TTPOUNBEUOHEVN
wpida.
- /\cx,c;\desz TO BAKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTIEGNG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng
IGANG.
Xvoi&rs N QIGAN KA pUBIOTE TNV TTO0OTNTA agPiou (I/min) oUPPWVA PE TA EVOEIKTIKG
aToixeia xpriong, BAETe Trivaka (MIN. 4). vésg\(épsveg S10pBWOEIG TNG EKPOAG aEPiIOU
Ba pTTopoUV va EKTEAEGTOUV KATA Tn OUYKOAANGN EVEPYWVTAG TTAVTA OTO OOKTUAIO
TOU &Eleﬁ aTrieoNG. ETTAANBEUOTE TO KOATNHA OWAAVWY KAl GUVEETEWV.
MPOZOXH! KAeivere mdavta Tn BaABida Tng @IdAng agpiou oTto TéAog TNng
epyaociag.

5.4.2 YT KOAAHZH MMA

Ixed0V OAa_ Ta eTTEVOEDUPEVA NAEKTPODIO ouvdEovTal OoTOo BETIKO TTOAO (+) TNG

¥£vvr']rp|c(g. Eiag)aﬂkd aTOV apVNTIKO TTOAO (-) Y10 NAEKTPODIO ETTEVOESUPEVA E OGU.

Uvdeon kaAwdiou ouykG6AAnong AuBiSug-\édong nAekTpodiou

d))\épvsl %"I”O TEPUATIKG Evav EIBIKO AKPOSEKTN TTOU OPAAIfEl TO EETKETTACTO HEPOG TOU

NAEKTpOdioU.

AuTO TO KAAWBIO CUVBEETAI OTOV OKPOBEKTN ME TO CUMBOAO (+).

Z0vdeon KaAwdiou eTICTPOPG PEUPATOS OUYKOAANONG

ZuvdEeTal 0TO PHETAAAO TTPOG OUYKOAANGN 1) 0TO HETAAAIKS TTaYKO OTTOU OTnpideTal, 600

YivETQI TTI0 KOVTG OTO ONMEI0 oUvOETNG UTTO £TTEEPYATia. AUTO TO KAAWDIO GUVOEETAI

OTOV AKPOOEKTN HE TO CUMBOAO (-).

ZUOTAOEIG:

- MNepioTpewTe péxpl TO BABOG TOUG OUVOECHOUG TwV KaAWdIWV CuykOAANONG OTIG
Taxeieg mpiceg (av Um’xpéouv) VIO VO eEA0QANIOETE pia TEAEIQ NAEKTPIKN £TTAQN. Z€
avTiBeTN TTEPITITWON Ba dNUIoUPYBOUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV idIWV TWV CUVIETHWY

€ ypriyopn @Bopd Toug Kal aTTWAEIT GTTOTE)\EUgC(TIKéTnTcg.

- XpnoipoTrolgite KaAwdIa oUyKOAANGNG 600 TO OUVATOV PIKPOTEPOU UFKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNONMUOTIOIEITE HETAAAIKG PPN TTOU BEV AVAKOUV OTO KOUUATI TTPOG
OUYKOAANON, WG avTIKatdoTaon Tou KaAwdiou ETIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOMNONG. AUTO UTTOPEI va gival eTTIKIVOUVO yIa TNV ao@AAEId Kal va SWaEl Un
IKOVOTTOINTIKA OTTOTEAEOUATA VIO TN OUYKOAANGN.

6. ZYTKOAAHZH: MNEPITPA®H AIAAIKAZIAX

6.1 ZYTKOAAHZIH TIG

H ouyk6AAnon TIG gival pia diadikacia ouykOAANONG TTou eKUETaAAEUETal T BepudTNTa
napavégsvr‘bané TO €UTTUPO NAEKTPIKO TOEO , TTOU dIATNPEITAI AVAPEDT OE €va GTNKTO
NAEKTPOGIO (BoAppapiou) Kai TO HETAANO TTPOG GUYKOAANGN. To NAEKTPOSI0 BoAppapiou
ompigum a6 pia AapTra, KataAANAn yia va Tou peTadidel To pela oUYKOAANONG kai va
TIPOOTAEUE! TO 1510 TO NAEKTPOBIO Kl TO PTTAVIO GUYKOGAANGNG OTTO TNV aTHOCQAIPIKN
ogeidwan péow T E‘aofé adpavolg agpiou (kavovikd Argon: Ar99,5%) Trou Byaivel ard
TO KEPAUIKO pTTEKrl K.G).

Ma pia kaAfj ouykdAANOn, €ival avaykaio va xpﬂoru.lonmshs TNV okpIBf dIaPETPo
nAeKkTPOBIOU pe TO akpIBEG peupa, BAETeTe Trivaka (TTIN.4).

H kavovikr TTpog§oyxn Tou NAEKTPOOIOU OTTO TO KEPANIKOG PTTEK €ival 2-3mm Kail UTTopEi va
@TAO0EI BMM YIa YWVEIOKEG OUYKOANAOEIG.

H ouykdAAnON TTpaypaToTIoIEiTAl HEOW TNG TAENG TWV g(sl)\d)v NG oUvdeang. MNa AeTrTa
1'Irsdmr] I-||<)0(T('>()\)\r1)\0( TIpogTOINaoUEVa (PEXPI Tmm ca.) dev XPeIAdeTal UNIKO eloaywyng

pX

o pEYaAUTEPQ TTAXN €ival aTrapaitnTeg pdpdol idlag oOveaorl Tou Baaikou UAIKOU Kal
KATGAANANG SiapéTpou, ks €101kn TTpogTolpaaia Twv Xelhwv (EIK. 1). Eival avaykaio, yia
TNV ETTITUXIA TNG OUYKOAANONG, Ta KOUUATIO va éx)?uv KOOAPIOTEI TIPOTEKTIKA KAl VA punv
TTapouaialouv 0&eidio, Addia, yKpAaad, SIGAUTEG KATT.

6.1.1 Epmmopeupa HF kai LIFT
Eumopeupa HF :
To eptrUpeupa ToU NAEKTPIKOU TOGOU YiVETaI XWPIG TNV £TTAQN PETAZU NAeKTPOdioy
BoAgpapiou kal PETAAAOU TTPOG GUYKOAANON, PEOW pIag OTriBag TTapayopevng amo
£vav pnxaviops uwnArig ouxvotntag. O TPOTTOG auTdg EUTTUPEUUATOG DEV CUVETTAYETAI
oUTE EVOWMATWOEIG [BoAQpapiou  oTo WPTTAvio GUyKOAAnong, ouTe @Bopd Tou
)\ngpoéjou Kal TTPoo@Epel Eva eUKOAO Eekivna g OAeG TIG BETEIC GUYKOAANDNG.
ladikagia:
MiéoTe T0 TANKTPO AGUTTOG TTANCIAJOVTaG OTO PETAAAO TNV aIXUn Tou NAekTpodiou (2 -
3mm), avapéveTe To EUTTUPEUPA TOU TOEOU TTOU PETAdIdETAI aTTd Toug TTaApoUg HF kat,
pe avappévo 1650, oXNUATIOTE TO UTTAVIO TAENG OTO PETAAAO KOl OUVEXIOTE KOTG TO
Er’]KOgTr]g ouvdeang.
€ TIEPITITWON TIOU OUVOVTAOETE SUOKONiEG OTO epTTUPEUPA TOGoU, TIapPd OTI
BeBaiwoaTte TNV TTApoUTia agpiou Kal givai spgavsl’g ol ekkevwaelg HF, pnv emmpévete
TIOAU 0TO va UTTORBAAETE TO NAekTPOdIo 0Tn dpdon Tou HF, aAAG emaAnBevoTe TNV
ETTIQAVEIAKA AKEPAIOTNTA Kal TN SIAUOPPWON TNG AIXHAG EVOEXOMEVWG {WNPEUOVTOG
Tr]v9 péa AKOVIOHQ, ZT0 TEAOG TOU KUKAOU TO peUUa Un avi%smu HE puBpICPEVN KAipOKA
KaBodou.
Epmripeupa LIFT :
To epTTUpeUPa TOUu NAEKTPIKOU TOEOU YIVETAI OTTOMOKPUVOVTAG TO NAEKTPOdIO
BoAppapiou  atmmd TO PETOAAO TTPOG OUYKOAANON. AuTOG O TPOTIOG EUTTUPEUNATOG
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TIPOKaAEI AlyOTEPEG NAEKTPO-OKTIVOBOAEG EVOXANOEIG Kal EAOTTWVEI GTO EAGXIOTO TIG
EVOWPATWOEIG BoAppapiou kal T Bop& Tou NAeKTpodiou.

Aiadikaoia:

AKOUUTIAOTE TNV aIXpn ToU NAEKTPOdIoU aTo PETAANO, e eAagpd Trieon. MiéaTe Babid To
TIAAKTPO AGUTTAG  Kal ONKWOTE TO NAEKTPOSIO KOTA 2-3mm pe PIKPR KaBuoTépnon,
ETMTUYXAVOVTAG ET01 TO EUTTUPEUHA TOU TOEOU. O OUYKOANTHG apXIKa TTapdyel éva
PEUNA |, r , METO aTTO Aiyo B TrapGXBei TO pUBUICPEVO PeUA OUYKOAANONG. ZTO TEAOG
TOU KUKAOU TO peUpa pndevidetal Pe Tn puBPIoPEVN KAiMaka KaBodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIGDC
H ouykoAAnon TIG DC eivar Kat@AnAn yia, 6houg Toug avBpakouxous XaAuBEeg
XAUNAWY KAl UPNAWV KPAUATWY Kal Tar}%amd HETAAAD, XOAKO, VIKEAIO, TITAVIO KAl
KPAUATa TOUG.
Ma N ouykéAAnon o€ TIG DC pe nAekTpddio oTOoV TTOAO (-) XPNOIMOTIOIEITAI YEVIKA
NAEKTPOSIO PE 2% Oopiou (Taivia xpwuaTiIopévn KOKKIVN) f} TO NAEKTPOBIO pe 2% Kepiou
galviaxpwpanopévn YKpI).

ival avaykaio va akovioeTe agovikd 1o nAekTpddio BoAgpauiou, BAETe eik. FIG. L,
TIPOOEXOVTAG WATE N QIXUA VA EiVAI EVTEAWG OUOKEVTPN VIO VA ATTOQEUYOVTAI EKTPOTTEG
T0¢0U. To aKdvioua TIPETTEI VA eKTEAEITAI KOTG TO WNKog Tou nAekTpodiou. Auth n
evépyela Ba eTravahapBaveral TePIOdIKG O€ cUVAPTNON TG XPrONG Kal TG ¢Bopdg Tou
nAekTpodiou 1 61av 10 810 KNAIBWONKE OTPORAETITA, 0geIdwOnke 1~ dev
xpnouorrowjrenks owoTd. Xe TpdTo TIG DC eival duvaTh n Aeitoupyia 2 xpovwy (2T) kal
4 xpOvVwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIGAC
AuTOG 0 TUTTOG GUYKOAANGNG ETTITPETTEI VO GUYKOAAEITE O€ PETAAA OTTWG AAOULIVIO Kail
payVvAOIO TTOU OXNUATICOUV OTNV ETNPAVEIR EVA TIPOCTATEUTIKG KAl LOVWTIKG O&eidIo.
AvaTPETTIOVTAG TNV TTONIKOTNTA TOU PEUHATOG GUYKOANONG KATOPBWVETE va “oTTdoEeTe”
TO ETQAVEIOKO OTPWHO OEEIdioU PECW evéé nxaviogou  TTou Aéyetal “lovIKR
apkuolso)\r']". H tdon eival evaAAakTIKG BeTIKN (| P;JKUI apvnTikh (EN) 010 nAekTpddI0
BoAgppapiou. Katd To xpovo EP 10 0&eidio agaipeital atmrd TQV em@avela (“kabapiopédg”
1 “VIEKQTIAC") EMTPETTOVTAG TO OXNUATIOUO TOU UTTGVIoU. Kard 1o Xpovo EN yiverai n
HEyIoTn BEPUIKN EI0QOPA OTO PHETOAO ETITPETTOVTAG TN CUYKOAANGN. H duvarornta va
peTaBdaAeTe TNV TTapdueTpo balance o AC emTPETTEl va EAATTWOETE TO XPOVO TOU
ﬁﬂaﬂpumg EP 010 €AdX10TO ETTITPETTOVTAG PI TTIO ypﬁvo(g)p OUYKOAANON.
TTopeiTe va petaBaAete To balance amd 20% o€ 90% (1roocooTd EN 610 GUVOAIKO
XPOVO). MeyalUtepeg TIPEG balance emiTpémouv pia M0 yPryopn OUYKOAAnon,
ps\éa)\unpn S1gicduarn, TIO CUUTTUKVWHEVO TOEO, TTIO OTEVO PTTAVIO OUYKOANONG
KaBWg Kail TrepIopiopévn BEppavan Tou NAEKTPOBIOU. MIKPOTEPEG TIMEG ETITPETTOUV Wi
ueyaAUTePn KaBaploTnTa Tou Koppatiou. H xprion piog Tlpﬁg balance oAU xaunAn
ouvetrayetal T Oielpuvon Tou TOEOU Kal TOU aTTOGEIOWUEVOU  PEPOUG, ThV
uTTEPBEPPAVAN TOU NAEKTPODIOU HE ETTAKOAOUBO GXNUATIOUO HIOG OQaipag OTNV aIXHr
Kal EAATTWON TG EUKOAIOG EUTTUPEUPATOG KABWG KAl TNG KATEUBUVTIKOTNTOG TOU TOEOU.
H xprion piag UtrepPOoAIKAG TIPNAG balance ouvemrdyeTal éva PTIAVIO OUYKOAANGNG
“AePWUEVO” HE OKOUPEG EVOWUATWOEIG.
O mivakag (MIN. 4) “cuvoyilel TIG OUVETTEIEG METOBOAAG TWV TTOPAUETPWY OTN
OUYKOAA or& C.
Ze1poTmo TIGAC eivar duvarn n Asitoupyia 2 xpovwy (2T) kai 4 xpovwy (4T).
loxuouv etriong o1 0dnyieg apopoUpEeVeG TN BIABIKATIO GUYKOAANONG.
Ztov mrivaka (MIN. 3) avaypagovTal Ta evOEIKTIKA OTOIXEi yia TN OUYKOAANon o€
aloupivio. O kataAANAGTEPOG TUTTOG nAekTpodiou eival To NAeKTPOdIo KaBapou
BoAppapiou (Awpida TTPACIVOU XPWHATOG).

6.1.4 AioSikacia

- PuBpioTe 1O pedpa ouykGAANONG OTNV TIPA TTOU ETTIOUYEITE JE TOV TTEPIOTPEPOUEVO
SI0KOTITN. [MpocapudaTe €VOEXOPEVWG KATE T OUYKOAANGN OTNV TIPOYMATIKA
avaykaia OepyIKr EI0QoPA.

- MéoTe 10 TTAAKTPO AQUTIOG EAEYXOVTOG TN OWOTH POR TOU agpiou amd T AGUTTa.
PuBpioTe, av eival atTapaitnTo, T0 XpOVO TTPo-0gpiou Kal PeTa-agpiou. O1 xpdvor auToi
puBpidovtal av@hoya pe TIG AEITOUPYIKEG OUVONKEG Kal, €I0IKA n KaBuaTépnan Tou
JETA-agpiou TTPETTEN va €ival TETOIA TTOU VA ETTITPETTEI, OTO TEAOG TNG CUYKOAANONG, va
KPUWOOUV TO NAEKTPOdIO Kal TO BUBICPO Xwpig va €pBouv Ot €mmaQr e TNV
anéch)_aé)a (0ge1IdwaoEeIg Kal KNAIBWOEIG).

Tpotrog TIG pe cuyvoTnTa 2T:

- MiEdovrag péxpi To BABOG TO TIARKTPO AGUTIOG (I'I./\.)\ TIPOKAA£OTE TNV AvAPAEEN TOu
T6¢0U BIATNPWVTAG 2-3Mm aTTéOTACNG OTTO TO HETAAAO.

- Ta va dIoKOWETE TN oUYKOAANGN a@AoTe TO TTAARKTPO TNG AGUTTAG TTPOKAAWVTAG Ti
qekjﬂlaicx oKUpwON Tou pedpatog (av evepyotroiiOnke n Aeiroupyia TEAIK
AIMAKA) 1) T0 &iueao o ai1po Tou TOEou Pe TTaKOAoUBO PETA-aEPIO.

Tpomog TIG ue Siadoxn 4T:

- H mpwTn Tigon Tou TTARKTPOU TTPOKOAET TNV avAPAEEN TOU TOEOU HE PEUPA lgpuer TNV
€AeUBepWOnN Tou TTAAKTPOU TO pelpa augdveTal katd Tn Aeitoupyia APXIKH KAIMAKA
PEXQI TNV TIUA peUPATOG OUYKOGAANGNG. H Tiur auth diatnpeitai kai 6tav 10 TTARKTPO
eAuBepwveTtal. OTav mégeTal Eavd To 'IT)\ﬁKTfO TO pedpa apxiCel va eEAATTWVETAI KATA
N Agitoupyia TEAKH KAIMAKA péxpl ley- AuTr dlatnpeital pExpl va eAeubepwBei To
TIAAKTPO TTOU OAOKANPWVEI TOV KUKAO cuyKé)\)\rlogg apyifovtag TNV TTEPiodo PETA-
agpiou. AvTIBETwWG, av kata Tn Aerroupyla TEAIKH KAIMAKA eAcuBepwveral 1o
TIARKTPO, O KUKAOG GUYKOAANONG TEAEIWVEI AUECWS Kal ApXiCel N TTePiodog WETa-
agpiou.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T kai BI-LEVEL:

- H pwTn Triean Tou TTAAKTPOU TTPOKAAET TNV aVAPAEEN TOU TOEOU PE PEUPA lgrprr- ZTNV
€AeUBepWaON Tou TTARKTPOU TO peUpa augdveTal katd Tn Aeitoupyia APXIKH KAIMAKA
PEXQI TNV TIUA PEUUATOG OUYKOAANGNG. H Tiur auTh diatnpeitai kai 6tav 10 TTARKTPO
eAUBEpWVETaI. Zg KGBE ETTOUEVN TTIECT) TOU TTARKTPOU (0 XPOVOG LETALU TTiECNG Kal
€AeUBEPWONG TTPETTE Va gival ouvTOouNG BId Kild\g})TO pelpa Ba petaBaletal peTagld
TNG TIUNG TToU puBpioTnke aTnv TTapdueTpo BI-LEVEL I, kai TNV TiuA Kupiou peupaTog
1,. AloTNPWVTAG TTIECUEVO TO TTAKTPO VIO TIAPATETAPEVO XPOVO, TO PEUHA EAQTTWVETAI
katd TN Asitoupyia TEAIKH KAIMAKA péxpl I AUt dlatnpeital Péxpr va
eAeuBepwOE TO TTAAKTPO TTOU OAOKANPWVEI TOV KUKAO OUYKOAANGNG apxifovtag Tnv
TEPiIodo  pETA-agpiou. AVTIBETWG, av Katd Tn A€iToupyia r]I'ElﬁlKﬁ( ﬁ(/\ll\/fAlgA
eAeuBepiveTal TO nAr’]KTFo, 0 KUKAOG GUYKOAANONG TEAEILVEI AUECWG KAl apXilel n
Tepiodog peta-agpiou (EIK.M).

6.2 XYTKOAAHZIH MMA
- Eivar amapaitnto, o¢ kGOe TTEPITITWON, VO QVOTPEXETE OTIG €VOEIEEIS TOU
KATOOKEUOOTH TTOU ava@EépovTal TTAVwW OTN GUOKEUACIA TwV XPNOIPOTTOIOUUEVWY

AEKTPOBiWV Ol OTTOiEG DEiXVOUV TN CWOTHA TTOANIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU KO TO OXETIKO
[%é)mmo pelpa.

0 pedpa OUYKOAANONG TTPETTEl va pubpidetal o€ Oxéon pe Tn OIGUETPO TOU
XPNOIPOTTOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU Kal pE TOV TUTTO TOU appoU Tou BEAETe va
€KTEAECETE: EVOEIKTIKA T XPNOIUOTTOIOUPEVA PEUPATA VI TIG OIGQOPES DIAPETPOUG
nAekTpOdiou gival:

HAekTp6310 (MmM) Pedpa ouykéAAnong(A)
min. max.

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

Na éxete umownv oag 61 yia iBleg dlauéTpoug NAekTpodiou Ba xpnaipotololvTal
NWNAEG TIPEG PEUATOG YIa OPIGOVTIEG GUYKOAAAGEIG, EVW YIa CUYKOAANGEIG KABETEG 1
TIAVW ATTO TO KEQAAI B TIPETTEI VA XPNOIUOTIOIOUVTAI TTIO XOUNAEG TIMEG PEUUATOG.

Ta unxavika xapakTnpIoTIKa TNg oUvdeong ouykOAAnGNg KGBOpiéOVTGI, TEPQ OTTO TNV
€MAeypévn €vTaon peUPATOG, aTrd TIG AAAEG TTAPAPETPOUG GUYKOAANONG OTTWG PAKOG

1680V, TaXUTNTA KOl B0 EKTEAEONG, SIGUETPO KAl TTOIGTNTA TWV NAEKTPOSIWV (YIa TN
OWOTH OUVTPNON TIPOCTATEUETE TA NAEKTPOBIA ATIO TNV Uypacia pe EIBIKEG
OUOKEUOOIEG N BNKEG).

Ta XapakTnPIOTIKA TNG OUYKOAANONG e§apTwvTal Kai atré Tnv Tiuf Tou ARC-FORCE
(Suvapikn oupTIEPIPOPA) TNG OUYKOAANTIKAG MnXavAg. H Trapduetpog auth
puBpiCetal atmd TOV TIiVOKA, N puepigeml JE XeIpIOPO €€ oTTOOTAOEWG 2
TIOTEVGIOUETPWV.

MaparnpnoTe 611 unAég TipEG ARC-FORCE T1rpoodidouv peyalutepn Sieicduon kai
ETMITPETTOUV TN CUYKOAA crkce otroladATIoTe Be0n CUVABWG PE BATIKA NAEKTPABIA,
XapnAég Tiuég ARC-FORCE emimpémmouv éva T6§0 TTI0 HOAGKO Kal XWwpig THTOIAIEG
ouvNBWG Pe NAEKTPODIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavh gival €Tiong e@odiacpévn Pe oucng'pmc HOT START kai
ANTI STICK 110U €£yyUuWVTal EUKOAEG EKKIVAOEIG Kal UTTOdICOUV TO KOAANpQ Tou
NAEKTPOBIOU OTO HETAAAO.

6.2.1 Aladikagia auvKéAAncrg_F:
- Kpatwvrag 1 pdoka MMPOXZTA XTO NPOZQIO, 1piBeTe TNV dKpn TOU NAeKTPOdiOU
TTEVW OTO KOMMGTI TTOU TTPOKEITAI VO GUYKOAAACETE EKTEAWVTAG pIa Kivnon oav va
avapare éva %‘)\dm- QUTH) €ival N TTI0 CwWaTH YEB0DOG YIa VA EPTTUPEUPATICETE TO TEEO.
MPOXZOXH: MHN XTYIATE 10 nAekTpOdI0 GTO KOMPATI: UTTAPXEl KivOUvVOog va
KOTAOTPEWETE TNV ETTIKAAUWN KABIOTWVTAG BUOKO)\%THV EUTTIPEUPATION TOU TOEOU.
MOAIG ePTTUPEUHATIOTEN TO TOEO, TTPOCTTABEITE VA DIATNPEITE PIA ATTOOTACN ATIG TO
KOPMATI, 10080Vapn HE TN SIGUETPO TOU XPNOIMOTTOIOUPEVOU NAEKTPOdIOU Kal va
dlatnpEiTe QuUTAV TNV aTTOOTACN 600 TO BUVATOV TTIo OTABEPN| KATA TN BIdpKEIa TG
eKTEAEONG TNG GUYKOAANONG: va BupdoTe OTI B KAion Tou NAekTpodiou KaTd TN Qop&
TOU TTPOXWPNHATOG TTPETTEI VA ival TrepiTrou 20—-30 BaBuwy.
270 TENOG TNG PAPNG CUYKOAANDONG, GEPETE TNV GKPN TOU NAEKTPOSioU EAaPPd TTPOG
Ta TTOW O€ GXEon We Tn 8IEUBNVON TOU TTPOXWPNKATOG, TTAVW ATT6 TOV KPATAPA YIa
VA KAVETE TO YEUIONA, ETTOPEVG AVOONKWVETE TAXEWG TO NAEKTPODIO OTTO TO TNYUEVO
EéTGMO 10 va amwn)(dvsn T0 OBACINO TOU Tégou (MOP®EZ THZ PA®HZ

YFTKOAAHZHE -Elk.
7.ZYNTHPHZH

A MPOXOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZHZ,

BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANMOZYNAEAEMNEOZXZ
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
)?EFP’?}I:EHEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MIMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO

7.1.1 Adptra

- Mnv UKOUkITI’dTE N AGUTTa KOl TO KAAWDIO TNG o€ Bepud KoppaTia. AuTé Ba ptTopoloe
Va TIPOKAAETEI TNV TSN TWV HOVWTIKWY UAIKWY BETOVTAG YPyOPa TN CUCKEUN EKTOG
AeiTopuyiag.

EAEyxeTe TEPIOSIKA TO KPATNHA TNG CWARVWONG KOI TWV CUVOECEWY OEPIOU.
ZguyapWOTE TIPOTEKTIKA AGUTIA 0QANIoNG NAeKTPOBIOU, TOOK AGUTTaG pe TN SIGUETPO
TOU NAekTpOdiou sTrl)\sgpévn WOTE VO aTTOPEUYOVTal UTTEPBEPUAVOEIG, Kakn S1ad0oan
TOU OEPIOU KOl OXETIKI OUTAEITOUpYia.

EAéyxete, TOUAOXIOTOV pIa @Opa TNV NuUEPQ, TNV KATAOTOON @B0PAS KAl TN OWwaTh
Guvapuo)\éx\non TWV TEPUOTIKWY PEPWY TNG AGUTTAG: OTOUIO, NAekTPOdIo, AaBida,
g@AaAIopa NAeKTpOdioU, Slavopéag agpiou.

7.2EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPIEIEX EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ TNPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
ATMNOKAEIZTIKA ANO MNMPOZQMNIKO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOXZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ NMAAKEZ TOY ZYIFKOAAHTH KAI

EMNEMBETE 2TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHZITOZ KAIANOZYNAEAEMENOZAMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Evdexopevol EAeyxXol HE NAEKTPIKN TAON OTO ETWTEPIKO TOU GUYKOAANTA HTTOPOUV
va TpokaAéoouv goapr NAEKTPOTTANSia ard GUEON £TTOQR UE pépn UTTO Tdon
Ko/ TpaUPaTA OQEINOPEVO O AUEDTT ETTAPN PE OpYAV OE KIVhON.
- Mepiodika kal OTTOGdONTIOTE PE CUXVOTNTA, avaAoya Pe Tn xpr']crka NV TTOooTNTA
OKOVNG TOU TIEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUCTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH| KQI AQAIPEDTE
TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO HETAOXNMUATIOTH, QVTIOTAGN Kal avopBwTr| YE §npod
TEMEOHEVO aépa. (MEXpr 10 bar).
Mn KaTEUBUVETE TOV TTETTIEOUEVO A€PA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG. KaBapioTe TEG pE
10 TTOAU aTTaAr) BoUpToa 1) KATGAANAQ SIGAUTIKG.
€ TNV €UKaIpia EAEYXETE OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG gival OQAANICUEVEG KAl TO
KapTTAapiopaTta dev Tapouciddouv BAGReG ot pévwon.
270 TEANOG QUTWV TWV EVEPYEIWV &avaTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTH
g@aAifovTag péxPI To TEPpHA TIG BidEG OTEPEWONG.
ATTOQEUYETE ATTOAUTWG VA EKTEAEITE EVEPYEIEG CUYKOAANGNG PE AVOIXTO GUYKOAANTH.

8. WASIMO BAABHZ
YE NMEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMMOIHTIKHZ AEITOYPrIAX THX
MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MO XYZTHMATIKO EAEMXO H TPIN NA
ANEYOYNGOHTE ZE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMNHPETHZHXZ EAEMXETE AN:
- To peldpa ouykdAAnong  eivalr katdAAnAo yia Tn OIGUETPO Kal Tov TUTTO TOU
NOIUOTTOIOUNEVOU NAEKTPODIOU.
- Me 10 yevikd d1akdTITn 0e «ON» n OXeTIK) AduTTOgival avapuévn: oe avTiBetn
TePITITWonN N BAGRN cuvhOWE BPIoKeTaI GTN YPAUUN TPOPOBOTNONG P € U L A T O G
nga)\d)Gla, 'ITpISJ Kal/ A gioca, aoPAAEIES, KATT.).
o kiTpivo LED 1rou onpaiver Tnv eméupaon NG BeppIkAG ao@dAeiag UTTEP 1) UTTO-
1d0N H BpaxUKUKAWNATOG BV Eival avapPEVO.
BeBaiwBeite 611 TAPAKOAOUBATATE TN GXECT OVOUACTIKAG SIGAAEIPNG OE TIEPITITWON
eméPBaAONG TNG BePUOOTATIKAG TTPOCTACIAG QVOPEVOTE Tn QUOIKA Wign Tng
OUOKEUNG, ETTAANBeUOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU OVEUIOTAPOA.
EAéygTe Ty 1GON NG qukpr']g: av n Tipn eival uTrEPBOAIKE UWNAR 1/ XaunAfQ o
OUYKOANTHG TTAPAUEVE] HTTAOKOPIOHEVOG.
EAeyEaTe 61 Oev eu(paviféml KATT0I0 BPayUKUKAWa KaTa TNV ££000 TNG CUCKEUNG :
0’QUTA TN TTEPITITWOT TTPOPREITE GTOV ATTOKAEITHO TOU ATTPGOTITOU.
O1 ouvBEDElg TOU KUKAWHATOG GUYKOAANGNG £XOUV YivEl CWOTA, E1IBIKG av N AaBida
TOoU KoAwdiou pagag eival TTPAYPATI OUVOEDEUEVN OTO KOPMATI KAl XW
i TTaPEPBOAR HOVWTIKWYV UAIKWV (TT.X. Bepvikia).
0 aéplo 13§ TTPOCTOCIAG TTOU XPNOIUOTIOIEITE €iVal CWOTO KAl 0TN CWOTH TTUCATNTA.
(A rgon99.5%).
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ZYTKOAAHTEXZ ME INBEPTEP TIA IYTKOAAHZIH TIG KAl MMA MNOY
MPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH KAI ENATTEAMATIKH XPHZH.
MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM pfanee TeKCTe WCMONb3yeTcsi TePMUH
“cBapoYHbIv annapar”.

1.0BLUAA TEXHUKA BE3OMNACHOCTU NPU OYrOBOU
CBAPKE

Pa6ounit pomkeH ObITb XOPOLWIO 3HAaKOM C 6Ge30MnacHbIM MCMONb30BaHUEM
CBapoOYHOro annapara U O3HaKOMSIeH C PUCKaMU, CBA3aHHLIMU C NPOLIECCOM

[YyroBOW CBapKW, C COOTBETCTBYIOLMMM HOPMaMM 3alWUTbl U aBAPUNHBLIMU
cUTYyauusiMu.

gICMOTpVI Takke TEXHUYECKYIO CNELUNPUKALUIO IEC unm CLC/TS 62081”:
CTAHOBKA UPABOTA C OBOPYOOBAHUEM A5 AYTOBOW CBAPKMW).

- WU3beraTb HemocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3MEKTPUYECKMM KOHTYPOM CBapKu,
TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpy3ku HamnpsbkeHue, nogaBaemMoe FeHepaTopoM,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb ONnacHo.

- OTCcoeauHATb BUNKY MalUMHbI OT 3MEKTPUYECKOW CeTU nepea NpoBeAeHNeM
no6bix paboT No coeaAnHeHUIO kKabenen cBapKku, MEPONPUATUANA NO NPOoBepKe U

E€MOHTY.

- BbiknioyaTb cBapo4HbIM annapaT M OTCOEAUHATL NMUTaHMe nepep TeMm, Kak
3aMEeHMUTb U3HOLLEHHbIe AeTanu CBapO4YHOW ropernku. .

- BbINONHUTL 3MEKTPUYECKYIO YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C AENCTBYHOLWUM
3aKoHOAaTeNbCTBOM M NpaBuiaMy TEXHUKM 6e3onacHoCTy. .

- CoeAVHATbL CBapOYHYI MalUMHY TOMbKO C CETbI0 MUTaHUA C HeWTParnbHbIM
NPOBOAHUKOM, COeAMHEHHbIM C 3a3eMIIeHUeM.

- Y6eautbesi, YTO po3eTka CeTU MpPaBUNbHO COeAUHEHAa C 3a3eMileHueMm
3alWUTbI.

- He nonb3oBaTbCcsA annapaTtomM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELIEHUAX, U He
npou3BoauTe CBapKy NoA AoXaeMm.

- He nonb3oBaTbcA kaGenem C NOBpeXAeHHOW M3onsAuMEerd UMK C MIOXUM
KOHTaKTOM B COeAMHEHUSIX.

- He npoBoauTb cBapo4HbIX pPaboT Ha KOHTeMHepax, eMKOCTSAX unu Tpybax,
KOTOpble coAepXarnu Xuakue unv rasoobpasHble roploume BewecTsa.

- He npoBoauTb CBapo4HbIXx pPaboT Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunach XfopocoAepXalumMu pacTBOPUTENAMU UMM NOGAN3OCTU OT

Ka3aHHbIX BELIEeCTB.

- HenpoBoauTk cBapky Ha pe3epByapax nog AaBrieHUeMm.

- Y6upatb c paboyero mecta Bce roprouvMe matepuansi (Hanpumep, AepeBo,
oymary, TPANKM N T.4.).

- ObecrieunTb AOCTATOYHYIO BEHTUNSALMIO paGoyero mecTa UIn Nonb30BaTLCA
cneunanbHbIMU BBITSKKAMU ANs yaaneHus AbiMa, obpasylowerocsi B
npouecce cBapku psigom ¢ agyrov. Heobxoanmo cuctemaTnyeckum NpoBepATL
BO3/€eNCTBME AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTH OT UX COCTaBa, KOHLEHTPpaLum 1
NPOACIKMTENbHOCTH BO3AENCTBUS.

- W36eranTe HarpeBaHWsA GanrioHa pasnMYHbLIMM UCTOYHUKaMM Tenna, B TOM
yucre ¥ NPSIMbIMU CONTHEYHbLIMM Ny4amu (eCnu UCNonb3yeTcsl).

VO LG

- MNpuMeHsATL COOTBETCBYIOLLYIO MEKTPON3ONALMIO INeKTpoAa, CBapuBaemon
AeTanu M MeTannuMyeckMx YacTeW C 3a3eMIIEHUEM, PacnosiokeHHbIX
NoGrn30CTH (AOCTYNHbIX) .

OToro MOXHO AOCTUYb, HafeB nepyaTkn, obyBb, KackKy M crneuoaexay,
npeaycMoOTpeHHble Anisl TaKuX ueren, U NocpeacTBOM MCMOMb30OBaHUSA
M30NMUPYOLLMX NNATOPM NN KOBPOB.

- Bcerpa” zawuwartb rnasa cneunanbHbIMA HEAKTUHUYHbLIMU CTeKnamm,

MOHTUPOBaHHbLIMMW Ha MaCKM U Ha KacKM.
Monb3oBaTbCcA 3allMTHOW HeBO3ropaemMoWn cneuoaexaown, wuslberas
noaBsepraTb KOXy BO3AEWCTBUIO ynbTpadMoneToBbiX UM MH(paKpacHbIX
nyyeit, NPOU3BOAUMBIX AYroM ; 3aliTa AOMKHA OTHOCUTLCSA Takke K NPo4nuM
nvuam, HaxoasALWMMCA NOGNU3OCTU OT Ayrv, NPU NOMOLLM IKPAHOB UMK He
OTpaXKaloLWUX LITOP.

®

- AneKTpoMarHWUTHbIE MONs, reHep1MpyeMble NPOLIECCOM CBAapKU1, MOTYT BNUATh
Ha paboTy aneKkTpoo6opyaAoBaHUs U ANEKTPOHHOM annapaTypbl.
Ioaun, umetolwme Heo6GXoANMYIO ANA XKU3HEAEATENLHOCTU 3NEKTPUYECKYIO U
3MeKTPOHHYI annapaTtypy (npum. Perynstop cepaeyHoOro puTma,
pecnupaTop U T. A4...), AOMKHbLI MPOKOHCYNETUPOBaTLCA C BpayoM nepes Tem,
KaK HaXOAUTLCS B 30HaX PsiAOM C MECTOM UCMOSIb30BaHUs 3TOr0 CBapO4HOro
annapara.
TioasM, MMeroLMM Heo6GXo0AUMY0 ASIS KU3HEeAeATENbHOCTU MeKTPUYECKYHO
M 3MeKTPOHHYIO annapatypy, He peKoMeHAyeTCsl NoNb30BaThCA AAHHbLIM
CBapoYHbIM annapaTom.

- OTOT CBapouYHbIA anmnapat YAOBMNETBOPSeT TeXHUYECKOMY CTaHAapTy
M3Aenus AnA UCKIYUTENbHOIO UCMOMNb30BaHUS B NPOMBILLTIEHHOW cpeae 1
B NpodecCcUOHanbHbIX Liensix.
He rapaHTupyeTCcAa 3NeKTPOMarHUTHOe COOTBETCTBME B [AOMaluHew

obcTaHoBKe.

AONONHUTENbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

ONEPALIU CBAPKM:

- BMOMeLLEHUM C BbICOKUM PUCKOM 3N1EKTPMYeCcKoro paspsiaa.
- BMOrpaHUYHbIX 30HaX.

- 8M Hanu4My BO3ropaeMbix U B3pbIBY4aTbIX MaTepPUanos.

E EXO%VIMO, 4TOGbI “OTBETCTBEHHbIV 3KCNEepT” npeaBapuTenbHO OLeHUN
PUCK 1 paboThI AOMKHbI NPOBOAUTLCA B MPUCYTCTBMM APYTUX NIUL, YMEHLMX
AEeCTBOBAaTb B CUTyaLUu TPEBOTU.

HEOBXOOUMO npuMmMeHsiTb TeXHU4eCcKue CpeAcTBa 3alUTbl, ONUCaHHbIE B
5.10; A.7; A.9. "TEXHUWYECKOU CNELUUPUKALIUUN IEC unn CLC/TS 62081”.

- HEOBXOOWMO 3anpeTuTb CBapKy, koraa pabo4uit NpunoaHAT Haj NorioMm, 3a
VCKIIOYeHneM c%laea Korga ucnonb3yrTcs nna'rgogMbl 6e3onacHocTu.

- HANPSAXEHUE )KJ],Y OEPXATENAMW SNEKTPOOOB UKW TOPENKAMU:
paboTas ¢ HeCKONbLKMMU CBapOYHbLIMM annapaTamy Ha OAHON AeTanu unu Ha
CoeIMHEHHbIX 3NeKTPUYECKU AeTansAX BO3MOXHa reHepaLns onacHon CyMMbl
“XoNnocToro” HanpsbkeHUs Mexay ABYMSi pasfUyHbIMM AepXaTensiMu
3MeKTPOAOB MM ropesikamu, 40 3Ha4YeHUsA, MoryLero B ABa pa3a NpeBbICUTL
AOoNyCTUMbI Npeaen.

Heobxoaumo, 4Tobbl ONbITHLIA KOOPAUHATOP NPU NOMOLLM NPUGOPOB NpoBen
M3MepeHue AnNA onpeaeneHus gmcxa U @yu-mn noaxoAsiliMe 3aWUTHbIe
gf(p:kl-_lr,sl(sazko 1K"a3a|-|o B 5.9 “TEXHUWYECKOU CMEUNO®UKALUU IEC wnun

A ICTATOYHbIN PUCK

- NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHO NpPUMEHsITb CBapO4HbIN
annapart Ans nbbix paboT, oTNMYaloWUXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hamp.
Pa3mopaxuBaHue Tpyd BOAONPOBOAHON CETH).

2.BBEOEHUE U OBLLIEE ONMMUCAHUE
2.1 BBEOEHUE

OTOT CBapouYHbIA annapat sIBMsSeTCs WCTOMHUKOM Toka Anlsl [YroBOW CBapKw,
crneuunanbHO U3roToBMEHHbI AN BbinonHeHus ceapku TIG (AC/DC) ¢ Bo3byxaeHem
HF vnn LIF)T ans ceapkv MMA anekTpodamu ¢ NOKpbITUEM (PYTUIOBbIE, KUCOTHbIE,
LLeNOYHbIE).

OcobbiMK ~ xapakTepucTukamy AaHHoro ceapodHoro annapata (MHBEPTEP),
SIBMNATCS BbICOKAsi CKOPOCTb M TOYHOCTb PEryNMpoBaHusi, KoTopble obecrneymBaoT
NpeKpacHoe Ka4eCTBO CBapKM.

PerynupoBaHue cuctemol "WHBepTep" Ha BXo4e B MUHWIO MUTaHUS (NEepBUYHYIO)
npuMBOANT K pPE3KOMY COKpalleHuio obbema, Kak TpaHcdopmatopa, Tak u
BbINPSIMISIOLLETO COMPOTUBMEHNS, NMO3BOMNSS CO3[4aTb CBApPOYHbLIM annapat O4YeHb
Hegonbmoro Beca M obbema, nogvepkuBas kayecTBa MOABWXHOCTU U NErkocTu B
pabore.

2.2NPUHAONEXHOCTU, NOCTABNAEMbIE NO 3AKA3Y
- Apantep 6annoHa c aproHoMm.
OObpaTHbIN kabenb ToKka CBapKM1, yKOMMNIEKTOBAHHbI 32)KWMOM 3a3eMIEHNS.
Py4Hoe AncTaHuMoHHoe ynpasneHue npy noMoLum 1 noteHuomeTpa.
Pyy4HOe AnCTaHLMOHHOE ynpaBneHne 2 noTeHLoMeTpaMu.
[ncTaHUMOHHOE ynpasnéeHne npy NoMoLLM neaany.
ﬂMCTaHLLIAOHHoe ynpasnexue csapku Tig Pulse.

abop ans csapkn MMA.
Hab6op ansi ceapkun TIG.
Camo-3aTeMHsitoLLascs Macka: ¢ (OMKCUPOBaHHBIM UMK perynupyembiM hUnsTpoMm.
MaTpy6ok Ans raza v rasosasi Tpydka Ans coeanHeHUs 6ansioHa c aproHoM.
PepykTop AaBneHusi C MaHOMeTPOM.
lopenka ans ceapku TIG.

3. TEXHUWYECKUE OAHHbLIE

3.1 TABJIUYKA OAHHbIX (PUC. A)

TexHuyeckne AaHHble, XxapakTepusyloune paboTy W nonb3oBaHWe annapatom,

npvBeaeHbl Ha cneuyanbHoU Tabnuyke, nx pasbscHeHVe JaeTcs HuxKe:

1- CTeneHb 3aLuTbl KOpnyca.

2- CumBOn nuTaloLlen cetu:

OpnHotasHoe NepeMeHHOe HanpshxeHue;
TpexdasHoe nepeMeHHOe HanpsxeHne.

3- CwumBon S: yKasblBaeT, YTO MOXHO BbIMNOMHATb CBapky B MNOMELlEHUU C
NOBbIWEHHbIM PUCKOM 3MeKTpU4eckoro Lwoka (Harpumep, psAoM C
MeTannmyeckmm maccamm).

4- CuMBON npefycMOTPEeHHOro TuMna cBapKy.

5- BHyTpeHHsIsi CTPYKTYpHasi cCxema CBapO4HOro annapara.

6- CootBetcTBYyeT EBponeiickum Hopmam 6GesonacHocTv v TpeboBaHUsSIM K
KOHCTPYKLMN YTOBbIX CBAPO4HbIX annapaTtos.

7- CepuiHbIn HOMep. aeHTudukauma mawwmHbl (Heobxoaum npu obpalleHnn 3a
TEXHWYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTAMKW, MPOBEpPKE OPUIMHANBLHOCTM
n3genus).

8- I'Iallj)ameprl CBapOYHOTO KOHTYpa:

- U_: MmakcumanbHoe HanpsbkeHne 6e3 Harpy3aku.

- 1,/U,: TOK M HanpsbkeHne, COOTBETCTBYIOLLIME HOPMaNM30BaHHbIM MPON3BOANMbIE
annapaTom BO BPEMSsi CBapKu.

- X: k03 PULIMEHT NPEepLIBUCTOCTY paboThl.
MokasbiBaeT BpeMsi, B TEYEHWM KOTOPOro amnnapaTt MOXeT obecneyntb
yKa3aHHbI B 9TOW >Xe KOMoHke ToK. KoadhdumumeHT ykasbiBaeTca B % K
ocHoBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKNy. (Hanpumep, 60% paBHsieTcs 6 MUHyTam
paboTbl c nocneayoWwyM 4-x MUHYTHBIM NepepbiBoM, U T. [.).

A/V : yka3biBaeT AuanasoH PerynvpoBKY TOKa CBapKu (MUHUManbHbINA/
MaKCcUMMasibHbIii) NPy COOTBETCTBYHOLLIEM HanPsHKEHUN YU,

- [NapameTpbl aNeKTpU4eCcKoi CeTV NMTaHNs:

- U, nepemeHHoe HanpshkeHWe W 4actoTa
(MakcumanbHbIv gonyck = 10 %).
= L} \ae MAKCUMarbHBbIN TOK, NOTPEBNSIEMBIV OT CETK.

©

nuTaroLlen cetn annapata

.52
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1, 9P pEKTUBHBIN TOK, NOTPEGNAEMbIN OT CeTU.
- : BenuuuHa nnaBkux npegoxpaHuTenei 3amearieHHOro OencTBus,
npegycMaTpuBaeMbix Ans 3awmTbl IMHWN.

CuMBONbI, COOTBETCTBYyKOLIME nNpaBunam 6Ge3onacHOCTU, Ybe 3HaveHue

npueeneHo B rnaee 1 “O6Luas TexHrka 6e3onacHoCTv Ans AyroBoii cBapku”.

Mpumeyanme: Mpumep OeHTUMUKALMOHHON Tabnuykm ABNSETCS ykasaTenbHbIM Ans
OObSICHEHUS1 3HAYEHUS1 CUMBOSIOB M L(P: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHbIX
BaLLIero annapara npvBeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 %PYFVIE TEXHUYECKUE OAHHBIE

- FOPENKA:

APOYHbIN AMMNAPAT: cmotpu tabnuuy 1(TAB.1).
cMotpu Tabnuuy 2 (TAB.2).

Bec cBapo4Horo annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA

4.1 BNIOK-CXEMA

CBapoyHblIii annapat B OCHOBHOM COCTOUT U3 CUIOBbIX BI10KOB U BII0KOB yrpaBreHusi,
M3rOTOBMEHHBLIX Ha 6Ga3e MevaTHbIX NaT U ONTUMMU3UPOBAHHBLIX AN 0GecneqeHus

Mak

OTOT CBapOYHOrO anmnapart YhnpasfsieTcss MUKPOMNpoLEeccopoMm,
3afaBaTb OOMbLUOE KONMWYECTBO MapamMeTpoB

CMMaribHON HAAEXHOCTU U CHUXKEHWS TEXOBCNYKNBaHWS.
No3BonNsOLWUM
na  TOro, 4tobbl obGecneynTb

onTuMarnbHYH CBapKy B nobbIX YCNoBUAX U Ha NIOOOM MaTepuane. ,ul'lﬂ TOro, 4TobbI

MONMTHOCTbKD UCMNONb30BaTb XapaKTepUCTUKHU,

Heobxoaumo 3HaTb paboune

BO3MOXHOCTH.
Onucanue (PUC. B)

1-
2-

3-

8-
9-

10-
1-
12-
4.2.
1-

2-
3-

4-

4.2,
1-

Bxoa oagHoda3HOW NMUHUM NUTaHUA, OroK BLINPSMUTENS U CIMaXWBaKOLLUX
KOHAEHCaTopOB.
MocT nepekntoyeHns Ha TpaHauctopax (IGBT) u npusogbl; nepekniodvaer
BbINPSIMIIEHHOE HanpsKeHUe NMUHUM Ha NepeMeHHOe HanpsbkeHWe C BbICOKOM
4YacTOTON, @ Takxe BbINOIHSAET PerynupoBaHne MOLLHOCTU, B 3aBUCUMOCTU OT
Tpebyemoro Toka/HanpsHKeHNs CBapKu. .

paHcdopmaTop C BbICOKOW YacToToW; nepBuyHas obMoTka nonyyaeT
nuTaHue B BuAae Npeobpa3oBaHHOrO HamnpsikeHWs OT Broka 2; OH BbIMOMHSET
YHKUMIO afanTauuu HamnpsbkeHUs U ToKa K BenuMuuHaMm, HeobxogumblM Anst
BbINOSTHEHWS! [YTOBOW CBApKU M OAHOBPEMEHHO AJ1S raribBaHUYeCKOW M30nsiLmum
Lienv CBapKu OT JIMHUM MUTAHWS.
BTOpUYHbLIA MOCT-BbINPAMUTENb CO CrNaXUBaWLWUM WHAYKTUBHbIM
COMpPOTUBIIEHUEM; NepekItoYaeT HanpshkeHue / nepemMeHHbl ToK, NoAaBaemMble
Ha BTOPWYHYIO OGMOTKY, Ha MOCTOSIHHBIN TOK / HampsbkeHUe C OYeHb HWU3KUMU
konebaHnaMm.
MocT nepekniodyeHns Ha TpaHauctopax (IGBT) u npusoapl; npeobpasyer
BTOPUYHbI BbIXOAHOW TOK C MOCTOSIHHOTO Ha NepeMeHHbIn, Ans ceapku TIGAC.
OneKkTpoHHOe 0bopyAOBaHMe ANA KOHTPONA U PerynnmpoBaHus; MrHOBEHHO
KOHTPONUPYeT BEeNMUMHY TOKa CBapKM U CPaBHMBAET €€ C 3ajaHHOW onepaTopom
BEMUYMHOW; MOAYNMPYET ynpasnsiowme nmnynscel npusonos IGBT, kotopble
BbINOSHSAIOT PEryIpOBaH/ie.
Jloruka ynpaBneHusi paboToi cBapo4YHOro annapara: ycTaHaB/IMBaeT LMKIbl
CBapku, YrnpaensieT UCMOMHUTENbHbIMKW MexaHu3Mamu, BedeT HabnoaeHne 3a
cucTeMamm 6e30MacHoOCTM.
NaHenb ycTAaHOBKM UM BU3yanu3auuu napamMeTpoB U pPEXMMOB

YHKLMOHUPOBAHWS.

eHepaTop 3axuranusa HF.
AneKTpoknanaH 3awmTHoro rasa EV.
BeHTUNATOp oxnaxaeHus CBapo4HOro annapara.
AvcTaHuMoHHOe perynupoBaHue.

4.2 YCTPOﬁCTBAYI'lPﬁ(BFJ,LECI:-IVIﬂ, PEMYNUPOBAHUA U COEOUHEHUA

13A0HAA NAHEN .C)

Ka6enb nutanus 2P+(P.VI.) 3P+ (P.U.).

[naBHbIN BbikntovaTtens O/OFF - |/ON.

MaTtpybok Ans coeavHeHusi ra3oBoi TpyOku (pepykTop AaBneHus GannoHa -

CBapOYHOro annapara).

CoeauHuTenb Ans AMCTaHLMOHHOTO yNpaBrieHNs:

Mpu nomoLLM cneumanbHOro coeanHuTens ¢ 14 nontocamu, pacnonoXeHHbIMU Ha

3aAHen YacTu, K CBapOYHOMY annapary MOXHO NPUCOeANHSTb 3 pasnuYHbIX TMNa

AUCTaHUMOHHOro ynpasneHus. Kaxpjoe YyCTpoOWCTBO pacnosHaeTtcs

aBTOMaTUYECKM 1 MO3BOSISIET PerynmpoBaTh CreaytoLie napameTpbi:

- [ucTaHUMOHHOE ynpaBrneHue ¢ OAHUM NOTEeHLIMOMETPOM:
NMOBEPHYB PYKOSITKY MOTEHLMOMETPA, MOXHO W3MEHSITb [MaBHbI1 TOK C
MUHUMYMa Ha MakcMyM. PerynmpoBaHue rmaBHOTO Toka UCKIIOYUTENbHO Anst

VNCTaHLIMOHHOTO ynpaBreHust.

- JdncTaHUMOHHOE ynpaBreHue c neaanbio:
BEMUYMHa Toka onpeaensieTcs nonoxexHnem neganu. B pexvme TIG 2 TEMPI (2
LIMKIIA), naBneHue Ha neaanb AOMOMHUTENBHO BbINOMHSAET (OYHKLMIO KOMaHAbI
nycka MalLnHbl, BMECTO KHOMKM ropestku.

- OuctaHuMOHHOe ynpaBneHue ¢ AByMs NOTEeHLMOMETpaMu:
[MepBbIi NOTEHUMOMETP perynupyeT rnaeHbIi TOK. BTOpon noteHuuomeTp
perynupyet Apyrol napametp, KOTOpblii 3aBUCWT OT BKMIOYEHHOTO pexuma
cBapku. [ToBepHYB AaHHbIN NOTEHLMOMETP, NOKa3blBaeTCs napaMeTp, KOTOPbIi
N3MeHsieTCst (KOTOPbIV Y>Ke HEBO3MOXHO KOHTpOJ‘IMEOBaTb a)gko;m(oﬁ naHenw).
3HayeHve BToporo noteHuymomMeTpa cnegytowee: ARC FORCE (CUNTAOYTN) B
pexume MMAN POST GAS (MOCHEA. 'A3) B pexxume TIG.

2 MepeaHssa naHens (PUC. D)
BbICTpPO coefuHsiemasi nonoxuTenbHasi poseTka (+) ANa coeauHeHusi kabens
CBapKu.
BbicTpo coeaunHsiemasi oTpuuatenbHas poseTka (-) Ans coeavHeHust kabens
CBapKu.
CoeanHnTenb Ans coeMHeHns kabens KHOMKM ropestku.
MaTpy6ok Ans coeanHeHus razoBoi Tpy6ku ropenkn TIG.
MaHenb ynpaBneHus.
KHonku BbiGopa pexxMmoB cBapKu:

6a MECTHbIW, AUCTAHLMOHHbBIN.

Mo3BonsieT nepeknioyatb ynpasneHve napameTpaMu CBapku Ha
[MCTaHLMOHHOE ynpaBneHue.

Pexwum paboTbl: cBapka anektpogom ¢ nokpeituem (MMA), ceapka TIG ¢
Bo3OyxdeHvem ayrm c Bbicokon yactoton (TIG HF) m ceapka TIG c
BO30yxaeHvem ayrv koHTaktoM ( TIGLIFT).

6¢c AC/DC.

B pexume TIG no3sonsieT BbibpaTb Mexay CBapKoW NpU NOCTOSIHHOM TOKe
(DC) v cBapkoii Npy nepemMeHHOM Toke (AC{ (aTa pyHKLMSI UMEETCS TOMBKO Y
moaenen AC/DC).

(=9
({719
6d spoTO 2T, 4T, TOYEYHASA CBAPKA.

B pexume TIG nossonsieT BbibpaTe Mexay 2TaKTOBbIM ynpaeneHnew, 4-
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TaKTOBbIMPyI'IjlizaBﬂeHVIeM WU C CHUHXPOHW3ATOPOM KOHTAKTHOWM TOYEeYHOM
ceapku (SPOT)

6e DC, DC UMNYNbCHAA, ABYXYPOBHEBAA.

B pexume TIG nossonser BbiGpaTb Mexay CBapKoi npu
NOCTOSIHHOM TOKE, UMMNYNbCHOW U ABYXYPOBHEBOW CBapPKOM.
KHonku BbIGopa napameTpoB CBapky.

Mo3BonsitoT BbIGPaTh NpY NOMOLLM (l D npaBoW CTPESKN 1 NeBOW CTPESKN

OAMH 13 criedylowwyx napameTpoB. [apameTpbl CBapku 3a4atoTCs U U3MEHSIIOTCS
npu MOMOLUM PYKOSITKM, KOTOpasi M3MeHsieT napameTp U OOHOBPEMEHHO
nokasbIBaeT ero Ha aucnnee. CBetoaMoabl Hag AMCNIIEEM YKa3biBalOT eAnHULY
M3MepeHnsi nokasblBaemoi undpbl. MNaHenb nossonsieT ceoboaHO 3apaBaTh
KaXabll napameTp, HO CYLLEECTBYOT 0COBbIE COYETaHUS NapaMeTPOB, MOryLLME He
UMETb 3HAaYEHWUS C TOUKM 3pPEHUsI BNIEKTPUYECTBA UMW C TOYKU 3PEHUS CBapKW.
CBapoyHblii annapat B MO6OM criyyae He WCTMOPTUTCS, OAHAaKO MOXET He
paboTaTk Mo HeMpaBWUbHO 3aaHHbIM NapameTpam.

O

S\
7a rMABHbIA TOK.

B pexume TIG AC/DC, MMA noasonﬂeTferEnmgosaTb BENVYMHY TOKa Ha
Bbixoge. Mpu nmnynscHom pexume n IBYXYPOBHEBOM pexvme, 3TO TOK
Ha caMOM BbICOKOM YypoBHe ( Makcumym ). [MapameTp u3mepsietcs B
amnepax.

O

S
7b HAYATbHBIW, KOHEYHbIV TOK.

B 4-taktoBoM pexume TIG 3TO HayanbHbIA U KOHEYHbIA TOK, KOTOPbLIN
NogAepX1BaeTCs B TEHEHWE BCETO BPEMEHM, NMoKa HaxkaTa KHoMKa ropenku.
B 2-takToBOM pexwume TIG, ecnu yCcTaHOBMEHa BeNMYMHa pamnbl Crycka
6ornblie MAHMManbHOM BenuunHel (> 0,1 cek.), 3TOT napameTp okasbiBaeTcs
3afaBaeMbIM 1 NpuobpeTaeTr 3Ha4YeHre KOHeYHOro Toka. BennunHa moxer
konebartbcsi Mexgy MuHUMYMoM (S5A npu NocTosiHHOM Toke, 7A npu
nepemMeHHOM TOKE) W OCHOBHOW BENWYMHOW Toka npu cBapke. [lBa
napametpa npeacTaslieHbl O%HMM VNHONKATOPOM 1 VI,CI,eHTVICbVILI,VngIOTCﬂ Ha

,cillazcr(ljnee. HayanbHbi Tok 06o3HadeH "IStr" 1 KoHeuHbI Tok 06o3Ha4eH
"IEnd".

h(i»
7c - ARC-FORCE/PRE-GAS.

B pexume MMA perynupyetca auHamudeckuin ceepxtok ("Arc-Force"
perynmpoBanne 0+100%) ¢ ykasaHueM Ha Aucnnee MpOLEHTHOro
gsenmqumn OTHOCUTESBHO BEMUYMHBI BbIGPAHHOTO 3apaHee Toka CBapKy.

TO perynupoBaHue YnyyllaeT TeKy4eCTb CBapku W TMpensiTcTByeT
NpUKNeMBaHWio anekTpoaa k agetanu. B pexume TIG/HF perynupyet Bpems
«nNpeaBapuTenbHON Nogayun raza» B cekyHaax (perynuposaHue Ha 0+5 cek).
Ha ancnnei napameTp o603HaqeH cokpalleHvem "Pre-Gas".

BA3O0BbIV TOK.

B 4-taktoBom pexwume TIG IBYXYPOBHEBOW CBAPKU v B MnynbCcHOM
pexxume TIG aToT napameTp 0603Ha4aeT BENUYMHY TOKa, KOTOpas MOXeT
YepeaoBaTbCs C BENMYMHON OCHOBHOIO TOKa BO Bpemsi cBapku. BennunHa
MOXeT konebatbcst Mexay MUHUMYMOM (5A npu NOCTOSIHHOM Toke, 7A npun
nepemMeHHOM TOKe) M OCHOBHOW BENWUYMHOW TOKa Npu CBapkKe.

O
Jnnn

7e YACTOTA.

7d

B umnynbcHom pexxvme TIG aToT napametp 0603HavaeT BENMYMNHY YacToTbl
nynbcauuv u MOXeT MNPUHUMATb 3HaYeHus OT 'y pgo 999 Iu.
[ononnuTensHo, ans mogenei AC/DC, B pexuvme TIG AC (C OTkItoYeHHoN
nynbcauuei), NpeacTaBneHHbIN NapamMeTp ykasblBaeT BEMUYMHY YacToTbl
nepeMeHHOro Toka U MoOXeT NpuH1UMaTh 3HaveHns ot 10 My 4o 200 'y,

O
=

7f BANAHC.

B nmnynbcHom pexume TIG aToT napameTp o603Ha4aeT COOTHOLLIEHWE (B
npoLeHTax) Mexay BpeMeHeM, Koraa TOK HaxoauTcs Ha GorbLuem ypoBHe
(rnaBHbIN TOK CBapKM?M o6Lmm nepuogom nynbcaumii. MoxeT npuHumaTs
3Ha4eHust oT 1 % (caMblii HU3KUI cpeaHUi TOK) A0 99 % (camblil BbICOKUIA
cpeaHui Tok). lononHutensHo, ana moaenen AC/DC, B pexume TIGAC (¢
OTKIMIOYEHHOW nynbcauven), NpeacTaBreHHbll napameTp ykasbiBaeT
COOTHOLLEHVE (B NPOLIeHTax) nepuoaa, koraa nonsipHocTb Toka paBHa EN
(oTpuLaTenbHbIN anekTpoa), M 0bLLero neproaa nepeMeHHoro Toka.

o)

J

t2

FA3 NOCIJIE CBAPKW.

B pexume TIG - 310 Bpems rasa nocrne cBapku BblpaXXeHO B CEKyHAax 1
meHsieTcsa oT 0.1 10 25 cek.

O

A

Bpems HayanbHoOM pamnbl Toka B pexume 4 Takta Bapbupyetcsi ot 0.1 go 10
CeK.

O

A

7i L

79

7h HAYAJIbHAA PAMMA.

KOHEYHASA PAMIA.

Bpems koHeuHon pamnbl Bapbupyetcs ot 0.1 go 10 cek.



71 BPEMS TOYEYHOW CBAPKMW.

Bpemsi npogomkuTenbHOCTU TOKa CBapku mnpu TodeyHow csapke TIG
(SPOT)nmensietcaor 0.1 go 10 cek.

8- KHonkn “LOAD” n “STORE” D D:

NPOrPAMMUPOBAHUE .

[Mporpamma COCTOUT U3 pexnma CBapku C 3agadert BCex napameTpos.
AKTMBHasa nporpamma aBTOMaTU4ECKV 3anOMUHAETCA W 3arpyxaercs
Npwv KaXKA0M BbIKIMIOYEHUN MaLLWHBI.

[ns obner4yeHns wncnonb3oBaHWSA MalUWMHbI BO3MOXHO 3arMOMHUTb
COCTOSIHME 3ajaHHbIX 3HayeHun navenu B 15 nporpammax,
3aaBaeMbIx nonb3oBartenemM. [JONOMHUTENbHO, CBApOYHbIM annapar
noctaensietcd ¢ 15 nporpammamu, 3adaHHbIMW Ha 3aBoje,
UNNIOCTPUPYIOLLMMUN  HEKOTOPblE TUMUYHbIE Paboune BO3MOXHOCTU
MaLLWHBbI.

[nsA Toro, 4To6bI 3arpy3nThb NPOrpaMmmy, HyXXHO HaXaTb Ha KHOMKY
LOAD (3arpy3ka); Ha gucrinee nosiBnserca Hagnuck "load" n Ha
cekyHay Bkniovaetcsi cBetogmon PRG, nocne 4ero nosiensieTcs
Hagnuchb "P 01" onsa ykasaHus, YTO Bbl HaxoauMTechb B mporpamme 1.
MoBopaumnsas rla:}/KonTKy, Bbl MepemMellaeTecb MO MNporpammam
nonb3osatens ¢ P 01 go P 15, n, 3aTem, no 3aBoACKUM Nporpammam ¢
PF16 no PF30. CBeTognoabl pexxvmMa nokasbiBatoT 3aiaHHble 3Ha4YeHNst
nporpamMmbl, BbIBEGEHHOW Ha ANUCNnee, a napaMeTpbl, CoCTaBnsowwmne
nporpaMmy, MOryT ObITb YBUAEHbI MPU HAXaTUK Ha KHOMKM Bbibopa. Ans
3arpysku nporpaMmmbl HEOBXOAMMO HaxaTb BHOBb Ha kHomky LOAD,
AepXa ee HaxaTou B TE4EHME HECKOIbKNX CeKyHA, MoKa Ha aucnnee He
nosisutcsa Hagnucb DONE (caenaHo); nporpaMmma 3arpyxaercs u cpasy
Xe roToBa K UCrnosb3oBaHuto. Ecnu Bbl He XOTWTe 3arpyxaTb nporpammy
N XOTWTE BBINTU M3 pexuMa MnporpaMMUpOBaHUsi, BO3BpaLLascb K
HavanbHOWM cUTyaLMn, 4OCTAaTOYHO KPaTKo HaxaTb Ha kHonky LOAD; Ha
aucnnee NosiBUTCSA Ha MrHOBEHWE Haanuch "no" n NPouCcXoauT Bo3BpaT
K COCTOSIHWIO ;0 NPOrpaMMUPOBaHUS.

Ana 3anomMuHaHuA nporpaMmmbl npouedypa aHanoruyHas: Ha
naHenu 3afalTcs pexumbl 1 TpebyeMble napameTpbl. PekomeHnayem
nonpoboBaTtb CBapky, 4YTOObl NPOBEPWTb, YTO 3adaHHble 3HAYeHus
OEeNCTBUTENBbHO COOTBETCTBYIOT TpeboBaHuAM paboTbl. Haxatb Ha
kHonky STORE (3anomHu). Ha gucnnee nosiButcsa Hagnuck "stor”,
ceetoamog PRG muraet n nosisnsietca Haanuce P 01, ykasbiBatoLuas,
4yTo Bbl HaxoguTecb B mnporpamme 01. [loBopaunBas pPYKOATKY,
BO3MOXHO nepemeLLaTbcs No nporpammam none3osatens ¢ P01 go
15. Ecnu Bbl He XOTUTE 3anoMMHAaTbL MPOrpaMmy U XOTUTE BbIATU U3
pexvma nNporpamMMpoBaHusl, BO3BPALLASCh K HayanbHOW cuTyauuu,
[OCTaTOYHO KpaTKo HaxaTb Ha kHonky STORE: Ha gncnnee nosiBuTcs
Ha MrHOBeHMe Haanuch "No" 1 NaHesb BO3BPALLAETCsA K COCTOSIHMIO 10
nporpammMmupoBaHusi. [locne Beibopa nporpammbl, B KOTOPOK TpebyeTcs
CO)88HI/ITI:, MHOPMaLIO, Ha HECKOMNBbKO CEKYHZ, HaXXUMaIOT Ha KHOMKY
STORE v nosiBnsieTcst Hagnueb "sure" (yBepeHbl?); Bbl NOATBEpXAaeTe,
4YTO XOTUTE NPOU3BECTU MPOrpamMMMPOBaHNE, BHOBb KPaTKO HaXumas
Ha kHorky STORE. Ecnu Bbl He XOTuTe 3amnomMuHaTtb NporpaMmy,
AOCTaTOMHO NOAOXAATL M CNYCTA HECKONbKO CEKYHA MallvHa BbIAET
13 pexuma nporpaMmmm1poBaHusi, nokasas NpeABapUTENbHO HaAMMCH
no".

TABJIMLIA 3A -3B -3C - 3D

NMPOLIEAYPA CBPOCA

BHUMAHUE: ata npoueaypa cTupaeT Bce nporpamMmmbl
nonb3oBaTens.

CyuiecTtByeT npouenypa cbpoca, 3anoMuHatowas 15 3aBoackux
nporpamm B 15 nporpamMmmax nonb30BaTens: BKMHYUTL MaLLUKHY, Aepxa
HaxaTblMn ogHoBpemeHHo kHomku LOAD m STORE; Ha aucnnee
nosensietcs Hagnuce RES. Ecnn Bbl ewe pa3 ogHOBPEMEHHO
Haxumaete LOAD wn STORE, TO BCe 3aBOACKME Mporpammebl
3aNoOMUHAOTCSl B Mporpammax nornb3oBaTtessi, CTMpasi nocriegHue.
3atem Ha gucnnee nosiensietca Hagnucb “DONE” (cgenaHo). Haxas
OOHM pa3 Ha OfHy M3 [OBYX KHOMOK, MallMHa BO3BpallaeTcs K
HOPMarbHOMY COCTOSIHUIO.

3ANMOMUHAHUE U BU3YANTU3ALINA TPEBOTI
Korga obHapyxuvBaeTcs ycrioBue TpeBOr, onepaTtMBHOE COCTOSHUE
MaLUUHbI 3a|'l(?]|\(/I)VIHaeTCF|. BO3MOXHO BbI3BaTh COCTOSIHME MalLMHbI 3a
nocnegHue TpeBor npu MnoMoLM criegyllen npouenypb:
OOHOBPEMEHHO HaxaTb Ha KHOIMKM IH-E)AD n gTORE, nosiBnsieTcs
Hagnuce "A0-X”, rge X nogpadymeBaeT TWM 3apermcTpupoBaHHOMN
Tpesoru (1,2, n . ,q%. MoBopaunBas pyKoaTKy, Bbl NepemellaeTech no
TpeBoram, ot AQ (camoi nocnenHeMS) 0o A9; cseToanoabl COCTOSAHUSA
nokasblBalT 3afaHHble 3Ha4YeHWs MalWHbl B MOMEHT TPEBOrY,
rnokasaHHOW Ha pgucnnee, a Ans Toro, 4ToObI Y(sHaTb pabouve
napameTpbl, JOCTATOMHO HaXkaTb Ha KHOMKy Bblbopa. KpaTko Haxas Ha
OfdHY M3 [OBYyX KHOMOK, MaluvHa BO3Bpallaetcd K HopmarbHOMY
COCTOSIHUIO.

9- PykosTka kogepa ans 3agayv napameTpoB CBapku, Bbibvpaembix KHOMKOM (7).

10- BykBeHHO-LMpoBOM ANCNNEN.

11- KpacHbIl cBeTOAMOM, YKa3aHune Ha eaAnHNLbI U3MepeHns.

12- 3eneHbl cBETOAMOA, NTOAAHA MOLLHOCTb.

13- XKenTbii cBeTOAMOA, 0OBLIYHO He ropuT. Korga cBeToamopa ropuT, TO ykasbiBaeT Ha
OfHY 13 criefytoLLmMX aHOMarnmi:
“AL. 1”: aHOManus B NepBUYHOM NUTAHUW: HAMNPSPKEHUE NUTaHWS He B AnanasoHe
+/- 15 %, OTHOCUTENbHO YKa3aHHOWN Ha Tabnunyke BENUYMHBbI.
BHUMAHME: MNpwu npeBbileHn BEpXHETro YPOBHSA HanpsHkeHUs, yka3zaHHOro
Bbile, 06opyaoBaHue 6yaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.
“AL. 2”: npowusowno “cpabaTbiBaHWe OAHOMO M3 MpeaoXpaHUTEnNbHbIX
TEpPMOCTaTOB U3-3a Neperpesa MaLLuHbI.
“AL. 3”: oTcytcTBMe (ha3bl NuUTaHWs (MMeeTca y mopenei ¢ TpexdasHbiM
nuTaHuem).

14- KpacHbli cBETOAMOA, MPOrpaMMMpOBaHue.

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BbINONMHUTL BCE ONEPALUMKA NO YCTAHOBKE WU
ANEKTPUYECKOE COE&WHEHME CO CBAPOYHbIM AMNMAPATOM,

OTKIMKIOYEHHLIM U OTCOEOVUHEHHbBIM OT CETU NMUTAHUA.
ANEKTPUMECKUE COEOUHEHUA OOJDKHbI BbINONMHATLCA TOJNBKO
ONbITHbIM U KBATTU®NLIMPOBAHHBLIM MEPCOHATIOM.

5.1 CBOPKA
CHATb_CO CBApPOYHOIO annapara ynakoBKy, BbINONHUTL C60PKY OTCOEANHEHHbIX
YacTell, UMEIOLLIMXCS B YNaKoBKe.

5.1.1 C6opka kabens Bo3Bpara - 3axuma (PUC.E)
5.1.2 C6opka kabens/cBapku - 3axuma gepxartens anekrpoaa (PUC.F)

5.2 PacnonoxeHue annapata

PacnonaraiTte annapart Tak, 4To6bl He NepekpbiBaTh NPUTOK U OTTOK OXNaxaarLero

BO3fyxa K annapaty (MpuHyauTenbHas BEHTUNSLUMS NPy MOMOLUM BEHTURATOPA):

cneguTe TaKke 3a Tem, 4TODbl He MPOMCXOAMIO BCacbiBaHWe NPOBOASLLEN Mbinu,

KOPPO3MBHbIX NapOB, BarM nT. 4.

Bo(l)(pyr CBapOYHOro annapara crneayeTt ocTaBuTb CBOBOAHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
MM.

A BHUMAHUE! YcTtaHOBUTL CBapOYHbI annapat Ha NoCKy NOBEPXHOCTL C
COOTBETCTBYHOLUEN IPY30N0AbEMHOCTbIO, YTOObI 36€XKaTh ONACHbIX CMeLLEeHUA
WU ONpPOKUAbIBaHMA.

5.3 NOOACOEANHEHME K SNEKTPUYECKOWU CETU NMUTAHUA
- Mepen noacoeavHeHvem annapara K 3reKTPUYeckon CeTW, npoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPSHKEHUS U 4acTOTbl CETU B MeCTe YCTaHOBKM TEXHUYECKUM
XapaKkTepucTvKaM, MpUBEAEHHbLIM Ha Tabndke annapara.

CBapoyHbIi annapar JOMKeH COEAUHATLCS TOMBKO C CUCTEMOW NUTAHWS C HYTIEBbIM
NPOBOAHWKOM, NOACOEANHEHHBIM K 3a3EMIIEHUIO.

- Ona obecnevyeHus 3aWWTbl OT HEMNPAMOro KOHTaKTa MCMoONb3oBaTb

OuddepeHUmarnbHbIe BoIKIIoYaTen tuna:

Y]
- TmnA( ANsi ogHOa3HbIX MaLLNH;

- TunB ( ) ANs TpexdasHbIX MaLLWH.

- Ons Toro, 4ToObl ymoBnetBopsTb TpeboeaHmsam CrtaHpgapta EN 61000-3-11
(MepuaHue n3obpaxeHust) pEKOMEHAYETCS NMPOVU3BOANUTL COEAUHEHNS CBAPOYHOMO
annaparta ¢ Todkamu uHTepderica Cetu NTaHusl, UMeLLMMIU MMNeaaHc MeHee Z
Makc Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax =0.2830hm (3~).

5.3.1 BUIKAUPO3ETKA

COoeANHUTb kabernb NMTaHUs Co cTaHAapTHOM BUIKOM (2nontoca + 3a3emnenue (1~)),
(3nontoca + 3asemneHue (3~)), paccuMTaHHOW Ha MOTPeGnsieMblii annapaTom TOK.
HeobxoauMo nogkntoyaTh K cTaHAapTHON CeTeBO po3eTke, 060pyA0BaHHON NNaBKUM
WU aBTOMaTMYecKUM MNpefoxXpaHuTenem; creuuansHas 3asemnsiolas Knemva
[OMKHa BblTb COEAMHeHa C 3a3eMnsiowVM NPOBOAHMKOM (KEnTo-3eMeHoro LBeta)
NUHUM nuTaHua. B Tabnuue AB. 1) npusefeHbl 3HavYeHWs B amnepax,
pekoMeHayemble AN NpefoxpaHuTenenl NUHUW 3aMearneHHoro AencTBus,
BbIOpaHHbIX Ha OCHOBE MaKC. HOMUHAIbHOMO TOKa, BblpabaTbiBaeMOro CBapOYHbIM
annapaToM, 1 HOMUHAIBHOTO HANPSHKEHWUS MUTaHUS.

ABHMMAHME! HecobniogeHne ykasaHHbIX Bbille NpaBun CyLIeCTBEHHO

CHMXaeT 3(p(heKTMBHOCTb 3MeKTPO3aLUUTbI, MPeaYCMOTPEHHON N3rOTOBUTENEM
(knacc ) U MoXeT npuBeCTM K Cepbe3HbIM TpaBmam niopen (Hanp.,
3NEeKTPUYECKN LLIOK) M HaHECEHUIO MaTepuanbHoro yuiep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOQUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

ABHMMAHME! NEPEQ TEM, KAK BbINOJIHATb COEAUHEHUA, MPOBEPUTD,
H'&?Aﬁﬁ;li\PO‘-leM AMNMNAPAT OTKNIOYEH WU OTCOEOMHEH OT CETU

B 1abnuue (TAB. 1) umetotcsa 3Ha4eHusl, pekoMeHagyemble Ans kabenen ceapku (B
MM°) B COOTBETCTBHE C MaKc/MasibHbIM TOKOM CBApOYHOro annapara.

5.4.1 CBapka TIG

CoeaviHeHne ropenkun

- BcraBuTb kabenb, No KOTOPOMY MOCTynaeT TOK, B COOTBETCTBYIOLLYIO GbICTpyto
knemmy (-)/~. CoeanHnTb coeauHuTerb ¢ TpeMs nomncamm (KHOMKa ropenkiy ¢
COOTB%TCTByiOLLleI/I poaeTkoi. CoeanHUTL TPyOy rasa ropenku co creumarnbHbIM
natpyokom.

Coep.%euuﬂ obpaTHoro kabens Toka cBapku

- CoepvHsieTca cO CBapuvBaeMoOW [JeTanbio UMM C MeTanuyeckum CTOMoM, Ha
KOTOPOM OH NTEXWUT, Kak MOXXHO BIIMKe K BbINONHAEMOMY COEAUHEHUIO.
3710T Kabenb CoeduHsIeTcsl C KNEMMOMN C cuMBOnoM (+) (~ ans mawwuH TIG,
npeaycmarpusatoLLmx ceapky npu AC).

CoeAunHeHus ¢ ra3oBbIM 6anfnoHoM

- TpVBMHTUTL DEAYKTOp [aBMeHWs K KhnanaHy rasoBoro 6annoHa, ycTaHOBMB
NOCTaBMNEHHbIV B KaYecTBe MPUHAANEXHOCTU PefdyKTop, Korda WCronb3yeTcs ras
aproH.

- CoepvHuTb TpyBy BXOAa ra3a ¢ pefyKTopoM v 3aTsiHyTb NpuiaraeMblii B KOMMNekTe

XOMYT.

OcniabuTb perynupoBoYHOE KoMbLO peaykTopa AaBrneHust nepes Tem, Kak OTKpbITb

KnanaH 6anmnoHa.

OTkpbITb 6annoH u oTperynMpoBaTb KOMUYECTBO rasa_ (1/MUH), COrmacHo

OPUEHTUPOBOYHbIM AaHHbIM, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 4); BO3MOXHble

PErynypoBaHWs NOTOKa rasa MOryT ObiTb BbIMOMIHEHbI BO BpeEMs CBapku,

BO3/1eMCTBYS Ha KOMNbLIO pedykTopa AaBreHust. [poBepuTb repMeTUYHOCTb TPYOb! 1

naTﬁKﬂGKOB.
BHUMAHME! Bcerpa 3akpbiBaTh KnanaH ra3oBoro 6anmnoHa B KoHue pa6oTbl.

5.4.2 ONEPALIUX CBAPKWU NPUNOCTOAHHOM TOKE

Moyt Bce anekTpoAbl C MOKPLITUEM COEAMHSOTCSA C MOMOXUTENbHBLIM MOMOCOM (+)
reHepaTtopa; 3a UCKMOYEHUEM AMEKTPOAOB C KUCIIOTHLIM MOKPLITUEM, COEAUHSIEMBIX C
oTpyLaTeNbHLIM MOMOCOM (-).

CoepnuHeHue kabensi cBapKy AepxaTtens anekrpoaa

Ha koHUe wumeeTcsi crneuuanbHblii 3aXWM, KOTOPbIA Hy)XeH [Ans 3akpyyuuBaHWs
OTKPbITO YaCTy AnekTpoaa.

Q10T Kabenb He0BX0ANMO COEANHUTD C 3aKMMOM, 0603Ha4YEHHbLIM CUMBOIIOM ().
CoeaunHeHue kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

CoefuHsieTcs co cBapyBaeMon AeTarnblo Unu ¢ MeTanM4eckumM CTonom, Ha KOTOpoMm
OHa NEXUT, Kak MOXHO Brivke K BbINONHAEMOMY CBAPHOMY COEAUHEHWIO.

10T Kabenb HeobXxoaAMMO COEANHUTD C 3aXKMMOM, 0603HA4YEHHbLIM CUMBOSIOM (-).
PekomeHgauumm:

- 3akpyTuTb [0 KOHUA coeauHuTenu kabenen cBapku B GbICTPbIX COEAVHEHUAX (eCnu
UMerTCs), ANna_06ecnevyeHns XOpoLLEro NeKTPUYECKOrO KOHTaKTa; B NMPOTUBHOM
cnyyae NpousonaeT neperpes camux CoeauHUTENeN ¢ MX NocrneayroLmMm bbICTpbIM
N3HOCOM 1 noTepert ahHEeKTUBHOCTU.

Mcnonb3oBaTh Kak MOXHO 6oriee KopoTkue kabGernv CBapku .

M3beratb nonb3oBaTbCA MeTannUYecKUMU CTPYKTYpaMu, HE OTHOCSLUMMUCS K
obpabaTbiBaeMon AeTanu, BMecTo kabens Bo3BpaTa Toka CBapKu; 3TO MOXET ObITb
onacHo Ansi 6e30nacHOCTU 1 AaThb Noxue pesynbTaTbl NPy cBapke.

6. CBAPKA: ONMMCAHUE NPOLEAQYPbI
6.1 CBAPKATIG
Csapka TIG 370 npougaypa cBapku, MCNOMb3ylollas Temneparypy, Nponu3soanMyo
3MeKTPMYECKOi Ayrol, KoTopas BO3OYXAaeTca M noAfaepXvBaeTca, Mexay
HennaeAWMMCA  3N1eKTPOAOM  (BONb(PAMOBLIM  3NEKTPOAOM) W CBapuBaeMoit
fetanbto. BonbgpamoBbiin anekTpoa noaaepxuBaeTcs ropenkon, noaxogsilen Ans
nepefayn Toka CBapku M 3allMTbl CaMOrO 3MeKTpoAa M pacnnasa CBapku OT
aTMOCepHOro OKUCEHMS], MPY NOMOLLM NMOTOKA MHEPTHOTO rasa (06bl4HO, aproHa: Ar
99,5 %), BbIxOAALLero u3 kepamuyeckoro conna (PUC.G).
[lns xopolleii cBapku He3aMeHMMO WCMosb30BaTb TOYHbINA /imameTp anekTpoga ¢
NpUMEHeHNeM TOYHOW BENNYMHBI TOKa, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 4).

OpMarnbHbI BbIXOA, HAPYXY 3MeKTpoAa U3 Kepammnyeckoro consa coctaBnseT 2-3 MM

.54 -



1 MOXeT AoCTUraTb 8 MM 4151 yrIIoBON CBapKM.

CBapka NpouCXoauT Ans pacnnaBneHns Kpaes coeamHeHns. [na HeGonbLwmx TONWUH

CPCOOTBETCTByIOLLLeVI noaroToBkow (Ao 1 MM kaxa.), He TpebyeTca matepuan npunost
N 6OMbLUMX TOMLMH TPeBYOTCS NanoYkn ¢ TakUM e COCTaBOM MaTepuasia OCHOBbI

1N COOTBETCTBYIOLLErO AnamMeTpa, ¢ afgekBaTtHou nogrotoBkon kpaes (PUC. 1). Ona

XOpOLLEro pesynsTrara CBapku CriefyeT TLaTenbHO O4NCTUTL AeTanu, YTOObl Ha HUX He

6bIN0 OKMCK, Macna, KOHCUCTEHTHOM CMasKku, pacTBOpUTENei, U T. 4.

6.1.1 Bo36byxaenne HF uLIFT
Bo36yxpaeHue HF :
Bo36yxaeHve anekTpuyYeckomn ayrm NpomcxoamuT 6e3 KoHTakTa Mexay BonbhpaMoBbIM
AMEeKTPOAOM M CBapvBaeMol AeTasnbio, NOCPEACTBOM O4HOW UCKPbI, FeHepUpyeMon
YCTPOWCTBOM C BbICOKOW 4acTOTOW. OTO Crnocob BO3OYXAEHWS He NpUBOAMT K
BKMIOYEHNAM BoMbpama B pacnas CBapku, a Takke He CnocobCTByeT W3HOCY
3|_IneKTpo,qa n obecneynBaeT NPOCTOW MycK B NI06OM NONOXKEHUN CBAPK.

poueaypa:
HaxaTb KHOMKy ropernku, npubnusue K AeTanu HakoHeYHUK anekTpoga (2-3 mm),
nogoxaate Bo3OyxaeHWa Ayru, nepegasaemoit umnynbcamu HF  u, npu
BO30yX/AeHHON ayre, obpa3oBaTth pacnnae Ha AeTanu v NpodomKaTh CBapKy BAOMb
wBa.
Ecnn BO3HWKHYT TPYAHOCTW Mpu BO30yxaeHun Ayrv, faxe ecnu 6bino npoBepeHo
Hanuuve rasa, u BWAOHbI paspsabl HF, He nbitaTbesi JONro nopsepratb AnekTpos
Aencteuio HF, HO NpoBepUTb MOBEPXHOCTHYIO LIENIOCTHOCTb U (POPMY HaKOHEYHMKa,
npv HEOGXOAMMOCTM, 3aTOUMB €ro Ha LnudoBansHOM Ancke. 10 3aBepLUeHnn Lukna
TOK @aHHYNUpyeTCs C 3alaHHON pammnowi cnycka.
Bo36yxpeHne LIFT: . .
Bknto4eHne anekTpuy4eckon gyrm NpONCXOAMUT, OT%aJ'Iﬂﬂ BONb(PaMOBbIl 3NEeKTPoA OT
cBapuBaeMoi pAetanu. OTOT pexuM BO3OYXAeHUs Bbi3biBaeT MeHbLUe
3reKTPoM3nyYaloLLmMx MoMex W CBOAUT K MUHVWMYM BKIIOYeHWs Bonbdpama u
M3HaLLMBaHVe aneKkTpoaa.
Mpoueaypa:
[ToMecTUTb HaKOHEYHUK dNEKTPOAa Ha AeTarb, okasblBasi Nnerkuii Haxum. [lo koHua
HaxaTb Ha KHOMKY ropernku 1 NOAHSTb 31eKTPO/ Ha 2-3 MM C HECKOMNbKVMM CeKyHAaMu
onosgaHus, AobyBLIMCEL TakuM 06pa3oM Bo3byxaeHua ayri. CeapouyHblii annapar B
Havarne npousBOAWT TOK | ., CNyCcT HECKONbKO cekyHA OyaeT nodaH 3adaHHbI TOK
cBapku. [o OkoHYaHUK LiKIa TOK OTKITIoYaeTCs, Mo 3a4aHHON pamne crycka.

6.1.2CBapkn TIGDC

Ceapka TIG DC noaxoauT pAnsi niobow yrnepoaucTon HU3KONErmpoBaHHOM U
BbICOKOMErMPOBaHHOW CTanu 1 Ans TsHKenbiX MeTannoB: MeAu, HAKENs, TuTaHa U ux
CnraBoB.

insa ceapku TIG DC anekTponom Ha nontoce (-) 06bI4HO NPpUMeHSsieTcs 3NeKTpoA ¢ 2 %
TOpUs (Nonoca KpacHoro LBeTa) Unv anekTpos, ¢ 2 % uepus (nornoca ceporo LiBeTa).
Heobxoaumo 3aTounTb BONbEPaMOBBIi 3NEKTPOA MO OCK Ha WNMdoBanbHOM AnCKe,
cmotpu PUC. L, 4ToBbl HaKOHEYHMK Oblfl COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
nsbexaHune oTknoHeHui Ayrn. HeobxoamMmo BbINOMHWTL LWNNGOBAHKE B HAaNpaeneHum
ONUHBIL dnekTpoaa. JTa onepauust [OSKHa NEepUOAMYEecKkU MOBTOPATLCS, B
3aBUCHMOCTM OT pexrma paboThbl U CTENEHU M3HOCA 3MNEeKTPoAA UMK Koraa OH Obin
CryyYanHo 3arpsi3HeH, OKUCIEH UM UCMONb30Barncst HenpasurbHo. B pexuvme TIG DC
BO3MO>XHO (pyHKLMOHMpoBaHue 2 uukna (2T) n4 uvkna (4T).

6.1.3 CBapka TIGAC
3TOT TVN CBapKK NO3BOMNSIET NPOBOAWTL CBAaPKY Ha Takux MeTannax, kak anoMuHuii n
MarHui, opMUpPYIOLLMX Ha MOBEPXHOCTU 3aLLMUTHBIN U U30NMPYIOLLMIA okena,. N3meHnsisa
MONAPHOCTb TOKa CBApKU yAaeTcst “pasbuTb’ MOBEPXHOCTHBIM Croi okcuga, npu
NOMOLLM MexaHu3ama, Ha3biBAEMOro “MOHHasi neckocTpyihHas obpaboTka’.
HanpsxeHne Ha BonbdpaMoOBOM 3rekTpode MeHseTcs nooyepeaHo Ha
nonoxutensHoe (EP) n oTpuuatensHoe (EN). Bo Bpemsi EP okcua yaansietcs c
MOBEPXHOCTM (“o4McTKa” unu “TpaBneHne”), No3eonsas cchopmmuposaTte pacnnas. Bo
BpeMss EN npoucxogut makcumarbHasi nogada temneparypbl K Aetanu, no3sonss
npoBecTu ee cBapKy. BO3MOXHOCTb U3MeHATb 6anaHc napameTpoB Npy NepeMeHHOM
TOKe U CHU3WUTb BpeMsi Toka EP Ao MuHMMYyMa no3BonsieT npoBoanTb 6onee BbicTpyto
CBapKy.
Boa‘:ng»mo n3mMeHsTb_6anaHc ot 20 % 8o 90 % (npoueHT EN ot obLuero BpemeHm).
Bonblune BennunHbl 6anaHca no3sonsioT bonee ObICTPYIO cBapKy, 60MbLLUYIO FYyBUHY
NPOHNKHOBEHUS!, Bonee KOHLEHTPMPOBAaHHYIO Ayry, 6ornee y3kuin bacceiH cBapku, 1
orpaHunYeHHbIi HarpeB anekTpoaa. MeHblune umdv)pbl No3BOSISAOT BOMbLUYI0 YUCTOTY
getanu. Vcnonb3oBaHuWe COWLIKOM HU3KOW BenWYMHbl GanaHca npuBoOAUT K
paclmpeHuio ayrv un vactu 6e3 okcuaa, neperpes anekTpoga ¢ hopmMuMpoBaHWEM
cdhepbl Ha HaKOHEYHMKE 1 Aerpajaumns NerkocTu Bo3byxaeHne 1 HanpasneHus ayru.
Mcnonb3oBaHue CRMLLKOM HU3KOM BeUYMHBI GanaHca NpUBOAWT K «TPSIBHOMY»
[%acnnaaycaa KN C TEMHbBIMU BKITOYEHUSMU.

abnuua (TAB. 4) o06o6LwaeT addeKTbl U3MeHeHUst napaMeTpoB CBapku MNpwu
nepemMeHHOM TOKe.
[Mpu pexxnume TIG AC BO3MOXHO dhyHKLMOHMPOBaHUE B 2 umkna (2T) n4 uukna (4T).
Talke AencTBUTENbHbI MHCTPYKLNW, KacatoLLmecsi npoLeaypbl CBapKW.
B tabnuue (TAB. 3) npvBeAeHbl OPMEHTUPOBOYHbBIE AAHHbIE ANt CBAPKU antOMUHUS;
Hambonee NoaxoasiLLMIA TUM ANEKTPoAa 3TO YMCTO BONbpaMOBbIN 311eKkTpos (nonoca
3eneHoro Leerta).

6.1.4 Mpouepypa

- OTperynupoBarb TOK CBapku Ha Tpebyemylo Benu4YuHy npy NOMOLLM PYYKM; Mpur

HeOobXO0OMMOCTM BO BpEMS CBapkuM afanTupoBaTb K peanbHOW BenuunHe

Temneparypsbil.

HaxaTb Ha KHOMKY ropenku Ans nonyYyeHns NpaBuIbHOrO NOTOKa rasa U3 ropenku;

npy HeobGXoOMMOCTU OTKanubpoBaTb BpeMsi MpeABapUTENbHOW Mogauun rasa u

nocreaytoLle nogayv rasa; 370 Bpemsi 4OIKHO perynupoBaTbCsi B 3aBUCMMOCTM OT

pabounx ycroBuMW, B YacTHOCTM 3afepXka rasa mocrne CBapku OOMmkHa ObiTb

TakoBOW, YTOObI MO3BONWUTL B KOHLE CBApKM OXNaAuTb 3NeKTpof u pacnnas, 6es

TOro, YTOObl OHU BCTYNAnu B KOHTAKT C aTMOCepPON (OKUCTEHWE 1 3arpsi3HeHne).

Pexum TIG c nocnegoBaTtenbHocTbIO 2T:

- Haxas 03|<0H|.|,a Ha KHOMKY roperkv Bo3byauTb Ayry, noaaepKvBasi pacCTosiHue ot
eranu 2-3 MMm.

- [Ons npepbiBaHus CBapku HeOGXOOMMO OTMYCTUTb KHOMKY FOPENKW, MpUBOAS K
NOoCTENEHHOMY aHHynMpoBaHUO Toka (ecny BknouveHa dyHkums KOHEYHAA
PAMIIA) nnu K HemeaneHHoOMyY npepbiBaHWIO Ay C NOCNeayoLLUMM rasom.

Pexxkum TIG c nocnepgoBatenbHOCTLI0 4T:

- lMNepBoe HaxaTne Ha KHOMKY NMPUMBOAMT K BO3OYXOEHWIO AYrM C TOKOM | H(SJ_I/I
OTNYCKaHWN KHOMKM TOK BO3pacTaeT B cOOTBETCTBUM C pyHKumen HAYAJIIbHOU
PAMIMbIl, oo BenuuMHbl TOKa CBapKkW; dTa BEMUYMHA COXPaHSIETCH Takke npu
OTMYLLEHHOW KHomMKe. [py NOBTOPHOM HaxaTuu Ha KHOMKY TOK yMEeHbluaeTcsl B
cootBeTcTBUM C yHKumen KOHEYHOW PAMMbI, o I,,. Ota BenuymHa
noaAepXnBaeTcs 40 MOMEHTa OTMYCKaHWsI KHOMKW, NpepbiBaloLLEen LMK CBapKK,
HauMHas nepuwod nocnedytollero rasa. Haobopot, ecnn Bo Bpemsi yHKLMM
KOHEYHOW PAMIMbI oTnyckatoT KHOMKY, LIMKIN CBApKU NpeKpaLlaeTcs HeMeaneHHo
1 HauMHaeTCcs Nepuop nocileayHoLLero rasa.

Pexxum TIG c nocneaoBartenbHocTb0 4T n BI-LEVEL:

- [epBoe HaxaTve Ha KHOMKYy NPWUBOAMT K BO3OYXOEHUIO OyrM C TOKOM |, I'(Igm
OTMNyCKaHUM KHOMKN TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUW C (DyHKLMEW HAYATIEHOM

PAMIbIl, 0o BenuuMHbl TOKa CBapKW; dTa BEMUYMHA COXPaHSIETCH Takke npwu

OTNyLWEHHON kHomke. [lpn Kaxaom MOBTOPHOM HaXaTum Ha KHOMKY (Bpewms,

npoxofsiLlee Mexay HaxaTiem 1 OTnycKaHWeMm, JOMKHO BbITb KOPOTKIM) TOK ByaeT

N3MEHATLCA MexXay 3aJaHHbIM 3HaveHnem B napameTpe BI-LEVEL |, n BennunHon

TMaBHOrO TOKa .

[lepxa HaxxaToW KHOMKY B TEYEHWe ANWUTENIbHOrO BPEMEHW, TOK YMEHbLUaeTcs B

cooTBeTcTBUN C yHKumen KOHEYHOW PAMIIbl po I, OTa BenuuuHa

noaaepXvBaeTcst 40 MOMEHTa OTMYCKaHWs KHOMKW, MpepbiBaloLLen LMK CBapKy,

HauyuHasa nepuwon nocnegyoulero rasa. Haobopot, ecnu BO Bpems yHKLUM

KOHEYHOW PAMIbI oTnyckatoT KHOMKY, LIMKIT CBaPKX NpekpaLlaeTcs HeMeaneHHo

M Ha4YnHaeTcsi nepyoa nocineaytowero rasa (PUC.M).

.2 OMEPALN CBAPKWU NPUMOCTOAHHOM TOKE

PekomeHayem Bcerga YnTaTh MHCTPYKLMIO MPOU3BOAMTENS AIEKTPOAOB, Tak Kak B
Hel ykasaHbl M MOMSPHOCTb MOACOEAMHEHUSI W ONTUMasbHbLIA TOK CBApKW Anst
[aHHbIX 3N1IeKTPOAOB.

o

- Tok CBapkn OOIMKeH BbIGI/IpaTbCﬂ B 3aBUCUMOCTU OT OMAMETpa 3anekTtpoaa v tuna
BbINOJTHAEMbIX CBapPOYHbIX p860T. Hwxe npuBogunTCA Tabnuua A0nyCTUMbIX TOKOB
CBapPKW B 3@aBMCUMOCTU OT AnamMeTpa 3I1eKTpoaoB:

OuvameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku, A

mu. MaK.

1.6 25 - 50

2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 B 200
5 150 - 280
6 200 - 350

- oMHMTe, 4TO MeXaHN4ecKe XapaKTePUCTUKIN CBAPOYHOTO LLBA 3aBUCAT HE TOMbKO
OT BENNYMHBI BbIGPaHHOrO Toka CBapKW, HO 1 APYrMX NapaMeTpoB CBapku, Takux Kak
NameTp 1 Ka4eCTBO AMEKTPOAOB.
exaHuyeckMe XapakTepuUCTMKM CBapOYHOro LiBa OMpeaenstoTcs, NOMUMO
VNHTEHCMBHOCTW BbIOPAHHOMO TOKa, APYIMMK MapameTpaMmu CBapKu: ONMHOW Oyru,
CKOPOCTbH0 M MOMOXEHNEM BbINOHEHNSA, AMAMETPOM 1 Ka4ECTBOM 3MEKTPOAO0B (AN
nyylei COXPaHHOCTW XPaHUTb 3MEKTPOAbl B 3alLMLIEHHOM OT Bnaru mecTe, B
cheunanbHbIX yNakoBKax UM KOHTenHepax).
XapaKkTepucTuku cBapku 3aBUCAT Takxke oT BenuuuHbl CUITbl YW (amHammnyeckoe
noBefeHVe) CBApOYHOro annapara. OToT napameTp 3aJaeTcs Ha NaHenu unu npu
MOMOLLIM ANCTAHLIMOHHOTO YrpaBneHus, ¢ 2 NoTeHLMOMETpamu.
Cnepgyetr 3ameTuTb, 4TO Bbicokme 3HaveHuss CUJNIbl AYT patot Gombliee
NPOHUKHOBEHME W MO3BOSISAIOT NMPOBOAUTL CBApKy B NOOOM MONOXEHUM 06bI4HO
LLIeNOYHbIMM 311eKTpoaamMu, a Huskue 3HadeHuss CUINbl OYTU patot 6onee nnasHyo
yry v 6e3 6pbIar, 00bIYHO C PYTUIOBbLIMY ANIEKTPOAAMU.
BglpqubM annapar gononHutensHo obopydosaH yctponcteamu HOT START u
ANTI STICK, obecneuuBarolwmmy nerkui nyck N OTCYTCTBME NPUKNEUBaHUs
anekTpoAa K aeTanu.

6.2.1 BbinonHeHne
- Hepxa macky NMEPE[ JIMLIOM, npukocHUTECH K MECTY CBapKi KOHLIOM 3MeKTpoaa,
[BWKEHNe BaLLEN PYK1 AOMKHO DbITb NOXOXe Ha TO, KaKUM Bbl 3aXXMraeTe CrnyKy.
370 1 eCTb NPaBUIbHBIA METOZ 3aXWUraHus Ayru.
BHumaHue: He cTyunTe anekTpoaoMm no AeTanu, Tak kak aTo MOXET MpUBeCTU K
NOBPEXAEHMIO NOKPbITUS 1 3aTPYAHUT 3aXKNUraHne ayru.
- Kak Tonbko nosiBATCS anekTpuyeckas ayra, nonbiTaTech yaepKuBaTb paccTosiHue
[0 lWBa paBHbIM OMaMETpy WCMOSb3yeMoro 3NeKTpoaa. npowecce cBapku
[lepXXuBaiiTe 9TO PACCTOsIHWE MOCTOSIHHO ANS MOMyYeHWst PaBHOMEPHOro LBa.
OMHWTE, YTO HaKMOH OCW 3rieKTpoJa B HanpaBneHuW ABWKEHUS [OOMKeH
cocTaensATek okono 20-30 rpaaycos.
3akaHuMBasi LIOB, OTBEAWTE 3NeKTPoA HEMHOro Hasaf, Mo OTHOLEHUI K
HanpaBrneHuo cBapku, 4TOBbl 3aMOSHWIICA CBApOYHbIA KpaTep, a 3aTeM pesko
NoAHUMWTE anekTpoAd W3 pacnnaBa Ans ucyesHoseHust ayrn (MapameTpbl
CBapo4HbIX WBOB- Puc. N).

7. TEX OBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEJ MPOBEAEHWEM OMEPALINA TEXOBCNYXUBAHUA

NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTKMIOYEH MU OTCOEAMHEH OT
CETUMUTAHUS.

7.1 MIAHOBOE TEXOBECITY>KUBAHUE
ONEPALUN MNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHWUA BbINONMHAKTCA
OMEPATOPOM.

7.1.1Topenka

- He ocTaBnsiite ropenky unm eé kabenb Ha ropsuvx npeameTax, 3To MOXeT MPUBECTH

K pacnnasrieHuIo U3oMnsLMy 1 caenaeT ropenky 1 kabernb HenpuroaHsIMmM k paboTe.

PerynsipHo nposepsiTe kpenneHve Tpyo n naTpy6koB noaaym rasa.

- AKKypaTHO COEAMHWUTb 3aXWUM, 3aKpyYMBalOLLMIA 3MeKTpos, LWNUHAENb, HeCyLui
3aKUM, C AMamMeTpoM arekTpoaa, BblbpaHHbIM Tak. UTobbl n3bexatb neperpesa,
NMOXOro pacnpeaeneHns rasa u CooTBETCTBYHOLLIEN NII0XON paboThbl.

- NpoBepATb, MUHUMYM pa3 B [€Hb, CTENEHb M3HOCA W NPaBUMLHOCTL MOHTaXa
KOHLIEBbIX YacTew ropenku: commna, anekTpoaa, AepxaTens anekTpoaa, ra3oBoro
Aundysopa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCITY>KUBAHUE

OMNEPALUMN BHENNAHOBOIoO TEXOBCHNYXWBAHWA OONXHBbI

BbIMONHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM WU KBAIIU®GULIMPOBAHHbLIM B

ANEKTPUKO-MEXAHUYECKUX PABOTAX MEPCOHAIIOM.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHENb U HE NPOBOOVUTE

HUKAKUX PABOT BHYTPU_KOPMYCA AINMNAPATA, HE OTCOEAMWHUB
NPEOABAPUTENbBbHO BUNKY OT ANEKTPUYECKOW CETWU.

BbinonHeHne nNpoBepoK MoA HaMpsKeHWEM MOXET MPUBECTU K Cepbe3HbIM
aneKTpoTpaBMaM, TaKk KaKk BO3MOXEH HeNnocpeACTBEHHbIW KOHTaKT ¢
ToKOBeAyLUMMM HYacTAMM annapara u/unv noBpexaeHUsiM BCneacTBME KOHTaKTa
C YacTAMMU B ABMKEHUM.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOI 4acTb annapata, B 3aBUCMMOCTU OT
4acToTbl WCMONb30BaHWA U~ 3anbifeHHocTu paboyero MecTta. Ygansinte
HaKOMUBLLYIOCA Ha TpaHcdopmaTope, COMPOTUBNEHUN 1 BbINPAMUTENE NbiMb MpU
MOMOLLIM CTPYWM CyXOrO CXKaToro Bo3ayxa ¢ HA3KMM AaeneHnem (Makc. 10 6ap) .

He HanpaBnaTh CTPyto CxaToro Bosayxa Ha aneKTpuYeckue nnatbl; NPoM3BeCTn nx
OQUNCTKY O4EHb MSTKOM LLLEETKOW UK crieuuarnbHbIMU pacTBOPUTENSMM.

MpoBepuTb NPY OYMCTKE, YTO 3NIEKTPUYECKME COeaVHEHNSI XOPOLLIO 3aKpYyYeHbl U Ha
kabenenpoBozKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUS U3ONSALNN.

- lNocne okoH4aHWs onepaulun TexobCcrnyxuBaHUA BepHWUTe NaHenu annapata Ha
MECTO V1 XOPOLLO 3aKpyTUTE BCE KPEMNEeXHble BUHTHI.

Hwikorga He npoBoauTe CBapKy Npy OTKPbLITOW MaLLVHE.

8.MONUCK HEMCIMNPABHOCTEMU

B cny4vasx Heﬁ:OBJ'IQTBO uTenbHou paboTbl annapata, nepeg MNMPOBEOEHUWEM

CUCTEMATUYECKOW NMPOBEPKW W obpalleHnem B CEPBUCHbIN LIEHTP, MPOBEPLTE

cnepyoliee: B

- Y6eauTbca CO CCbINKOW Ha rpagyvpoBaHHyl0 B amnepax Lukasny, COOTBETCTBYET

gmamerpy 1 TUMY UCMOSb3YEMOro ANeKTpoa.
6eauTbCsl, YTO OCHOBHOW BbIKMIOYATENb BKIOYEH M FOPUT COOTBETCTBYHOLLAsS

namna. Ecnu aTo He Tak, TO HanpsbkeHWe ceTu He JOXOAUT o annaparta, NoaToMy

npoBepbTe NMHWI0 MUTaHKS (kabenb, BUNKY W/unun po3eTky, NpeaoxpaHuTenb U T. 4.).
poBepuTb, He 3aropenacb nu XenTas WHAMKATOpHas namna, kotopas

CUrHanu3upyeT o cpabaTbiBaHUM 3aLLWTbI OT NEPEHANPSKEHUS N HEAOCTATOYHOTO

HanpsPKeHUs! UM KOPOTKOTO 3aMblKaHMsI.

- [InA OTAenbHbIX PEXWMOB CBapKu Heoﬁxo%mmo cobnioaate HOMUHanNbHbIA
BPEMEHHOW PeXuM, T. €. AenaTb nepepbiBbl B paboTe ANs oxnaxaeHus annapara. B

cnyyasx cpabaTbiBaHUsi TepMO3alLuThbl NOAOXKAUTE, MOKa annapat He OCTbIHET

ecTecTBeHHbIM 06pa3oMm, 1 NPoBEPLTE COCTOSIHNE BEHTUNSATOPA.

MpoBeputb HanpsbkeHve ceTu. Ecnu HanpspkeHue  oBCNyXWBaHUS CRULLIKOM

BbICOKOE MV CIIMLLKOM HU3KOe, TO annapar He byaet paboTartb.

- [NpoBepuTb HanpskKeHUe NIMHUK: ECN 3HAYEHKE CMULLKOM BbICOKOE UIN CIIMLLKOM
HM3KOe, CBApOYHbIN annapar ocTaeTcsi 3abnokMpoBaHHbIM.

- Y6eanTbCs, YTO Ha BbIXOAE annaparta HeT KOPOTKOro 3aMblkaHusi, B Cryyae ero
Hanuuus, ycTpaHuTe ero.

- MpoBepuTb Ka4yecTBO M_MPaBUIIbHOCTb COEAMHEHWA CBApOYHOMO KOHTYpa, B
0ocobeHHOCTU 3axuM kabens maccbl AomkeH OblTb cCOoefuHEH C aeTanbio, 6es
HanoXeHust U30NMpyloLLIEro MaTepuana (Hanpumep, Kpacok).
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IPARI AES PROFESSZIONALIS INVERT HEGESZTOK TIG ES MMA
HEGESZTESRE.
Megjegyzés: A szoveg hatralévé részében a “hegeszté” kifejezést hasznaljuk.

1. AZ [VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI
SZABALYAI

A hegesztogép kezelbje kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép

biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrodl és

kapcsolatos
vészhelyzetben alkalmazando

eljarasokrol.

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kovetkez6 anyag is:, “IEC vagy CLC/TS
62081 MUSZAK| JEGYZEK”: IVHEGESZTEST SZOLGALO BERENDEZESEK
OSSZESZERELESE ES HASZNALATA).

A\

A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott liresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzesi és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznaldédott részeinek poétlasat 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 megfelelen kell hogy sor keriiljon.

A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik afoldeléshez.

Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

Vo WA

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében val6 hegesztés.

Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valoé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitando (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékeérol valo eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok
osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié idétartamanak
fliggvényében.

A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

DOL®

Az elektrodtol, a megmunkalandé darabtol és a kozelben elhelyezett
(megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktél valé megfeleld szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztyiit, labbelit, fejfed6t viselve, és
felnagodeszkan, vagy szigetel6szényegen allva kell végezni.

A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé
iivegekkel védendok.

Megfelel6 védo tiizallo 6ltozék hasznalata kotelezé, megvédve ilyen médon a
bér felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantuli és infravoros
sugaraktél; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem verd fiiggony
segitségével az ivhegesztés kozelében allo mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

®

A hegesztési folyamat altal generalt elektromagneses mezék hatast
gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus késziilékek miikodésére.
Azon személyeknek, akik szervezetében életfenntarté elektromos vagy
elektronikus késziilék van beépitve (p. pace-maker, légz8késziilék), orvossal
kell konzultalniuk azt megel6zoen, hogy ilyen hasznalatban lévé
hegesztégép kdzelébe mennének.

Nem tanacsos, hogy olyan személyek miikddtessék ezt a hegesztégépet,
gkik szervezetében eletfenntarto elektromos vagy elektronikus késziilek van

eépitve.

Ez a hegesztdogép kifejezetten ipari kornyezetben, szakmai célbél valo

alkalmazas miiszaki szabvanya altal megkovetelteknek felel meg.
Hazi kornyezetii elektromagneses mezének valé megfelelése nem biztositott.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kérnyezetben, ahol az aramiites veszélye megnévelt;

Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -
vesihflyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani
azokat.

Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban
leirt védelmi miiszaki eszk6zok alkalmazasa KOTELEZO.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogdn tartézkodik. 3 3 L . 3
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tébb hegeszt(’iﬂéppel ,vagy tébb - egymassal
elektromosan Osszekotott munkadarabon kerul munka elvégzésre, két
kiilénb6z6 elektrodtartd vagy faklya koézétt olyan veszélyes mennyiségii
_iiriesgé;ési fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese

is lehet.

llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakérté koordinator miiszeres
méréseket végezzen annak megallapitasa érdekében, hogy fennall e veszély,
és megtehesse az,,|IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKIJEGYZEK” 5.9.pontjaban
feltiintetetteknek megfelelo védelmiintézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztdgép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem elGiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez a hegesztd az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan a TIG (DC)
(AC/DC) hegesztés céljara hoztak létre HF illetve LIFT ivgyujtassal, valamint (rutil,
savas, lugos) burkolasu elektrédok MMA hegesztésére.

E hegesztégép (INVERTER) olyan sajatsagos jellemz6i, mint a szabalyozas nagy
sebessége es pontossaga, kivalo minéseget biztositanak a hegesztéshez.

Az "invert” tipusu szabalyozérendszer az (els6deleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlité rektancia vonatkozasaban drasztikus
csOkkenést idéz eld, lehetdséget biztositva ezaltal egy rendkivul kisméretli és kdnnyl
hegeszt6 létrehozasara, kiemelve ezaltal az egyszer(i kezelhet6séggel és a
hordozhatdsaggal jaré elénydket.

2.2 KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES:

MMA hegeszté felszerelés

TIG hegeszté felszerelés.

Argon palaciilleszté egység.

Feszultségcsokkentd.

TIG hegeszté faklya.

Onarnyékold hegesztémaszk: fix és szabalyozhatd sziirével.
Foldcsatlakozdval kiegészitett hegesztéaram visszavezet6 kabel.
1 potenciométeres kézi tavvezérles.

2 potenciométeres kézi tavvezérlés.

Pedalos tavvezérlés.

Tig Pulse tavvezérlés.

Gazcsatlakoz6 és gazcsé az Argon palackhoz torténd bekotéshez.

3. MUSZAKIADATOK
3.1 ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a
jellemzok tablazataban van feltiintetve aAktklgtkezéjelentéssel:
r.

1-

Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:

3-S: Azt jeldii,

1~ egyfazisu valtozo feszlltség;

3~: haromfazisu valtozé fesziltség;

hogy végrehajtasra kerllhetnek hegesztési mdiveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megnodvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtumegek kdzvetlen kdzelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegeszt&gép belsd szerkezeténekjele.

6- Az ivhegesztogépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

7-A he?esztégépek azonositasat szolgalé lajstromjel (nélkiilozhetetlen a muszaki

sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének a termék

enyujtasahoz,
eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:
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- U,: maximalis Uresjarasifesziltség.

- 1,/U,: az aram és a megfelel6 fesziltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran, normalizalt.

- X: a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegeszt6gép megfelelé aramot
képes  szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban kerdl kifejezeésre 10 perces idékér
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; €s igy tovabb).

bban az esetben, ha a kihaszndlasi faktorok (40C-os koérnezetben)
meghaladasra kerlilnek hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a



hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér
vissza a megengedett hatarig).
- AIV-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel6
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.
9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:
- U,: A hegesztégép aramellatasanak valtozé fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).
- |y max : AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.
-1, : Aténylegesen adagolt aram.
10- 1, :effective current supplied.
10- == Akésleltetett miikddési olvaddbiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméheziranyzandd elé.
11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.
Megjegyzés: A feltintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értekei és miszaki adatai a hegesztégép
tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK ;

- HEGESZTOGEP: Id.az 1.tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA:Id.a2. tablat(2.sz. TABLA). ,
Ahegesztégép sulyataz 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEKVAZLATA

A hegeszt6 alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkoros teljesitmény modulokbdl all,
melyeket a magas foki megbizhatdésag és a csokkentett karbantartasi munkak
érdekében hoztak Iétre.

Ezta hegesztc’SEe’pet egy mikroprocesszor vezérli, amely lehetévé teszi a paraméterek
nagy szamanak bedllitasat barmilyen feltétel mellett és minden alapanyagon torténd
hegesztés biztositdsahoz. Azonban a karakterisztikak teljeskori kihasznalasahoz az
operativ lehetéségek ismerete szlikséges.

(B.ABRA)
1- [Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és kiegyenlité
kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziltséget
magas frekvenciaju valtdéaramfeszultséggé valtoztatja és a teljesitményt a kert
hegesztéaram/fesziltség fliggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbol
konvertalt feszilltség altal kerll Gzemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
feszliltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz szikseéges
értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izolalja
a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyito hid kiegyenlits induktivitdssal: a masodlagos
tekercselésbdl szarmazoé valtdaramot/feszlltséget alacsony ingadozasu
egyenaramma/fesziltséggé valtoztatja at.

5- Tranzisztoros switching méréhid (IGBT) és driver-ek; atalakitia a
szekunderhez kimen6 aramot DC-rél AC-ra a TIG AC hegesztéshez.

6- Ellendrzé és szabalyoz6 elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram értékét
és azt Osszehasonlitia a kezel§ altal beallitott értékkel; modulalja az IGBT
meghaijtok vezérlé impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.

7- A hegesztégép miikodését ellendrzé logika: bedllitia a hegesztési ciklusokat,
az aktuatorokat vezérli, fellilvizsgalja a biztonsagi rendszereket.

8- Beallitasi valamint a paramétereket és izemmaodokat megjelenité panel.

9- Generator HF ivgyujtashoz.

10- EV védbgaz elektroszelep.

11- Hegesztogép hiitéventilator.

12- Tavszabalyozas.

4.2 AZELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI
4.2.1 Hatsé panel (C ABRA)
1- Tapkabel 2Pines + (P.E.) vagy 3Pines + (P.E.).
2- O/OFF - I/ON fékapcsolo.
3- Csatlakozas a gazcsé bekotéséhez (palack nyomascsokkentd hegesztégép).
4- Csatlakozé atavvezérléshez:
Lehetséges a hegesztéhdz kildnbdzé tipusu taviranyitdkat hasznalni, a hatso
oldalan jelenlevé 14 polust csatlakozd segitségével. Minden berendezés
automatikusan felismerésre keril, s lehet6séget ad a kdvetkezé paraméterek
szabdlyozasara:
- Egy potenciométerrel torténé taviranyitas:
a potenciométer gombijat elforgatva a féaram abszolut legkisebb és
legnagyobb értéke valtoztathatd. A féaram szabalyozas a taviranyitd
kizarolagos hataskore.
- Pedalos taviranyitas:
az aram er6ssége a pedal helyzete alapjan keril meghatarozasra (a kézponti
patenciomeéter legkisebb és legnagyobb beallitott érteke kozott). 2
KETUTEMU TIG lzemmddban a pedal benyomasa a gép inditégombjaként
szolgal a faklya nyomégombija helyén (ha jelen van).
- Tavvezérlés két potenciométerrel:
az els6 potenciométer a féaramot szabalyozza. A masodik potenciométer egg
masik paramétert szabalyoz, amely az aktiv hegesztési izemmodtdl fligg.
potenciométer elforgatasaval megjelenik az épp valtozasban 1évé parameter
(amely a panel szabalyozégombjaval mar nem ellenérizhetd). A masodik
potenciométer jelentése: ARC FORCE, ha MMA Gizemmddban és POST GAS,
haTIG médbanvan.

4.2.2 Eliils6 panel (D ABRA)

1- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegesztési kabel csatlakoztatasahoz.
2- Negativ gyorscsatlakozo (-) a hegesztési kabel csatlakoztatasahoz.
3- Csatlakozéa fékléa gomb kabelenek csatlakoztatasahoz.

4- Csatlakozas a TIG faklya gazcsévének bekotéséhez.

5- Vezérl6panel.

6- Hegesztésiizemmad kivalaszté gombok:

6a HELY1, TAVOLL.

Lehet6vé teszi a hegesztési paraméterek ellenérzésének tavvezérlésre vald
atallitasat.

Uzemmod: bevont elektrodas hegesztés (MMA), TIG ivhegesztés nagy
frekvencian (TIG HF) és TIG ivhegesztés érintéses gyuijtassal (TIGLIFT).

6o (4] acic.

A TIG Gzemmoddban lehetévé teszi az egyenarammal (DC) miikddd és a
véltakozé arammal (AC) mikdddé hegesztések kozotti valasztast (csak az
AC/DC modelleknél fennallé funkcionalitas).
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6d ([sporO) 2T, 4T, SPOT.

ATIG izemmodban lehetévé teszi a 2 itemd, 4 Gtem(i vagy a ponthegesztés
idézitével torténd vezérlése kdzotti valasztast (SPOT)

6e m DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

ATIG izemmaddban lehetévé teszi az allandd, pulzalt vagy bi-level arammal
vald hegesztések kozotti valasztast.
Hegesztési paraméter kivalasztd gombok.

A jobb és a bal nyilak (l D segitségével lehetévé teszi a kdvetkezd

paraméterek egyikének kivalasztasat. A hegesztési paramétereket a digitalis
szabalyozégomb alkalmazasaval kell beallitani és maddositani, amely
megvaltoztatja a paramétert és ezzel egyidejlleg a display-en megjeleniti. A
display felettlév ledek a megjelenitett nagysag mertékegységétjelolik.

A panel minden paraméter szabad beallitasat lehetové teszi, de léteznek
kilénleges paraméter-kombinaciok, amelyeknek esetleg nincs jelentéségik
elektromos szempontbdl vagy a hegesztés szempontjabol. A hegesztégép
mindenesetre nem hibasodik meg, még ha nem is mikddik a helytelen beallitas
szerint.

O

S\
7a FOARAM.

A TIG AC/DC, MMA lGzemmoddban lehetdvé teszi a kimené aram értékének

szabalyozasat. A pulzalt tzemmaédban és a BI-LEVEL (zemmoddban ez a

Le magasabb (maximum) szinten 1évé dram. A paraméter Amperben van
ifejezve.

O

4 .
7b KEZDOARAM, VEGARAM.

A4 item( TIG Gzemmodban a kezd6- és a végaram az, amelxet megtart arra
az egész id6re, amely alatt a faklya gomb benyomva marad. Amennyiben a 2
Uteml TIG lUzemmdédban be van allitva a minimum értéknél (> 0,1
mperc.)magasabb lefutasi id6 értek, ugy ez a paraméter beallithato lesz és a
végaram jelentését veszi fel. Az érték valtozhat a minimum érték (5A DC-ben,
7A AC-ben) és a hegesztés féaramanak értéke kozott. A két paraméter a
rendelkezésre 4all ugyanazzal a leddel és a display-en beazonosithaté. A
kezdéaramot az "IStr" és a végaramot az "IEnd" jeldli.

O

.

7c ARC-FORCE/ELOGAZ.

Az MMA (Gzemmoddban szabalyozza a dinamikus tualaramot ("Arc-Force"
szabalyozas 0+100%) az eldre kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest a
szazalékos ndévekedés display-en valo kijelzésével. Ez a szabalyozas javitja
a hegesztés folyamatossagat és megakadalyozza az elektrodanak a
munkadarabhoz val6 ragadasat. A TIG/HF (izemmodban szabalyozza az
"El6gaz" id6t masodpercekben (szabalyozas 0+5 mperc). A display
beazonositja a paramétert az "El6gaz" betijellel.

ALAPARAM.

A BI-LEVEL 4 item( TIG izemmodban és a pulzalt TIG tzemmoddban ez a
paraméter azt az aramértéket jeldli, amelyet felvalthat a féaram értéke a
hegesztés folyaman. Az érték valtozhat a minimum érték (5A DC-ben, 7AAC-
ben) és a hegesztés féaramanak értéke kozott.

O
Jnnn

7e FREKVENCIA.

Apulzalt TIG lzemmodban ez a paraméter a pulzalasi frekvencia értékét jeldli
és 0,2Hz és 999Hz kozotti ertékeket vehet fel. Ezenkivil az AC/DC
modelleknél a TIG AC lizemmodban (kikapcsolt pulzélésna’l?_la megd'elélt
paraméter a valtakozo aram frekvencia értékét mutatja és 10Hz és 200Hz
kozotti értékeket vehet fel.

O
=

7f BALANSZ.

Apulzalt TIG izemmaodban ez a paraméter azt az aranyt jeloli (szézalékbanf),
amely azon id6, amelyben az aram nagyobb szinten talalhaté (f6
hegeszt6aram) és a fteljes pulzélasi periédus kozétt fenndll. 1%
legalacsonyabb atlagaram) és 99% (legnagyobb atlagaram) kozotti
ertekeket vehet fel. Ezenkivil az AC/DC modelleknél a TIG AC tizemmaddban
kikapcsolt pulzalasnal) a megjeldlt paraméter azt az aranyt mutatja
szazalékban), amely azon id6, amelyben az aram polaritdsa EN (negativ
elektroda) és a valtakozé aram teljes periodusa kdzott fennall.

o)
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79 GAZUTANARAMLASIIDO (POSTGAS).

ATIG-ben a gazutanaramlasi idé masodpercekben és 0.1 és 25 masodperc
kozott valtozik.



O
7h L__J] KEZDOFELFUTASIIDO.
Az aram kezd¢ felfutasi ideje 4 liteml moédban és 0,1 — 10 mperc kézott
valtozik.
O
7i L) VEGESFELFUTASIIDO.
Avéges felfutas ideje és 0,1 — 10 mperc kdzétt valtozik.
O
SPOT B
71 ___J SPOTIDO.
TIG (SPOT) ponthegesztés alaparamidé és 0.1 és 10 masodperc kozott
valtozik.
8- “LOAD”és“STORE” D D gombok :
PROGRAMOZAS

Egy program a hegesztési (zemmodot tartalmazza minden paraméter
beallitdsaval egyitt. Az aktiv program a gép minden kikapcsolasanal
automatikusan memorizalasra és betdltesre kerl.
A %ép hasznalatanak megkoénnyitéséhez a panelen végzett beallitasok allapota a
felhasznalé altal felveheté 15 programban memorizalhaté. A hegesztégép
ezenkivil 15 gyarilag beallitott programmal van leszallitva, amelyek a gép néhany
tipikus operativ lehetéségétillusztraljak.
Egy program betoltéséhez a LOAD (betoltés) gomb benyomasa szilkséges; a
display me%jelem'ti a “load” kiirast és egy masodpercre bekapcsolja a PRG ledet,
minekutan feltlinik a “P 01” kiiras ijelezve azt, hogY az 1-es programban van. A
szabalyozégomb elforgatasaval a P 01 P 15-6s felhasznaléi programokra és ezt
kovetéen a PF16 PF30-as gyari programokra lép at. Az izemmaod ledek a display-
en megjelenitett program bedllitasat mutatjak, mig a programot alkoto
paraméterek a kivalaszté gombok hasznalataval me%je enithet6k. Egy program
betdltéséhez ismételten be kell nyomni és néhany pillanatig benyomva tartani a
LOAD gombot, amig a display-en a DONE (kész) kiirds meg nem jelenik; a
program betéltesre kertll és a felhasznalasra azonnal készen all. Ha azonban nem
kivanja betdlteni a programot és ki szeretne Iépni a programozasi médbdl és
visszatérni a kiindulasi helyzetbe, akkor a LOAD gomb rovid ideji benyomasa
elegendd; a display egy pillanatra megjeleniti a “no” kiirast és visszatér abba az
allapotba, amelyben a programozas eldtt volt.
Egy program memorizalasahoz az eljaras azonos: a panelen bedllithatok a
kivant izemmodok és paraméterek. Hegesztéssel ajanlatos kiprobalni azt, hogy a
beallitasok ténylegesen megfeleinek-e a munkakdvetelményeknek. Ekkor a
STORE (memorizalas) gomb benyomasa sziikséges. A display megjeleniti a
“store” kiirast, a PRG led villog és felttinik a “P 01” kiiras jelezve azt, hogy az 1-es
programban van. A szabalyozégomb elforgatasaval a PO1-tél a P15-ig 15
felhasznaléi programra lehet 1épni. Ha azonban nem kivanja memorizalni a
programot és ki szeretne 1épni a programozasi médbol és visszatérni a kiindulasi
helyzetbe, akkor a STORE gomb révid idejli benyomasa elegendé; a display egy
pillanatra megjeleniti a “no” kiirdast és a panel visszatér abba az allapotba,
amelyben a programozas el6tt volt. Miutan kivalasztotta azt a programot,
amelyben az informaciokat kivanja tarolni, nyomja be néhany pillanatig a STORE
gombot, ekkor megjelenik a “sure” (biztos?) kiirds; a programozasi szandék
meger&sitésehez ismételten nyomja be révid ideig a STORE gombot. Ha nem
kivan memorizalni, akkor csak varni kell és néhény masodperc utan a gép kilép a
programozasi médbol, miutan megjelenitette a “no” kiirast.

A - 3B - 3C - 3D TABLAZAT

VISSZAALLITASIFOLYAMAT

FIGYELEM: ez a folyamat kitorél minden felhasznaléi programot.

Létezik egy visszaallitasi folyamat, amely 15 gyari programot memorizal 15

felhasznaldi programban: kapcsolja be a gépet ugy, hogy kdzben egyidejijleg

tartsa benyomva a LOAD és STORE gombokat; a display-en megjelenik a RE

kiiras. Ha még egyidejiileg benyomja a LOAD és STORE gombokat, akkor minden
yari programot memorizal a felhasznal6i programokban, mikézben ezutobbiakat
itorli. Tehat a display-en megjelenik a “DONE” (kész) kiiras. Azonban ha a két

gomb egyikét kiilén nyomja be, akkor a gép visszatér a rendes allapotba.

AVESZHELYZETEK MEMORIZALASAES MEGJELENITESE
Amikor egy vészhelyzet kovetkezik be, akkor a gép operativ allapotanak
memorizalasa végbemegy. A gép utolsd 10 vészhelyzeténel fennall6 allapot a
kévetkez6 eljarassal visszahivhaté: a LOAD és STORE gombok egyidejl
benyomasaval megjelenik az “A0-X" kiiras, ahol az X alatt a regisztralt vészhelyzet
tipusa értend6 (1,2,stb.). A szabalyozégomb elforgatasaval az A0-tdl (legutdbbi)
az A9-ig terjed6 vészhelyzetekre lehetlépni; az izemmadd ledek megjelenitik a gép
azon beallitasat, amely a display-en megjelent vészhelyzet pillanataban fennallt,
mig az operativ paraméterek megismereséhez elegendd a kivalaszté gombok
mikddtetése. Akét gomb egyikének rovid idejli benyomasaval visszatér a rendes
Uzemmodba.

9- E7nkc')der szabalyozogomb a kivalaszthatd hegesztési paraméterek beallitasahoz

10- Alfanumerikus display.

11- Piros led, mértékegység kijelzése.

12- Zold led, rakapcsoltfesziltség.

13- Sarga led, rendszerint nem vilagit. Kigyulladasa a kévetkezd rendellenességek
egyikétjelzi:
“VH. 1”": rendellenesség a primer aramellatasban: a tapfesziltség a tablan jelolt
értékhez képest +/- 15%-os tartomanyon kivil van.
FIGYELEM: A fesziiltség fentemlitett fels6 hatarértékének tuallépése
komolyan karositja a berendezést.
“VH. 2”: a gép tulmelegedése miatt az egyik biztonsagi termosztat beavatkozasa
tortént meg.
‘f‘VH.)3”: egy betaplalasi fazis hianya (a haromfazisu aramellatasos verzioknal all
enn).

14- Piros led, programozas.

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 VEGEZHETIEL.

5.1 0SSZESZERELES
Csomagolja ki a hegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhaté kiilonallé részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakotd kabel 6sszeszerelése (E. ABRA) ;

5.1.2 Az elektrodafogd csipesz és hegesztékabel 6sszeszerelése (F. ABRA)
5.2AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitdsanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitdlevegé ki- es bearamlasat lehetdve tevo nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejileg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem kertlilnek beszivasra
vezetéporszemek, korroziv gozok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriletet a hegesztégép kordl.

A FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelel6 teherbirasu, sik feliiletre

kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.3 HALOZATRA KAPCSOLAS

- Barminem( villamos 0sszekéttetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltintetett értékek megfelelnek a feldllitds helyén érvényes halozati
feszlltség és frekvencia értékeivel.

A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halézati
tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu
differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus (AR]) az egyfazisa gépekhez;

- Btipus ( )aharom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eléirt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati tdpegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellendlldasa nem haladja meg a Zmax =
0.228ohm (1~), Zmax =0.2830hm (3~).

5.3.1Villasdugo és csatlakozo

Kdsse Ossze a haldzati aramforras kabelét egy megfelelé méretli normal csatlakozoval
(2P + T (1~)), (8P + T (3~)), és biztositson egy olyan hal6zati csatlakozo6t, amely
rendelkezik olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgélé
foldelévéget a (sarga-zold szini) foldeldvezetékre kell rakapcsolni. Atablazat (1. TAB.)
feltlinteti a késleltetett olvadobiztositékokra vonatkozé amperértékeket, melyeket a
hegeszt6 altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges tapfesziiltség
alapjan valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyart6 altal
megvalositott (I. osztalyu) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tlizveszély)
kockazataval jar.

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A" FIGYELEM! A KOVETKEZO C')SSZE’!(C")TESEK ELV!'EGZESE ELC")"I'T
GYGZODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
AHALOZATIARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.

AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozé javasolt értékeket (mm?” -
ben) a hegeszté altal kibocsatott legnagyobb aram fiiggvényében.

5.4.1 TIG hegesztés

Faklya csatlakozas

- lllessze be az daramhordozé kabelt az erre szolgald gyorscsipeszbe (-) / ~. Kdsse
Ossze a harompélusu csatlakozot (faklya gomb) a megfelel6 villamos csatlakozohoz.
Kdsse Ossze a faklya gazvezetékét a megfelel6 csatlakozassal.

Hegesztéaram visszavezetd kabel csatlakoztatasa

- A hegesztendé darabhoz vagy ahhoz a fém munkaasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre azravan helyezve, alehetd legkdzelebb az elkészitendé illesztéshez.
Ezt a kabelt a (+) jellel jelolt sarokhoz kell bekotni (~ azon TIG gépeknél, amelyekkel

.. lehetséges az AC-ben torténd hegesztés).

Osszekapcsolas gazpalackkal.

- A nyomascsokkentét a gazpalack szelepére kell csavarozni, kdzbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkentdt, Argon gaz keverék hasznalata esetén.

- Agazbevezetd csdvet 6ssze kell kapcsolni a csokkentével és megszoritani a készlet

csobilincsét.

A tartaly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkentd

szabalyozasanak panatjat.

Nyissa ki a palackot és szabalyozza be a gazmennyiséget (I/min) a felhasznalas

becsllt adatai alapjan, Id. tablazat (3. TABL.); a gazkibocsatds mennyiségének

esetleges Ujraszabalyozésa a hegesztés alatt is lehetséges a nyomascsokkentd

szelep forgatasaval. Ellenérizze a csdvek és csatlakozasok szoritasait.

FIGYELEM! A munka végeztével mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.2 MMA hegesztés

Aburkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) polusara kétjiuk; csak a

savas burkolasu elektrod keril kivételesen a negativ (-) polusra.

Ahegesztokabel és az elektrodfogo csipesz oszekotése

Egy specidlis kapocs, amely az elektréd fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ezakabel a (+)jelli csipesszel kerll érintkezésbe.

Ahegesztéaram kivezet6 kabeljének bekotése

Ezt a hegesztendd anyaghoz illetve ahhoz a fémfelilethez kell bekétni, amelyen az all,

s aleheto legkdzelebb azilleszkedési ponthoz.

Ezakabel a(-)jell csipesszel kerll érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el teljes mértékben a hegesztékabel csatlakozoit a gyorscsatlakozékban (ha
jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekottetés garantalasa érdekében;
ellenkezé esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kovetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztésézidézield.

- Hasznalja alehetd legrévidebb hegesztékabelt.

Kerlilje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé

darab részei, a hegeszt6aram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis

egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabol.

6. HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

6.1 TIGHEGESZTES

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési folyamat, mely az elektromos iv altal termelt hét

hasznalja fel, s azt begyujtia majd fenntartja egy olvadasmentes elektrod (Wolfram) és

egy hegesztésre varo anyag kozoétt. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely a

hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrédot €s a hegesztéfiirdét az

atmoszféra hatasara bekOvetkezd oxidaciotol egy iners gaz kibocsatasa altal

Xéltaléban Argon: Ar99,5%) amely a keramia porlasztofejbdl aramlik ki (G. ABRA).
tokéletes hegesztés érdekében a megfelel6 atmerdji elektrodot a megfeleld

arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (4. TABL.).

Az elektrod normalis méretli kinyulasa a kerdmia porlasztofejbdl kb. 2-3mm, de

sarokhegesztés esetén elérhetia 8 mm-tis.

Ahegesztés az illesztés szegélyeinek 6sszeolvadasaval valdsul meg. Vékony anyagok

esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfelelé el6készités utdn nem sziikséges

hegesztopalca alkalmazasa. (H. ABRA).
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Vastagabb anyagok esetén sziikséges az alapanyaggal azonos anyagu
hegesztépalca felhasznalasa megfelel6 atmérével valamint a szegélyek megfeleld
elokészitésével. (. ABRA). Atokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan
megtisztitott, oxidacio-, olaj-, zsir- és oldédszermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivg?(yt'ljtés: ) .

Az elekiromos iv begyuijtasa anélkil valésul meg, hogy a wolfram elektrod hozzaéme a
hegesztendd darabhoz, egy magas frekvenciaju berendezés altal fejlesztett szikra
segitségével. . .

Az ilyen ivgyujtasi mod esetén a wolfram nem keril bele a hegesztéfiirdébe, s az
elektrod sem hasznalédik el, ugyanakkor kénnyl inditast tesz lehetévé minden
hegesztési pozicioban.

Eljaras: . B

Nyomja meg a faklya nyomogombjat, ugy hogy kdzben kozeliti a darabot az elektrod
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a
begyujtott ivvel alakitson ki a hegesztendé darabon egy hegeszt6keveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez azillesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok meriiinek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott a
gaz jelenléterdl és jol lathatok a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig, hogy
az elektrod a HF hatasa ala kerdljon, hanem gﬁézédjén meg a fellilet épsegérdl
valaminta hegy miné’sé%érél, s azt szlkség esetén hegyezze ki. Aciklus végén az aram
megsziinik a beallitott lefutésinnel.

LIFT ivgyujtas:

Az elekirodiv begyujtasara a wolfram elektrodnak a hegesztendd anyagtol valo
eltavolitasaval kerul sor. Az ily médon torténd ivgyujtas kevesebb elektrosugarzasu
problémat okoz, és minimalisra szoritja a wolfram beolvadasat illetve az elektréd
elhasznalodasat.

Eljaras:

Helyezze az elekirod hegyét a hegesztendd darabra, enyhe nyomassal. Nyomja le
teliesen a faklya nyomogombjat és emelje meg néhany masodperc késessel az
elektrodot 2-3mm-re, begyuljtva ezéltal az ivet. A hegeszté kezdetben |, aramot
bocsat ki, majd néhany masodperc mulva kerll csak sor a beallitott hegesztéaram
kibocsatasara. Aciklus végén az aram megszinik a lefutésinen.

6.1.2 TIG DC hegesztés

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony &tvézetli és magas Otvozetil
szénacélokra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titdnium és azok
Otvozeteire.

A TIG DC elektr6das hegesztésnél a (-) polusnal altaldban 2%-ban tériumtartalmu
elektréda (piros szinl sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (szirke szinl sav)
hasznalatos. ;
Tengelyiranyban csiszolokoronggal ki kell hegKezni a volframelektrédat az L ABRA
szerint, GUgyelve arra, hog¥a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkeriilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elekir6da hosszanak
irdnyaban. Ezt a mlveletet periddikusan el kell végezni az elektréda alkalmazasanak
és elhasznalédasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyez6dott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak. A TIG DC izemmaodban 2
Utem(i (2T) és 4 (itemU (4T) mikodés lehetséges.

6.1.3 TIGAC hegesztés
Ez a hegesztési tipus lehetéve teszi az aluminium és a magnézium fémekre
hegesztését, amelyek a fémek feluletén egy veds és szigeteld oxidréteget képeznek. A
hegesztéaram polaritasanak felcserélésevel meg lehet “repeszteni” az oxid fels6
rétegét az ugynevezett “ionos szemcseszoéras” mechanizmus alkalmazasa utjan. A
feszultség a volframelektrodon felvaltva pozitiv (EP) és negativ (EN). Az EP ideje alatt
az oxidréteg a feluletrél eltavolitasra kerul (“tisztitas” vagy “lemaratas”), lehetévé téve a
furdé kialakuladsat. Az EN ideje alatt végbemegy a darabhoz a maximalis hébevitel,
lehet6vé téve a hegesztést. Az AC lizemmodban a balansz paraméter valtoztatasanak
lehetésége megengedi az EP aram idejének minimalisra csokkentését, amely
%yorsabb he%esztést biztosit.

balansz 20%-t6l 90%-ig valtoztathat6 (EN szazalék a teljes id6re2). Nagyobb balansz
ertékek gyorsabb hegesztést, mélyebb behatolast, koncentraltabb ivet, keskenyebb
hegesztesi flrd6t és az elektroda korlatolt felmelegedését teszik lehetéve. Kisebb
eértekek a darab nagyobb tisztitasat eredményezik. Tulsagosan alacsony balansz érték
alkalmazasa az v és a rozsdatlanitott rész kiszélesedését, az elektroda
tdlmelegedését és ennek kdvetkeztében a hegyén egy gdémb kialakulasat, a konnyi
g?/tljtés és az iv iranyithatésaganak romlasat okozza. Tul magas balansz értek
alkalmazasa ‘:Pi,szkos” egesztési fird6t és sétét olvadékot eredményez.
Atablazat (5. TABL.) az AC hegesztésnél a paraméterek valtozasanak hatasait foglalja

Ossze.
ATIGAC lizemmddban 2 litem(i (2T) és 4 Gtem( (4T) miikodés lehetséges.

Ezenkivdl érvénXesek ahegesztesi eljarasra vonatkozo utasitasok.

A tablazatban (4. TABL.) az aluminiumra hegesztésre vonatkozo tajékoztaté adatok
vapr]‘ak‘fe)ltuntetve; a legalkalmasabb elektroda tipus a tiszta volframelektréda (z6ld
szinli sav).

6.1.4Eljaras

- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a szabalyozégomb segitsegével;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a szlikséges, valos hdbevitelhez.

- Nyomja be a he%esztbpisztoly gombjat, megvizsgalva a gaz helyes kiaramlasat a
hegi(esztépisztoly ol; allitsa be szlikség esetén az elégaz és az utégaz idét; ezeket az

idoket az operativ feltételek fliggvényeben kell beallitani, kiilondsképpen az utogaz
kesésnek kell olyannak lennie, hogy lehetéve tegye a hegesztés végen az elektroda
és aflirdd lehltését anélkil, hogy kapcsolatba Iépnének az atmoszferaval (oxidaciok
és szennyezddések).

2T szekvencias TIG lizemméd:

- Ahegeszt6pisztoly (H.P.) gombjanak telies benyomasaval gyUjtsa meg az ivet ugy,
hogy tartsa 2-3mm tavolsagra a munkadarabtol.

- A hegesztés megszakitasahoz engedije el a hegesztépisztolyvqé)mb'ét, teret adva
ezzel az aram fokozatos nullazasanak (ha be van kapcsolva a VEGES FELFUTASI
IDO funkcid), vagy az iv azonnal kialvasanak a rakovetkezd utégaz peridédussal.

4T szekvencias TIG lizemmaéd:

- Anyomoégomb elsé benyomasa meggytijtja az ivet egy lg;,:; arammal. Anyomégomb
elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFUTASI IDO funkcié szerint a
hegesztéaram értékéig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve.
Amikor ismét megnyomjak a gombot, az aram lecsokken a VEGES FELFUTASI IDO
funkcio szerint az | ,-ig. Ezutdbbit megtartja a nyomégomb elengedéséig, amellyel a
hegesztési ciklus,befee)e,zﬁdik és megkezddédik az utdgaz periodus. Azonban ha a
VEGES FELFUTASI IDO funkcié folyaman elengedik a gombot, akkor a hegesztési
ciklus azonnal véget ér és megkezdddik az utdgaz periodus.

4T és BI-LEVEL szekvencias TIG lizemmod:

- Anyomoégomb elsé benyomasa meggyuijtja az ivet egy |, arammal. Anyomégomb
elengedésére az aram emelkedik a KEZDO FELFUTASI IDO funkcio szerint a
hegesztéaram értékeig; ezt az értéket megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve.
A nyomoégomb minden tovabbi benyomasanal (a benyomas és elengedés kozott
eltelt id6 rovid legyen), az aram valtozni fog a BI-LEVEL paraméterben beallitott I,
érték és aféaram |, értéke kozott.

- A nyomégomb hosszabb ideig térténé nyomvatartdsanal az aram lecsokken a
VEGES FELFUTASI IDO funkcidé szerint az I.,-ig. Ezutébbit megtartia a
nyomogomb elengedéséig, amellyel a hegesztési ciklus _befejezgdik és
megkezdddik az utdgaz periddus. Azonban ha a VEGES FELFUTASI IDO funkcio
folyaman elengedik a gombot, akkor a hegesztési ciklus azonnal véget ér és
megkezdédik az utégaz periodus (M ABRA).

6.2 MMAHEGESZTES

- Rendkivil fontos, hogy a felhasznalo tartsa magat a gyarto altal javasolt
eléirasokhoz az elektrodok vonatkozasaban a helyes pélusok illetve az optimalis
hegeszt6aram kivalasztasa soran (altalaban ezek az el6irasok az elektrodok

csomagolasan olvashatok). ) . )
Ahegesztéaram a felhasznalt elektrod atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keriil szabalyozasra; csak bemutato jelleggel jegyezzik meg,
hogy a kiilonb&dzd atmérénagysaghoz a kovetkezé aramok tartoznak:

o Elektréd (mm) Hegesztéaram (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

Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig flggoleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznaini.
Ahegesztett darab miszaki jellemz&it nemcsak a valasztott aram er6ssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag, a
végrehajtas sebessege és helyzete, az elekirodok atmerdje és minésége (a helyes
meg6rzes érdekében tartsa az elektrodokat szaraz helyen a megfeleld
csomagolésban és dobozban). o
Ahegesztés jellemzdi a hegesztégép ARC-FORCE értékétdl (dinamikai viselkedés)
|bs lejlgt n(ta}(. z a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel

edllithato.
\(egt;ye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast
biztositanak és tipikusan bazikus elektrédakkal barmilyen poziciéban lehetévé
teszik a hegesztést, alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrodaknal tipikus
froccsenésektdl mentes, finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivil a hegesztégép
HOT START és ANTI STICK funkciokkal is el van latva, amelzek koénny( inditasokat
és az elektroda darabra tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.2.1 Eljaras }

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava dorzsélie az elektrod hegyét a
hegesztend6 anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gydjtana; ez az iv
be(gngtésénak Izgm,e]gfelelﬁbb maodja.

Fl LEM: NE UTOGESSE az elektrodot az anyaghoz; ez a burkolat
megkarositasatidézheti elé, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztendé felllett6l akkora tavolsagra,
amekkora a felhasznalt elektrod atméréje és ezt a tavolsagot a lehet6
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzese alatt; ne feledje, hogy az elekirod
haladasiiranyban valé megdontése kb. 20-30 fokos kell, hogy legyen.

A hegeszt6huzal végén vigye vissza az elektrod végét a haladas iranyaval
ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, ma/ld emelje ki hirtelen az
elektrédot az, olvadékbdl, s igy kialszik a faklya (HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI-N.ABRA).

7. KARBANTARTAS
A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS . 3 .
QEZSEZOé(jQESOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP
L

7.1.1 FAKLYAKARBANTARTAS

- Kerilie a faklya és kabelének meleg fellletekre tételét; az ugyanis a

szigetel6éanyagok olvadasat idézné el megakadalyozvan annak mikodését

Meghatarozottid6kdzonként ellenérizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

Parositsa 6ssze megfeleléen az elektrodrogzité csipeszeket és a csipesztartd

befogétokmanyt a kivalasztott elektrod atmérdjével, a tilmelegedés illetve a nem

megfelelé gazmegoszlas és helytelen miikodés elkerulése érdekében,

Minden hasznalat el6tt ellendrizze az elhasznalodas mértékét és a faklya szélsé

(rjéfsfzeinek helyes Osszeillesztését: porlasztofej, elekirdd, elektrodfogé csipesz, gaz
iffuzor.

7.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS _ L o
A'RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

/\ FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos

aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel val6

kézvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy seriiléseket, melyek a mozgasban

lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattol, és a kdrnyezet porossagatol fi(]jggéen ellendriznikella
hegeszt6gép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz suritett

leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

El kell kerulni a siritett leveg6ésugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez

Et?lbb'iak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelelé oldészerekkel

ell végezni.

Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-

e, valamintazt, hogP/ akabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok telies megszoritasaval

vissza kell szerelni a hegesztdgép paneljeit.

Maximalisan kerllni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miiveletek

végrehajtasat.

8. MEGHIBASODASOK KERESESE
NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,
ELLENORIZNIKELLAKOVETKEZOKET:
- Azt, hogy a potenciométer altal szabalyozott hegesztési aram az amper beosztasu
skala szerint megfelel-e az alkalmazott elektrod atméréjének és tipusanak.
Azt, hogy amikor a f6kapcsol6 “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,
ellenkez6 esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb.).
Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a tul magas / tul alacsony feszliltség,
vagy rovidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.
Meg kell gyéz8dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellendrizni kell a szell6z6-berendezés mikoddképességét.
- Ellendrizni kell a tapvezeték feszUItsé%ét: ha az érték tulsdgosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegesztgep blokkolt allapotban marad.
- Ellendrizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
ilgen, meg kell szlintetni annak okat.

llendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kilondsen azt,
hogy a féldelési kabel fogoja valdban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékelédtek-e kapcsolat kdzé szigetel6 anyagok (pl. festékek).
- Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindéségiinek (Argon 99,5) és

mennyiséglinek kell lennie.
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG SI MMA
DESTINATE UZULUIINDUSTRIAL SI PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeaza 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,
asupramasurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(a se face referire si la ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”:
INSTALAREA S| FOLOSIREAAPARATELOR PENTRU SUDURA CUARC).

TN

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati- de la reteaua de alimentare inainte de
ainlocui 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 conectatd la paméntarea de
protectie.

- Nufolositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deterioraté sau cu conectoare slabite.

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

Péastrati butelia departe de surse de céldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

DO LG

- Efectuati o izolare electricd adecvata fata de electrod, 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 geamuri de protectie inactinice montate pe
masti sau pe casti.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata 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.

®

- Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de sudare pot
interfera cu functionarea aparatelor electrice si electronice.
Persoanele purtatoare de aparatura electrica si electronica vitale (de exemplu
Pace-maker, aparate de respirat, etc.), trebuie sa consulte medicul inainte de a
stationain apropierea zonelorin care aparatul de sudura este utilizat.
Nu se recomanda folosirea aparatului de sudura de catre persoane purtatoare
de aparatura electrica si electronica vitale.

- Acest aparat de sudura este conform cerintelor standardelor tehnice pentru
produsele de uz exclusivin medii industriale siin scopuri profesionale.
Compatibilitatea electromagnetica in medii domestice nu este asigurata.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- inmedii cu risc ridicat de electrocutare
- inspatiiingradite
- 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 punctele
5.10; A.7; A.9. din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

- TREBUIE si fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazulin care se folosesc platforme de siguranta. .

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se

lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze masuratorile necesare
prin instrumente adecvate pentru a determina daca exista vreun risc si sa
poata adopta masuri de protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9
din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

A ALTERISCURI

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite fata
de cel pentru care afost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua
hidrica) este periculoasa.

2.INTRODUCERE $SIDESCRIERE GENERALA
2.1INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata in
mod special pentru sudura TIG (CC) (CA/CC) cu aprindere HF sau LIFT si pentru
sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTER), precum viteza
considerabila si precizia reglarii, permit calitatea excelenta a operatiei de sudura.
Reglarea prin intermediul sistemului cu ,invertor” la priza de alimentare (primar)
permite in plus o reducere drastica de volum al transformatorului si a reactantei de
nivelare, adica reducerea volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitand astfel
manevrarea si transportul acestuia.

2.2 ACCESORII LA CERERE:

- Setsudura MMA.

-Setsudura TIG.

-Adaptor butelie cu Argon.

-Reductorde presiune.

- Pistoletde sudura TIG.

-Masca auto-obscuranta: cufiltru fix sau reglabil.

- Cablu de masa pentru curent de sudura dotat cu clema de masa.
- Comanda de la distantd manuala 1 potentiometru.

- Comanda de la distantd manual& 2 potentiomentri.

- Comanda de la distanta cu pedala.

- Comanda de la distanta Tig Pulse.

- 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 urmatoarele semnificatii:

Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:

1~:tensiune alternativa monofazica;

3~:tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de

electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

w
g

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximain gol.

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- A/V - A/V: indica gama de reglare a curentului de sudurd (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise +10%):
= |, max: Curent maxim absorbit din priza.
- lL: Curentul efectiv de alimentare.
10--===- : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.
11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
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capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste J?\@
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului [J*A—T“Lo]
de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului

respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA:
- PISTOLET DE SUDURA:

a se vedea tabelul 1 (TAB. 1).
a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREAAPARATULUIDE SUDURA

4.1 SCHEMABLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Acest aparat de sudura este controlat de un microprocesor care permite setarea unui
numar ridicat de parametri pentru a permite o suduré optima in orice conditii i pe orice

material.

Totusi, pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara 7-

cunoasterea capacitatilor sale operative.

Semnificatia (FIG. B)
1-

Intrare priza de alimentare cu caracteristica monofazica, grup redresor si
condensatori de filtrare.

6d (SPOTOIT, 4T, SPOT.

in modul TIG permite optiunea dintre comanda cu 2 timpi, 4 timpi sau cu
temporizator de sudura in puncte (SPOT).

6e CC,CCPULSE, BI-LEVEL.

n modul TIG permite optiunea dintre sudura cu curent constant, pulsat sau bi-
level.

Taste pentru selectarea parametrilor de sudura.

Prin intermediul sagetii drepte si stangi (l D este posibila alegerea unuia

dintre urmatorii parametri. Parametrii de sudura sunt setati si modificati prin
intermediul butonului de rotire digital care variaza parametrul si il vizualizeaza

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comutd tensiunea ; ; o f ATy
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie Cmogscfrrggeggr’fne]ii?;isziﬂgl)i/'zal‘tEDplgggu?e %?ﬁﬁtueprase(i;%l: Y (:L’lbulélndll(;% ug |te}it§§é(rj§
de curentul/tensiunea de sudura necesare. rametru, dar exista combinatii artic%lare de parametri capre n‘fj au neaparat o

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea pa ificatie di td dere ﬁ) tri di p tuld d | {) luid
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la zﬁgquﬁlémlcigzre:?umgcsuc?u\:g nirie? \?: Sr{ﬁg: Lijn g::ggtngali c?ﬂ\;er dzrgéae:\%a’;%:igli: sg
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola nu funciioneze conform unei setari incorecte ’
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare. ’ ’

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea / 1)
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-

a cu ondulatie foarte redusa. ine

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 7a CURENT PRINCIPAL.
sudura TIG CA. A ] " .

6- Panou electronic de control si reglare; verifica instantaneu valoarea curentului !2 in::diglmT clgulccﬁl Eﬁér?tljdglr;tM!\ATnArﬁggT?lltgl-rl_eg\I?é?_ac gggr'hr?géegjurlw eﬁﬁ
de sudura comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile de ce§l mai ridicat de curent (mgxim) ?Darametrul este masuratin gm eri
comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza . peri.
reglarea.

7- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de o)
sudurd, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.

8- Panou de setare sivizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare. 7\

9- Generator aprindere HF.

10- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV. 7b CURENTINITIAL, FINAL.

}12 \ézgtlgz:éﬂ'eﬁgrht:'sut::t:gea aparatului de sudura. Tn modul TIG 4 timpi curentul initial si final este mentinut pentru tot timpul in

4.2DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE
4.2.1 Panou posterior (FIG. C)

Cablu de alimentare 2P + (P.E. )sau 3P+ (P.E.).
ON.

care tasta pistoletului de sudura ramane apasata; in modul TIG 2 timpi, daca
s-ar seta o valoare a rampei de reducere a curentului superioara valorii
minime (> 0,1 sec.), acest parametru poate fi setat si preia semnificatia de
curent final. Valoarea poate varia intre minimum (5A in CC, 7A in CA) si
valoarea curentului principal de sudura. Cei doi parametri sunt disponibili cu

2- Intrerupatorgeneral O/OFF - I/ > A - pdl & . all M e

3- Racord pentru conectarea tubului de gaz (reductor presiune butelie aparat de acelasiled si suntidentificabili pe display. Curentul initial este indicat cu "IStr",
sudura). iar curentul final este indicat cu "IEnd".

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 posibila
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,
apasarea 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
regleaza 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 daca se afla in modul MMA si POST GAZ daca
se afla in modul TIG.

4.2.2 Panou anterior (FIG. D)

O

.

7c
n modul MMA regleazé supracurentul dinamic ("Arc-Force" reglare 0+100%)
cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea curentului de
sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea sudurii i evita
lipirea electrodului de piesa. In modul TIG/HF regleaza timpul de Pre-Gaz" in
secunde (reglare de 0+5 sec). Pe display, parametrul este identificat cu sigla
"Pre-Gaz".

ARC-FORCE/PRE-GAZ.

CURENT DE BAZA.

In modul TIG 4 timpi BI-LEVEL si in modul TIG cu curent pulsat, acest
parametru reprezinta valoarea de curent care poate fi alternata valorii
curentului principal in timpul sudurii. Valoarea poate varia intre minimum (5A
in CC, 7Ain CA) si valoarea curentului principal de sudura.

- Prizarapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura. o)
2- Prizarapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura. T
3- Conector pentru conectarea cablului tastei pistoletului de sudura.
4- Racord pentru conectarea tubului de gaz al pistoletului de sudura TIG. 7e FRECVENTA.
5- Panoude comanda. ’
6- Taste pentru selectarea modurilor de sudura: in modul TIG cu curent pulsat, acest parametru reprezinté valoarea frecventei

=20

6a LOCAL, DISTANT.

Permite trecerea controlului parametrilor de sudura la comanda de la distanta.

6b =70/ TIG, MMA.

Mod de functionare: sudura cu electrozi inveliti (MMA), sudura TIG cu
aprinderea arcului la Tnalta frecventa (TIG. HF) si sudura TIG cu aprinderea
arcului prin contact (TIGLIFT).

6¢c CA/CC.

in modul TIG permite optiunea dintre sudura in curent continuu (CC) si sudura
in curent alternativ (CA) (functionalitate prezentd numai pentru modelele
CQC).

-61 -

de pulsare a curentului si poate avea valori cuprinse intre 0,2 Hz $i 999 Hz. In
plus, pentru modelele CA/CC, in modul TIG CA (cu pulsare dezactivata),
parametrul reprezentat indica valoarea frecventei curentului alternativ si
poate avea valori cuprinse intre 10 Hz $i 200 Hz.

O
=

7f BALANCE.

In modul TIG cu curent pulsat, acest parametru reprezinta raportul (in
procente) dintre timpul in care curentul se afla la un nivel superior (curent
principal de sudura) si perioada totala de pulsare. Poate avea valori cuprinse
ntre 1% (curent mediu inferior) si 99% (curent mediu superior). In plus, pentru
modelele CA/CC, in modul TIG CA (cu pulsare dezactivata), parametrul
reprezentat indica raportul (in procente) dintre timpul in care polaritatea
curentului este EN (electrod negativ) si perioada totala a curentului alternativ.

o)

J

t2

79 POST-GAZ.

n modul TIG este timpul de post-gaz in secunde si variazé de la 0,1 la 25 de
sec.



10-
1-
12-
13-

14-

O
7h RAMPAINITIALA.
Este timpul rampei initiale a curentului ih mod 4 timpi si variaza de la 0.1 la
10sec.
O
7i L) RAMPAFINALA.
Este timpul rampei finale si variaza dela 0.1 la 10sec.
(@)
spoT
71 ___) TIMPDESPOT.

Este timpul de durata a curentului de sudura in puncte TIG (SPOT) si variaza
dela0,1la10sec.

Taste “LOAD” si “STORE” D D :

PROGRAMARE

Un program este format din modul de sudura cu setarile tuturor parametrilor.
Programul activ este memorizat in mod automat si este reactivat dupa fiecare
oprire a aparatului.

Pentru a facilita folosirea aparatului este posibilda memorizarea starii setarilor
panoului in 15 programe reglabile de catre utilizator. In plus, aparatul de sudura
este furnizat cu 15 programe presetate din fabrica care exemplifica cateva dintre
posibilitatile operative tipice ale acestuia.

Pentru aincarca un program se apasa tasta LOAD (incércare): display-ul va
vizualiza cuvantul "load" si se aprinde led-ul PRG. timp de o secunda, dupa care
apare cuvantul "P 01" care indica faptul ca aparatul este pe programul 1. Prin
rotirea butonului de rotire, se trece la programele utilizator de la P 01la P 15 si apoi
la programele de fabrica de la PF 16 la PF 30. Led-urile de mod vizualizeaza
setarea programului vizualizat pe display, iar parametrii care compun programul
se pot vizualiza prin operarea tastelor de selectie. Pentru a incarca un program
trebuie apasata din nou tasta LOAD, mentinand-o apasata timp de cateva
secunde pana cand display-ul vizualizeaza cuvantul ,DONE" (efectuat);
programul se incarca si este imediat pregatit pentru utilizare. Daca nu se doreste
fncarcarea programului ci se doreste iesirea din modul de programare, revenind la
situatia initiala, este suficient sa se apese usor tasta LOAD; display-ul vizualizeaza
pentru un moment cuvantul "no" (nu) si revine la starea in care era nainte de
programare.

Pentru memorizarea unui program, procedeul este analog: se seteaza de la
panou modurile si parametrii doriti. Este recomandabil sa se verifice prin sudura
daca setarile corespund efectiv exigentelor de lucru. Se apasa apoi tasta STORE
(memorizare). Display-ul vizualizeaza cvantul ,stor”, led-ul apare intermitent si
apare cuvantul P 01 care indica faptul ca aparatul este pe programul 1. Prin rotirea
butonului de rotire, se poate trece la cele 15 programe utilizator de laP 01 la P 15.
Daca nu se doreste memorizarea programului ci se doreste iesirea din modul de
programare, revenind la situatia initiala, este suficient sa se apese usor tasta
STORE: display-ul vizualizeaza pentru un moment cuvantul "no" (nu) si panoul
revine la starea in care era inainte de programare. O data ales programul pe care
se doreste stocarea informatiilor se apasa timp de cateva secunde tasta STORE,
dupa care apare apoi cuvantul "sure" (sigur?); se confirma ca se doreste
programarea reapasand usor tasta STORE. Daca nu se doreste memorizarea,
este suficient sa se astepte cateva secunde, dupa care aparatul iese din modul de
programare dupa ce a vizualizat cuvantul ,no".

TABELUL3A-3B-3C-3D

PROCEDEUL DE RESET

ATENTIE: acest procedeu anuleaza toate programele utilizator.

Acesta este un procedeu de resetare care memorizeaza 15 programe de fabrica in
cele 15 programe utilizator: se porneste aparatul mentinand apasat concomitent
tastele LOAD si STORE; pe display apare cuvantul, RES”. Daca se apasé din nou
LOAD si STORE concomitent, se memorizeaza toate programele de fabrica in
programele utilizator anuland pe acestea din urma. Apoi pe display se
vizualizeaza cuvantul ,DONE” (efectuat). Apasand in schimb separat pe una
dintre cele doua taste, aparatul revine la starea normala.

MEMORIZAREA $1 VIZUALIZAREAALARMELOR

Cand se verifica o conditie de alarma, conditiile de operare ale aparatului sunt
memorizate. Este posibil sa se revizualizeze starea aparatului de la ultimele 10
alarme prin urmatoarea procedura: apasand contemporan tastele LOAD si
STORE se vizualizeaza cuvantul ,A0-X" unde X reprezinta tipul de alarma
nregistrata (1,2, etc.). Prin rotirea butonului de rotire se trece la alarme, de la AO
(cea mai recentd) la A9; led-urile de mod vizualizeaza setarea aparatului in
momentul alarmei vizualizata pe display; pentru a cunoaste parametrii de operare
este suficient sa se actioneze tastele de selectie. Apdsand in schimb usor una
dintre cele doua taste, aparatul revine la starea normala.

Buton( d)e rotire cu encoder pentru setarea parametrilor de suduréa selectionabili cu
tasta (7).

Display alfanumeric.

Led rosu, indicarea unitatii de masura.

Led verde, alimentare pornita.

Led galben, de obicei oprit. Cand este aprins indica una dintre urmatoarele
anomalii:

“AL. 1”: anomalie in alimentarea primara: tensiunea de alimentare este in afara
intervalului +/- 15% fata de valoarea de pe placuta.

ATENTIE: Depagirea limitei de tensiune superioara mentionata mai sus va
duce la deteriorareagravaa dispozitivului.

“AL. 2”: s-a constatat interventia unuia din termostatele de siguranta din cauza
supraincalzirii aparatului.

“AL. 3”: lipsa unei faze de alimentare (prezenta la versiunile cu alimentare
trifazica).

Led rosu, programare.

5.INSTALARE

AATENTIE! EFECTUATITOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI CONECTARE A
APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $| DECONECTAT
DE LARETEAUADEALIMENTARE. N

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE

NUMAIDE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Inldturati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. E)

5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod (FIG. F)
5.2POZITIONAREAAPARATULUIDE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol
n fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de réacire (circulare fortata prin
intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf,
aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd plana

corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5.3 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legatla pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:

- TipuIA() 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 suduré la o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valorii Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax =0.2830ohm (3~).

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P (1

~)), B8P +P

(3~)) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotaté cu sigurante
sau intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata
la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1) indica
valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in baza
curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii nominale
de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctlonarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasal) 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 CAAPARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE

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 (-) / ~.

Conectatl conectorul cu 3 poli (buton pistolet de sudura) la priza corespunzatoare .
Conectatl tubul de gaz al pistoletului de sudura la racordul corespunzator.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare
- Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai

aproape posibil de jonctiunea de sudat.
Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) (~
prevad sudurain CA).

pentru aparate TIG care

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 plullta 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 Tn timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tuburilor si a racordurilor.

ATENTIE! Inchideti intotdeauna supapa buteliei cu gaz la terminarea lucrului.

5.4.2 Sudarea MMA
Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;
electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numaila polul negativ

Conectare cablu de sudura -cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o cleméa 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 (dacéa sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si
pierderea eficacitatii lor.

Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI
6.1 SUDURATIG
Sudura TIG este un procedeu de sudura care foloseste caldura produsa de arcul
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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.4).
Protuberanta normala a electrodului din ajutaj ceramic este de 2-3 mm si poate atinge 8
mm pentru sudarile in unghi.

Sudura se efectueaza prin fuziunea celor doua margini ale jonctiunii. Pentru grosimi
subtiri preparate in acest scop (de pana la 1 mm circa) nu este necesara folosirea
materialului de adaos (FIG. H).

Pentru grosimi mai mari, este necesara folosirea de bare din aceeasi compozitie cu
materialul de baza si cu un diametru corespunzator, si o pregatire adecvata a marginilor
de sudat (FIG. I). Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de sudat
sa fie foarte bine curatate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, solventi, etc.

6.1.1 Aprindere HF si LIFT

Aprindere HF:

Aprinderea arcului electric are loc fara un contact intre electrodul de Tungsten si piesa
de sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de inalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten in
baija de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile de
sudura.

Procedeu:

Apasati pe butonul pistoletului de sudura, apropiind varful electrodului de piesa de
sudat (2-3 mm); asteptati aprinderea arcului prin impulsurile HF, si, cu arcul aprins,
formati baia de sudare pe piesd, continuand apoi pe Iun%imeajonct,iunii.

In cazul in care apar dificultati la aprinderea arcului, chiar daca se constata prezenta
gazului si sunt vizibile descarcarile HF, nu insistati prea mult sa supuneti electrodul la
actiunea impulsurilor HF, ci verificati integritatea de la suprafata si conformatia varfului,
eventual reascutindu-I la polizor. La terminarea ciclului de sudura, curentul se stinge
prin setarea rampei de reducere a curentului.

Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa
de sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai q_utine deregléri electro-
iradiante si reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura
acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului peJ)iesé, a§ésénd usor. Apasati complet butonul pistoletului
de sudura si ridicati electrodul la 2-3 mm cu cateva secunde de intarziere, obtinand
astfel aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja initial un curent | .,; dupa cateva
secunde se va transmite curentul de sudura setat. La terminarea ciclului de sudura,
curentul se stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

6.1.2SuduraTIGCC

Sudura TIG CC este prevazuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt
aliate si pentru metale egrele, cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudura in TIG CC cu electrodul la polul (-3 se foloseste de obicei electrodul cu
2% Toriu (banda colorata rosie) sau electrodul cu 2% Ceriu (banda colorata gri).

Este necesar sa se ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, agsa cum este
prezentat in FIG. L, avand grija ca varful sé fie perfect concentric pentru a evita devieri
ale arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului in sensul
lungimii acestuia. Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea si uzura
electrodului, sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit
i(ﬂ{_r;od incorect. In modul TIG CC este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi

6.1.3 SuduraTIG 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 posibila_,ruperea” stratului superficial de oxid printr-un

mecanism denumit ,sablare ionicad”, Tensiunea este alternativ pozitiva (EP) si negativa

(EN) pe electrodul de Tungsten. In timpul timpului EP oxidul este inlaturat de pe

suprafata (,curatare” sau ,decapare”) permitand formarea baii. In timpul timpului EN se

inregistreaza un aport termic maxim asupra piesei, ceea ce permite sudura.

Posibilitatea varierii parametrului balance in CA permite reducerea timpului curentului

EP la minim, permitand o sudura mairapida.

Este posibila varierea balance-ului de la 20% la 90% gprocent de EN pe timpul total).

Valorile superioare de balance permit o sudura mairapida, o penetrare maibuna, un arc

de sudura mai concentrat, o baie de sudura mai restransa si o incalzire mai limitata a

electrodului. Valorile inferioare permit o curatare mai buna a piesei. Folosirea unei

valori prea scazute de balance provoaca o largire a arcului si a partii dezoxidate, o

supraincalzire a electrodului cu consecinta formarii unei sfere pe varf si deteriorarea

usurintei de aprindere si directionarii arcului. Folosirea unei valori excesive de balance
rovoaca o baie de sudura ,murdara” cu incluziuni intunecate.

Tabelul ﬁTAB. 5) rezuma efectele de variatie a parametrilor in sudura CA.

Inmodul TIG CAeste posibila functionarea cu 2 timpi 2T?§i cu4 timpi (4T).

In plus sunt valabile instructiunile referitoare la procedeul de sudura.

In tabelul (TAB. 4) 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,
n 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, récirea electrodului si a baii fara a intra in contact cu
atmosfera (oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apasand pana la capat butonul pistoletului (B.P.), amorsati arcul si pastrati o distanta
de 2-3mm fata de piesa.

- Pentru a Tn{rerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, determinand anularea
treptatd a curentului (daca este cuplata functia RAMPA FINALA) sau stingerea
imediata a arcului cu post-gazul urmator.

Mod TIG cu secventa4T:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent l,,... La eliberarea
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pan& la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului. Cand
se apasa din nou butonul, curentul scade potrivit functiei RAMPAFINALA pana la |.,..
Acesta din urma se mentine pana la eliperarea butonului care termina ciclul de
sudura, incepand perioada de post gaz. In schimb, daca in timpul functiei RAMPA
FINALA" se elibereazd butonul, ciclul de sudurd se termina imediat si incepe
perioada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T si BI-LEVEL.:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent lg;,.;. La eliberarea
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului. La
fiecare apasare urmatoare a butonului gtlmpul dintre apasare si eliberare trebuie sa
fie de scurta durata), curentul va varia intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL |,
sivaloarea curentului principal |,.

- Cand tineti apasat butonul timp indelungat, curentul scade potrivit functiei RAMPA
FINALA pana la I,. Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care
termina ciclul de sudurg, incegénd perioada de postégaz. In schimb, daca in timpul
functiei RAMPA FINALA se elibereaza butonul, ciclul de sudura se termina imediat si
incepe perioada de post-gaz (FIG.M).

6.2 SUDAREAMMA
- Este necesara respectarea indicatiilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corecta a electrozilor precum si curentul optim de sudare
gie obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

urentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul
de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat pentru
diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

o Electrod (mm) . Curentul de sudare (A)

min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

6

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.
Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
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
Erin comanda de la distanta cu 2 potentiometri.

etineti ca valorile ridicate de ARC-FORCE oferd o mai buna penetrare si permit
sudura n orice pozitie, tipic pentru electrozii bazici, pe cand valorile joase de ARC-
FORCE permit un arc mai moale si fara scantei, tipic pentru electrozii rutilici.
Aparatul de sudura este 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 Eentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului electrodului
ingreunand declansarea arcului.

- Imediat ce s-a declangat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta fata de
piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceasta distanta destul de
constant posibil n timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie s 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 baig de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE
CORDONULUIDE SUDURA -FIG.N).

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,

ASIGURA'!'i-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA
RETEAUADE ALIMENTARE.

7.1INTRETINERE OBISNUITA: } }
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1INTRETINEREAPISTOLETULUIDE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;

gcg_st lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
obinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere a

clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincélzirea, difuzarea

necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

Verificatl Tnainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corecta a

extremitatilor Pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a

electrodului, difuzorul de gaz.

7.2INTRETINERE SPECIALA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CAAPARATUL ESTE OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
sil sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.
- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
Erin insuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).
vitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea din
urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.
- Intimpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si cablurile
sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.
- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.
- Evitafiintotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

8. DEPISTAREADEFECTELOR .

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 potentiometrului referitor la scala gradata
in amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupétorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;

n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/

sau stecar, sigurante, etc.).

Sé nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de

supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominald este corespunzator; in caz de

interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de

sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata

sau.Frea scazutd, aparatul de suduré ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz

inl&turati dauna corespunzatoare. )

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special

verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara

sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99,5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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SPAWARKI INWERTEROWE PRZEZNACZONE DO SPAWANIA METODA TIG |
METODA MMA, PRZEWIDZIANE DO UZYTKU PRZEMYSLOWEGO |
PROFESJONALNEGO.

Uwaga: W dalszej czesci niniejszej instrukcji uzywany jest termin“spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowanﬁ o zagrozeniach zwigzanych z
procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJAIUZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

N

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny byc wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczy¢
spawarke i odiaczyc zasilanie.

- Wykonac instalacje elektryczna zgodnie z obowiazujacymi normami oraz

|s)rzepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

pawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewéd neutralny.

- Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

Nie uzywac¢ kabli z uszkodzonga izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

- Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje fatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikow pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru 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 sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
procesu spawania.

- Przechowywac¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych(jezeli uzywana).

POCLA®

- Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajduja sie w poblizu (sg ostegne).
W tym celu nalezy nosic rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
ﬁlowy i odziez ochronng oraz stosowac¢ pomosty lub chodniki izolacyjne.
alezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet
przyciemniaanh z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
rzez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
uku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

®

- Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania moga
nakladac sie na funkcjonowanie aparatur elektrycznych i elektronicznych.
Osoby stosujace urzadzenia elektryczne lub elektroniczne wspomagajace
funkcje zyciowe (np. Pacemaker, aparaty tlenowe itp...y, powinny
skonsultowac¢ siekz lekarzem przed zatrzymywaniem sie w poblizu obszaréw
uzywania spawarki.

Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub elektroniczne wspomagajace
funkcje zyciowe odradza sie uzywania spawarki.

- Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu,
przeznaczonego do uzytku wytacznie w Srodowisku przemystowym i w celach
profesjonalnych.

Nie gwarantuje sie zgodnosci z wymaganiami w zakresie kompatybilnosci
elektromagnetycznejw otoczeniu domowym.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- Wotoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie ”Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych osé6b przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
NALEZY zastosowac techniczne srodki zabezpieczajace, opisane w punktach
5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJITECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania ogeratorom znajdujacym sie nad podtozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkéow zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza ilosciag spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osigga¢ podwéjng wartos¢ graniczng dopuszczalna,
Doswiadczony koordynator powinien dokonaé pomiaru za pomoca
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkéw zabez, iecza'qcych, jak w punkcie 5.9
”"SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obroébki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Niniejsza spawarka jest zrodtem pradu przeznaczon?/m 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
metodg MMA.

Specyficzne parametry tej spawarki (INWERTEROWA), takie jak predko$¢ oraz
ci$nienie regulacji powoduja, ze jako$¢ spawania jest bardzo wysoka.

Regulacja systemu "inverter” na wejsciu linii zasilania (pierwotny) powoduje ponadto
drastyczng redukcje objetos$ci zaréwno transformatora jak i reaktancji, umozliwiajac
skonstruowanie spawarki o objetosci i wadze ekstremalnie umiarkowanych,
podkreslajac zalety tatwej obstugii przenosnosci.

2.2 AKCESORIANAZADANIE:

- Zestaw do spawania metodg MMA.

- Zestaw do spawania metoda TIG.

-Adapter do butligazowejArgon.

- Reduktor cisnienia.

- Uchwyt spawalniczy TIG.

- Maska spawalnicza samos$ciemniajaca: z filtrem statym lub regulowanym.

- Przewdd powrotny pradu spawania z zaciskiem uziemiajgcym.

- Zdalne sterowanie w trybie recznym na 1 potencjometr.

- Zdalne sterowanie w trybie recznym na 2 potencjometry.

- Zdalne sterowanie za pomoca pedatu.

- Zdalne sterowanie Tig Pulse.

Aztaczka gazu i przewod rurowy przeptywu gazu umozliwiajacy podtgczenie do butli z
rgonem.

3.DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Giéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na
tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:
Rys. A
1- Stopien zabezpieczenia obudowy.
2- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napigcie przemienne tréjfazowe.
Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o
zwieks)zonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk
metalu).
4- Symbol zalecanego procesu spawania.
5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.
6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i
rzeznaczonych do spawaniatukowego.

w
1

produkcji urzadzen

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla poiotowia
technicznego, zamdéwienia cze$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
8- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane

rzez spawarke podczas procesu spawania.

- : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego spawarka moze wytworzy¢
odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu
10 minutowego (np. 60% =6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dal%).

W przypadku gdy wspotczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
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znowu w dopuszczalnych granicach).
- AIV-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napigcia tuku.
9- Dane charakterystyczne linii zasilania:
- U;: Napiecie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granice +10%):
= 1, .ax: Maksymalny prad pobierany z sieci.
- |, : "= Rzeczywisty prad zasilania.
10- :Warto$¢ bezpiecznikdw z opéznionym dziataniem, ktére nalezy przygotowac dla
zabezpieczenia linii.
11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktdrych znaczenie podane jest w
rozdziale 1"Ogolne bezpieczenstwo podczas spawaniatukowego".

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczytac¢
bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

3.2POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1).
- UCHWYT SPAWALNICZY: 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
drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodno$ci oraz
zredukowanej konserwacji.

Spawarka jest sterowana przez mikroprocesor, za pomoca ktérego mozna ustawic¢
wigkszg ilosci parametréow, umozliwiajacych optymalne spawanie kazdego materiatu w
kazdych warunkach. Aby w petni wykorzystac parametry urzadzenia nalezy jednakze
znac jego mozliwo$ci operacyjne.

SIRYS.B)

- Wejscie jednofazowej
wyréwnawcze.

2- Mostek tranzystorow (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii na napiecie
przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacje mocy, w zaleznosci
od zadanego pradu/napigcia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane
napieciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania
napiecia i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego i

j'a noczes$nie galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

ostek prostujacy wtérny, z indukcyjnoscig wyréwnawcza: zamienia napigcie /
prad przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtérne na prad/ napiecie state o
niskim falowaniu.

5- Mostek tranzystoréow (IGBT) i sterowniki; zamienia prad wyjéciowy na prad
wtérny zDC naAC podczas spawania metodg TIGAC.

6- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji; bezzwitocznie steruje warto$¢ pradu
spawania i poréwnuje jg z wartoscig ustawiong przez operatora; zmienia impulsy
sterowania sterownikéw IGBT, ktére dokonuja regulacii.

7- Logika sterowania funkcjonowania spawarki: ustawia cykle spawania, steruje
sifownikami, nadzoruje uktady bezpieczenstwa.

8- Panel stuzacy do ustawiania i wyswietlania parametréw oraz trybow
funkcjonowania.

9- Generator zajarzenia bezdotykowego HF.

10- Elektrozawér gazu ochronnego EV.

11- Wentylator chtodzacy spawarke.

12- Zdalnaregulacja.

4.2URZADZENIAKONTROLI, REGULACJIIPODLACZENIA
4.2.1 Panel tylny (RYS. C)
1- Kabelzasilajgcy 2B + (P.E.) lub 3B + (P.E.).
2-  Wylacznik glowny O/OFF -1/ON
3- Zigczka umozliwiajaca podtgczenie przewodu gazu (reduktor ci$nienia butla -
spawarka).
4- kacznik umozliwiajacy zdalne sterowanie:
W' spawarce mozna zastosowaC rozne rodzaje zdalnego sterowania,
wykorzystujac odpowiedni przetacznik 14-biegunowy znajdujacy sie z tylu
urzadzenia. Kazda spawarka bedzie automatycznie rozpoznawana co umozliwia
re%ulacje nastepujacych parametréw:
- Zdalne sterowanie za pomoca potencjometru:
obracajgc pokretto potencjometru zmienia sie gtéwny prad z minimalnego na
maksymalny bezwzgledny. Regulacja pradu gtéwnego jest wytaczna i nalezy do
zdalnego sterowania.
Zdalne sterowanie za pomoca pedatu:
warto$¢ pradu okreslona jest przez potozenie pedatu (od minimalnej do
mak_sl_ymalnej ustawionej na gtdbwnym 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 ’)otencjometry:
pierwszy potencjometr reguluje prad gtéwny. Drugi potencjometr reguluje inny
parametr, ktorego wartos¢ zalezy od uaktywnionej metody spawania.
Obrocenie potencjometru powoduje wKéwietlenie parametru, ktéry ulega
zmianie (nie moze juz by¢ sterowany pokrettem, znajdug'ape(/m sie na panelu).
Znaczenie drugiego potencjometru jest nastepujace: funkcja ARC FORC
(dynamika tuku) podczas spawania metod% MA'i POST-GAS (opdznienie
wyplywu gazu) podczas spawania metodg TIG.

4.2.2 Panel przedni (RYS. D)

1- Szybkozlaczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
2- Szybkozlgczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

3- kacznik do podigczenia kabla z przyciskiem uchwytu spawalniczego.

4- Zigczkado podtaczenia przewodu gazu do uchwytu spawalniczego TIG.
5- Panel sterujacy.

6- Przyciski wyboru metod spawania:

linii zasilania, zespét prostownika i kondensatory

6a LOKALNE, ZDALNE.

Umozliwia przetaczenie sterowania parametrow spawania na zdalne
sterowanie.

6b 70) 116, MMA.

Tryb funkcjonowania: spawanie elektrod otulonych (metoda MMA), spawanie

metoda TIG z zajarzeniem tukowym o wysokie]j czestotliwosci (TIG HF) oraz
Eﬁ?_l\gv)anie metoda TIG z zajarzeniem tuku, ktore odbywa sie przez dotyk ( TIG

6¢c AC/DC.
Metoda TIG pozwala na wybranie pomiedzy spawaniem prgdem statym (DC)
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a spawaniem pradem zmiennym (AC) (funkcjonowanie wystepujace
wytgcznie w modelach AC/DC).

=0
it ¥

719
6d (SPOTO 27, 4T, SPOT.

Metoda TIG pozwala na wybranie pomiedzy sterowaniem 2-taktowym, 4-
taktowym lub z regulatorem czasu trwania spawania punktowego (SPOT)

6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.
Metoda TIG gozwala na wybranie pomiedzy spawaniem pradem statym,
tetnigcym lub bi-level.

Przyciski umozliwiajgce wyboér parametréw spawania.

Umozliwiajg wybranie za pomocag (l D strzatki prawej i strzatki lewej

jedne?o z nastepujgcych parametréw. Parametry spawania sg ustawiane i
modyfikowane pokrettem cyfrowym, ktére zmienia parametr i powoduje jego
réownoczesne wyswietlenie na wys$wietlaczu. Diody znajdujgce sie na
wyswietlaczu wskazujq jednostke miary o wyswietlonej wielkosci.

Panel umozliwia swobodne ustawienie kazdego parametru, jednakze istniejg
szczegodlne kombinacje parametréw, ktére moga nie mie¢ zadnego znaczenia z
punktu widzenia elektrycznego lub z punktu widzenia spawania. Spawarka w
kazdym razie nie zostanie uszkodzona, nawet jezeli mogtaby nie funkcjonowac¢ w
wyniku nieprawidtowego ustawienia.

O

I\
7a PRAD GLOWNY.

Spawanie metodg TIG AC/DC jak réwniez metodg MMA umozliwia regulacje
wartosci pradu wyjsciowego. Podczas spawania metodg Pulse (pradem
tQtniqcymS)oraz metoda BI-LEVEL prad znajduje si¢ na najwyzszym poziomie
(maksymalnym). Parametr jest mierzony w amperach.

O

AN
7b PRAD POCZATKOWY, KONCOWY.

Podczas spawania metoda TIG 4-taktowg prad poczatkowy i koncowy jest
utrzymywany ﬁrzez caty okres czasu, w ciggu ktorego pozostanie wcisniety
przycisk na uchwycie spawalniczym. Jezeli podczas spawania metodg TIG 2-
taktowa zostata ustawiona warto$¢ rampy opadania wigksza od minimalnej
wartosci (> 0,1 sek.), ten parametr moze by¢ ustawiany i uzyskuje znaczenie
pradu koncowego. Wartos¢ moze sie zmienia¢ w zakresie od warto$ci
minimalnej (5A w DC, 7A w AC) do wartosci pradu gtéwnego spawania. Te
dwa parametry sg sygnalizowane przez te sama diode i zostang wyswietlone
na wyswietlaczu. Prad poczatkow Jest oznaczony symbolem "IStr",
natomiast prad koncowy symbolem "IEnd".

O

.

7c ARC-FORCE/PRE-GAS.

W trybie spawania MMA reguluje przetezenie dynamiczne ("Arc Force"
regulacja 0,100%) i wskazuje na wyswietlaczu procentowy wzrost pradu w
stosunku do ustawionej wstepnie wartosci pradu spawania. Ta regula(ﬂa
poprawia ptynno$¢ spawania i zapobiega pl_rzgkl?g'aniu sie elektrody do
spawanego przedmiotu. W trybie spawania TIG/HF reguluje czas trwania
wyprzedzenia gazu ,Pre-Gas" w sekundach (regulacja od 0+5 sek). Ten
parametr jest wyswietlany na wys$wietlaczu w postaci napisu "Pre-Gas" .

PRAD PODSTAWOWY.

Metoda TIG 4-taktowa, BI-LEVEL oraz spawanie pradem tetnigcym TIG Puls;
ten parametr reprezentuje warto$¢ pradu, ktéry moze zmieni¢ si¢ podczas
spawania na warto$¢ pradu gtdéwnego. Wartos¢ ta moze zmienia¢ sie od
wartosci minimalnej (5A w DC, 7A'w AC) do wartosci pradu gtéwnego
spawania.

O
Jnnn

7e T CZESTOTLIWOSC.

Metoda TIG (spawanie pradem tetnigcym), ten parametr reprezentuje
warto$¢ czestotliwosci tetnienia prgdu i moze przyjmowac¢ wartosci
zna'dg’ace sie w zakresie od 0,2Hz do 999 Hz. Ponadto, w przypadku modeli
AC/DC, podczas spawania metodg TIG AC (z wytgczonym tetnieniem),
reprezentowany parametr wskazuje wartos$¢ czestotliwosci pradu zmiennego
i moze przyjmowac wartosci w zakresie od 10Hz do 200Hz.

O
=

7f BALANCE.

Metoda TIG pulse (spawanie pragdem tetnigcym), ten parametr reprezentuje
procentowy stosunek czasu, w ciggu ktérego prad znajduje sie na poziomie
wyzszym (gtéwny prad spawania) a catkowitym okresem tetnienia pradu.
Moze przyjmowac wartosci w zakresie od 1% (nizszy prad sredni) do 99%
(wyzszy prad $redni). Ponadto, w przypadku modeli AC/DC, podczas
spawania metoda TIG AC (z wytaczonym tetnieniem), reprezentowany
Earametr wskazuje procentowy stosunek czasu, w ciggu ktérego

iegunowos$¢ pradu jest ujemna (EN elektroda ujemna) a catkowitym
okresem pradu zmiennego.

O
K.

79 POST-GAS (op6znienie wyptywu gazu).

Metoda TIG, P jest czasem trwania post-gas (op6znienie wyptywu gazu),
wyrazonym w sekundach i zmienia sie od 0.1 do 25sek.
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O
7h £ RAMPAPOCZATKOWA.
Jest czasem trwania rampy poczatkowej pradu w trybie 4-taktowym i zmienia
sigod 0.1 do 10sek.
O
7i __J RAMPAKONCOWA.
Jest czasem trwania rampy kofncoweji zmienia sie od 0.1 do 10sek.
O
spoT
71 __J) CZASSPOT.

Czas trwania pradu spawania punktowego metodg TIG (SPOT), zmienia sie
o0d 0.1do 10 sek.

Przyciski “LOAD” i “STORE” D D:

PROGRAMOWANIE
W jednym programie znajduje si¢ metoda spawania wraz ze wszystkimi
parametrami ustawionymi. "Program uaktywniony jest automatycznie
zapadmietywany i ponownie wprowadzany przy kazdorazowym witaczeniu
urzadzenia.
Aby utatwi¢ obstugiwanie urzadzenia mozna zachowac stan ustawien na panelu w
15 programach, ktére mogag by¢ ustawiane przez uzytkownika. Dostarczana
spawarka posiada ponadto 15 programéw ustawionych fabrycznie przez
producenta, ktore ilustrujg rozne typowe mozliwosci operacyjne.
Aby wprowadzi¢ program nalezy wcisna¢ klawisz LOAD (Ladowanie); na
wysSwietlaczu zostanie wyswietlony napis "load" i zaswieci si¢ dioda PRG przez
jednqsel_(undg, nastepnie pojawi sie napis "P 01" wskazujacy, ze znajdujemy sig w
Brogramle 1. Obracajac pokretto przesuwamy sie na Srogramy uzytkownika, od P
1 do P 15, nastepnie na programy fabryczne od PF16 do PF30. Diody trybu
funkcjonowania wskazujg ustawienia programu wyswietlonego na wyswietlaczu,
natomiast parametry, ktdre sktadaja sie na ten program moga by¢ wyswietlane po
wecisnieciu klawiszy wyboru. Aby wprowadzi¢ program nalezy Eonownie wcisnaé
klawisz LOAD i przytrzymac wcisnie'?é)rzez kilka sekund, dopdki na wyswietlaczu
nie zostanie wyswietlony napis DONE (wykonane); program zostat wprowadzony
i jest natychmiast gotowy do uzytku. Jezeli natomiast nie zamierza si¢ wprowadzic
programu i zamierza si¢ wyj$C z trybu programowania, powracajac do sytuacji
wyjsciowej, wystarczy wcisng¢ na krotko klawisz LOAD; na wyswietlaczu
zostanie wyswietlony przez krotkg chwile napis "nie" i nastgpi powrét do stanu, w
ktérym znajdowalismy sig przed rozpoczeciem programowania.
Aby zachowaé¢ program nalezy kona¢ analogiczna procedure: ustawic¢
tryby funkcjonowania na panelu i hastepnie wybra¢ okreslone parametry. Zaleca
sig sprawdzi¢ podczas spawania, czy ustawienia rzeczywiscie odpowiadajg
naszym wymogom. Nastepnie nalezy wcisnac¢ klawisz STORE (zapamietaj).
Na wyswietlaczu zostanie wyswietlony napis "stor", dioda PRG migocze i pojawia
sie napis P 01, wskazujacy, Ze znajdujemy sie w programie 01. Obraca'af&.)o retto
mozna przesuwac sie w zakresie 15 programoéw uzytkownika, od P! o P 15.
Jezeli nie zamierzamy zachowaC programu i zamierzamy wyj$¢ z trybu
rogramowania, powracagialg do sytuac{i wyjéciowej, wystarczy wcisng¢ przez
rotka chwilg klawisz STORE: na wys$wietlaczu pojawi sig przez kilka sekund napis
"nie" a panel powrdci do stanu, w ktérym znajdowat sie przed rozpoczeciem
programowania. Po wybraniu programu, w ktérym zamierza sie zachowa¢ dane
informacje, nalezy wcisna¢ przez kilka sekund klawisz STORE, nastepnie pojawi
sie napis "sure" (jeste$ pewny?); nalezy potwierdzi¢, CZP/ zamierzamy zakonczy¢
programowanie, ponownie wciskajac przez krotkg chwilg klawisz STORE. Jezeli
nie zamierzamy zachowa¢ ustawien wystarczy odczeka¢ kilka sekund, a
urzadzenie zakonczy trylgrpro%ramowanla po v(v:yéW|etIen|u napisu "nie".
ABELA3A-3B-3C-3D

PROCEDURARESET
UWAGA: ta procedura kasuje wszystkie pro1gsramy uzytkownika.
Istnieje procedura reset, ktora zachowuje programéw fabrycznych w 15
Erogramach uzytkownika: wigczy¢ urzadzenie trzymajac wciénigte jednoczesnie
lawisze LOAD i STORE; na wyswietlaczu p%am sie napis RES. Jezeli zostang
onownie wcisniete rownoczesnie klawisze LOAD i STORE, wszystkie pro?ramy
abryczne zostang zachowane w programach uzytkownika, kasujac je. Nastepnie
na wyswietlaczu pojawi sie napis “DONE” (wykonane). Natomiast jezeli jeden z
dWéIEIh klawiszy zostanie wcisniety pojedynczo, urzadzenie powréci do stanu
zwyktego.
ZA A'\g|QTYWAN|E IWYSWIETLANIE ALARMOW
W przypadku, kiedy zaistnieje stan alarmu, warunki operacyjne maszyny zostang
apamietane. Mozna przywota¢ stan maszyny, ktory wystepowat w ciggu
ostatnich 10 alarmow, wykonujgc nastepujace operacje: jednoczesne wcisnigcie
klawiszy LOAD i STORE spowoduje wyswietlenie napisu "A0-X", gdzie X oznacza
rodzaj zarejestrowanego alarmu (1,2, itp.). Obracajac pokretto przesuwamy sie
wsrod alarmow od A0 (najbardziej aktualny) do A9 ; diody trybu funkcjonowania
wskazujg ustawienie maszyny podczas alarmu wyswietlonego na wyswietlaczu,
natomiast, aby poznac parametry operacyjne wystarczy wcisnagg¢ klawisze wyboru.
Po wcisnigciu na kilka sekund jednego z dwdch klawiszy nastepuje powrét do
zwyktego trybu funkcjonowania .
Pokretto enkodera umozliwiajace ustawienie parametréw spawania wybieranych
za pomoca klawisza (7).
Wyswietlacz alfanumeryczny.
Dioda czerwona, wskazuje jednostki miary.
Dioda zielona, moc wigczona.
Dioda zoétta, zwykle nie $wieci sie. Kiedy sie zaswieci wskazuje jedng z
naste$ujqcych nieprawidtowosci:
“AL.1”: nieprawidtowos¢ w zasilaniu pierwotnym: napigcie zasilania znajduje sie
E'oza zasiegiem +/- 15%, w stosunku do warto$ci podanej na tabliczce.
WAGA: Przekroczenie goérnej granicy napiecia, podanej wyzej, powoduje
powazne uszkodzenie urzadzenia.
‘AL. 2”: nastapito zadziatanie jednego z termostatéw bezpieczenstwa, w wyniku
przegrzania urzadzenia.
‘AL. 3”: brak jednej fazy zasilania (wystepuje w urzadzeniach z zasilaniem
trojfazowym). .
Dioda czerwona, programowanie.

5.INSTALACJA

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU Z SIECIZASILANIA. .

PODLACZENIAELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtgczone czesci, znajdujace sie w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowg gYS. E)
5.1.2 Montaz przewodu spawania-uchwyt elektrody ( .F)

5.2 USTAWIENIE SPAWARKI
Wyznaczy¢ miejsce instalacgli spawarki w taki sposob, aby w poblizu otworu wiotowego

i wylotowego powietrza c

todzacego nie znajdowaly sie przeszkody (cyrkulacja

wymuszona za pomoca wentylatora, jezeli wystepuje); upewni¢ sie jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd..
Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokoét spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej cigzaru, celem uniknigcia wywrécenia lub przesuniecia,
ktore sa niebezpieczne.

5.3 PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakie?okolwiek podla}gzenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy
dane bli rki

czestotli .
Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Fodane na tabliczce spawa odpowiadajg warto$ciom napiecia i
wosci sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalacji.

zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac

Ab?/ > )
wyfaczniki réznicopragdowe typu:
- TypA(f\}’\. )dla urzadzen jednofazowych;

- TypB (ARJ==]) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podtaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktory wykazuje impedancje
mniejszg od Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

5.3.1 Wtyczka i gniazdo
Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (2P +T (1~)), (3P +T (3~))
o odpowiednleg') obcigzalnosci i przygotowa¢ gniazdko sieciowe, wyposazone w

bezpieczniki lu
zielony) linii zasilania nalezy potgczy¢ z zaciskiem uziemiajagcym. W tabeli

automatyczny wytacznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zotto-
yczny wy P p j y(1(AB_ %

podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych, wybranych
w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez spawarke
oraz napiecia znamionowego zasilania.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zalecen powoduje nieskuteczne
dziatanie systemu zabezpieczajacego, przewidzianego grzez producenta (klas:

1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oso|

(np. szok elektryczny%

lub przedmiotow (np. pozar).

5.4 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYIACZONA | ODIACZYC ZASILANIE.
W tabeli (TAB. 1) podane sg warto$ci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w mm?),
w zaleznos$ci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.4.1 Spawanie metoda TIG
Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Wiozy¢ przewod doprowadzajacy prad do odpowiedniego szybkiego zacisku (-)/~.
Podtaczy¢ przetacznik trojbiegunowy (przycisk na uchwycie spawalniczym
odﬁowiedniego gniazdka. Podlangc przewdd rurowy doprowadzajgcy gaz do
uc|

do

wytu spawalniczego do odpowiedniej ztaczki.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
g € gO pra

- Po
jestutozony, najblizejjak tylko jest to mozliwe do wykonywanego Z

taczy¢ przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowegio stotu, na ktérym
cza.

en przewdd nalezy podigczy¢ do zacisku z symbolem (+) (~ dla urzadzen

spawajacych metodq TIG, ktore przewidujg spawanie AC).

Podtaczenie butli gazowej

Wkreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazovyei', ]
gazu Argon lub mieszanki nalezy wiozy¢ specjalng redukcje dostarczong w
akcesoriach.
Podtgczy¢ przewod doptywu gazu do reduktora i dokrecic zacisk, znajdujacy sig w
\lgvyf)osazeniu.

0l

Otworzy¢ butle i ustawi¢ ilosc
zastosowania, przejrzyj tabelke (
podczas spawania obracajac metalowy pierécien reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢
szczelnos$c przewodow rurowych i ztgczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zaw6r butli gazowej.

w przypadku zastosowania

uzowac nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.
azu_(I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi
B. 3); ilo$¢ gazu mozna ewentualnie regulowac

5.4.2 Spawanie metoda MMA

Prawie wszystkie elektrod

otulone nalezy podtgczyé do bieguna dodatniego (+)

wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem kwasowym, ktére nalezy podtaczy¢ do
bieguna ujemnego (-).
Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody .
Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia
nieostonietej czesci elektrody.
Przewdd ten nalezy podtaczys do zacisku z symbolem  (+).
Podtaczenie 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 ztgcza.
;rzlewod_ten nalezy podiaczyc¢ do zacisku z symbolem {-).

alecenia:

Przekreci¢ do konca taczniki przewodéw spawalniczych w szybkoztgczkach (jezeli
wystepujq), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastgpi przegrzanie tacznikéw, co powoduje szybkie zuzycie | utrate skutecznosci.
Zastosowac mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotne(?o pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIETIG

Spawanie metodg TIG jest procesem, w ktorym wykorzystywane jest cieptlo,

wytwarzane przez tuk elektryczny po jego zajarzeniu i utrzg/my\{vane Eomidey
miote

elektrodg nietopliwg (wolframowa) oraz spawanym prze m.

lektroda

wolframowa podtrzymywana jest przez odpowiedni uchwyt spawalniczy, stuzacy do
przekazywania pradu” spawania i zabezpieczenia samej elektrody oraz jeziorka

ob

awalniczego
ojetnego (zwykle Argon: Ar 99,5%), ktory wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS.G).

rzed utlenianiem atmosferycznym za pomocg strumienia gazu

Aby spawanie przebiegato prawidtowo niézbedne jest zastosowanie $cisle okreslonej
Srednicy elektrody dla danego rodzaju pradu, zgodnie z tabelk%(TABA).

Elektroda powinna zwykle wystawac z dyszy ceramicznej na

3mm, az do odlegtosci

8mm w przypadku spawania pod katem. Spawanie nastepuje przez stopienie brzegéw
ztgcza. W ‘przypadku niewielkich Inguboéci odpowiednio przygotowanych (do 1Tmm
kazda) nie jest wymagane spoiwo (RYS. H).

W przypadku wiekszych grubosci niezb?dnejest przygotowanie pateczek wykonanych

z materiatu bazowego o tym samym sk

adzie i odpowiedniej $rednicy, z odpowiednio

przygotowanymi brzegami (RYS. 1). Aby spawanie przebiegato prawidtowo zaleca sig
doktadne oczyszczenie powierzchni z tlenku, olejéw, smardéw, rozpuszczalnikdw, itp.

6.1.1 Zajrzenie HF i LIFT
Zajarzenie HF:
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Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu pomiedzy elektrodg wolframowg
a spawanym przedmiotem, za pomoca iskry wytworzonej przez urzadzenie o wysokie|
czestotliwosci.
Ten sposob zajarzenia tuku nie powoduje wtracenia wolframu do jeziorka
spawalniczego ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich potozeniach
spawania.
Proces:
Wocisnaé przicisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do
koncéwki elektrody (2 - 3mm), odczeka¢ az zajarzy sie tuk przekazywany przez impulsy
HF . Po zajarzeniu fuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i przesuwac
sie wzdtuz ztacza.
W przypadku napotkania trudnosci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia
obecnos¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy przedtuzac¢ dziatania HF na
elektrode ale sprawdzi¢ integralno$¢ powierzchni i ksztatt koncéwki, ewentualnie
zregenerowac na Sciernicy. Po zakonczeniu cyklu pracy prad jest anulowany przez
ust_awmnqkrzzwa opadania.
Zajarzenie LIFT:
Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje poprzez odsunigcie elektrody wolframowej od
spawanego przedmiotu. Ten sposob’zajarzenia powoduje mniej zaktdcen elektro-
E’atezenia izmniejsza do minimum wtracenia wolframu oraz zuzycie elektrody.

roces:
Przytozy¢ lekko koncowke elektrody do spawanego przedmiotu. Wcisngé do korca
przycisk na uchwycie spawalniczymi podnie$¢ elekirode o 2-3mm z kilkusekundowym
opdznieniem, w ten sposéb uzyska sie zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza
poczatkowo prad PODSTAWOWY, po kilku sekundach dziatania zostanie dostarczony
ustawiony prad spawania. Po zakonczeniu cyklu prad jest anulowany przez ustawiong
krzywa opadania.

6.1.2 Spawanie metoda TIGDC

Spawanie metodg TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich stali weglowych
n{skostopowych i wysokostopowych oraz dla metali ciezkich: miedz, nikiel, tytan i'ich
stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC z elektrodg znajdujgca sie na biegunie (-) jest
zwykle uzywana elektroda z 2% zawarto$cig toru (pasmo koloru czerwonego) lub
elektroda z 2% zawartoscig ceru }pasmo koloru'szarego).

Naostrzy¢ osiowo elektrode wolframowa na Sciernicy, patrz RYS. L, dbajgc o to, aby
ostrze byto idealnie koncentryczne celem uniknigcia odchylen tuku. Wazne jest, aby
wykonac ostrzenie wzdtuz elektrody. Te operacje nalezy powtarza¢ okresowo, w
zaleznoéci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata przypadkowo
zabrudzona, utlenia sig lub tez jest nieprawidiowo uzywana. Podczas spawania
metodg TIGDC jest mozliwe funkcjonowanie 2- taktowe (2T) i 4-taktowe (4T).

6.1.3 Spawanie metoda TIGAC

Ten rodzaj spawania umozliwia spawanie metali, takich jak aluminium i magnez, ktére
tworzg na swojej powierzchni warstwe ochronng i izolujgcg tlenku. Zamieniajac
biegunowo$¢ pradu spawania mozna “przerwac” warstwe powlierzchniowg tlenku za
pomoca mechanizmu zwanego “piaskowaniem jonowym”. Na%me na elektrodzie
wolframowej jest na przemian dodatnie (EP) i ujemne (EN). czasie EP tlenek
zostanie usuniety z powierzchni (‘czyszczenie” lub “dotrawianie”), umozliwiajac
powstawanie jeziorka. W czasie EN nastepuje maksymalne obcigzenie cieplne
przedmiotu, umozliwiajgce spawanie. Mozliwo$¢ zmiany parametru balance w AC
umozliwia zredukowanie czasu trwania przeptywu pradu EP do minimum, umozliwiajac
tym samym szybsze spawanie.

Istnieje mozliwos¢ regulacji parametru balance w zakresie od 20% do 90% (ilo$¢
procentowa EN w catym’ okresie czasu). Wieksze warto$ci parametru balance
umozliwiajg szybsze spawanie, wigkszy przetop, bardziej skoncentrowany tuk, wezsze
jeziorko spawalnicze i ograniczone przegrzewanie elektrody. Natomiast mniejsze
wartosci tego parametru gwarantujg wieksza czystos¢ spawanego przedmiotu.
Uzywanie zbyt niskiej wartosci parametru balance powoduje rozszerzenie tuku i czesci
utlenianej, przegrzanie elektrody z konsekwentnym powstaniem kulki w koncowej
cze$ci, napotkaniem trudnosci podczas zajarzenia oraz zmiang kierunku fuku.
Uzywanie zbyt duzej wartosci balance powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest “brudne”
zciemnymiwtrgceniami. ) )

W tabeli (TAB. 5) znajduje sig streszczenie skutkéw zmiany parametréw, ktére moga
zaistnie¢ podczas spawaniaAC.

Podczas s_Pawania metoda TIG AC jest mozliwe funkcjonowanie 2- taktowe (2T) i 4-
taktowe (4T).

Ponadto obowigzujg instrukcje dotyczgce procesu spawania.

W tabeli (TAB. 4{ podane sg dane orientacyjne dotyczace spawania aluminium;
n_ajlbard2|e)1 odpowiednig elektroda jest czysta elektroda wolframowa (pasmo koloru
zielonego).

6.1.4 Proces spawania

- Wyregulowac prad spawania do zadanej wartosci z pomocg pokretta; ewentualnie
dostosowa¢ do rzeczywistego obcigzenia cieplnego, niezbednego podczas
spawania.

- Wecisng¢ przycisk na uchwycie spawalniczym sprawdzajac prawidiowy wyptyw
strumienia gazu z uchwyfu; jezeli to konieczne nalezy wykalibrowa¢ "czas
wyprzedzenia wyptywu gazu (pre-gas) i czas opéznienia wa+ywu gazu (post—ga%
oba te czasy nalezy regulowa¢ w zaleznosci od warunkéw operacyjnych.
szczegolnosci opdznienie wyptywu gazu post-gas musi by¢ takie, ab¥ umozliwiato
schtodzenie elektrody i jeziorka po zakonczeniu spawania, nie stykajac sie z
atmosferg (utleniania i skazenia).

Tryb TIG z sekwencja 2-Taktowa:

- Weciskajgc do konca przycisk na uchwycie spawalniczym nalezy zajarzyé¢ tuk i
utrzymac w odlegtosci 2-3mm od spawanego przedmiotu.

- Aby przerwa¢ spawanie nalezy zwolniC przycisk na uchwycie s%‘awalnicz?/m
powodujac anulowanie pradu, (jezeli jest wiaczona funkcja RAMPAKONCOWA) lub
nat){chmiastowe zgaszenie tuku z nastepujgcym po nim op6znieniem wyptywu gazu
post-gas.

Tryb TIG z sekwencja 4-Taktowa:

- Pierwsze wcisniecie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu lg;gr.
Po zwolnieniu przycisku prad wzrasta zgodnie z ustawiong funkcjag RAMPA
POCZATKOWA, az do wartosci prgdu spawania; ta warto$¢ zostanie utrzymana
réwniez po zwolnieniu przycisku. W przypadku, kiedy przycisk zostanie ponownie
wecisniety, warto$¢ pradu zmniejszy sie zgodnie z funkcjg RAMPAKONCOWA, az do
wartosci l.,. Zostanie ona utrzymana az do momentu zwolnienia przycisku, co
spowoduje zakonczenie cyklu spawania i rozpoczecie okresu post gas (ogéinienie
wyptywu gazu). Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji RAMPA KONCOWA
przycisk zostanie zwolniony, cykl spawania zakonczy sie natychmiast i rozpocznie
sie okres post gas.

Tryb TIG z sekwencja 4-Taktowa i BI-LEVEL.:

- Pierwsze wcisniecie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu lg;gr.
Po zwolnieniu przycisku prad wzrasta zgodnie z ustawiong funkcjg RAMPA
POCZATKOWA, az do wartosci gradu spawania; ta wartos¢ zostanie utrzymana
réwnieifo zwolnieniu przycisku. Przy kazdym kolejnym wcinigciu Erzycisku (czas,
ktory uptynie pomigdzy jego wcisnieciem a zwolnieniem powinien by¢ krotki), prad
bedzie sie zmienia¢ od wartosci ustawionej w parametrze BI-LEVEL |, do wartosci
pradu gtéwnego |,.

- W przypadku, kiedy przycisk zostanie przytrzymany w pozK/(I:'i wcisnietej przez
dtuzszy okres czasu, prad zmniejsza sig zgodnie z funkcjag RAMPA KONCOWA, az
do wartosci |.,,. Zostanie ona utrzymana az do zwolnienia przycisku, co spowoduje
zakonczenie cyklu spawania i rozpoczecie okresu post gas (opéznienie wyptywu
%azu. Jezeli natomiast przycisk zostanie zwolniony podczas dziatania funkgcji

AMPAKONCOWA, cykl spawania zakonczy sie natychmiast i rozpocznie sie okres
postgas (RYS.M).

6.2 SPAWANIE METODA MMA

- Absolutnie konieczne E,st zastosowanie sie do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidtowg biegunowos¢ oraz optymalngl prad spawania (zwykle tego
rodzaju zalecenia podane sg na opakowaniu elektrod).

Prad spawania nalezy regulowac¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody oraz

rodzaju spoiny, ktéra zamierza sie wykonac; ponizej podane sa orientacyjne wartosci
pradu, uzywane dla réznych $rednic elektrod:
o Elektroda (mm) . Pradspawania(A)

1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 350

- Prosze zwrdci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy elektrody
wigksze wartosci pradu badg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do
spawania  pionowego lub putapowego nalezy uzywa¢ pradéw o nizszych
wartosciach. . .
Parametry mechaniczne spawanego zigcza okreslone sa, oprocz natgzenia
wybranego pradu, rowniez przez inne parametry spawania, takie ja: dlugo$c tuku,
predko$C i pozycje spawania, $rednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalez
przechowywa¢ w “suchym miejscu i chronic przed wilgocia w odpowiednicl
opakowaniach lub pojemnikach).

arametry spawania zalezg rowniez od wartos¢ ARC-FORCE (zachowanie
dynamiczne) spawarki. Ten Farametr mozna ustawi¢ na panelu lub tez za pomocg
zdalnego sterowania na 2 pol encjome_tkl. o o
Mozna zauwazy¢, ze wysokie wartosci ARC-FORCE powodujg wigksze przetopienie
i umozliwiajg spawanie w jakimkolwiek potozeniu, typowe podczas spawania
elektrod zasadowych, natomiast niskie wartosci ARC-FORCE umozliwiajg bardziej
miekki tuk, bez rozpryskiwan, ktoére sa charakterystyczne podczas spawania
elektrody rutylowych.
Spawarka jest ponadto wyposazona w funkcje HOT START i ANTI STICK, ktore
gwan;jantu{a fatwy start i zapobiegaja przyklejaniu sie elektrody do spawanego
przedmiotu.

6.2.1 Proces spawania

- OSIANIAJAC TWARZ pod maska spawalniczg, pocieraé koncem elektrody o

spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to

najbardzie prawdlowz sgoséb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektrodg o przedmiot; grozi to uszkodzeniem powtoki i

utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode podczas spawania w

odpowiedniej odlegfosci od przedmiotu, odlegtos¢ ta powinna by¢ réwna $rednicy

uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac jg mozliwie jak najbardziej statg podczas
caftego procesu spawania; nalezy pamietac, ze nachylenie elektrody w kierunku
0suwu powinno wynosic okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesung¢ 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

A\ uwacar 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, czyniac je tym samym

bardzo szybko nieuzytecznymi. .

Okresowo sprawdzac szczelnos$é przewodow rurowych i ztaczek gazowych.

- Dokfadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajgcy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o

odpowiedniej $rednicy, aby unikaC przegrzewania sie, nieprawidtowego

rozpraszania gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzic stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci

IéoPcowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
yfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNAKONSERWACJA ;

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napi?(ciem, wykonywane wewnatrz spawarki mc:?q

?rozié powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
ontakt z cze$ciami znajdujacymi SIS pod napieciem lub/i moga one powodowac

usz'I:odzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w

ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia

otoczenia, nalezy sprawdzac¢ wnetrze spawarki i usuwaé kurz osadzajacy sig¢ na

gansformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
ar).

Un?kaé kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna

je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezg{) sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg odpowiednio

zaci$niete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowaé¢ panele

spawarki, dokrecajgc do konca sruby zaciskowe. . .

Btezv:{tzgledme unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK
W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:
- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.
Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" zaEaIi sie odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

ie zapala sie zoMy led sygnalizUjgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego

rzepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

prawdzi¢ czy przestrze?any Jestznamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzic¢ funkcjonowanie wentylatora.
Skontrolowac napigcie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.
Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usungg¢ usterke.
Obwod spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegélnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywidcie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby). . o
Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99,5%) i w odpowiedniej ilo$ci.
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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 BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpeénému pouiiti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.
(Souvisejici informace najdete také v ,TECHNICKEM PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENi PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI).

A\

- Zabrante pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muize byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- Pripojeni svarovacich kabelt, kontrolni operace a opravy musi byt
provadény prfi vypnutém svarovacim pristroji, odpojeném od elektrického
rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych souéasti 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 pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka radné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svarovacim dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunec¢niho zareni.

V0L

Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti
a pripadnym uzemnénym kovovym ¢astem umisténym v blizkosti
(dostupnym).
Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouZitim stupagek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chraiite zrak pouzitim pfisluSnych skel neobsahujicich aktinium
na ochrannych stitech nebo maskach.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév za ucéelem zabranéni
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 nereflexnich zavésu.

®

- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu svarovani mohou rusit éinnost
elektrickych a elektronickych zafrizeni.
Nositelé zZivotné dulezitych elektrickych nebo elektronickych zafizeni (napf.
pace-makert, respiratoru, atd.) musi pfed zdrzovanim se v blizkosti prostorti,
kde se pouziva tento svarovaci pristroj, konzultovat tuto moznost s Iékarem.
Nositelim elektrickych nebo elektronickych Zivotné dulezitych zafizeni se
pouziti tohoto svafovaciho pfistroje nedoporucuje.

- Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu
vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k
profesionalnim ucelim.

Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacim prostredi.

/N paLsiopatieni
- OPERACE SVAROVAN::

- Vprostredi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala

MUSI byt predem zhodnoceny ,,O0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v

pritomnosti osob vyskolenych pro. zasahy v nouzovych pfipadech.

MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostredkd,

popsanych v éastech 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo

CLC/TS 62081“.

MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou

pouziti bezpeénostnich plosin.

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIiMI PISTOLEMI: Pri

praci s vice svarovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi
dvéma odliSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera maze dosahnout dvojnasobku pripustné meze.
Je potrebne, aby odbornik koordinator provedl méreni pristroji za ic¢elem
uréeni existence nebezpecirizika amohl prijmout vyhodna ochranna opatieni v
souladu s ustanovenim ¢&asti 5.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo
CLC/TS 62081".

A ZBYTKOVARIZIKA

- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS

2.1UVOD

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyroben
specialné pro svarovani 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 napf. vysoka
rychlost a pfesnost regulace, mu udéluji vynikajici vlastnosti pfi svarovani.

Regulace systému ,méni¢e“ na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické snizeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho
prvku, coz umoznuje konstrukci svafovaciho pfistroje se zna¢né nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

2.2VOLITELNE PRISLUSENSTVIDODAVANE NA PRANI:
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.

- Manualni dalkové ovladani's 1 potenciometrem.

- Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.

- Dalkové ovladani prostfednictvim pedalu.

- Dalkové ovladani Tig Pulse.

- Sada pro svarfovani MMA.

- Sada pro svarovani 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.

- Svarovaci pistole pro svafovani TIG.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na

identifikaénim Stitku a jejich vyznam je nasleduijici:

Obr. A

1- Stuperi ochrany obalu.

2- Symbol napéjeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé tfifazové napéti.

Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem urazu

elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

4- Symbol preduréeného zplisobu svarovani.

5- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci stroji pro obloukové
svafovani.

7- Vyrobni Cislo pro identifikaci svafovaciho pFistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dild, vyhledavani ptivodu vyrobku).

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- 1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pristrojem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze svarovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktort pouziti (vztaZenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj ztstane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

Technické udaje napajeciho vedeni:

w
d

(-]
g

(minimalni
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- U,: Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

- |, nax: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- l: Efektivni napajeci proud.

10- -===-:Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni

11-

-Symboly vztahujici se k bezpeCnostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1, Zakladni bezpe€nost pro obloukové svarfovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaseho svarovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho $titku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

4,

POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE 7

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svarfovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodu, optimalizovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a
snizené udrzby.

Tento svarfovaci pfistroj je fizen mikroprocesorem, ktery umoznuje nastaveni vysokého
poctu parametrll s cilem umoznit optimalni svafovani ve vSech podminkach a na
kazdém materialu. K jeho pinému vyuziti je vSak tfeba znat jeho provozni moznosti.

Popis (OBR. B)

1-
2-

7-

8-
9-

Vstup jednofazového napajeciho vedeni, jednotka usmérfiovace a vyrovnavaci
kondenzatory.

Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovane hodnoté svafovaciho proudu/napéti.

Vysokofrekvenéni transformator; primarni vinuti je napajeno zménénym
napétim, pfivdadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizplsobit napéti a proud
hodnotam potfebnym pro obloukové svafovani a soucasné galvanicky oddélit
svarovaci obvod od napéjeciho vedeni.

Sekundarni usmériovaci mustek s vyrovnavaci induktanci; prepina stfidavé
napéti / proud dodavany sekundarnim vinutim na jednosmérny proud / napéti s
velminizkym vinénim.

Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaéi; méni vystupni proud
sekundarniho vinuti, potfebny pro svafovani TIG AC, z jednosmérného (DC) na
stfidavy (AC).

Kontrolni a regulaéni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty
svafovaciho proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy Fizeni ovladacu IGBT, provadeéjicich regulaci.

Ridici obvody ovladajici ¢innost svarovaciho pfistroje: Slouzi k nastaveni
cykll svafovani, k ovladani akénich ¢lent a ke kontrole bezpe¢nostnich systému.
Panel pro nastaveni a zobrazovani parametru a provoznich rezima.

Generator zapaleni oblouku HF.

10- Elektricky ventil plynu chraniciho EV.

11-

Chladici ventilator svarovaciho pristroje.

12-Regulace na dalku.

4.2 KONTROLNI ZARIZENi, REGULACE AZAPOJENI
4.2.1 Zadnipanel (OBR.C)

1-
2-
3-

4-

Napajeci kabel 2P + ZEMN. VODIC (P.E.) nebo 3P + ZEMN. VODIC (P.E.).
Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO).
Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku v tlakové lahvi - svarovaci
pristroj).
Konektor dalkového ovladani:
Prostfednictvim prlslusneho 14-pélového konektoru, umisténého na zadni strané,
je mozné aplikovat na svarovaci pfistroj 3 odlisné druhy dalkového oviadani. Kazdé
zafizeni je identifikovano automaticky a umozfuje regulaci nasledujicich
parametr(:
-Dalkové ovladani s potenciometrem:
Otacenim oto¢ného ovladace potenciometru se méni hlavni proud od minimalni az
po absolutni maximalni hodnotu. Regulace hlavniho proudu je vyhradni doménou
dalkového ovladani.
-Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu:
Hodnota proudu je ur€ovana polohou pedalu. V rezimu TIG 2 TEMPI (TIG 2 DOBY)
slouzi stlaceni pedalu jako povel start pro stroj namisto tla¢itka svafovaci pistole.
-Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:
Prvni potenciometr reguluje hlavni proud. Druhy potenciometr reguluje dalsi
parametr, ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. PFi otaceni tohoto
potenciometru se zobrazi ménény parametr (ktery tudiz neni dale ovladatelny
otoénym ovlada¢em na panelu). Vyznam druhého potenciometru je nasledujici:
ARC FORCE v rezimu MMAa POST GAS (DOFUK) v rezimu TIG.

4.2.2 Pfedni panel (OBR. D)

1-
2-
3-

Kladna zasuvka (+), umoziiujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zaporna zasuvka (-), umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Konektor pro pfipojeni kabelu tlacitka svafovaci pistole.

Spojka pro pfipojeni plynové hadice svarovaci pistole TIG.

Ovladaci panel.

Tlagitka volby svafovacich rezimu:

6a MiSTNiOVL. DALKOVE OVL.
Umoziiuje prejit z kontroly parametrd svafovani na dalkové ovladani.

7O) 16, MMA.
Provozni rezim: svafovani obalovanou elektrodou (MMA), svafovani TIG s

vysokofrekvenénim zapalovanim oblouku (TIG HF) a svafovani TIG se
zapalovanim oblouku dotykem (TIG LIFT).

6¢c AC/DC.

V rezimu TIG umoznuje provést volbu mezi svafovanim jednosmérnym proudem
(DC) a svafovanim stfidavym proudem (AC) (funkce je pfitomna pouze u modelt
AC/DC).
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V rezimu TIG umoziiuje volbu mezi ovladanim se 2 dobami, se 4 dobami nebo s
¢asovacem bodového svarovani (SPOT)

6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

V rezimu TIG umoznuje provést volbu svarovani s konstantnim proudem, s pulznim
proudem nebo volbu dvouuroviiového svafovani bi-level.

Tlacitka volby svafovacich parametra.

Umozriuje prostfednictvim (l D Sipky doprava a Sipky doleva zvolit jeden z
nasledujicich parametrd. Parametry svafovani jsou nastavovany a ménény
prostfednictvim digitalniho ovladace, ktery méni hodnotu parametru a sou¢asné ji
zobrazuje na displeji. LED nad displejem oznaduji jednotku zobrazované veliciny.
Panel umozriuje volné nastavit kazdy parametr, av8ak existuji nékteré specifické
kombinace parametri, které by nemusely mit smysl z elektrického hlediska nebo z
hlediska svarovani. V pfipadé téchto nastaveni se vSak svafovaci pfistroj v zadném
pfipadé nepokazi, pouze by nemusel fungovat nasledkem nespravného nastaveni.

O

I
7a HLAVNIi PROUD.
V rezimu TIG AC/DC, MMA umozriuje regulovat hodnotu vystupniho proudu. V
pulznim rezimu a v rezimu BI-LEVEL je proud na nejvy$si urovni ( maximalini ).
Parametr je vyjadfen vampérech.

O

4\
7b POCATECNI, FINALNi PROUD.
Vrezimu TIG 4 doby se jedna o pocatecni a finalni proud, ktery je udrzovan po celou
dobu stlaceni svafovaci pistole. V rezimu TIG 2 doby v pfipadé, Ze je nastavena
hodnota sestupné hrany prevys$ujici minimalni hodnotu (> 0,1 sek.), se tento
parametr stane nastavitelnym a pfedstavuje finalni proud. Jeho hodnota se mize
meénit v rozsahu od minima (5A v DC, 7A v AC) po hodnotu hlavniho svafovaciho
proudu. Dva parametry jsou k dispozici se stejnym LED a Ize je rozliSit na displeji.
Pocatecni proud je oznacen ,|Str" a koneény proud je oznacen ,|IEnd".

O

.

Tc

V rezimu MMA slouzi k regulaci dynamického nadproudu (,Arc Force" - regulace
0+100%) a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano procentuaini
zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepSuje plynulost
svarovani a zabraruje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu. V rezimu TIG/HF
reguluje dobu Predfuku v sekundach (regulace ‘v rozsahu 0+5 sek.). Na displeji je
pfislusny parametr oznac¢en zkratkou ,Pre-Gas".

ARC-FORCE/PREDFUK.

ZAKLADNI PROUD.

V rezimu TIG 4 doby BI-LEVEL a v rezimu TIG pulzni tento parametr pfedstavuje
hodnotu proudu, ktery mize byt stfidan s hlavnim proudem béhem svarovani. Jeho
hodnota se muze ménit v rozsahu od minima (5A v DC, 7A v AC) po hodnotu
hlavniho svafovaciho proudu.

O
nnnn
Te FREKVENCE.
V rezimu TIG pulzni tento parametr pfedstavuje hodnotu pulzni frekvence a muze
dosahovat hodnot v rozmezi od 0,2Hz po 999Hz. Navic u modelt AC/DC, v rezimu
TIG AC (s vypnutou pulzaci) tento parametr predstavuje hodnotu frekvence
stfidavého proudu a miize dosahnout hodnot v rozmezi od 10Hz do 200Hz.

O
=

i

BALANCE.

V rezimu TIG pulzni tento parametr pfedstavuje pomér (v procentech) mezi dobou,
béhem které se proud nachazi na vy$si hodnoté (hlavni svafovaci proud), a
celkovou periodou pulzace. MizZe dosahovat hodnoty v rozmezi od 1% (nizsi
primérny proud) do 99% (vy$S$i primérny proud). Navic u modeltl AC/DC, v rezimu
TIGAC (s vypnutou pulzaci) tento parametr pfedstavuje pomér (v procentech) mezi
dobou, béhem které je polarita proudu EN (negativni elektroda), a celkovou
periodou stfidavého proudu.

o)

J
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79 POSTGAS (DOFUK).

VreZimu TIG P se jedna o dobu dofuku, jejiz hodnota se méni v rozmeziod 0,1 do 25
sek.

O

7h POCATECNi RAMPA.



Jedna se o dobu nabézné hrany proudu v rezimu 4 dob. Jeji hodnota se méni v
rozsahuod 0,1do 10 sek.

O

7i L__J KONCOVARAMPA.

Jedna se o dobu sestupné hrany, jejiz hodnota se méniod 0,1 do 10 sek.

O

SPOT
o

DOBABODOVANI.

Doba trvani svafovaciho proudu pfi bodovém svarovani TIG (SPOT). Jeji hodnota
seméniod0,1do 10 sek.

8- TIaél’tka“LOAD,,a“STORE,,D D:

PROGRAMOVANI
Program je tvofen volbou svafovaciho rezimu a nastavenim v§ech parametrG. Aktivni
program je automaticky uloZzen do paméti pfi vypnuti stroje a poté se znovu nacita.
V ramci usnadnéni pouzivani stroje je mozné ulozit do paméti stav nastaveni panelu v
ramci 15 programu nastavitelnych uZivatelem. Svafovaci pfistroj je dodavan s 15
programy pfednastavenymi ve vyrobnim zavodé, které predstavuji nékteré provozni
moznosti stroje.
Program se nacita stisknutim tlacitka LOAD (Nagitat); na displeji bude zobrazen
napis ,load" a na dobu 1 sekundy se rozsviti LED PRG. Poté se objevi napis ,P 01%,
oznadujici, Ze se jedna o program 1. Pooto€enim oto¢ného ovladace je mozné
postupovat po uzivatelskych programech od P 01 po P 15 a poté po programech
pochazejicich z vyrobniho zavodu PF16 az PF30. LED provozniho rezimu zobrazuji
nastaveni programu zobrazeného na displeji, zatimco parametry tvofici program je
mozné zobrazit prostfednictvim tlacitek volby. K nacitani programu je tfeba opét
stisknout tlacitko LOAD a drzet jej stisknuté az do zobrazeni napisu DONE (provedeno)
na displeji; program je nacitdn a je okamzité pfipraven k pouziti. V pfipadé, ze si
neprejete nacitat zvoleny program, ale prejete si ukoncit programovaci rezim a vratit se
do vychoziho bodu, staci kratce stisknout tlacitko LOAD; na displeji se na okamzik
objevi napis ,no* abude obnoven stav pfed programovanim.
Pfi ukladani programu do paméti je postup obdobny: Prostfednictvim panelu se
nastavuji pozadované rezimy a pozadované parametry. Doporucuje se provedena
nastaveni vyzkousSet v ramci svafovani a ujistit se, Ze se opravdu shoduji s pracovnimi
pozadavky. Stisknéte tlacitko STORE (ulozit do paméti). Na displeji se zobrazi napis
,store”, LED PRG bude blikat a na displeji se objevi napis P 01, informujici o tom, Ze
aktualné zvolenym programem je program 01. Pooto¢enim otocného ovladace je
mozné postupovat po uzivatelskych programech od P 01 po P 15. V pfipadé, Ze si
neprejete ulozit zvoleny program do pameéti, ale prejete si ukon¢it programovaci rezim a
vratit se do vychoziho bodu, staci kratce stisknout tlacitko STORE: Na displeji se na
okamzik objevi napis ,no“ a na panelu bude obnoven stav pfed programovanim. Po
zvoleni programu, do kterého hodlate uI02|t informace, je tfeba na chvili stisknout
tlacitko STORE. Zobrazi se napis ,sure” (jste si jlstl”) potvrzeni umyslu proveést
programovani se provadi kratkym opé&tovnym stisknutim tlacitka STORE. ~ KdyzZ si
neprejete ulozit do paméti nic, staci chvili pockat a po nékolika sekundach bude
ukoncen programovaci rezima Zobrazen napis ,no

TABULKA 3A - 3B - 3C - 3D

POSTUP PRIVYNULOVANI

UPOZORNENI: Tento postup vymaze vSechny uzivatelské programy.

Existuje nulovaci postup, v ramci kterého bude 15 programu prednastavenych ve
vyrobnim zavodé uloZzeno do 15 uzZivatelskych programu: Zapnéte stroj tak, Ze
soucasné pridrzite stisknuta tlacitka LOAD a STORE; na displeji se zobrazi napis RES.
Pfi dal$im souc¢asném stisknuti tlacitek LOAD a STORE budou v§echny programy
pochazejici z vyrobniho zavodu uloZeny do uZivatelskych programd, pfi¢emz budou
vSechny existujici uzivatelské programy vymazany. Na zavér se na displeji zobrazi
napis ,DONE" (provedeno). Pfi stisknuti pouze jednoho ze dvou uvedenych tladitek se
stroj vrati do bézného stavu.

ULOZENiALARMU DO PAMETIA JEJICH ZOBRAZOVANI
Kdyz se naplni podminka pro vznik alarmu, provozni podminky stroje jsou uloZeny do
pameéti. Prostfednictvim nasledujiciho postupu je mozné vyvolat stav stroje souvisejici
s aktivaci poslednich 10 alarmu: Sou¢asnym stisknutim tlacitek LOAD a STORE dojde
k zobrazeni napisu ,A0-X", pfitemz X oznaduje druh zaznamenaného alarmu (1, 2
atd.). OtaGenim otoénym ovladacem je mozné se presunout na alarmy od AO
(nejnovéjsi) po A9 ; LED provozniho rezimu zobrazuji nastaveni stroje v okamziku
aktivace alarmu zobrazeného na displeji; k zobrazeni uloZzenych provoznich parametrt
staci stisknout tlacitka volby. Kratkym stisknutim jednoho ze dvou tlagitek je mozné
vratit se do bézného rezimu.
9- Otocny ovladac pro nastaveni parametr(i svarovani, volitelnych tlacitkem (7).
10- Alfanumericky displej.
11- Cervend LED, oznadujici jednotku dané velic¢iny.
12-Zelena LED, poukazujici na zapnuté vykonové obvody.
13- Zluta rI;ED, obvykle zhasnuta. Jeji rozsviceni poukazuje na jednu z nasledujicich
poruch:
“AL.1,,: porucha primarniho napajeni: Napajeci napéti se nachazi mimo rozsah +/-
15% vzhledem k jeho jmenovité hodnoté.
UPOZORNENI: Piekroceni vySe uvedeného horniho mezniho napéti zplsobi
vazné poskozeni zafizeni.
“{\L 2,,: Doslo k zasahu jednoho ze dvou pojistnych termostatt z dlvodu prehrati
stroje.
“AL. 3,,: Chybéjici faze napajeciho pfivodu (u verzi s tfifazovym napajenim).
14-Cervena LED, poukazujici na probihajici programovani.

5.INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVARQVACIHO PRISTROJE SE MUSi PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU

ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ

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 svarovaciho 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, vihkost atd.

Kolem svarfovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pFistroj na rovny povrch s nosnosti, ktera

je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho pfevraceni nebo nebezpeénym
pfesundm.

5.3 PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarfovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Za ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje;

-TypB ( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k bodim rozhrani napajeciho rozvodu s
impedanci nepfesahujici Zmax =0.228 Ohm. (1~), Zmax = 0.283 Ohm. (3~).

5.3.1 Zastréka azasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (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
vodi¢i (Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime doporuc¢ené
hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé
jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecénostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohroZenim osob (napi. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf¥. pozar).

5.4ZAPOJENi 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 doporuéené pro svafovaci kabely (v mm®) na
zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.4.1 Svarovani TIG

Zapojeni svarovaci pistole

- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) / ~. Pfipojte tfipolovy
konektor (tlacitka svafovaci pistole) do pfislusné zasuvky. Zapojte plynovou hadici
svarovaci pistole k pFislusné spojce.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (~ u stroju TIG
uzpUsobenych pro svarovani vAC)

Pripojenik tlakové lahvis plynem

- ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouZziti plynu
argon mezi né vlozte prislusnou redukci, dodanou formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfFivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku z
prislusenstvi.

- Pfed otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnoZstvi plynu (I/min) podle orientaénich udaju
pouziti, viz tabulka (TAB. 4); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svarovani, 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 vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+) zdroje; pouze ve
vyjime€nych pripadech ukyselych elektrod se pfipojuji k zapornému polu (-)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnazené casti
elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznaené 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 tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- ZaSroubujte konektory svarovacich kabeld az na doraz do zasuvek umoziujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li souc¢asti) kvuli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v
opa¢nem pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gc€innosti.

- Pouzivejte co mozZna nejkratsi svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného dilu pro
svod svarfovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; miZe to znamenat ohrozZeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkim svafovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANITIG

Svarovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna
pro prenos potfebneho svarovaciho proudu, ktera chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazen pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obvykle argon: Ar99,5%), proudiciho z keramické hubice (OBR.G).

Svarovani TIG DC je vhodné pro v8echny druhy uhlikové oceli s nizkym a s vysokym
obsahem slitin a oceli s obsahem médi, niklu, titanu a jejich slitin.

Pro svarovani TIG DC elektrodou pfipojenou k pélu (-) se obvykle pouziva elektroda s
2% ceru (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, zplisobem znazornénym
na OBR. N; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo v
pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.
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Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny primér elektrody se spravnym
proudem viz tabulka (TAB.4).

Elektroda obvykle vyc¢niva z keramické hubice 2-3 mm a muze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okrajl spoje. U vhodné pfipravenych materialli
s malymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR.H).

U vétsich tloustek jsou potfebné palicky se stejnym sloZzenim, jaké ma zakladni
material, a vhodného primeéru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. 1). Aby byl zajistén
dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu,
oleju, tukl, rozpoustédel atd.

6.1.1 Zapaleni oblouku HF aLIFT

Vysokofrekvenéni zapaleni oblouku - HF:

Zapaleni elektrického oblouku probiha bez styku wolframové elektrody se svafovanym
dilem, prostfednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvenénim zafizenim.

Tento zpusob zapaleni oblouku nezplsobuje vznik wolframovych vméstki ve
svarovaci lazni ani opotfebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni ¢innosti ve vSech
polohach svafovani.

Postup:

Stisknéte tlaCitko svarovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu
(2-3 mm), vyckejte na zapaleni oblouku pfenesené impulzy HF a po zapaleni oblouku
vytvorte svarovacilazef na svafovaném dilu a postupujte podél spoje.

V pripadé vyskytu potizi se zapalenim oblouku i v pfipadé, Ze byla ovéfena pfitomnost
plynu a jsou viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrodu dlouho plsobeni HF, ale
zkontrolujte jeji povrchovou integritu a tvar hrotu a pfipadné jej zabruste na brusce. Po
ukonéeni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou.
Zapalenioblouku dotykem - LIFT:

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové elektrody od
svarfovaného dilu. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpUsobuje méné elektro-radiacniho
ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstkud a opotfebeni elektrody.
Postup:

Lehkym tlakem oprfete hrot elektrody o svarovany dil. Stlaéte na doraz tlacitko na
svarovaci pistoli a zvednéte elektrodu 2-3 mm s urgitym opozdénim, ¢imz zpUsobite
zapaleni oblouku. Svafovaci pfistroj nejprve vygeneruje proud |, a kratce nato bude
vygenerovan nastaveny svafovaci proud. Po ukonéeni cyklu bude proud vypnut v
souladu s nastavenou sestupnou hranou.

6.1.2 Svarovani TIGDC

Svarovani TIG DC je vhodné pro v8echny 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 zplisobem znazornénym
na OBR. L; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢&imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo v
pripadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti. V
rezimu TIG DC je mozna 2-doba €innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

6.1.3 Svarovani TIGAC

Tento druh svafovani umoznuje svarovat na kovech, jako jsou hlinik a hofcik, které
vytvareji na svém povrchu ochranny a izolaéni oxid. Zménou polarity svafovaciho
proudu je mozné ,zlomit® povrchovou vrstvu oxidu prostfednictvim mechanizmu
nazvaného ,ionické piskovani“. Napéti na wolframové elektrodé je stfidavé kladné (EP)
a zaporné (EN). Behem doby EP je oxid odstrarfiovan z povrchu (,Cisténi* nebo
,dekapovani), ¢imz je umoznéna tvorba lazné. BEhem doby EN dochazi k maximalni
aplikaci tepla na svafovany dil, coz umozni jeho svafovani. Moznost ménit hodnotu
parametru balance v AC umozriuje snizit dobu proudu EP na minimum a umoznit tak
rychlejsi svafovani.

Hodnotu parametru balance je mozné ménit od 20% do 90% (procentualni podil EN na
celkové dobé). Vyssi hodnoty parametru balance umoziiuji rychlej$i svarovani, vy$si
prunik, koncentrovanéj$i oblouk, uz$i svafovaci lazeri a omezeny ohiev elektrody.
Niz8i hodnoty umoziuji vyssi Cistotu svafovaného dilu. Pouziti pfili§ nizké hodnoty
parametru balance znamena rozsifeni oblouku a odoxidované casti povrchu,
prehfivani elektrody s naslednou tvorbou kuli¢ky na hrotu a poklesu snadnosti zapaleni
oblouku a moznosti jeho nasmérovani. Pouziti nadmérné hodnoty parametru balance
ma za nasledek pfilis ,Spinavou® svafovaci lazen, zaSpinénou tmavymi vmeéstky.

V tabulce (TAB. 5) jsou shrnuty nasledky zmény parametrti pfi svarovani AC.

Vrezimu TIGAC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a4-doba ¢innost (4T).

Navic jsou platné pokyny tykajici se postupu pfi svafovani.

V tabulce (TAB. 4) jsou uvedeny orientacni hodnoty svafovani na hliniku; nejvhodné&;jsi
druhem elektrody je elektroda z €istého wolframu (oznacena zelenym pasem).

6 1.4 Postup
Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostrednictvim otoéného
ovladace; pripadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti na realny potfebny
nérfjsttepla.

- Stisknéte tlacitko svafovaci pistole a zkontrolujte spravny pfitok plynu ze svafovaci
pistole; dle potfeby sefidte dobu pfedfuku a dofuku; tyto doby se nastavuji v
zavislosti na provoznich podminkach a zejména opozdéni plynu a musi mit takové
hodnoty, aby po ukonéeni svafovani umozrovaly ochlazeni elektrody a svafovaci
lazné bez styku s atmosférou (oxidace a znecisténi).

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stlaéte na doraz tla¢itko na svafovaci pistoli a zapalte oblouk udrzovanim
vzdalenosti 2-3 mm od svafovaného dilu.

- PreruSeni svafovani se provadi uvolnénim tlacitka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svafovaciho proudu (je-li aktivovana funkce KONCOVA
RAMPA) nebo k bezprostfednimu zhasnuti oblouku s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG se sekvenci4T:

- Prvni stisknuti tlacitka zpusobi zapaleni oblouku s proudem lg,.;. Po uvolnéni
tlacitka bude proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY az na hodnotu
svarovaciho proudu; tato hodnota bude udrZzovana i pfi uvolnéném tlagitku. Pri
opétovném stisknuti tlacitka proud poklesne v zavislosti na funkci KONCOVE
RAMPY az na hodnotu |,,. Hlavni proud bude pak udrzovan az do uvolnéni tlacitka,
které ukonCi svafovaci cyklus zahajenim doby dofuku. Kdyz béhem funkce
KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tlacitka, svarovaci cyklus bude ukonéen
okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku.

ReZ|m TIG se sekvenci4T aBI-LEVEL:

Prvni stisknuti tlacitka zpusobi zapéaleni oblouku s proudem lg;.;. Po uvolnéni
tlagitka bude proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY aZ na hodnotu
svafovaciho proudu; tato hodnota bude udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. Pfi
kazdém dalSim stisknuti tlacitka (doba, ktera uplyne mezi stisknutim a uvolnénim,
musi byt kratka) bude proud pfepinan mezi hodnotou nastavenou parametrem Bl-
LEVEL, a hodnotou hlavniho proudu |,.

- Pri 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 ukonéi svafovaci cyklus zahajenim doby dofuku. Kdyz
béhem funkce KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tlacitka, svafovaci cyklus bude
ukonéen okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku (OBR. M).

6.2 SVAROVANIMMA

- Je nezbytné, abyste se Fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou
polaritu elektrody a pfislusny optimalni svafovaci proud (obycejné jsou tyto pokyny
uvedeny na obalu elektrod).

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné praméry
elektrod, jsou:

o Elektrody (mm) Svarovaci proud (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

- Je tfeba pamatovat na to, ze pfi stejném praméru elektrody budou pouzity vysoke
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 pouZzitého proudu
uréeny také dal$imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, praimér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je
udrZujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

- Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté ARC-FORCE (dynamické chovani)
svarovaciho pfistroje. Tento parametr je nastavitelny na ovladacim panelu nebo
prostfednictvim dalkového ovladani dvéma potenciometry.

- V&imnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umoznuji vy$$i pranik a svarfovani v
libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE
umoznuji ziskatjemnéjSi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilove elektrody.
Svarovaci pristroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STISK, které
zaruduji snadné zahajeni ¢innosti a absenci pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

6 2.1 Postup
Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravngjsi zpusob
zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvafeni svaru udrzovat od
dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpét vzhledem ke
sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho naplnéni. Nasledné rychle
zvednéte elektrodu z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (VZHLEDY
SVARU -OBR. N).

7.UDRZBA

/\ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

- Zabrante tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpUsobilo by to roztaveni izola¢nich materidld s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoju.

- Dikladné zvolte drzak elektrod, sklic¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
prdmérem tak, abyste zabranili prehrati, Spatné distribuci plynu a naslednym
porucham €innosti.

- Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
¢asti svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA | . o ! .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

/\ UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpiisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a pradnosti prostfedi kontrolujte vnitfek
svafovaciho pfistroje a odstrarfiujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmeérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronicke karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

- Pri uvedené pfilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeniizolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdz paneld svafovaciho
pristroje a utdahnéte na doraz upeviiovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svarovacim pFistroji.

8. ODSTRANOVANiIPORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNQSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarovaci proud, regulovany pFl’sIuénym potenciometrem se stupnici ocejchovanou v
ampérech, odpovida priméru a druhu pouzité elektrody.

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON" je rozsvicena prfislusna kontrolka; v opaéném
pfipadé je problém obycejné v napdajecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastreka,
pojistky atd.).

- Neni rozsvicena Zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobené piepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte €innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis nizké, svarovaci
pfistroj zUstane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pripadé pristupte k odstranénijeho pFicin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim durazem na
(skute(:né)pfipojenl’ zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vloZen izolaéni material

napr. lak

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99,5%) a ve spravném mnozstvi.
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ZVARACIE AGREGATY NA ZVARANIE TIG AMMA, URCENE PRE PRIEMYSELNE
APROFESIONALNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpec¢né pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave

(Suvisiace informacie najdete tiez v ,, TECHNICKOM PREDPISE IEC alebo CLC/TS
62081 INSTALACIAA POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE ZVARANIE).

N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie naprazdno
dodavané generatorom moéze 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.

- Vykonaijte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli tirazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze je napajacia zasuvka dostato¢ne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- 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 nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstraite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.)

- Zabezpecte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrafiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii a
dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu ffasu (ak sa pouziva) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia

PO LG

- Zabezpecte si vhodnu izolaciu voci elektrode, opracovavanej sucasti a

E:’ipfdnYm uzemnenym kovovym c¢astiam (dostupnym) umiestenym v
izkosti.

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujtcich aktinium na
ochrannych stitoch alebo maskach.
Pouzivajte prisluSny ochranny ohfiovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infracervenému Ziareniu pochadzajucemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat’ taktiez na d’alSie osoby nachadzajuce sa
\ blizkosti obliku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

®

- Elektromagnetické polia vznikajuce pri procese zvarania mozu rusit’ ¢éinnost’
elektrickych a elektronickych zariadeni.
Osoby pouzivajlce zZivotne dolezité elektrické alebo elektronické zariadenia
(napr. pace-makere, respiratory, atd’.), musia pred zdrzovanim sa v blizkosti
priestoru, kde sa pouziva tento zvaraci pristroj, konzultovat’ tito moznost's
lekarom.
Osobam pouzivajucim zivotne doblezité elektrické alebo elektronické
zariadenia, sa pouzitie tohoto zvaracieho pristroja nedoporucuje.

- Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyslovom prostredi, na profesionalne
ucely.

Nie je zabezpecena elektromagneticka kompatibilita vdomacom prostredi.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- Vprostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
- vovymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt najskér zhodnotené ,,Odbornym vedicim® a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vySkolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.

MUSI byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych prostriedkov,
poplsanych \ castlach 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo
CLC/TS 62081

MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s
vynimkou pouzitia bezpeénostnych plosi

NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na
viacerych kusoch spojenych elektricky, méze ddjst’ k nebezpe¢nému suctu
napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
pistolami, s hodnotou, ktora moZe dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby urcil
existenciu nebezpecia rizika a mohol prijat’ vhodné ochranné opatrenia v
sulat%e s ustanovenim ¢asti 5.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS
62081"

A ZBYTKOVE RIZIKA

2,

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvéracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez;e spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpeéné.

UVOD AZAKLADNY POPIS

2.1UVOD

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie TIG (DC) (AC/DC) so zapalenim obltuku HF alebo LIFT a pre zvaranie
MMA obalenymi elektrodami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

Vdaka svojim $Specifickym vlastnostiam, ako napr. vysokd rychlost a presnost
regulacie, ma tento zvaraci pristroj (MENIC) pri zvarani vynikajuce vlastnosti.
Regulacia systému ,menica“ na vstupe napdjacieho vedenia (primarneho) dalej
prind$a drastické zniZzenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho
reaktanéného prvku, €¢o umoznuje konstrukciu zvaracieho pristroja so zna¢ne nizkou
hmotnostou a objemom a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti

pr

epravy.

2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE:
- Sada nazvaranie MMA.

-Sadanazvaranie TIG.

-Adaptér pre tlakovu nadobu s argébnom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
- Zemniaci kabel so zemniacimi klie§tami.

-Manualne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.

-Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.

- Dialkové ovladanie pedalom.

- Dialkové ovladanie Tig Pulse.

- Spojka a hadica pre plyn na pripojenie k tlakovej nadobe s argénom.

3.

TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STIiTOK

HI

avneé Udaje tykajuce sa pouZzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja s obsiahnuté na

identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujici:
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Obr. A

Stuperi ochrany obalu.

Symbol napajacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napatie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom urazu

elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecénost a konstrukciu strojov pre oblukové

zvaranie.

Vyrobné ¢&islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnd

sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U,: Maximalne napatie naprazdno.

- 1/U,: Normalizovany prud a napatie, ktoré moézu byt dodavané zvaracim
pristrojom pocas zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na ¢as, v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekro¢eni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), d6jde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- A/V-AIV: Poukazuje na regulatnu radu zvaracieho pradu (minimalny
maximalny) pri odpovedajicom napati obluku.

Technické udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napatie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené

medzné hodnoty +10%):

= | Maximalny prad absorbovany vedenim.

- l,.«: Efektivny napajaci prud.

10- === : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
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vedenia
11- Symboly vztahujuce sa k bezpeénostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie*.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na
symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho
pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikatného 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 umoZiiuje nastavenie
vysokého poctu parametrov pre optimalne zvaranie za kazdych podmienok a na
kazdom materidli. K jeho plnému vyuZitiu jeho vlastnosti je v§ak potrebné poznat jeho
prevadzkové moznosti.

(OBR.B)

1- Vstup jednofazového napdjacieho vedenia, jednotka usmerfiovaca a
vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladacmi; meni usmernené napatie na
striedavé napétie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v
navaznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu/napatia.

3- Vysokofrekvenény transformator: Primarne vinutie je napajané zmenenym
napatim privadzanym z bloku 2; jeho ulohou je prispdsobit napatie a prad
hodnotam potrebnym pre obltkové zvaranie a sic¢asne galvanicky oddelit zvaraci
obvod od napajacieho vedenia.

4- Sekundarny usmerfiovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou: prepina
striedavé napétie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prad /
napatie s velminizkym vinenim.

5- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladaémi; meni vystupny prad
sekundarneho vinutia, potrebny na zvaranie TIG AC, z jednosmerného (DC) na
striedavy (AC)

6- Kontrolna a regulaéna elektronika; vykonava okamzitu kontrolu hodnoty
zvaracieho prudu a porovnava ju s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy riadenia ovladacov IGBT vykonavajucich regulaciu.

7- Riadiace obvody ovladajuce ¢innost’ zvaracieho pristroja: Sluzi na
nastavenie zvaracich cyklov, ovlada akéné cleny a zabezpecuje kontrolu
bezpecnostnych systémov.

8- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

9- Generator zapalenia oblika HF.

10- Elektricky ventil plynu chraniaceho EV.

11- Chladiaci ventilator zvaracieho pristroja.

12- Regulacianadialku.

4.2ZARIADENIANA KONTROLU, REGULACIUAZAPOJENIE
4.2.1Zadny panel (OBR.C
1-  Napajaci kabel 2P + ZEMN.VODIC (P.E.) alebo 3P + ZEMN.VODIC (P.E.).
2- HlavnyvyplnacO/OFF(VYPNUTE) I/ON (ZAPNUTE).
3- Spolka)na pripojenie plynovej hadice (reduktora tlaku v tlakovej nadobe - zvaraci
pristroj
4- Konektor dialkového ovladania:
Prostrednictvom prislusného 14-polového konektora, nachadzajuceho sa na
zadnej strane, je mozné aplikovat' k zvaraciemu pristroju rézne druhy dialkového
ovladania. Kazdé zariadenie je automaticky rozpoznané a umozruje nastavenie
nasledujucich parametrov:
- Dialkové ovladanie s potenciometrom:
otacanim otoéného gombika potenciometra sa meni hlavny prud od
minimalnej az po absolutnu maximalnu hodnotu. Regulacia hlavného pradu je
vyhradne doménou dialkového ovladania.
Dialkové ovladanie pedalom:
hodnota pradu je uréovana polohou pedalu (od minimalnej hodnot
nastavenej hlavnym potenciometrom). V rezime TIG 2 DOBY sluzi stlacenie
pedalu ako povel $tart pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole.
Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:
Prvy potenciometer reguluje hlavny prud. Druhy potenciometer reguluje dalsi
parameter, ktory zavisi od aktivheho zvaracieho rezimu. Pri otacani 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 vrezime MMAa POST GAS (DOFUK) v rezime TIG.

4.2.2 Predny panel (OBR. D)

1-  Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
2- Zapornazasuvka (-) umozriujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
3- Konektor na pripojenie kabla tlagidla zvaracej pistole.

4- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.

5- Ovladacipanel.

6- Tlacidla volby zvaracich rezimov:

MIESTNE OVL. DIALKOVE OVL.

Umozriuje prejst na dialkové ovladanie parametrov zvarania.

6a

6b 270 TIG, MMA.

Prevadzkovy rezim: zvaranie obalenou elektrédou (MMA), zvaranie TIG s
vysokofrekvenénym zapalovanim obluka (TIG HF) a zvaranie TIG so
zapalovanim obluka dotykom (TIG LIFT).

6¢c AC/DC.

V rezime TIG umozfiuje vykonat volbu medzi zvaranim jednosmernym
prudom (DC) a zvaranim striedavym pradom (AC) (funkcia je len na modeloch
AC/DC).
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6d (sPoTO}T, 4T, SPOT.
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V rezime TIG umoznuje volbu medzi ovladanim s 2 dobami, so 4 dobami
alebo s €asovatom bodového zvarania (SPOT)

6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

V rezime TIG umoziuje vykonat volbu zvarania s konstantnym pradom, s
pulznym pradom alebo volbu dvojuroviiového zvarania bi-level.

Tlacidla pre volbu parametrov zvarania.

Umozriuje prostrednictvom (l D Sipky doprava a Sipky doflava zvolit jeden

z nasledujucich parametrov. Parametre zvéarania su nastavované a menené
prostrednictvom digitalneho ovladaca, ktory meni hodnotu parametra a su¢asne ju
zobrazuje na displeji. LED nad displejom oznacuju jednotku zobrazovanej veli€iny.
Panel umozriuje volne nastavit kazdy parameter, avSak existuju niektoré
Specifické kombinacie parametrov, ktoré nemaju zmysel z elektrického hladiska
alebo z hladiska zvarania. V pripade tychto nastaveni vSak neddjde v Ziadnom
pripade k znieniu zvaracieho pristroja, len by nemusel v dosledku takéhoto
nastavenia fungovat.

O

JT\
7a HLAVNY PRUD.

Vrezime TIGAC/DC, MMA umozriuje regulovat hodnotu vystupného pradu. V
pulznom rezime e v rezime BI-LEVEL sa jedna o prud na najvyssej (
maximalnej ) urovni. Parameter je vyjadreny vAmpéroch.

O

s
7b ZACIATOCNY, FINALNY PRUD.

V rezime TIG 4 doby sa jedna o zaciato¢ny a finalny prud, ktory je udrzovany
po celu dobu stlacenia zvaracej pistole. V rezime TIG 2 doby v pripade, ak je
nastavena hodnota zostupnej hrany prevysujuca minimalnu hodnotu (> 0,1
sek.), tento parameter sa stane nastavitelnym a predstavuje finalny prad. Dva
parametre su k dispozicii s rovhakou LED a je mozné ich rozlisit na displeji.
Pociato¢ny prud je oznacgeny ,IStr" a koneény prud je oznaéeny ,|IEnd".

O

%

7c ARC-FORCE/PREDFUK.

V rezime MMA sltzi na regulaciu dynamického nadprudu (,Arc Force" -
regulacia 0+100%) a po¢as tohto spdsobu zvarania je na displeji zobrazované
percentualne zvysenie predvolenej hodnoty zvaracieho pradu. Tato regulacia
zlepSuje plynulost zvarania a zabrariuje prilepeniu elektrédy k zvaranému
dielu. V rezime TIG/HF reguluje dobu Predfuku v sekundach (regulacia v
rozsahu 0+5 sek.). Na displeji je prisluSny parameter oznageny skratkou ,Pre-
Gas".

ZAKLADNY PRUD.

V rezime TIG 4 doby BI-LEVEL a v rezime TIG pulzny tento parameter
predstavuje hodnotu prudu, ktory méze byt striedany s hlavnym priddom
pocas zvarania. Jeho hodnota sa m6ze menit v rozsahu od minima (5Av DC,
7AvAC) po hodnotu hlavného zvaracieho prudu.

O
Jinnn

7e FREKVENCIA.

V rezime TIG pulzny tento parameter predstavuje hodnotu pulznej frekvencie
a moéze dosahovat hodnoty v rozmedzi od 0,2Hz po 999Hz. NavySe u
modelov AC/DC, v rezime TIG AC (s vypnutou pulzaciou), tento parameter
predstavuje hodnotu frekvencie striedavého prudu a méze dosiahnut hodnoty
vrozmedziod 10Hz do 200Hz.

O
=

7f BALANCE.

Vrezime TIG pulzny tento parameter predstavuje pomer (v percentach) medzi
dobou, pocas ktorej sa prud nachadza na vysSej hodnote (hlavny zvaraci
prud), a celkovou periddou pulzacie. MéZe dosahovat hodnoty v rozmedzi od
1% (niz8i priemerny prud) do 99% (vy$si priemerny prud). NavySe u modelov
AC/DC, v rezime TIG AC (s vypnutou pulzaciou) tento parameter predstavuje
pomer (v percentach) medzi dobou, pocas ktorej je polarita prudu EN
(negativna elektréda), a celkovou periédou striedavého prudu.

O
.

79 POSTGAS (DOFUK).

V rezime TIG P sa jedna o dobu dofuku, a jej hodnota sa meni v rozmedzi od
0,1do25sek.



O

7h POCIATOCNA RAMPA.

Jedna sa o dobu nabeznej hrany pridu v rezime 4 dob. Jej hodnota sa meni v
rozsahuod 0,1 do 10 sek.

O
7i g KONCOVA RAMPA.
Jedna sa o dobu zostupnej hrany a jej hodnota sa meni od 0,1 do 10 sek.
O
spo
71 __J] DOBABODOVANIA.

Doba trvania zvaracieho pradu pri bodovom zvarani TIG (SPOT). Jej hodnota
sameniod0,1do 10 sek.

8- Tlaéidlé,,LOAD“a,,STORE“D D:

PROGRAMOVANIE
Program je tvoreny volbou zvaracieho rezimu a nastavenim vSetkych parametrov.
Aktivny program je automaticky uloZzeny do pamati pri vypnuti stroja a nasledne je
znovu nacitany.
V rdmci ulah&enia pouzivania stroja je mozné ulozZit do pamati stav nastavenia
panelu v ramci 15 programov nastavitelnych uzivatelom. Zvaraci pristroj je
dodavany s 15 programami prednastavenymi vo vyrobnom zavode, ktoré
predstavuju niektoré prevadzkové moznosti stroja.
Program sa nacita stlacenim tla¢idla LOAD (Nacitat); na displeji bude
zobrazeny napis ,Joad" a na 1 sekundu sa rozsvieti LED PRG. Nasledne sa objavi
napis ,P 01, upozorfiujici, Ze sa jedna o program 1. Pooto¢enim oto¢neho
ovladaca je mozné postupovat po uzivatelskych programoch od P 01 po P 15 a
nasledne po programoch nastavenych vo vyrobnom zavode PF16 az PF30. LED
prevadzkového rezimu zobrazuju nastavenie programu zobrazeného na displeji,
zatial ¢o parametre tvoriace program je mozné zobrazit' prostrednictvom tlacidiel
volby. Na naCitanie programu je potrebné opét’ stlacit tlacidio LOAD a drzat ho
stlacené, az kym sa nezobrazi napis DONE (vykonané) na displeji; program je
nacitany a je okamzite pripraveny na pouzitie. V pripade, ak si nezelate nacitat
zvoleny program, ale Zelate si ukoncit programovaci rezim a vratit sa do
vychodzieho bodu, staci kratko stlacit' tlacidlo LOAD; na displeji sa na okamih
objavi napis ,no" a bude obnoveny stav pred programovanim.
Pri ukladani programu do pamati je postup obdobny: Prostrednictvom panelu
sa nastavuju pozadované rezimy a pozadované parametre. Odporu¢a sa
vykonané nastavenia vyskusat v rdmci zvarania a uistit sa, Ze sa naozaj zhoduju s
pracovnymi poziadavkami. Stlacte tlacidlo STORE (ulozit' do pamati). Na
displeji sa zobrazi napis ,stor“, LED PRG bude blikat a na displeji sa objavi napis P
01, informujici o tom, ze aktualne zvolenym programom je program 01.
Pootocenim otoéného ovlddaca je mozné postupovat po uzivatelskych
programoch od P 01 po P 15. V pripade, Ze si nezelate ulozit zvoleny program do
pamati, ale Zelate si ukoncit programovaci rezim a vratit sa do vychodzieho bodu,
staci kratko stlacit tlacidlo STORE: Na displeji sa na okamih objavi napis ,no" a na
paneli bude obnoveny stav pred programovanim. Po zvoleni programu, do
ktorého hodlate ulozit informacie, je potrebné na chvilu stladit tlacidlo STORE.
Zobrazi sa napis ,sure” (ste siisti?); potvrdenie tmyslu vykonat programovanie sa
vykonava kratkym opatovnym stlacenim tlacidla STORE. Ak sinezelate ulozit do
paméti ni¢, staci chvilu poCkat a po niekolkych sekundach bude ukonceny
programovaci rezim a zobrazeny napis ,no“.

TABULKA 3A-3B -3C - 3D

POSTUP PRIVYNULOVANI

UPOZORNENIE: Tento postup vymaze vSetky uzivatel'ské programy.

Existuje nulovaci postup, v ramci ktorého bude 15 programov prednastavenych vo
vyrobnom zavode uloZenych do 15 uzivatelskych programov: Zapnite pristroj tak,
Ze sucasne pridrzite stlacené tlacidla LOAD a STORE; na displeji sa zobrazi napis
RES. Pri dalSom sucasnom stlageni tlacidiel LOAD a STORE budu vSetky
programy pochadzajuce nastavené vo vyrobnom zavode uloZené do
uzivatel'skych programov, pricom budu vSetky existujuce uzivatel'ské programy
vymazané. Nazaver sa na displeji zobrazi napis ,DONE" (vykonané). Pri stlaceni
lenjedného z dvoch uvedenych tlacidiel sa pristroj vrati do bezného stavu.

ULOZENIE ALARMOV DO PAMATIAICH ZOBRAZOVANIE
Ked sa naplIni podmienka pre vznik alarmu, prevadzkové podmienky pristroja
budu uloZzené do pamati. Prostrednictvom nasledujuceho postupu je mozné
vyvolat stav pristroja suvisiaci s aktivaciou poslednych 10 alarmov: Pri si¢asnom
stlaceni tlacidiel LOAD a STORE sa zobrazi napis ,A0-X", pri€om X oznacuje druh
zaznamenaného alarmu (1, 2 atd.). Ota¢anim otoénym ovladacom je mozné sa
presunut na alarmy od AO (najnovsi) po A9 ; LED prevadzkového rezimu zobrazuju
nastavenie pristroja v okamziku aktivacie alarmu zobrazeného na displeji; k
zobrazeniu uloZenych prevadzkovych parametrov staci stlacit tlacidla volby.
Kratkym stlacenim jedného z dvoch tlacidiel je mozné vratit sa do bezného rezimu.

9- Otocny ovladaé na nastavenie parametrov zvarania, volitelnych tlacidlom (7).

10- Alfanumericky disple;j.

11- Cervend LED, oznadujuca jednotku danej veli¢iny.

12- Zelena LED, upozorfiuje na zapnuté vykonové obvody:

13- tha',LED, obycajne zhasnuta. Jej rozsvietenie signalizuje jednu z nasledujucich
poruch:
»AL. 1“1 porucha primarneho napajania: napajacie napatie sa nachadza mimo
rozsahu +/- 15% vzhladom k jeho menovitej hodnote.
UPOZORNENIE: Prekrocenie vys$sie uvedeného horného medzného napétia
sposobivazne poskodenie zariadenia.
»AL. 2“: doSlo k zasahu jedného z dvoch poistnych termostatov z dévodu
prehriatia stroja.
,»AL. 3“: chybajuca faza napajacieho privodu (u verzii s trojfazovym napajanim).

14- CervenaLED, upozoriiuje na prebiehajlice programovanie.

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
Eglz \\,'gBﬂUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
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.

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy (OBR. F)

5.2 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre intalaciu 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 umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby nedoslo k jeho
nebezpeénym presunom.

5.3 PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, & menovité tdaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napéatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste inStalacie.

- Nabijacka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k napdjaciemu systému s

uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouZzivajte nadpradové relé

typu:

- TypA ( ) pre jednofazové stroje;

-TypB ( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporudujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu s
impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

5.3.1 Zastrcka azasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (2P + T (1~)), (3P + T (3~))
vhodnej pridovej kapacity a pripravte sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo
automatickym istiom; prisluSny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k
zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) st uvedené
doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade
maximalnej menovitej hodnoty pridu dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade
menovitého napdjacieho napatia.

A UPOZORNENIE! NeresSpektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom (trie(i‘y )z
€innosti s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym pradom)
amajetku (napr. poziar).

5.4ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NASLEDUJUCICH ZAPOJENi SA

gISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECEJ
IETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporugené pre zvaracie kable (v mm?®) na

zaklade maximalneho pridu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.4.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zasunte kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorkyg)/z Pripojte trojpdlovy
konektor (tlacidla zvaracej piStole) do prislusnej zasuvky. Zapojte plynovd 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 kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (~ u strojov TIG
uspdsobenych na zvaranie vAC).

Pripojenie ku tlakovej ffasi s plynom (ak sa pouziva)

- Zaskrutkuijte reduktor tlaku k ventilu tlakovej flaSe s plynom a v pripade pouzitia plynu

Argon alebo zmesi medzi ne vioZte prislusnu redukciu dodanu 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 tlakovu nadobu a nastavte mnoZstvo plynu (I/min) podrfa orientacnych tdajov

pouzitia, 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.

5.4.2Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému polu (+) zdroja; len vo
vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornemu pélu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Nlakjte,g konci je upevnena Specidlna svorka, slizZiaca na zovretie obnazenej Casti
elektrédy.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, €o najblizsie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (-).

Doporucenie:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umozriujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, €o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu Gginnosti..
Pouzivajte o mozno najkratSie zvaracie kable.

Pre zvod zvaracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové ¢asti,
ktoré nie su suCastou opracovavaného dielu; mdéze 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
zapaleného elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrédou
(wolfram) a zvaranym dielom. Wolframova elektroda je drzana zvaracou pistofou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho prudu, chraniacou samotnu elektrédu a
zvaraci kupel pred atmosferickou oxidaciou prostrednictvom prudu inertného plynu
(obyc€ajne argon: Ar99,5%), prudiaceho z keramickej hubice (OBR.G).

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrody so
spravnym pradom, vid tabulku (TAB.4).
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Elektréda obycajne vycnieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze dosiahnut' 8 mm pri
kutovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
(rre)aée&iﬂ())v s malymi hrabkami (priblizne az do 1 mm), nie je potrebny pridavny material
U vacsich hrabok su potrebné elektrody s rovnakym zloZenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. 1). Aby ste
zabezpedili 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
Vysokofrekvenéné zapalenie obluku - HF:
Zapalenie elektrického obluku prebieha bez dotyku wolframovej elektrédy so zvaranym
dielom, prostrednictvom iskry vyvolanej vysokofrekvencnym zariadenim.
Tento spbsob zapalenia obluku nespdsobuje vznik wolframovych necistét v zvaracom
kupeli, ani opotrebovanie elektrédy a ponuka jednoduché zahdjenie cCinnosti vo
vSetkych polohach zvarania.
Postup:
Stlacte tlacidlo zvaracej pistole po priblizeni hrotu elektrédy k zvaranému dielu (2-3
mm), vyCkajte na zapalenie obluku prenesené impulzami HF a po zapaleni obluku
vytvorte zvaraci kipel na zvaranom diely a postupujte pozdIz spoja.
pripade v;’lskgtu taZzkosti so zapalenim obluku i ked bola overena pritomnost plynu a
su viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrodu diho pésobeniu HF, ale skontrolujte jej
Bovrchovu integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na briske. Po ukonéeni cyklu
ude Frﬂd vypnuty v sulade s nastavenou zostupnou hranou.
Zapalenie obluku dotykom - LIFT: )
Zapalenie elektrického obluku sa uskutoCni oddialenim wolframové elektrody od
zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia obluku spésobuje mensie elektro-radiacné
rFyéetnie a znizuje na minimum vyskyt wolframovych necistot a opotrebenie elektrody.
ostup:
I_’ahkP’/m tlakom oprite hrot elektrody o zvarany diel. Stlacte na doraz tlacidlo na zvarace;j
pistoli a_zdvihnite elektrédu 2-3 mm s istym oneskorenim, ¢im spdsobite zapalenie
obluku. Zvaraci pristroj najprv vygeneruje prud | ., a zakratko na to bude vygenerovany
nastaveny zvaraci prud. Po ukonceni cyklu bude prud vypnuty v sulade s nastavenou
zostupnou hranou.

6.1.2Zvaranie TIGDC

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovej ocele s nizkym a s vysokym
obsahom zliatin a oceli s obsahom medi, niklu, titanu aich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrodou pripojenou k pdlu (-) sa oby¢ajne pouZiva elektroda s
2%hobs)ahom Thoéria (s ¢ervenym pruhom) alebo s 2% obsahom céru (so sivym
pruhom).

Je potrebné axiélne nabrusit wolframovd elektrodu na briske, spdsobom
znéazornenym na OBR. L, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v
snahe o zamedzenie odch&llk%_obmka. Je dolezité, aby bolo brusenie vykonavane v
pozdiznom smere elektrédy. Tato operéciu budeJ)otrebné pravidelne zopakovat v
navéznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo ked dojde k jej nahodne;j
kontamindcii, oxidacii alebo nes;;révnemu pouzitiu. Vrezime TIG DC je mozna 2-doba
¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T)

6.1.3 Zvaranie TIGAC
Tento druh zvarania umoZziuje zvarat kov%, ako su hlinik a horg¢ik, ktoré \éytvéraju na
svojom povrchu ochranny a izolaény oxid. Zmenou polarity zvaracieho pradu je mozné
,zlomit* povrchovu vrstvu oxidu prostrednictvom mechanizmu nazvaného ,ionické
pieskovanie“. Napatie na wolframovej elektrode je striedavo kladné (EP) a zaporné
EN). Pocas doby EP je oxid odstrafiovany z povrchu (,Cistenie” alebo ,,dekaﬁovanie“),
¢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 umoznuije znizit dobu pridu EP na minimum a umoznit tak rychlejSie zvaranie.
Hodnotu parametra balance je mozné menit od 20% do 90% I&)ereentuélny podiel EN
na celkovej dobe). Vy$sie hodnoty parametra balance umoznuju rychlejSie zvaranie,
vy$8§i prienik, koncentrovanejsi obluk, uz&i zvaraci kipel a obmedzeny ohrev elektrody.
iz8ie hodnoty umozruju vyssiu Eistotu zvaraného dielu. Pouzitie prili$ nizkej hodnoty
parametra balance znamena rozSirenie oblika a odoxidovanej Casti povrchu,
prehrievanie elektrody s naslednou tvorbou gulicky na hrote a horSie zapalenie obluka
a moznosti jeho nasmerovania. Pouzitie nadmernej hodnoty parametra balance ma za
nasledok prili§ ,$pinavy* zvaraci kipel, kontaminovany tmavymi vtrdseninami.
V tabulke (TAB. 5) st zhrnuté nasledky zmen_P/ parametrov pri zvaraniAC.
Vrezime TIGAC je mozna 2-doba innost (2T) a 4-doba Cinnost (4T).
Naviée su platné pokyny tykajlce sa postupu pri zvarani.
V tabulke (TAB. 4) su uvedené orientacné hodnoty zvarania hlinika; najvhodnej$im
druhom elektrédy je elektroda z Eistého wolfrdmu (oznacena zelenym pruhom).

6.1.4 Postup

- Nastavte zvaraci prud na poZadovanu hodnotu prostrednictvom oto¢ného ovladaca;
pripadne ho doladte po¢as zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

- Stlacte tlacidlo zvaracej pistole a skontrolujte spravny pritok plynu zo zvaracej
pistole; podla potreby nastavte dobu predfuku a dobu dofuku; tieto doby sa nastavuju
v zavislosti na prevadzkovych podmienkach a hlavne oneskorenie plynu musi mat’
taku hodnotu, aby po ukonceni zvarania umoznovalo ochladenie elektrédy a
zvaracieho kupela bez styku s atmosférou (oxidacia a znecistenie).

Rezim TIG s postupnost’ou 2T:

- Stlacte na doraz tlacidlo na zvaracej pistoli a zapalte obluk udrzovanim vzdialenosti
2-3 mm od zvaraného dielu.

- Prerusenie zvarania sa vykonava uvolnenim tlacidla zvaracej pistole s nésledn%m
Eostugn ym poklesom zvéracieho Fc])rudu (ak Ije aktivovana funkcia KONCOVA

AM Ag/alebo k bezprostrednému zhasnutiu ob

Rezim TIG s postupnost'ou 4T: ) )

- Prvé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie oblika s prudom l¢..... Po uvolneni tlacidla
bude prud stipat podla funkcie POCIATOCNEJ RAMPY, aZ na hodnotu zvaracieho
prudu; tato hodnota bude udrzovana i pri uvolnenom tlacidle. Pri opatovnom stlaceni
tlacidla prud poklesne v zavislosti na funkcii KONCOVEJ RAMPY, aZ na hodnotu |,
Hlavny prud bude potom udrZovany, az do uvolnenia tla¢idla, ktoré ukong&i zvaraci
cyklus zahajenim doby dofuku. Ked' pocas funkcie KONCOVEJ RAMPY dbéjde k
gV?I’Eeniu tlacidla, zvaraci cyklus bude ukonéeny okamzite a déjde k zahajeniu doby

ofuku.

Rezim TIG so sekvenciou 4T a BI-LEVEL:

- Prvé stlacenie tlacidla spdsobi zapdlenie obluka s pradom Ig;,.;. Po uvolneni tlacidla

bude prud stipat podra funkcie POCIATOCNEJ RAMPY, aZ na hodnotu zvaracieho

prudu; tato hodnota bude udrzovana i pri uvolnenom tlacidle. Pri kazdom dalSom
stlaceni tlacidla (doba, ktora uplynie medzi stlacenim a uvolnenim musi byt kratka)

bude prud prepinany medzi hodnotou nastavenou parametrom BI-LEVEL |, a

hodnotou hlavného pradu l,.

Pri podrzani tlacidla dlh$iu dobu v stlatenom stave prid poklesne podla funkcie

KONCOVEJ RAMPY az na hodnotu |,. Hlavny prud bude potom udrZovany az do

uvolnenia tlacidla, ktoré ukonci zvaraci cyklus zahajenim doby dofuku. Ked po¢as

funkcie KONCOVEJ RAMPY doéjde k uvolneniu tlacidla, zvaraci cyklus bude

ukonceny okamzite a dojde k zahajeniu doby dofuku (OBR. M).

6.2 ZVARANIE MMA
- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektrod, ktoré upozorfiuji na
spravnu polaritu elektrody a prisluSny optimalny zvaraci prad (obyc€ajne su tieto
Eokyny uvedené na obale elektrod).

varaci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a druhu spoja,
k}okry' sidprajete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouzitelné pre rézne priemery
elektrod su:

Uka s naslednou dobou dofuku.

o Elektréody (mm) Zvaraci prud (A)

1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy budu pouZzité vysoké
hodnoty prudu pre vodorovne zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre
zvaranie nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouzitého pradu
aj dalSimi zvaracimi Earametrami, ako {'e dizka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektrod (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chraneneé v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické spravanie)
zvéracieho pristroja. Tento parameter je nastavitelny na oviadacom paneli alebo

rostrednictvom dialkového ovladania dvoma potenciometrami.

Simnite 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
zaru€uju jednoduché " zahajenie ¢innosti a eliminuju prilepenie elektrody k
zvaranému dielu.

6.2.1 Postup ,

Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o zvarany diel;

vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejSi spésob

zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by déjst k poskodeniu jej
ovrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejSie zapalenie obluku.

ezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celu dobu vytvarania zvaru udrzovat
od dielu konStantnu vzdialenost, odpovedajicu ﬁriemeru gouiitgj elektrody;
pamatajte, Ze elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere

OSUuVU.

o vytvoreni zvaru presurite koncovu Cast elektrédy zlahka naspat vzhladom na
smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite
elektrodu z taviaceho kupefa, aby ste dosiahli zhasnutie oblika (VZHLADY
ZVARUOBR. N).

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JESTWYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie sie¢ materiatow izolacyjnych, czyniac je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi. )

- Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.

Doktadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajgcy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o

odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sig, nieprawidlowego

rozpraszania gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci

Ié(})lpcowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,

uzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napiiciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga

grozié powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
ontakt z cze$ciami znajdujacymi si¢ pod napigciem lub/i moga one powodowaé

usztlfodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w

ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia

otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwa¢ kurz osadzajacy sig¢ na

gansformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10

ar).

Un%kaé kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna
je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalei{ sprawdzi¢, czy podiaczenia elekiryczne sg odpowiednio
zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja slady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac¢ panele
spawarki, dokrecajac do konca sruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

8. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED

WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU

POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg skalowang w amperach

odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" zaEaIi sig odpowiednia

lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sig¢ zwykle na linii zasilania

(przewody, wtyczka Iub/igniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sie zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego

przepigcia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia. . ]

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania

zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie

urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora. )

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska

spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usuna¢ usterke.

- Obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowedo jest rzeczywiécie podtaczony 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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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. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pou¢en o varnem uporabljanju varilnega aparatain o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJAIEC ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
UPORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

A

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli§¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektri¢cno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnegadrzala.

- Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Neuporabljajte 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 tekoé€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, ociS¢enih s kloridnimi razredg¢ili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- lz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzra¢evanje
varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematicni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter ¢asaizpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dalec¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (Ce je v uporabi).

POL®

- Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v blizini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblacili,
predvidenimiza delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Vedno si zascitite oci z neaktinicnim steklom, ustrezno namesc¢enim na maski
ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijoliénim in infrarde€im zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti zas¢itene vse osebe v blizini obloka.

®

- Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko povzro¢i motnje pri
delovanju elektri¢nih in elektronskih naprav.
Uporabniki elektriénih in elektronskih Zivljenjsko pomembnih naprav (na
primer srénih spodbujevalnikov, respiratorjev ...) se morajo posvetovati z
lececim zdravnikom, preden se smejo zadrzevati v obmocju delovanja varilne
naprave.
Uporabnikom elektriénih in elektronskih Zivljenjsko pomembnih naprav
uporabo varilne naprave odsvetujemo.

- Varilna naprava ustreza zahtevam tehni¢nih standardov izdelka za uporabo
izkljuéno v industrijskih okoljih in v profesionalen namen.
Ustreznost za elektromagnetno zdruzljivost v gospodinjskem okolju ni
zagotovljena.

A DODATNIVARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektricnega 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.
Uporabiti MORATE tehni¢na zascitna sredstva, opisana v tockah 5.10; A.7;
A.9.iz “TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. TakS$no varjenje je dovoljeno
izklju€no zuporabo varovalnih plosc¢adi. .

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki
lahko dosezZe dvakratno dovoljeno vrednost.

IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi doloc¢il stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to dolo¢eno v 5.9 iz
“TEHNICNE SPECIFIKACIJEIEC ali CLC/TS 62081”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, drugaéno od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

2.1UvVOoD

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 frekvenénim menjalnikom, kot so velika
hitrost in natan¢nost nastavljanja, mu omogo¢ajo izjemno kakovostno varjenje.
Regulacijski sistem INVERTER na vhodu napajalne linije (primarna) omogoea
konkretno zmanjSanje volumna transformatorja, kar omogoea izdelavo manjsih in lazjih
varilnih aparatov, ki so veliko bolj praktiéni za uporabo.

2.2DODATKI, NAVOLJO NAZAHTEVO:

- Kompletza varjenje MMA.

- Kompletzavarjenje TIG.

- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.

- Reduktor tlaka.

- BaterijaTIG.

- Zatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.
- Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.

- Roéno daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.

- Ro¢no daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.

- Daljinsko krmiljenje s pedalom.

- Impulzno daljinsko krmiljenje Tig Pulse.

- Spojkazaplinin cev za plin za prikljucitev jeklenke zargonom.

3.TEHNICNI PODATKI
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na
plosgici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- Sposobnost zas¢ite pokrova.
2- Shema napajalne linije:
1~:izmeni¢na enofazna napetost;
3~:izmeni¢na trifazna napetost.
3- Simbol S: kaze, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove¢ana nevarnost
elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema predvidenega postopka varjenja
6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.

7- Serijska S$tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomog, oskrbo z rezervnimi deliin priiskanju izvora naprave).
8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, :Maksimalna napetostv prazno.

- 1/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X:lzmeni¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). I1zraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraiitd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termiéne
zaS¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- ANN-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U,: Izmeni€na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).
-1, max: Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

-1, Dejanski napajalni tok.
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10--===- Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za za3¢ito linije.
11- Simboli, ki se nana$ajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploS€ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni€ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1).
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2).
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 najvegéje zanesljivosti in &im manjSega vzdrzevanja .

Ta varilni aparat krmili mikroprocesor, ki omogoca nastavljanje ve¢ parametrov. Z njimi
je omogoceno optimalno varjenje v vseh pogojih in na vseh materialih. Vendar je treba
dobro poznati njegove delovne lastnosti, da bi ga lahko popolnoma izkoristili.

(SLIKAB)

1-  Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in kondenzatorjev niveliranja.

2- Preklopni mostiéek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekvenéno izmeniéno napetost in izvede
uravnavanje jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitie se napaja z napetostjo,
pretvorjeno iz bloka 2; ta rabi za prilagajanje napetosti in toka vrednostim, ki so
potrebne za obloéno varjenje, in hkrati galvansko izolira tokokrog varjenja od
napajalne linije.

4- Sekundarni pretvorni mostiéek z induktanénim niveliranjem: pretvori
izmeniéno napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitem v enosmerno
napetost/tok z nizkim valovanjem.

5-  Preklopni mosti¢ek na tranzistor (IGBT) in gonilniki; spremeni izhodni tok na
sekundarnem izhodu izenosmernega vizmenicni tok za varjenje TIGAC.

6- Kontrolna elektronika in regulacija; v hipu preveri vrednost varilnega toka in ga
primerja z vrednostjo, ki jo nastavi operater; modulira komandne impulze
gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje.

7- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata:
krmiljenje aktivatorjev, nadzor varnostnih sistemov.

8- Plos¢a zaizvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nacinov delovanja.

9- Generators povrsinskim zacetkom HF.

10- Elektri¢ni ventil za zascitni plin EV.

11- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.

12- Daljinsko uravnavanje.

nastavitev varilnih ciklov,

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
4.2.1 ZADNJAPLOSCA (slikaC)
1- Napajalni kabel 2 fazi + ozemljitvena faza ali 3 faze + ozemljitvena faza.
2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
3- Spojka za povezovanije plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - varilnem aparatu).
4-  Prikljuek za daljinsko krmiljenje:
Na varilni aparat je mogoce z ustreznim 14 polnim priklju¢kom na zadnji strani
prikljuciti ve¢ razlicnih tipov daljinskega krmiljenja. Aparat vsako napravo
samodejno prepozna in omogoc¢a 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 poloZzajem 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, se prikaZe parameter, ki se spreminja (tega ni ve¢ mogoce krmiliti
z ro€ico na plos¢i). Pomen drugega potenciometra: ARC FORCE, ¢e je v nacinu
MMA, inPOST GAS, ¢e je vnadinuTIG.

4.2.2 SPREDNJAPLOSCA (slika D)

1-  Hitri pozitivni priklju€ek (+) za priklop varilne Zice.

2-  Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.

3- Priklju¢ek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.
4- Spojkaza povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

5- Krmilna plo$¢a.

6- Gumbizaizbiro nacina varjenja:

LOKALNO, ODDALJENO.

Omogoca prenos nadzora nad varilnimi parametri na daljinsko krmiljenje.

6b TIG, MMA.

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).

6¢c AC/DC (izmeni¢ni/enosmerni tok).

Nacin TIG omogo¢a izbiro med varjenjem z enosmernim tokom in varjenjem z
izmeni¢nim tokom (moZznost je na voljo le primodelih AC/DC).

7-
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2K, 4K, SPOT.

V naéinu TIG je mogoce izbirati med krmiljenjem v 2 korakih, v 4 korakih ali s
¢asovnikom za to¢kovno varjenje (SPOT).

6e m DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

V nacin TIG je mogoce izbirati med varjenjem z enosmernim tokom,
pulzirajo€im tokom ali varjenje bi-level.
Gumbi za izbiro varilnih parametrov.

Omogoca izbiro enega od naslednjih parametrov z (l D desno puscico in

levo pusc€ico. Varilni parametri se nastavijo in spreminjajo z digitalno rocico, ki
spreminja parameter in ga socasno prikazuje na zaslonu. SvetleCe diode nad
zaslonom oznacujejo mersko enoto prikazane velicine.

Na plos¢i je mogoCe po Zeljah spreminjati vsak parameter, vendar obstajajo
posebne kombinacije parametrov, ki s stalis¢a elektrike ali varjenja morda ne
pomenijo niesar. Varilni aparat se ne bo v nobenem primeru pokvaril, Ceprav
morda ne bo deloval v skladu z napa¢nimi nastavitvami.

O

S\
7a GLAVNITOK.

Nacini TIGAC/DC, MMA omogoc¢ajo uravnavanje vrednosti izhodnega toka. V
pulznem nacinu in v nacinu BI-LEVEL je tok na viSjem nivoju (najvisjem).
Parameter se merivamperih.

O

4 .
7b ZACETNIIN KONCNITOK.

V nacinu TIG s 4 koraki je zacetni tok enak konénemu, saj se vzdrzuje ves ¢as,
ko pritiskate na gumb elektrodnega drzala. Ce je v naginu TIG z 2 korakoma
nastavljena vrednost spustne rampe, vecja od minimalne vrednosti (> 0,1 s),
je mogoce ta parameter nastaviti in privzame pomen kon¢nega toka. Vrednost
lahko niha med minimalno (5A pri enosmernem in 7A pri izmeni¢nem) in
vrednostjo glavnega varilnega toka. Dva parametra sta na voljo z isto svetle¢o
diodo, poleg tega pa jih je mogoce odcitati tudi z zasloncka. Zacetni tok je
naveden z"IStr", konéni tok pa je navaden z "IEnd".

O

o

7c ARC-FORCE/PRE-GAS.

V nacinu MMA nastavlja previsok dinamic¢ni tok ("Arc Force" uravnavanje
0+100%); na zaslonu je navedba povec€anja odstotka glede na vrednost
izbranega varilnega toka. Ta nastavitev izboljSa enakomernost varjenja in
preprecuje lepljenje elektrode na obdelovanec. Nacin TIG/HF uravnava ¢as
Pre-Gas v sekundah (uravnavanje od 0+5 s). Na zaslonu je parameter
prikazan z oznako "Pre-Gas".

OSNOVNITOK.

V nacinu TIG 4 koraki BI-LEVEL in v pulznem nacinu TIG ta parameter
predstavlja vrednosti toka, ki se lahko izmenjuje z vrednostjo glavnega toka
med varjenjem. Vrednost lahko niha med minimalno (5A pri enosmernem in
7Apriizmeni¢nem)in vrednostjo glavnega varilnega toka.

O
Jnnn

7e FREKVENCA.

Pri pulznem nacinu TIG predstavlja ta parameter vrednost pulzne frekvence in
lahko zavzame vrednosti med 0,2 Hz in 999 Hz. Poleg tega predstavljeni
parameter pri modelih na izmeniéni/enosmerni tok v nacinu TIG izmeniéni tok
(ko je pulzni nadin izklju¢en) oznaduje vrednost frekvence izmeni¢nega tokain
lahko zavzame vrednostiod 10 Hzdo 200 Hz.

O
=

7f URAVNOVESENOST.

V pulznem nacinu TIG predstavlja ta parameter razmerje (v odstotkih) med
¢asom, v katerem je tok na najvi§jem nivoju (glavni varilni tok), in ¢asom
popolnega pulziranja. Privzame lahko vrednosti od 1% (najnizji povpre¢ni tok)
izmeni¢ni/enosmerni tok v nacinu TIG AC (ko je pulziranje izklju¢eno)
predstavlja razmerje (v odstotkih) med ¢asom, v katerem je polariteta toka NE
(negativna elektroda), in skupnim ¢asom izmeni¢nega toka.



79 CAS POPLINU.
V nadinu TIG se €as po plinu v sekundah spreminjaod 0,1 do 25 s.
O
7h L__J ZACETNARAMPA
Je €as zaCetne rampe toka in se v nacinu 4 koraki spreminjaod 0,1do 10 s
O
7i L) KONCNARAMPA
Je €as koncevanjain se spreminjaod 0,1do 10s.
(@)
SPOT| .
71 L__J CASTOCKOVNEGAVARJENJA.

Je Cas trajanja varilnega toka pri tockovnem varjenju TIG (SPOT) in se
spreminjaod 0,1do 10s.

8- Gumba“LOAD” (nalozi)in “STORE” (shrani) D D:

PROGRAMIRANJE
Program sestoji iz nacina varjenja z vsemi nastavitvami vseh parametrov. Aktivni
program se samodejno shrani v pomnilnik in se nalozi, ko izkljucite/vkljugite stroj.
Da bi olajsali uporabo stroja, je mogoce shraniti stanje nastavitev plos¢e v 15
programih, ki jih nastavi uporabnik. V varilni aparat je ob dobavi Ze naloZenih 15
tovarniskih programov, ki ponazarjajo nekatere tipicne delovne moznosti stroja.
Da bi nalozili program, morate pritisniti tipko LOAD (Nalozi); na zaslonu se
pojavi napis "load" in za sekundo zasveti svetle¢a dioda PRG, nato pa se pojavi
napis "P 01", ki pomeni, da se bo nalozil program 1. Ce zavrtite gumb, se
pomaknete na druge uporabniSke programe od P 01 do P 15 in naprej na
tovarnisko nastavljene programe od PF16 do PF30. SvetleCe diode nacina
prikazujejo nastavitve na zaslonu prikazanega programa, medtem ko je mogoce
parametre, ki sestavljajo program, videti s pritiskom na izbirne tipke. Da bi naloZili
program, morate $e enkrat pritisniti tipko LOAD in jo drzati pritisnjeno nekaj
trenutkov, dokler se na zaslonu ne pojavi napis DONE (opravljeno); program se
nalozi in je takoj pripravljen za uporabo. Ce pa ne Zelite naloZiti programa in Zelite
zapustiti nacin za programiranje ter se vrniti v izhodni polozaj, zado$¢a, da tipko
LOAD pritisnete za kratek ¢as. Na zaslonu je nekaj trenutkov prikazan napis "ne" in
nato se vrne v stanje, v katerem je bil pred programiranjem.
Da bi shranili program, je postopek enak: na krmilni plo$¢i nastavite Zelene
nacine in parametre. Svetujemo vam, da varjenje preizkusite, tako da ugotovite, ali
nastavitve dejansko ustrezajo delovnim zahtevam. Nato pritisnite tipko STORE
(shrani). Na zaslonu se prikaze napis "stor", svetle¢a dioda PRG utripa in pojavi se
napis P 01, kar pomeni, da ste na programu 01. Ce zavrtite gumb, se pomaknete
na druge uporabniske programe od P 01 do P 15. Ce ne Zelite shraniti programa in
Zelite zapustiti nacin programiranja ter se vrniti vizhodi$¢ni polozaj, zado$¢a, da za
kratek €as pritisnete tipko STORE: Na zaslonu je nekaj trenutkov prikazan napis
"ne" in plos¢a se nato vrne v stanje, v katerem je bila pred programiranjem. Ko
izberete program, na katerega Zelite shraniti podatke, za nekaj trenutkov pritisnite
tipko STORE in pojavi se napis "sure" (prepriani?); Ce Zelite potrditi program, Se
enkrat na kratko pritisnite tipko STORE. Ce ne Zelite shraniti programa, zado$¢a,
da pocakate in po nekaj sekundah se na zaslonu spet pojavi napis "no" in stroj
zapusti nacin za programiranje.

TABELA 3A -3B - 3C - 3D

POSTOPEK PONASTAVLJANJA

POZOR: ta postopek zbriSe vse uporabnisko shranjene programe.

Obstaja postopek ponastavljanja, ob katerem se shrani 15 tovarnisko nastavljenih
programov v 15 uporabni$kih programov: prizgite stroj tako, da so¢asno pritiskate
tipki LOAD in STORE; na zaslonu se prikaze napis RES. Ce Se enkrat so¢asno
pritisnite tipki LOAD in STORE, se vsi tovarniSki programi shranijo v uporabniske
programe in te izbriSejo. Na zaslonu se prikaze napis "DONE" (narejeno). Ce pa
pritisnete le eno od obeh tipk, se stroj vrne v obicajno stanje.

SHRANJEVANJE IN PRIKAZ ALARMOV
Ko pride do polozaja, v katerem se sprozi alarm, se shrani delovno stanje stroja. Z
naslednjim postopkom je mogoce priklicati stanje stroja ob zadnjih 10 alarmih:
socasno pritisnite tipki LOAD in STORE - prikaze se napis "A0-X", pri ¢emer je X
zabeleZeni tip alarma (1, 2 itd.). Z vrtenjem gumba se lahko premikate po alarmih
od A0 (zadnji) do A9; Svetlece diode nacina prikazujejo nastavitve stroja ob na
zaslonu prikazanem alarmu, da bi izvedeli, kak$ni so bili ob njem delovni
parametri, pa zado$¢a, da pritisnete na izbirne tipke. Ce na kratko pritisnete na eno
od obeh tipk, se vrnete v obicajni nacin.

9- Gumb kodirnika za nastavitev parametrov, ki se izbirajo s tipko (7).

10- Alfanumeri¢ni zaslonéek.

11- Rdeca svetleca dioda prikazuje mersko enoto.

12- Zelenasvetle€a dioda vklju¢eno mo¢.

13- Rumena svetle¢a dioda je navadno ugasnjena. Ko je prizgana, je znamenje
naslednjih napak:
"AL. 1": napaka pri glavhem napajanju: napetost napajanja je zunaj dosega za +/-
15% glede na vrednost natablici.
POZOR: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.
"AL.2": zaradi pregrevanja se je sprozilo eno od varnostnih termostikal.
"AL. 3": ni ene napajalne faze (ta alarm se pojavi le na razli¢ici s trifaznim
napajanjem).

14- Rdeca svetlecadioda, programiranje.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA
ELEKTRIENI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUEEN

INIZKLOPLJEN IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.
ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTILE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene 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
prezraeevanje in ohlajanje (€e je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se
prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage
itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi prepre¢ili 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 preprieajte, da se vrednosti na ploseici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je name$éena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljueiizkljueno v napajalni sistem, kiima ozemljeno niélo.

- Da bi zagotovili zad&ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje;

- TipaB ( ) zatrifazne stroje.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruZzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830ohm (3~).

5.3.1 Vtikaé in vtiénica

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaéem, (2P + T (1~)), (3P + T (3~)) vtikae 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 priporoéene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi
najveejega 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
eloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar) .

5.4POVEZAVE VARILNEGATOKOKROGA

A POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE NAPRAVA

IZKLJUEENA IN IZKLOPLJENA IZ 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 stiénik (-)/~. Prikljucite tripolni priklju¢ek
(gumb za elektrodno drzalo) v ustrezno vti¢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 bliZze delu, ki ga obdelujemo.
Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (+). (~ za naprave TIG, ki predvidevajo
varjenje zizmeni¢nim tokom).

Priklop na jeklenko plina (¢e je v uporabi).

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor, priloZzen kot dodatek, ¢e
uporabljaargon.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢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

ceviin spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

5.4.2 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaSéene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)
generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplaséem.
Povezava varilna zica - kleSée za nosilec elektrod

Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.
Ta kabel se poveze s 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 (-).

Priporoéila:

- Za pravilen elektrieéen kontakt je treba pravilno priviti prikljuéke varilne Zice v hitre
vtikaée, ée so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuekov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.

Uporabite najkrajSe mozne varilne kable.

Izogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov pri varjenju.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 VARJENJETIG

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkori§¢a toploto elektricnega obloka, sprozenegain
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: Ar99,5%), kiizteka iz kerami¢ne Sobe (SLIKA G).
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Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku,
glejte tabelo (TABELA 4).

Navadno $trli 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 1 mm) ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA H).

Za debelejSe materiale so potrebne pali¢ice 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 PovrSinskizacetek HF in LIFT

Povrsinski zacetek HF:

Elektricni oblok se za¢ne brez stika med elektrodo iz tungstena in obdelovancem, z
iskro, ki jo ustvari visokofrekvenéna naprava.

Tak nacin zacetka ne vklju€uje 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 zaradiimpulzov 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
tokiznici z nastavljeno spustno rampo.

Povrsinskizacetek LIFT:

VZig elektricnega obloka se zgodi tako, da oddaljite elektrodo iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vzZiga povzroCa manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanijSa vklju€evanje tungstenain 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 izni€i 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 brusSenje izvedete vzdolz elektrode. Ta postopek je treba periodicno 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 (izmeni¢ni tok)

Ta tip varjenja omogoca varjenje kovin, kot sta aluminij in magnezij, ki na svoji povrsini
ustvarita neke vrste za$éitni 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 omogo¢i ustvaritev kraterja. V ¢asu NN pride do maksimalnega
termi¢nega dodajanja kosu, kar omogoci varjenje. MozZnost spreminjanja parametra za
uravnovesanje pri varjenju z izmeni¢nim tokom omogoca skrajSevanje ¢asa PN na
minimum, kar pomeni hitrejSe varjenje.

Mozno je spremeniti uravnovesanje za od 20% do 90% (odstotek NN od skupnega
Casa). Vecje vrednosti uravnovesanja omogocajo hitrejSe varjenje, vecjo prodornost,
bolj strnjen oblok, ozji varilni krater in manjSe segrevanje elektrode. ManjSe vrednosti
omogocajo vecjo Cistost kosa. Ce uporabite prenizko vrednost uravnovesanja, to
pomeni Sirjenje obloka in neoksidiranega dela, pregrevanje elektrode in posledi¢no
oblikovanje zaokroZenega konca elektrode, tako pa tudi vedno tezjo sprozitev in
vodenje obloka. Ce uporabite previsoko vrednost uravnove$anja, bo posledica
"umazan" varilni krater s temnimi madezi.

V tabeli (TAB. 5) so povzeti ucinki spreminjanja varilnih parametrov z izmeni¢nim
tokom.

V nacinu TIGAC je mogoce delovanje v 2 korakih (2K) in v 4 korakih (4K).

Poleg tega veljajo tudi vsa navodila za postopek varjenja.

V tabeli (TAB. 4) so navedeni okvirni podatki za varjenje aluminija; najprimernej$a
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 termiéno 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:

- Do konca pritisnite gumb na elektrodnem drzalu, ustvarite oblok in ga vzdrzujte na 2-
3 mm razdalji od obdelovanca.

- Da bi prekinili varjenje, spustite gumb na elektrodnem drzZalu in po¢akajte, da se tok
postopoma iztro$i (ée je vkljudena 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 ZACETNARAMPA do vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi
ko gumb spustite. Ko spet pritisnete gumb, se tok manj$a v skladu s funkcijo
KONCNA RAMPA do |.,.. Ta se obdrZi, dokler ne spustite gumba, ki zaklju¢i varilni
cikel in vkljuci ¢as post-gas (po plinu). Ce pa spustite gumb med funkcijo KONCNA
RAMPA, se varilni cikel sklene takojin zacne se ¢as post-gas.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih in BI-LEVEL:

- Prvipritisk na gumb sproZi oblok s tokom ... 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 |, in vrednostjo glavnega toka I,.

- Ce drzite gumb dlje, se bo tok zmanj3al v skladu s funkcijo KONCNA RAMPA do .
Ta se obdrzi, dokler ne spustite gumba, ki zakljuci varilni cikel in vkljuci ¢as post-gas
(po plinu). Ce pa spustite gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni cikel
sklene takojin zacne se €as post-gas (slika M).

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 Zzelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:
o Elektroda (mm) Varilni tok (A)

min max

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
200 - 350

Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moenejSi tok uporabljen za
varjenje naravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

Mehanske znaeéilnosti 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 mogoc¢e nastaviti na plos¢i, ali pa z daljinskim
krmilnikom z dvema potenciometroma.

Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE omogoc¢ajo vegji 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 leplienja), ki omogocata preprostej$i 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 prizgati vzigalico; pri tem drZzimo pred obrazom ZASEITNO
MASKO. to je najbolj pravilen naéin za vzpostavitev obloka.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplaséenje se lahko po$koduje 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
(SLIKAH).

- 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 - SLIKAN).

7.VZDRZEVANJE
A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE

PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN 1IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7. VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljuéen, ne odlagajte na vroee kose;
to bi povzrogilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodieno preverjajte tesnjenje ceviin spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleSee za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec klesé s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, kleSée za zategnitev elektrode, razprSevalnik
plina.

7.2 IZREDNO VZDRZEVANJE 5 .
OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI IZKLJUCNO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN
DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENA N IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali
poskodbe zaradi stika zmehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodiéno in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najvec¢ 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe
naizolaciji kablov.

- Obkoncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Zodprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakr§nokoli varjenje.

8.ISKANJE OKVAR i

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Alije elektricni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nanasa na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vticnica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- Ali je prizgana rumena lu¢ka, ki oznaCuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
za$c¢ite pocakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetostlinije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni pri$lo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

- Aliso 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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INDUSTRIJU IPROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijede¢em c¢e tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1.OPCA SIGURNOST ZALUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjeramai o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS 62081":
POSTAVLJANJE |UPOTREBA STROJEVAZA LUCNO VARENJE).

A\

- 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 izvr§eni dok
je stroj za varenje ugaseniiskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova baterije.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
nakisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

e N

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 ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvimaili 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 ograni¢enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuc¢ujuéi sunéevih zraka (ako se
upotrebljava).

PCL®

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektriénu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove poloZzene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i odje¢u
kaoiizolacijske prostirace ilitepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi oc¢i prikladnim maskama ili kacigama sa

inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zastitnu odje¢u otpornu na vatru izbjegavajuci izlaganje koze
ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebni je zastititi i
druge osobe koje se nalaze u blizini luka sa nereflektiraju¢im zaslonima ili
zavjesama.

®

- Elektromagnetska polja koja se stvaraju prilikom varenja mogu utjecati na rad
elektri€nih i elektronskih uredaja.
Nositelji elektricnih ili elektronskih zivotnih uredaja (npr. Pace-maker,
respiratori itd...), moraju se savjetovati sa lije€nikom prije boravljenja u blizini
mjesta gdje se koristi ova vrsta stroja za varenje.
Nositeljima elektricnih ili elektronskih zZivotnih uredaja savjetuje se da ne
upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

- Ova vrsta stroja za varenje zadovoljava uvjete tehnickih standarda proizvoda
zaiskljucivu upotrebu u industriji i za struénu upotrebu.
Ne garantira se zadovoljavanje elektromagnetske kompatibilnosti u
domacinstvu.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- Uzatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivho biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za |ntervencue u sluéaju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehnicke sigurnosne mjere opisane pod tockom 5.10;
A.7;A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS 62081”.

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu napod, osimu
sluc€aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radedi sa vise strojeva

zavarenje najednom dijelu ili na vise dijelova koji su elektri€no povezani moze
se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda
ili baterija, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvr$i instrumentalno mjerenje kako bi se
uspostawlo postoji li kakav rizik i koji bi poduzeo prikladne zastitne mjere kao
$to je navedeno pod toékom 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS
62081”.

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.UVODIOPCIOPIS

2.1UVOD

Ovaj je stroj za varenje izvor struje za lu¢no varenje, izradena narocito za varenje TIG
(DC) (AC/DC)sa HF ili LIFT paljenjem i za varenje MMA obloZenih elektroda (titanski
dioksidi, kiseline, luzine).

Specifine osobine ovog stroja za varenje (INVERTER), kao velika brzina i preciznost
regulacijdaju izvrsnu kvalitetu varenja.

Regulacija sistemom “inverter” na ulazu linije napajanja (primarnom) odreduje i
drastiéno smanjenje veli¢ine transformatora i livelacijske reakcije omogucujuci
izgradnju stroja za varenje sa vrlo malim volumenom i tezinom, istiCu¢i osobine lakog
rukovanjaiprenos$enja.

2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI:

- Komplet za varenje MMA.

- Komplet za varenje TIG.

-Adapter plinske boce Argon.

- Reduktor pritiska.

- Baterija TIG.

- Samozatamnujuc¢a maska: sa fiksnimili reguliraju¢im filtrom.
- Povratni kabel struje za varenje sa pritezatem za uzemljenje.
- Rucéni daljinski upravlja¢ 1 potenciometar.

- Ruéni daljinski upravlja¢ 2 potenciometra.

- Daljinski upravlja¢ na pedale.

- Daljinski upravlja¢ Tig Pulse.

- 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
ploc€ici sa osobinama sa slijedecim znacenjem:

Fig. A

1- Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:

1~: jednofazni izmjeniéni napon;

3~:trofazniizmjeniéni napon

Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa veéim rizikom

strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu¢o varenje.

7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za

narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- I,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuditi stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
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U slu€aju da se predu faktori upotrebe (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
odgovaraju¢im naponom luka.
9- Podaci o liniji napajanja:
- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
= 1, s Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- L  Efektivnastruja napajanja.
10--===Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1“Op¢a 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
plogici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1).

- BATERIJA: vidi tabelu 2 (TAB.2).

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4.OPIS STROJAZAVARENJE

4.1 NACRT BLOKOVA

Stroj za varenje se u stvari sastoji od modula snage izradenih na Stampanim krugovima
i optimizirani za dobivanje maksimalnu pouzdanosti 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 moguénosti, kako bi
se isoristile u potpunosti sve osobine stroja.

(FIG.B)
1- Ulaz jednofazne linije napajanja, grupa poravnaéa i livelacijskih
kondenzatora.

2- Most switching satransistorima (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 galvani¢kog
izoliranja kruga varenja od linije napajanja.

4- Sekundarni most poravnavanja sa livelacijskim induktivitetom: pretvara
izmjeniéni 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 uAC za varenje TIGAC.

6- Elektronika za kontrolu i regulaciju; odmah provjerava vrijednost struje varenja i
usporeduje je sa vrijednoSéu koju je postavio operater; modulira komandne
impulse driversa IGBT-a koji vr§e regulaciju.

7- Logika kontrole rada stroja za varenje: postavlja cikluse varenja, upravlja
pokretacima, nadgleda sigurnosne sustave.

8- Komandna plo¢aza postavljanje i oitavanje parametarainacinarada.

9- Generator paljenja HF.

10- Zastitni elektroventil plina EV.

11- Ventilator za hladenje stroja za varenje.

12- Daljinskaregulacija.

4.2 UREPAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCENJE
4.2.1 Straznja plo¢a (FIG. C)
1- Kabelzanapajanje 2P + (P.E.)ili 3P + (P.E.).
2- Opca sklopka O/OFF - I/ON.
3- Priklju¢ak za spajanje plinske cijevi (reduktor pritiska boce stroja za varenje).
4- Priklju¢ak za daljinsko upravljanje:
Na stroj za varenje je moguce postaviti, putem prikladnog spojnika sa 14 pola koji
se nalazi na straznjem dijelu, razli¢ite vrste daljinskih komandi. Svaki uredaj biva
prepoznat automatskii omogucuje regulaciju slijedeéih parametara:
- Daljinsko upravljanje sa potenciometrom:
rotirajuci ru€icu 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 bateriji.
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 plo¢i). Znacenje drugog potenciometra je: ARC FORCE ako je na
nacinu MMAi POST GAS ako je nanacinuTIG.

4.2.2 Prednja komandna plo¢a (FIG. D)

1- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za varenje.
2- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za varenje.
3- Priklju¢ak za spajanje pulsiraju¢eg kabla baterije.

4- Prikljuak za spajanje plinske cijevi baterije TIG.

5- Komandna ploc¢a.

6- Tipke za odabir nacina varenja:

6a LOKALNI, UDALJEN.

Omogucava prijelaz upravljanja parametrara varenja na daljinsko upravljanje.

6b TIG, MMA.

Nacin rada: varenje sa oblozenom elektrodom (MMA), varenje TIG sa
paljenjem luka pod visokom frekvencom (TIG HF) i varenje sa paljenjem luka
nakontakt ( TIGLIFT).
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AC/DC.

Na nacin TIG omogucava odabir izmedu varenja pod istosmjernom strujom
DC)ivarenja pod izmjeni¢énom strujom (AC) (radi samo kod modela AC/DC).
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2T,4T,SPOT.

Na nacin TIG omogucéava odabir izmedu upravljanja na 2 takta, 4 takta ili sa
upravljatem vremena za puntkiranje (SPOT)

6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.
Na nacin TIG omogucava odabirizmedu varenja sa konstatnom, pulsiraju¢om
ili bi-level strujom.

Tipke za odabir parametara varenja.

Omogucava da se odabere putem (' D desne strelice i lijeve strelice, jedan

od slijedec¢ih parametara. Parametri varenja postavljaju se i mijenjaju putem
digitalne ru¢ke koja varira parametar i o¢itava ga istovremeno na zaslonu. Ledovi
iznad zaslona ukazuju na jednicu mjerenja ocitanje vrijednosti.

Komandna plo¢a omogucava da se slobodno postavi svaki parametar, ali postoje
posebne kombinacije parametara koji mogu neimati neko znacenje sa gledista
elektronike ili varenja. Stroj za varenje se u svakom slu¢aju nece pokvariti iako
mozda nece raditi zbog neto¢nog postavljanja.

O

S\
7a GLAVNASTRUJA.

Na nacin rada TIG AC/DC, MMA omogucava regulaciju vrijednosti izlazne
struje. Na pulsiraju¢i nacin rada i na nacin rada BI-LEVEL radi se o struji na
najvi$oj razini (maksimalnoj struji ). Ovaj se parametar mjeri u amperima.

@)
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7b POCETNA, KRAIJNJASTRUJA.

Na nacin TIG 4 takta po¢etna i krajnja struja odrzava se za cijelo vrijeme dok je
tipka baterije pritisnuta. Na nacin TIG 2 takta, ako je postavljena vrijednost
silazne rampe vec¢a od minimalne vrijednosti (> 0,1 sec.), taj se parametar
moze postaviti i poprima znacenje krajnje struje.Vrijednost moze varirati od
minimalne vrijednosti (5A kod DC-a, 7A kod AC-a) i vrijednosti glavne struje
varenja. Sva su parametara dostupna sa istim led-om i mogu se identificirati
na zaslonu. Pocetna struja je oznac¢ena sa "IStr" a krajnja struja je oznacena
sa"lEnd".

O

.

7c ARC-FORCE/PRE-GAS.

Kod nacina rada MMA regulira dinami¢ku prekomjernu struju ("Arc-Force"
regulacija 0+100%) sa prikazivanjem na zaslonu postotnog povecanja u
odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje za varenje. Ova regulacija
pobolj$ava te¢nost varenja i izbjegava lijepljenje elektrode na komad koji se
vari. Kod nacina rada TIG/HF regulira trajanje Pre-Gas-a u sekundama
(regulacija od 0+5 sek.). Parametar se identificira na zaslonu kraticom "Pre-
Gas".

OSNOVNASTRUJA.

Na nacin TIG 4 takta BI-LEVEL i na nacin TIG pulsiraju¢i ovaj parametar
predstavlja vrijednost struje koja se moze izmjenjivati sa vrijedno$cu glavne
struje tijekom varenja. Vrijednost moZze varirati od minimalne vrijednosti (5A
kod DC-a, 7Akod AC-a) i vrijednosti glavne struje varenja.

O
Jnnn

7e FREKVENCA.

Na nacin TIG pulsiraju¢i ovaj parametar predstavlja vrijednost frekvence
pulziranja i moze poprimiti vrijednost izmedu 0,2Hz i 999 Hz. Ujedno, za
modele AC/DC, na nacin TIG AC (sa isklju¢enim pulsiranjem), navedeni
parametar oznac¢ava frekvencu izmjenicne struje i moze poprimiti vrijednosti
izmedu 10Hzi 200Hz.

O
=

7f BALANCE.

Na nacin TIG pulsiraju¢i, ovaj parametar predstavlja odnos (u postotku)
izmedu vremena u kojem se struja nalazi na najviSoj razini (glavna struja
varenja) i ukupnog vremenskog razmaka pulsacije. Moze poprimiti vrijednosti
izmedu 1% (srednja niza struja) i 99% ( srednja vi$a struja). Ujedno za modele
AC/DC, na nacin TIG AC (sa isklju¢enim pulsiranjem), navedeni parametar
oznacgava odnos ( u postotku) izmedu vremena u kojem je polaritet struje EN
(negativna elektroda) i ukupnog vremena izmjenicne struje.
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79 POSTGAS.
U TIG-u je vrijeme postgasa u sekundamai variraod 0.1 do 25sec.
O
7h POCETNARAMPA.
Toje trajanje pocetne rampe struje na 4 takta i variraod 0.1 do 10 sek.
O
7i L__J KRAJNJARAMPA.
Toje trajanje krajnje rampe ivariraod 0.1 do 10 sek.
71 VRIJEME SPOT-a.

Vrijeme trajanja struje za varenje kod punktiranja TIG (SPOT) varira od 0.1 do
10sek.

8- Tipke“LOAD”i“STORE”D D:

PROGRAMIRANJE
Program se sastoji od nacina varenja sa postavljanjem svih parametara: Aktivni se
program automatski memorizira i ponovno uspostavlja prilikom svakog gasenja
stroja.
Kako bi se olakSala upotreba stroja moguce je memorizirati stanje postavljanih
vrijednosti na komandnoj plo¢i sa 15 programa koje postavlja operater. Stroj za
varenje ujedno ima i 15 programa tvornicki prethodno postavljenih koji prikazuju
nekoliko moguénosti rada tipi¢ne za stroj.
Za uspostavljanje programa pritisnuti tipku LOAD (Uspostavljanje); na
zaslonu se pojavlja natpis “uspostavljanje” i pali led PRG za jednu sekundu a zatim
se pojavljuje natpis "P 01" koji ukazuje da je stroj u programu 1. Rotirajuéi rucicu
prelazi se na programe od 1 do 15 a zatim na tvorni¢ki postavljene programe od
PF16 do PF30. Led nacina rada prikazuju postavljeni program koji se ocitava na
zaslonu, dok se parametri koji Cine program ocitavaju pomocu tipki za odabir
parametara. Za uspostavljanje odredenog programa mora se ponovno pritisnuti
tipku LOAD drze¢i ga pritisnutim nekoliko sekundi dok se na zaslonu ne pojavi
natpis DONE (gotovo); program se uspostavlja i odmah je spreman za upotrebu.
Ako se naprotiv ne Zeli uspostaviti odredeni program i Zeli se izi¢i iz faze
programiranja vracajuci se na polazno stanje, dovoljno je pritisnuti na kratko tipku
LOAD; na zaslonu se na kratko pojavljuje natpis “no” i stroj se vra¢a u stanje u
kojem je bio prije programiranja.
Za memoriziranje programa procedura je ista: na ploci se postavljaju Zeljeni
nacini i parametri. Savjeujemo da se isprova tijekom varenja ako se posstavljeni
parametri odgovaraju potrebama rada. Zatim se pritisne tipka STORE
(memorizzmemoriziraj). Na zaslonu se pojavljuje natpis "store", led PRG svijetli i
pojavljuje se natpis P 01 koji ukazuje da se nalazimo u programu 01. Rotirajuci
rucicu moguce je pre¢i na 15 programa, od P01 do P 15. Ako se ne Zeli
memorizirati odredeni program i Zeli se izi¢i iz faze programiranja vracajuci se na
polazno stanje, dovoljno je pritisnuti na kratko tipku LOAD; na zaslonu se na kratko
pojavljuje natpis “no” i stroj se vraca u stanje u kojem je bio prije programiranja. Kda
se odabere program na koji se Zeli memorizirati postavljene vrijednosti, pritisnuti
na nekoliko sekundi tipku STORE i pojavljuje se natpis "sure" (siguran?); potvrduje
se da se Zeli programirati ponovnim brzim pritisom na tipku si STORE. Ako se ne
Zeli memorizirati program dovoljno je pri€ekati i nakon nekoliko sekundi stroj izlazi
iz programiranja nakon ocitavanja natpisa "no".

TABELA 3A - 3B - 3C - 3D

PROCEDURARESETIRANJA

POZOR: ovarocedura briSe sve korisnicke programe.

Postoji procedura za resetiranje koja memorizira 15 tvorni¢ki postavljenih
programa u 15 korisni¢kih programa: upaliti stroj drzeéi istovremeno pritisnute
tipke LOAD i STORE; na zaslonu se pojavljuje natpis RES. Ako se opet pritisnu
istovremeno tipke LOAD i STORE memoriziraju se svi tvornicki postavljeni
korisnicki programi brisuci iste. Zatim se na zaslonu pojavijuje natpis “DONE”
(gotovo). Ako se pritisne posebno jedna od dvaju tipki stroj se vra¢a u normalno
stanje.

MEMORIZIRANJE | OCITAVANJE ALARMA

Ako dode do jedne od alarmnih situacija radni uvjeti stroja se memoriziraju.
Moguce je vratiti se na stanje stroja u zadnji 10 alarmnih slu¢aja, na ovaj nacin:
istovremeno se priisnu tipke LOAD i STORE pojavljuje se natpis "A0-X" gdje X
ukazuje na vrstu registriranog alarma (1, 2, itd.). Rotirajuci ruicu pomi¢emo se sa
alarma AQ (zadnji) do A9 ; Led nacina rada o€itavaju postavljene vrijednosti stroja
prilikom alarma ukazanog na zaslonu, dok za pregledavanje radnih parametara
dovoljno je ritisnuti tipke za odabir. Kratkim pritiskom na jednu od dvaju tipki stroj se
vra¢a na normalan nacin rada.

9- Rucica encoder za postavljanje parametara varenja koji se mogu odabrati pomocéu
tipke (7).

10- Alfanumericizaslon.

11- Crveniled, ukazuje najedinicu mjerenja.

12- Zeleniled, snaga upaljena.

13- utiled, inace je ugasen: Kada se upali ukazuje na jednu od slijedecih nepravilnosti:
“AL.1”: nepravilnost u primarnom napajanju: napon napajanja je izvan dopustene
vrijednosti +/- 15% u odnosu na vrijednost plo€ice.

POZOR: Ako se prelazi razina prethodno napomenutog gornjeg napona,
uredaj se tesSko ostecuje.

“AL. 2”: jedan od dvaju sigurnosnih termostata se upalio zbog pregrijavanja
stroja.

“AL. 3”: pomanjkanje faze napajanja (prisutno kod verizija stroja sa trofaznim
napajanjem).

14- Crveniled, programiranje.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! 1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRIENE PRIKLJUCKE

DOK JE STROJ ZAVARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z 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)

5.2POLOZAJ STROJAZAVARENJE

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 POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5 3 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU
- Prije vrSenja bilo kakvog elektri¢nog 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:

- VrstaA ( )za jednofazne strojeve;

- VrstaB ( )zatrofazne strojeve.

- Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
priklju€ivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax =0.2830ohm (3~).

5.3.1 UTIKAC IUTICNICA

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T (1~)), (3P + T (3~))
prikladnog kapaciteta i osposobiti utinicu sa osiguracima ili automatskim prekidacem;
prikladan terminal uzemljenja mora biti prikljucen 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 isporucuije stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sistem
kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) sa posljedi¢nim teSkim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.4 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE
STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (umm?®) na
osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.4.1 Varenje TIG

Priklju¢ak baterije

- Umetnuti kabel struje u za to odredeni brzi priteza¢ (-)/~. Prespojiti spojnik na tri pola
(tipka baterije) na prikladnu uti€nicu. Spojiti plinsku cijev baterije na prikladni
prikljucak.

Spajanje povratnog kabela struje varenja

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji se naslanja, Sto je blize
moguce tocki spajanja koja se izvodi.
Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+) (~ za strojeve TIG koji predvidaju
varenje uAC).

Priklju¢ak na plinsku bocu (ako se upotrebljava).

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljajuéiizmedu prikladni reduktor koji

je dostavljen kao priklju¢ak, kada se upotrebljava plin Argon.

Priklju€iti 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 cijevii prikljucaka.

POZOR! Uvijek zatvoriti ventil plinske boce na kraju rada.

5.4.2Varenje MMA

Skoro sve obloZene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+) generatora; u iznimnom

slucaju spajaju se na negativni pol (-) kod elektroda obloZenih kiselinom.

Priklju¢ak kabela za varenje hvataljka-drzac elektroda

Na terminalu se nalazi poseban priteza¢ koji sluzi za blokiranje otkrivenog dijela

elektrode.

Ovaj kabel mora biti prikljuéen na priteza¢ sa simbolom (+) .

Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, to blize

mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezace, ovaj kabel mora biti

priklju€en na priteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne), kako
bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja
pregrijavanja samih spojnika sa posljedicnim brzim oS$te¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

- Upotrebljavati Sto kraée kablove za varenje.

- Izbjegavati 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 baterija koja je prikladna za isporuku struju varenja elektrodi i za
zastitu elektrode i vareni taljeni dio od atmosferske oksidacije putem mlaza inertnog
plina (obi¢noArgon:Ar99,5%) koji izlazi iz kerami¢kog mlaza (FIG.G).
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Neophodno je, za postizanje dobrog varenja, upotrijebiti to€an promjer elektrode sa
tocnom strujom, vidi tabelu (TAB.4).

Normalna isturenost elektrode iz keramickog mlaznika je 2-3 mm a moze postic¢ii 8 mm
zavarenje pod kutom.

Varenje se dobiva uslijed taljenja rubova zgloba. Za tanke slojeve koji su pripremljenina
shodan nacin (do 1mm otprilike) nije potreban dodatni materijal (FIG. H).

Za deblje slojeve potrebni su $tasi¢i istog sastava kao i osnovni materijal i prikladnog
promjera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. 1). Za dobro varenje, uputno je da
komadi budu temeljito o¢iSéenii bez oksidacije, ulja, masti, rastopivih tvari, itd.

6.1.1Paljeje HF i LIFT

Paljenje HF:

Paljenje elektricnog 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 nudilako kretanje u svim polozajima varenja.

Procedura:

Pritisnuti tipku baterije priblizavajuéi vrh elektrode komadu (2 - 3mm), priekati 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,
vec je potrebno provijeriti povrsinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno brusenjem. Na
kraju ciklusa struja se poni$tava namjestenom silaznom rampom.

Paljenje LIFT:

Paljenje elektricnog 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 pritis§€uci. Pritisnuti do kraja tipku baterije i
podignuti elektrodu za 2-3mm nakon nekog vremena kasnije, postizajuéi tako paljenje
luka. Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju I ., nakon nekoliko trenutaka se
isporucuje namjedtena struja varenja. Na kraju ciklusa struja se ponistava
namjestenom silaznom rampom.

6.1.2Varenje TIGDC

Varenje TIG DC prikladno je za sve vrste Celika od ugljika slabo vezanih ili visoko
vezanih i za teSke metale bakar, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC csa elektrodom na polu (-) inaCe se upotrebljava elektroda sa 2%
torijuma (crvena obojena traka) ili elektroda sa 2% Cerijuma (siva obojena traka).
Potrebno je asijalno nasiljiti elektrodu od volframa sa brusom, vidi FIG. L, pazeci da je
vrh savr§eno koncentri€an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vrlo je vazno izvrSiti
brusenje u smjeru duzine elektrode. Ta se operacija ponavlja povremeno ovisno o
upotrebi i troSenju elektrode ili kada je ista kontaminirana, oksidirala ili upotrebljena na
pogresan nacin. Na nac¢inrada TIG DC mogucije rad na 2 takta (2T)i4 takta(4T).

6.1.3 Varenje TIGAC

Ovaj tip varenja omogucuje varenje metala poput aluminijuma i magnezija koji na
povrsini stvaraju zastitni i izolirajuc¢i oksid. Invertirajuci polaritet struje varenja moguce
je “razbiti” povrsinski sloj oksida putem mehanizma nazvanog “ioni¢ko prekrivanje
pijeskom. Napon je izmjeni¢no pozitivan (EP) i negativan (EN) na elektrodi od volframa.
Tijekom faze EP oksid se uklanja sa povrsine (“CiS¢enje” ili “dekapiranje”) omogucujuci
stvaranje utora. Tijekom faze EN dolazi do maskimalnog termickog doprinosa na
komad koji se vari omogucujuci varenje. Mogucnost variranja parametra balance uAC-
u omogucava smanjenje vremena struje EP na minimum dajuci brze varenje.

Moguce je varirati balance od 20% do 90% (postotak EN-a na cjelokupno vrijeme).
Vece vrijednosti balance-a omogucuju brze varenje, dublju penetraciju, koncentriraniji
luk, uzi utor varenja i ograni¢eno grijanje elektrode. Manj vrijednosti omogucuju vecu
Cistoéu 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. 5) prikazuje efekte variranja parametara kod varenjaAC.

Nanacinrada TIGAC mogudije rad na 2 takta (2T)i4 takta(4T).

Ujedno vrijede i navodi koji se odnose na proces varenja.

U tabeli (TAB. 4) su navedeni orijentativni podaci za varenje aluminijuma; vrsta
najprikladnije elektrode je elektroda od €istog (traka zelene boje).

6 1.4 Procedura

- Regulirati struju za varenje na zeljenu vrijednost pomocu rucke; eventualno

prilagoditi tijekom varenja stvarnom potrebnom termickom napajanju.

Pritisnuti tipku baterija provjeravajuciispravni protok plina iz baterije; 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 omoguéi na

kraju varenja hladenje elektrode i taliene mase tako da ne dodu u dodir sa
atmosferom (oksidacija i kontaminacija).

Nacinrada TIG sa sekvencom 2T:

- Pritiskom tipke baterija do kraja upaliti luk drze¢i 2-3 mm udaljenosti od komada.

- Za prekidanje varenja otpustiti tipku baterija i tako prouzroCiti postepeno
ponistavanje struje (ako je uklju¢ena funkcija KRAJNJE RAMPE) ili momentalno
gasenje lukaizatim post-gasa.

Nacinrada TIG sa sekvencom 4T:

- prvi prmsak na tipku pali luk sa strujom . 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 $to prekida ciklus varenja i po€inje vrijeme post-gas-a. Naprotiv,
ako se tijekom funkcije KRAJNJE RAMPE otpusta tipka, ciklus varenja se prekida i
pocinje vrijeme post-gas-s.

Nacm rada TIG sa sekvencom 4T i BI-LEVEL:

prvi prltlsak na tipku pali luk sa strujom ... 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,.

Drze¢i tipku pritisnutom na duze vrijeme, struja se smanjuje u skladu sa funkcijom

KRAJNJA RAMPA do |..-A. Ova zadnja se odrzava do otpustanja tipke $to prekida

ciklus varenja i pocinje vrijeme post-gas-a. Naprotiv, ako se tijekom funkcije

KRAJNJE RAMPE otpusta tipka, ciklus varenja se odmah prekida i po€inje vrijeme

post-gas-s (FIG.M).

6.2 VARENJE MMA

- Neophodno je u svakom slu¢aju potovati napomene proizvodaca koje su navedene
na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni polaritet elektroda i
optimalnu odgovarajucu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o
vrsti spajanja koju se Zeli posti¢i; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati za
razne promjere elektrode slijedece:

o Elektroda (mm) Struja za varenje (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

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru eIektrode 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 pakovanjimaili posudama).

- osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE (dinami¢ko ponasanje) stroja za
varenje. Taj parametar se mozZe 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 sprijeavaju ljepljenje elektrode na komad koji se vari.

G 2.1 Procedura
Drze¢i 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 SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se ostetiti
qvoj oteZavajudi paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost Sto 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 ZAVARENJE - FIG.N).

7. SERVISIRANJE
/\' POZOR! PRIJE ZAPOEIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 SERVISIRANJE BATERIJE

- lzbjegavati da se baterija i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo
taljenje izolacijskih materijala i ostetilo bateriju.

Povremeno provijeriti nepropusnost cijevii plinskih priklju¢aka.

Pazljivo spojiti hvatalijku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa
odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna difuzija
plinaineispravanrad.

Provjeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova baterije: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . .
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE U ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teSki strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
|I|I| ozljede prouzrocene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slucaju Cesto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim
komponentama; eventualno ih o€istiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni priklju¢ci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuci vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

8.POTRAGAZA 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 slucaju
previsokog ili preniskog naponai ili kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu€aju ukljucenja
termostatske zastite pri¢ekati 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 slucaju ukloniti
nepravilnosti.

Da su priklju¢ci kruga varenja izvr§eni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzen)1ljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99,5%) i u ispravnoj koli€ini.
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SUVIRINIMO APARATAI

SU INVERTERIU TIG IR MMA SUVIRINIMUI

PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMUI.
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 " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:

LANKINIO

SUVIRINIMO JRENGINIY INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

A\

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biiti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanciy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudotilaidy su pazZeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

A A

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi
degis skyséiai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalinti iS darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
popieriy, skudurus, irt. t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems dumams pasalinti; batina sistemingai vertinti
suvirinimo damy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties,
koncentracijos ir jy iSsilaikymo trukmés.

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

mediena,

PCLA®

Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
izeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prieigose) atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
apdangalg ir apranga bei naudojantizoliuojancias pakylas arba paklotus.
Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar $almus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad suvirinimo lanko
sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi bati taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinéias
uzuolaidas.

®

Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali paveikti elektros ir
elektroninés jrangos veikima.

Asmenys, naudojantys gyvybiSkai svarbius elektrinius ar elektroninius
prietaisus (pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius, respiratorius ir t.t.), privalo
pasikonsultuoti su medikais prie$ patekdami j aplinka, kurioje naudojamas
Sis suvirinimo aparatas.

Asmenims, besinaudojantiems gyvybiSkai svarbiais elektriniais ar
elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su Siuo suvirinimo aparatu.

Sis suvirinimo aparatas atitinka techninio stadarto reikalavimus, keliamus
produktams, kurie yra naudojami iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir
profesionaliais tikslais.

Namy aplinkoje elektromagnetinis suderinamumas negarantuojamas.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smigio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esant degloms ar sprogstamoms medziagoms.

TURI BUTI i$ anksto ivertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty “IEC TECHNINES
SPECIFIKACIJOS 5.10;A.7; A.9.arba CLC/TS 62081”.

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau zemeés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.
|ITAMPATARP 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 virsytileistinas ribas.

Batina, kad speCIallstas koordinatorius matavimo prletalsals nustatyty, ar
egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy saugumo priemoniy kaip nurodyta
»IEC TECHNINES SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081".

A KITIPAVOJAI

2.

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparaty
bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj
(pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

IVADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Sis suvirinimo aparatas yra srovés $altinis lankiniam suvirinimui, sukurtas specialiai
TIG (DC) (AC/DC) 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 nepriekaistingg 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 tokiomis savybémis kaip lengvas valdymas ir transportabilumas.

2.2 PASIRENKAMI PRIEDAI:

- Rinkinys MMA suvirinimui.

- Rinkinys TIG suvirinimui.

-Adapteris Argono balionui.

- Slégio reduktorius.

-TIG degiklis.

- UzZsitamsinanti kauké: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.
- Atgalinis suvirinimo srovés kabelis su jZeminimo gnybtu.

- Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.

- Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.

- Nuotolinis valdymas pedalu.

- Nuotolinis valdymas Tig Pulse.

- Antvamzdis dujoms ir dujy vamzdis prijungimui prie argono dujy baliono.

3.TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENU LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

1-
2-

4-
5-
6-

(-]
g

-84 -

Pav. A

Dangos apsaugos laipsnis.

Maitinimo linijos simbolis:

1~: vienfazé kintamoji jtampa;

3~: trifazé kintamoji jtampa.

Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje

yra padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.

Irenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS

standartas.

Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (bdtinas atliekant

techninjremonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa.

- LJ/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X:Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, 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 temperatlra nepasieks leidZziamos ribos).



- A/V-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.
9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZziamos ribos
+10%):
= |, s Maksimali srové naudojama is linijos.
- L Efektyvi maitinimo srové.
10--==:UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11-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
skai€iy reik8miy paaiskinimui; tikslds jasy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (LENT.1).

- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (LENT. 2).
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 BLOKYU SCHEMA

Suvirinimo aparatas susideda i$ galios moduliy, realizuoty ant specialiy spausdintiniy
schemy, optlm|zuotq maksimalaus patikimimo uztikrinimui ir nereikalaujanciy
ypatingos priezidros.

Sis 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 iSnaudoti
suvirinimo aparato ypatingas savybes, yra labai svarbu susipaZinti su jo veikimo
galimybémis.

(PAV B)
léjimas | vienfaze maitinimo
kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja iSlyginta linijos jtampa |
kintamajg auksty dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir srove lankinio suvirinimo
procesui batiniems dydZiams ir tuo paciu galvaniskai izoliuoti suvirinimo kontdrg
nuo maitinimo linijos.

4- Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja kintamajg
itampa / srove, tiekiama antriniy apviju, | nuolating labai Zemo pulsavimo srove /
tampa.

5- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); transformuoja antring iSéjimo srove i$
nuolatinés j kintamaja suvirinimo darbams TIG rezime kintamaja srove.

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.

10- Apsauginiy dujy elektriné sklende.

11- Suvirinimo aparato ausinimo ventiliatorius.

12- Nuotolinis reguliavimas.

linija, lygintuvy grupé ir islyginimo

4.2VALDYMO [TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
4.2.1 Uzpakalinis skydas (PAV. C)
1- Maitinimo laidas 2P + (P.E.) arba 3P + (P.E.).
2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - 1/ON.
3- Antvamzdis dujy vamzdzio prijungimui (slégio adapteris balionas
aparatas).
4- Jungtis nuotoliniam valdymui:
Specialios 14 poliy jungties, esancios uzpakalingje 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 pozicijg (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 kita parametra, kuris priklauso nuo aktyvaus suvirinimo rezimo.
Pasukant §j potenciometrg parodomas parametras, kuris keiciasi (kuris néra
valdomas nuo skydo rankenéle). Antrojo potenciometro reik§més: ARC FORCE
jeidirbama MMArezime ir POST GAS jei dirbama TIG rezime.

suvirinimo

4.2.2 Priekinis skydas (PAV. D)

1- Teigiamas (+) pavirSinis lizdas suvirinimo kabelio prijungimui.
2- Neigiamas (-)pavirSinis lizdas suvirinimo kabelio prijungimui.
3- Jungtis degiklio mygtuko laido prijungimui.

4- Antvamzdis dujy vamzdzio prijungimui prie degiklio TIG.

5-  Valdymo skydas;.

6- Suvirinimo rezimy pasirinkimo mygtukai:

6a VIETINIS, NUOTOLINIS.
Leidzia pereiti prie suvirinimo parametry kontrolés nuotolinio valdymo.
6b =70 TIG, MMA.

Veikimo rezimai: suvirinimas glaistytais elektrodais (MMA), TIG suvirinimas
su auksto daznio lanko uzdegimu (TIG HF) ir TIG suvirinimas su kontaktinio
lanko uzdegimu ( TIGLIFT).
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6c (4 O Ac/pC.

TIG rezime leidZia pasirinkti suvirinimg nuolatine srove (DC) arba suvirinimg
kintamaja srove (AC) (8i funkcija yra tik modeliuose AC/DC).
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2T, 4T, SPOT.

TIG rezime leidzZia pasirinkti 2 taktu, 4 takty valdyma arba kontrole taskinio
suvirinimo laiko Zymekliu (SPOT).

6e NUOLATINES SROVES (DC), NUOLATINES PULSAVIMO

SROVES (DC PULSE), BI-LEVEL REZIMAI.
TIG reZzime leidzZia pasirinkti nuolatinés srovés, pulsavimo arba bi-level
suvirinima.

Suvirinimo parametry pasirinkimo mygtukai.

Leidzia deSinés ir kairés rodyklés (l D pagalba pasirinkti vieng i$ Siy
parametry. Suvirinimo parametrai yra nustatomi ir kei¢iami skaitmeninés
rankenélés pagalba, parametras pakei¢iamas ir tuo paciu metu jis
pavaizduojamas displéjuje. Vir§ displéjaus esantys signaliniai diodai nurodo
displéjuje vaizduojamo dydZio matavimo vieneta.

Skydas leidzia laisvai pasirinkti kiekvieng parametra, taciau egzistuoja kai kurios
ypatingos parametry kombinacijos, kurios gali neturéti teisingos reikSmés elektros
arba suvirinimo atzvilgiu. Suvirinimo aparatas bet kokiu atveju nebus sugadintas,
nors ir gali neveikti jei bus pasirinkti klaidingi nustatymai.

O

S\
7a PAGRINDINE SROVE.

TIG kintamosios srovés/nuolatinés srovés, MMA rezimuose galima reguliuoti
iSéjimo srovés dydj. Pulsavimo ir BI-LEVEL rezimuose srové yra
auksciausiame lygyje ( maksimali ). Parametras yra matuojamas amperais.

O

4 .
7b PRADINE IR GALUTINE SROVE.

4 takty TIG rezime pradiné ir galutiné srové yra iSlaikoma visg laika, kol yra
paspaustas degiklio mygtukas. Jei 2 takty TIG reZime nuoZulniosios rampos
verté yra nustatyta aukStesné uz minimalig verte (> 0,1 s), toks parametras yra
galimas ir jgyja galutinés sroveés reikSme. Verté gali kisti nuo minimumo (5A
nuolatinéje sroveje, 7A kintamojoje srovéje) iki pagrindinés suvirinimo sroves
vertés. Abu parametrai identifikuojami tuo pac:|u signaliniu Sviesos diodu, jie
abu yra nuskaitomi displéjuje. Pradiné srové ya pazyméta "IStr", o galutlne
srove "I[End" Zenklais.

O

.

7c ARC-FORCE/PRE-GAS.

MMA reZime reguliuojama dinaminé srovés perkrova ("Arc-Force"
reguliavimas 0+100%) bei displéjuje yra parodomas procentinis jos
padidéjimas palyginus su prie$ tai pasirinktu suvirinimo sroves dydziu. Sis
reguliavimas pagerina suvirinimo sklanduma ir padeda iSvengti elektrodo
prisiklijavimo prie suvirinamo gaminio. TIG/HF rezime reguliuojama "Pre-
Gas" trukmé sekundémis (reguliavimas nuo 0+5 s). Sis parametras
identifikuojamas displéjuje uzrasu "Pre-Gas".

BAZINE SROVE.

4 takty TIG BI-LEVEL ir TIG pulsavimo reZimuose $is parametras apibrézia
sroves verte, kuri gali kaitaliotis su pagrindinés srovés verte suvirinimo metu.
Sis dydis gali kisti nuo minimalaus (5A nuolatinéje srovéje, 7A kintamojoje
srovéje) iki pagrindinés suvirinimo srovés dydzio.

O
Jnnn

7e DAZNIS.

TIG pulsavimo rezime $is parametras apibrézia pulsavimo daznio verte ir gali
igyti reikSmes nuo 0,2Hz iki 999 Hz imtinai. Be to, AC/DC modeliuose TIG
kintamosios srovés rezime (pulsavimas neveikia), Sis parametras nurodo
kintamosios srovés daznio verte bei gali jgauti reikSmes nuo 10Hz iki 200Hz
imtinai.

O
=

7f BALANSAS.

TIG pulsavimo rezime Sis parametras apbréZia santykj (procentini) tarp laiko,
kuriame srove yra maksimaliame lygyje (pagrindiné suvirinimo srove), ir viso
pulsavimo periodo. Gali jgauti vertes nuo 1% (vidutiné Zemiausia sroveé) iki
99% (vidutiné auks$ciausia srové) imtinai. Be to, AC/DC modeliuose TIG
kintamosios srovés rezime (pulsavimas neveikia), Sis parametras nurodo
santykj (procentais) tarp laiko, kuriuo srovés poliSkumas yra EN (neigiamas
elektronas), ir viso kitamosios srovés periodo.
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79 He POST-GAS.
TIG rezime post-gas laikas sekundémis kintanuo 0.1 iki 25 s.
(0]
7h A PRADINE RAMPA.
Tai pradinés srovés rampos laikas 4 takty reZzime, jis kintanuo 0.1 iki 10 s.
O
7i L__) BAIGIAMOJIRAMPA.
Tai baigiamosios rampos laikas, jis kintanuo 0.1iki 10 s.
(0]
spoT
71 L__J SPOTLAIKAS.

Tai TIG taskinio suvirinimo srovés trukmes laikas (SPOT), jis kinta nuo 0.1 iki
10s.

Mygtukai “LOAD” ir “STORE” D D:

PROGRAMAVIMAS

Programa susideda i$ suvirinimo rezimo su visy parametry nustatymais. Aktyvi
programa yra automatiskai iSsaugoma ir uzkraunama kiekviena kartg po aparato
iSjungimo.

Norint palengyvinti jrangos naudojima, galima iSsaugoti esamus parinkimo skydo
nustatymus vienoje i$ 15 vartotojo nustatomy programy. Suvirinimo aparatas yra
taip pat tiekiamas su 15 gamintojo nustatyty programu, kurios parodo kai kurias
tipiSkas jrangos darbo galimybes.

Norint uzkrauti programa, paspausti mygtuka LOAD (Uzkrovimas); displéjuje
vienai sekundei atsiranda uzrasas "load" ir uzsidega Sviesos diodas PRG, paskui
atsiranda uzrasas "P 01", kuris parodo, kad esama 1 programoje. Sukant
rankenéle, pereinama prie vartotojo programy nuo P 01 iki P 15 ir po to, prie
gamintojo programy nuo PF16 iki PF30. Atitinkamo rezimo Sviesos diodai parodo
dislpéjuje vaizduojamos programos nustatymus, tuo tarpu parametrai, iS kuriy
susideda programa E{/ra parodomi spaudziant pasirinkimo mygtukus. Norint
uzkrauti programg, reikia vel paspausti mygtukg LOAD, ji laikyti paspaudus keleta
sekundziy, pakol displéjuje pasirodys uzraSas DONE (atlikta); programa yra
uzkraunama ir yra i$ karto paruo$ta naudojimui. Jei nera batinybés uzkrauti
programos, o reikia tik iSeiti i§ programavimo rezimo sugrjztant j pradine basena,
pakanka trumpai paspausti mygtuka LOAD; displéjuje kelias sekundes rodomas
uzrasas "no" ir griztama j basena, kurioje jranga buvo pries programavima.
Programos issaugojimui atlieckama analogiSka procedira: nuo skydo
pasirenkami norimi darbo rezimai ir parametrai. Patariama suvirinimo metu
iSbandyti, ar nustatymai tikrai atitinka darbo poreikius. Paspaudziamas
mygtukas STORE (i$saugoti). Displéjuje atsiranda uzrasas "stor", Sviesos
diodas PRG mirksi ir atsiranda uzrasas P 01, kuris rodo, kad esama programoje
01. Sukant rankenéle galima pereiti prie 15 vartotojo programy nuo P01 iki P 15.
Jei nenorite iSsaugoti programos bei ketinate iSeiti i§ programavimo rezimo
sugriztant | pradine blsena, pakanka trumpai paspausti mygtuka STORE:
displéjuje kelioms sekundéms atsiranda uzrasas "no" ir griztama | bisena, kurioje
franga buvo prie$ programavima. Pasirinkus programa, kurioje norima iSsaugoti
informacijg, reikia keletg sekundZiy spausti mygtukg STORE, tada atsiranda
uzraSas "sure" (ar tikrai?); patvirtinama, kad norima programuoti vél trumpai
paspaudziant mygtuka STORE. Jei nenorima iSsaugoti duomeny, uztenka
palaukti keletq sekundziu ir atsiranda uzraSas "no" bei jranga iSeina i$

programavimo rezimo. .
LENTELE 3A-3B -3C - 3D

DUOMENU ATNAUJINIMO PROCEDURA

DEMESIO: Si procediira pasalina visas vartotojo programas.

Yra numatyta duomeny atnaujinimo proceddra, kurioje yra iSsaugomos 15
gamintojo jvesty visose 15-o0je vartotojo programu;: jjungti jrengima tuo paciu metu
laikant paspaudus mygtukus LOAD ir STORE; displéjuje atsiranda uzraSas RES.
Jei tuo paciu metu vél spaudziami mygtukai LOAD ir STORE, visos gamintojo
jvestos programos iSsaugomos vartotojo programose, o prie§ tai buvusios
programos pasalinamos. Tada displéjuje pasirodo uzrasas “DONE” (atlikta). Tuo
Larpu atskirai spaudziant vieng iS dviejy mygtuky, jranga sugriZzta | normalig

Gsena.

PAVOJAUS SIGNALU ISSAUGOJIMAS IR PARODYMAS

Susidarius pavojingoms aplinkybéms, yra iSsaugoma operatyviné jrangos
busena. [manoma iSSaukti paskutiniyjy 10 karty jrangos bisena prie pavojingy
aplinkybiy, atliekant tokig procedira: spaudziant tuo paciu metu mygtukus LOAD ir
STORE pasirodo uzrasas "A0-X", kuriame X reiskia uzregistruoto pavojaus tipa (1,
2, ir t.t.). Pasukant rankenéle, pereinama prie pavojaus signaly nuo AO (pats
paskutinis) iki A9 ; reZimo Sviesos diodai parodo jrangos nustatymus pavojaus
signalo displéjuje rodymo metu, tuo tarpu norint iSvysti opertyvinius parametrus,
pakanka paspausti pasirinkimo mygtukus. Trumpai spusteléjus vieng i$ dviejy
mygtuky griztama j normaly rezima.

Encoder rankenélé suvirinimo parametry, pasirenkamy mygtuko pagalba (7),
nustatymui.

Raidinis skaitmeninis displéjus.

Raudonas Sviesos diodas, parodantis matavimo vienetus.

Zalias Sviesos diodas, rodo pasiekta galia.

Geltonas $viesos diodas, nedega normaliomis salygomis. Kai dega, parodo vieng
i§ Zemiau aprasyty anomalijy:

“AL. 1”: pirminio maitinimo anomalija: maitinimo jtampa neatitinka leistinos
paklaidos +/- 15% jrangos techniniy duomeny atzvilgiu .

DEMESIO: Auksciau paminétas auksciausios leistinos jtampos virsijimas
gali rimtai pakenkti jrenginiui.

“AL. 2”: dél jrenginio perkaitimo suveiké vienas i§ apsauginiy termostaty.

“AL. 3”: maitinimo fazés trikumas (tik versijose su trifaziu maitinimu).

Raudonas Sviesos diodas, programavimas.

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 aparata, 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 nebdty klid¢iy ausinimo
sistemos &jimo ir i§éjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebaty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, dréegmé, ir t.t.

I1$laikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavirsiaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.3 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampa 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 (Jr\}’\.)vienfaziuose aparatuose;

- Btipo ( )trifaziuose aparatuose.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanddros taskuose,
kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.2830hm

(3~).

5.3.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka, (2P + T (1~)), (3P + T (3~))
pritaikytq atitinkamai srovei ir paruosti maitinimo tinklo lizdg 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.

A DEMESIO! Aukséiau 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

A DEMESIO! PRIES VYKDYDAMI SIUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINKITE, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?®)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios sroves.

5.4.1 TIG suvirinimas
Degiklio sujungimas

|vesti srovés padavimo kabelj | tam skirta pavir§inj gnybta (-)/~. Sujungti trijy poliy
jungtj (degiklio mygtukas) su tam skirtu lizdu. Sujungti degiklio dujy vamzdj su
specialiu antvamzdziu.

Atgalinio suvirinimo sroveés kabelio prijungimas

Yra prijungiamas prie virinamo gaminio arba prie metalinio darbastalio, ant kurio jis
padetas, bet kokiu atveju, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

is 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
adapteri (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos Argono.

Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duotq Zieda.

Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voZtuva.
Atsukti baliong ir nureguliuoti pageidaujama duijy kiekj (I/min) pagal orientacinius
naudojimo duomenis, Zidréti 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 (+);
iSskyrus 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 sitlés.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

Patarimai:

Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose (jei jie yra), kad baty
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 struktiras, 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 Siluma,

aunama 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 elektroda ir suvirinimo vonelg nuo
atmosferos oksidacijos inertiniy dujy fliusu (paprastai argonas: Ar 99,5%), kuris sklinda
i$ keramikinio antgalio (PAV. G).

Norint pasiekti aukstos kokybés suvirinima, labai svarbu naudoti tinkamo diametro
elektroda bei atitinkama srove, ziaréti lentele (4 LENT.).
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Normalus elektrodo iSsikiSimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm, o kampiniame
suvirinime gali pasiekti 8mm.

Suvirinimas vykdomas sulydant sidlés krastus. Labai mazo storio ir tinkamai
paruo$tiems (apytiksliai iki 1Tmm) gaminiams nereikia papildomy medziagy (PAV. H).
Didesnio storio gaminiams yra reikalingos paﬁrindinés medziagos sudétj atitinkancios
bei tinkamo skersmens lazdelés, taip pat atitinkamas krasty paruosimas (PAV. 1). Norint
pasiekti auksta suvirinimo kokybe, patariama sitikinti, kad virinami gaminiai yra
Huopééiai nuvalyti, jy pavirSius néra oksidavesis, néra tepaly, aliejaus,tirpaly liekany ir

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 auksto daznio jrenginys.

Toks uzdegimo badas nereikalauja volframo jvedimo | suvirinimo vonele, elektrodas
nesusidévi, be to galimas lengvas startas visose suvirinimo pozicijose.

Procesas:

Paspausti degiklio mygtuka, priartinant prie virinamo gaminio elektrodo galg (2 - 3mm),
palaukti lanko uZsidegimo perduoto HF impulsais, ir, uzsidegus lankui, formuoti lydymo
vonele ant virinamo gaminio bei testi suvirinima iSilgai sidlés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lanka, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir yra
matomos HF iSkrovos, nesistengti iStisai paveikti elektroda HF, bet patikrinti jo
pavir§iaus vientisuma ir galo forma, o, esant reikalui, ji atnaujinti $lifuokliu. Ciklo
pabaigoje srove iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa.

LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo virinamo gaminio.
Toks uzdegimo bldas salygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzius ir minimaliai
sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidévejima.

Procesas:

Padéti elektrodo galg ant virinamo gaminio lengvai jj paspaudziant. Nuspausti iki galo
degiklio mygtuka ir po keliy sekundziy pakelti elektrodg 2-3mm, taip bus pasiektas
lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas is pradziy tiekia LIF T srove, o po keliy sekundziy,
pasiekiamas nustatytas suvirinimo srovés dydis. Ciklo pabaigoje srové iSnyksta
nustatyta nuozZulniaja rampa.

6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove

TIG suvirinimas nuolatine srove tinka visiems mazai legiruotams ir gausiai legiruotams
Iar(;g,]li_ni_ams plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip varis, nikelis, titanas ir juy.
ydiniai.

TIG suvirinimui nuolatine srove naudojant teigiamo poliaus elektrodus (-) dazniausiai
yra pasirenkami 2% torio (raudonos spalvos juosta) arba 2% cerio (pilkos spalvos
juosta) elektrodai.

Svarbu nusmailinti volframo elektrodus $lifuoklio pagalba, zidr. PAV. L, atkreipiant
démesj, kad jy smaigalys bdty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu bddu bus
iSvengiama lanko nukrypimy. Labai svarbu nuslifuoti elektroda iSilgine kryptimi. Si
operacija turi bati kartojama periodi$kai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir
susidéveéjimo, taip pat, kai elektrodas dirbant yra atsitiktinai uzterS§iamas, 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 badas leidZia dirbti su metalais, tokiais kaip aliuminis ir magnis, ant kuriy
pavirSiaus susidaro apsauginis ir izoliacinis oksidas. Pakeiiant suvirinimo srovés
poliskuma, jmanoma “perkirsti” pavirSinj oksido sluoksnj taip vadinamo “joninio
sméliavimo” 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 laikg bei
atlikti greitesnj suvirinima.

Balansa galima keisti nuo 20% iki 90% (EN procentas viso laiko atzvilgiu). Aukstesnés
balanso parametro vertés leidZia greitesn| suvirinima, geresnj jsiskverbima, geriau
sukoncentruotg lankg, siauresne suvirinimo vonele, bei ribotg elektrodo [kaitima.
MazZesneés Sio parametro vertés leidZia geresnj virinamo gaminio iSvalyma. Per Zemos
balanso vertés nustatymas gali iSSaukti 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 “nesvarios”, tamsiomis inkliuzijomis uzterstos,
suvirinimo vonelés susidaryma.

Legtel_éj_e.(LENT. 5) yra apibendrinti suvirinimo kintamaja srove parametry keitimo
padariniai.

Virinant TIG kintamojoje srovéje yra galimas darbas 2 taktais (2T) ir 4 taktais (4T).

Be to, galioja ir nurodymai, susije ir su paciu suvirinimo procesu.

Lenteléje (LENT. 4) yra pateikti orientaciniai duomenys aliuminio suvirinimui,
tinkamiausias elektrodo tipas yra gryno volframo (Zalios spalvos juosta) elektrodas.

6.1.4Procesas

- Rankenélés pagalba nustatyti norimg suvirinimo srovés dydj; esant reikalui
suvirinima pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

- Paspausti degiklio mygtuka bei jsitikinti, ar degiklio dujy fliusas yra taisyklingas; jei
reikia, kalibruoti pre-gas ir post-gas trukme, Sis laikas turi bati reguliuojamas
atsizvelgiant | darbo saglygas, post-gas uzdelsimas turi bati toks, kad sudaryty
salygas elektrodo ir suvirinimo vonelés atvésimui suvirinimo pabaigoje, taciau
uzkertant kelig jy kontaktui su atmosfera (oksidacija ir uzter§imas).

TIG rezimas su 2 takty seka:

- Spaudziant iki galo degiklio mygtuka, uzdegti lanka iSlaikant 2-3mm atstuma nuo
suvirinamo gaminio.

- Norint nutraukti suvirinima, atleisti degiklio mygtuka leidziant laipsniSkai iSnykti
srovei (jei jjungta funkcija BAIGIAMOJI RAMPA) arba staigiam lanko nutraukimui bei
po to sekanciu post-gas.

TIG rezimas su 4 takty seka:

- Pirmasis mygtuko paspaudimas uzdega lanka su l,,., srove. Atleidus mygtuka, srové
didéja pagal PRADINE RAMPA kol pasiekia suvirinimo srovés dydj; Sis dydis yra
iSlaikomas ir atleidus mygtuka. Kai mygtukas vél paspaudziamas, srové mazeja
pagal BAIGIAMAJA RAMPA pakol pasiekia |, dydj. Jis yra iSlaikomas iki mygtuko
atleidimo, tokiu budu baigiamas suvirinimo ciklas ir pradedamas post —gas 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 lanka su |,,., srove. Atleidus mygtuka, srové
didéja pagal PRADINE RAMPA kol pasiekia suvirinimo srovés dydj; Sis dydis yra
iSlaikomas ir atleidus mygtuka. Kiekvieng kartg pakartotinai spaudziant mygtuka
(laikas, kuris praeina nuo paspaudimo ir atleidimo turi bati gana trumpas), sroveé kis
nuo nustatyto parametro BI-LEVEL |, dydZio iki pagrindinés sroves |, vertés.

- Laikant paspaudus mygtuka ilgesnijlaikg, srové mazéja pagal BAIGIAMAJA RAMPA
iki |, dydzio. Jis yra iSlaikomas iki mygtuko atleidimo, tokiu bddu baigiamas
suvirinimo ciklas ir pradedamas post —gas 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 bina pateikti ant elektrody
pakuotés).

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sidlés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai

jvairiy diametry elektrodams:

o Elektrodas (mm) Suvirinimo srové (A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

6

Reikia atkreipti démes;j | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné sroveé

parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar

virinant vir§ galvos lygio turi bati parenkama Zemesné srovés verté.

- 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 drégmes ir laikyti specialiose pakuotése arba dézése).

- Suvirinimo savybeés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-FORCE (dinaminio

suderinimo) reik$miy. Sis parametras gali bati nustatomas nuo skydo, arba gali bati

parenkamas nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

|sidémékite, kad aukstesnées ARC-FORCE vertés leidzia gilesnj jsiskverbimg ir

sudaro sglygas suvirinimui bet kokioje pozicijoje dazniausiai naudojant bazinius

elektrodus, prie Zemy ARC-FORCE ver¢iy paprastai naudojami rutilo elektrodai, tai
salygoja minkstesnjlanka, jis bana be pursly.

Suvirinimo aparatas, be to, yra pritaikytas ir HOT START ir ANTI STICK jtaisams,

kurie garantuoja lengva starta ir neleidzia elektrodui prilipti prie virinamo gaminio.

6.2.1 Procesas N
- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu j virinamg gaminj
atliekant panasy judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo

badas.

DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo | virinama gaminj; taip rizikuojama pazeisti jo
glaista ir apsunkinti lanko uzdegima.

Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumg iki virinamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai iSlaikyti §j atstuma; svarbu
lpr_isim_inti, kad elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
aipsniy.

Suvirinimo sillés pabaigoje, patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal palyginus su
judéjimo kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio jj uzpildant, greitu judesiu pakelti elektrodg
i§ suvirinimo vonelés ir uzgesinti lankg (SUVIRINIMO SIULES
CHARAKTERISTIKOS - PAV. N).

7. PRIEZIURA
/\ DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTIOPERATORIUS.

7.1.2 DEGIKLIO PRIEZIURA

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant kar$ty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy,

medziagy iSsilydima bei degiklio gedima.

Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

Atidziai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvarg su elektrodo skersmeniu,

taip bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

Prie$ kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,

Elekkttr)odo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo
okybe.

7.2 SPECIALIOJIPRIEZIURA _ _

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-
MECHANIKOS SRITYJE.

/\ DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO $ONINIUS 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 sroveé, gali sukelti stipry

elektros smigj 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 pasalinti dulkes, susikaupusias ant

trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati

valomoslabai minkstu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista

laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

8. GEDIMU PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT

SISTEMATIN| PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO

CENTRA, PATIKRINTIAR:

- Suvirinimo srové, reguliuojama potenciometro pagalba pagal graduotg 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, irt.t.).

- Nedega geltonas indikatorius, nurodantis Siluminio saugiklio jsijungimag dél per
aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

- |sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
[sij_tépgimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zzema arba per auksta, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

- Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i§éjimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypagé, ar jZeminimo laido gnybtas tikrai
Zujyn)gtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy medziagy sikiSimo (pavyzdziui,

azy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99,5%) ir teisingas ju kiekis.
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Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

(Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED voi CLC/TS 62081”:
KAARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JA KASUTAMINE).

N

- Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt toodetud
tiihijooksupinge voib olla ohtlik mdningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat vélja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, ettoitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati marjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kaes.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi lddvestunud iihendustega
kaableid.

2 VAN

Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad vai milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud vo6i gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide Idheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voéi kasutage suitsu aratdmbeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tdhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

PO LG

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lahedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
peakatet ja riletusesemeid ning seistes vastava platvormi voi isoleeritud mati
peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja ndokatet
voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

®

- Keevitamise kaigus tekitatud elektromagnetilised emissioonid vdivad segada
elektri- ja elektroonikaseadmete tegevust.
Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
siidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.) kandjad peavad
konsulteerima arstiga enne kaarkeevituse teostamiskohtadele lahenemist.
Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete kandjatele on
soovitatav mitte kasutada seda keevitusaparaati.

- Kaesolev keevitusaparaat vastab toote tehnikastandardile ning seadme
kasutamine on ettendhtud ainult toostuskeskkondades ja professionaalseks
otstarbeks.

Ei ole garanteeritud elektromagnetilisuse iihilduvus kodustes tingimustes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustdé tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud

»,Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hadaohu korral abi anda.

PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetingimused, mis on kirjeldatud
,,IEC Tehnilised tingimused voi CLC/TS 62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.

- 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 lihendatud
elementide korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
erineva elektroodihoidja ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud
véaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist mdoodab koikide instrumentide
vaartused, et otsustada kas eksisteerib véimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse nagu naidatud artiklis 5.9 “ERILISED TEHNILISED
TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

ATEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud toddeks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kaesolev keevitusaparaat toimib vooluallikana kaarkeevituse tarvis ning on
realiseeritud eriliselt HF voi LIFT suitega TIG (DC) (AC/DC) keevituseks ja MMA-
keevituseks kaetud elektroodidega (rutiil, happelised, baas).

Selle keevitusaparaadi programmeerimisststeemi (INVERTER) erilised omadused
nagu naiteks suur kiirus ja reguleerimise tapsus, tagavad nii pulkelektroodkeevituse kui
ka TIG-keevituse kdrgetasemelise tulemuse.

Siseneva toiteliini (esmane) “inverter” susteemiga reguleerimine aitab peale selle
drastiliselt vahendada nii muundaja kui ka nivelleerimisreaktansi mahtu, véimaldades
nii ehitada aérmiselt vaikse mahu ja kaaluga ning tanu sellel palju kergemini kasitletava
jatransporditava keevitusaparaadi.

2.2 TELLITAVAD LISAVARUSTUSED:

- MMA-keevitus komplekt.

- TIG-keevitus komplekt.

- Argoon-gaasballooni muundaja.

-R&huvahendaja.

-TIG poleti.

- Isetumenev keevituskilp: pusiva vdi reguleeritava filtriga.

- Maandusklemmidega varustatud keevitusvoolu tagasivoolukaabel.
- 1 potentsimeetri manuaalne kaugjuhtimine.

- 2 potentsimeetri manuaalne kaugjuhtimine.

- Pedaaliga kaugjuhtimine.

- Tig Pulse-kaugjuhtimine.

- Gaasija gaasivoolikuiihendus Argoon-balloonile liitmiseks.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
P&hiandmed keevitusaparaadi toost ja todvoimest leiate seadme andmeplaadil
alljargnevate tdhendustega:
Pilt. A
1- Kere kaitsetase.
2- Toiteliini simbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
3- Sumbol S: néitab, et on voimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste Iaheduses).
4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.
5- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.
6- Viide EUROOPAkaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise
teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)
8- Elektrislisteemi toovoime:
- U, : Maksimaalne tuhijooksupinge.
- 1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat vdib jaotada
keevituse ajal.
- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub %-des, baseerudes
10 minutisele tsiiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenahtud tasemele).
- AIV-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarpinget.
9- Toiteliiniomadused:
- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).
- |, .., Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- |+ Reaalne toitevool.
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10--===: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.

1-

Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdéhendus on selgitatud peatlkis 1 “

Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on néidatud ainult siimbolite ja vaartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED

— KEEVITUSAPARAAT:
— POLETI:

vaata tabelit 1 (TAB.1).
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 toéokindlus ja vahendada hooldustoid.

Mikroprotsessori valvega keevitusaparaat,

kuhu voib sisestada suurel hulgal

parameetreid parema keevitustulemuse saavutamiseks kd&ikide tingimuste ja
materjalidega. Omaduste taielikuks arakasutamiseks on aga tahtis tunda
toimimisvéimalusi.

(PILTB)

1-
2-

3.

8-
9-

10-
11-
12-

Uksikfaasi toiteliini sissepiis, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.
Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise
pinge kdorge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib vdimsuse soovitud
keevituse pinge/voolu kohaseks.

Korge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt
Umbermuudetud pingega; selle toimingu eesmark on kohandada pinge ja vool
kaarkeevituseks vajalike vaartusteni ja samaaegselt isoleerida galvaaniliselt
keevitussfaar toiteliinist.

Teisejarguline alaldisild induktiivnivelleerimisega: muudab teisejargulise
mabhise poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.
Switching a transistors (IGBT) sild ja drivers; muudab valjuva voolu
sekundaarseks DC-stAC-sse TIG AC-keevituse tarvis.

Kontroll- ja reguleerimiselektroonika; kontrollib momentaalselt keevitusvoolu
siirdumisvaartuse ja vordleb seda masina kasutaja poolt seatud vaartusega;
moduleerib reguleerimist teostatavate IGBT-driver-ite juhtimpulsse.
Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: asetab keevitustsuklid,
annab k&ske kéivitusseadmetele, valvab kaitseslsteeme.

Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite asetus-ja visualiseerimispaneel.
HF-i slilitamise generaator.

Elektronventiili kaitsegaas.

Keevitusaparaadijahutusventilaator.

Distantsreguleerimine.

4.2 KONTROLL-, REGULEERIMIS-JA UHENDUSSEADMED
4.2.1 Tagapaneel (JOON. C)

1-
2-
3.
4-

Toitekaabel 2P + (P.E.) v6i 3P + (P.E.).

Pealiliti O/OFF - I/ON.

Gaasivooliku ihendusotsik (gaasiballooni surve reduktor - keevitusaparaat).
Uhendus kaugjuhtimise tarvis:

Keevitusaparaadile on véimalik rakendada, selleks ettenahtud tagakdiljel oleva 14
poolusega pistmiku vahendusel, erinevaid kaugjuhtimise tiiipe. Iga seade
tuntakse automaatselt ara ja vdimaldab reguleerida jargnevaid parameetreid:

- Kaugjuhtimine potentsimeetriga:
keerates potentsimeetri nuppu,
maksimaalseni.

Peavoolu reguleerimine on véimalik ainult kaugjuhtimise abil.

Pedaalidega kaugjuhtimine:

voolu vaartus oleneb pedaali positsioonist (peapotentsimeetrile seatud vaartus
minir t maksin ni). TIG 2 AJA meetodi korral kaivitub masin
vajutades pedaali ja mitte pdleti lUlitit.

Kahe potentsimeetriga kaugjuhtimine:

esimene potentsimeeter reguleerib p&hivoolu. Teine potentsimeeter reguleerib
Uhte teist parameetrit, mis soltub teostatavast keevitusmeetodist. Seda
potentsimeetrit keerates ilmub n&htavale muudetav parameeter (mis ei saa
enam juhtida paneelil oleva lillitiga). Teise potentsimeetri tdhendus on: ARC
FORCE MMA-meetodi korral ja POST GAS TIG-meetodi korral.

varieerub peavool minimaalsest

4.2.2 Esipaneel (JOON. D)

1-
2-
3-
4-
5.
6-

Positiivne kiirpistik (+), mis thendab keevituskaabli.
Negatiivne kiirpistik (-), mis ihendab keevituskaabli.
Uhendus poleti luliti kaabli thendamiseks.

Uhendus TIG-péleti gaasivooliku tarvis.
Juhtpaneel.

Keevitusmeetodi asetuslilitid:

6a LOCAL, REMOTE.

Véimaldab kontrollida keevitusparameetreid kaugjuhtimisega.

6b 70) TIG, MMA.

Funktsioneerimismeetod: kaetud elektroodiga keevitus (MMA), TIG-keevitus
kiire sagedusstittega (TIG HF) ja TIG-keevitus kaare kontaktsliutega (TIG
LIFT).

6¢c AC/DC.

Kui masin on TIG-keevitusmeetodis, on vdimalik valida kas
pidevvoolukeevitus (DC) vdi vahelduvvoolu keevitus (AC) (ainult mudelitega
AC/DC).

=0

v

(f=10)

6d (sPoTO) 27, 4T, SPOT.

7-
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Kui masin on TIG-keevitusmeetodis, on véimalik valida kolme juhtkasku: 2T,
4T vdi ajaldiga punktkeevitus (SPOT).

6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

Kui masin on TIG-keevitusmeetodis, on véimalik valida pidev-, pulss- voi kahe
voolutugevusega keevituse vahel.
Keevitusparameetrite valiku IGlitid.

Véimaldab valida (l D noolega paremale ja noolega vasakule Uhte

jargnevatest parameetritest. Keevitusparameetrid seatakse ja muudetakse
digitaalse lUlitiga, mis vahetab parameetri ja néitab seda samaaegselt displeil.
Displei Ulaosas olevad led-tuled téhistavad displeil ndidatud médtihikute suurust.
Isegi kui masin véimaldab iga parameetrit vabalt asetamise on olemas erilisi
parameetrikombinatsioone, millel ei vdi olla elektrilise vdi keevituse kohaselt
tahendust. Igal juhul keevitusaparaat eirikne, kui see toimikski vale seadmisega.

O

S\
7a PEAKEEVITUSVOOL.

TIG AC/DC-meetodis, MMA vdimaldab reguleerida valjatulekuvoolu vaartust.
Impulss- ja kahe voolutugevusemeetodiga on see kdige tdhusam voolu tase
(maksimaalne). Parameeter mdddetakse Amprites.

O

AN
7b ALG-JALOPPVOOL.

TIG 4T-keevitusmeetodis on see alg-ja I6ppvool, mida hoitakse uleval nii kaua
kuni péleti Illiti on vajutatud. TIG 2T-keevitusmeetodis, juhul kui laskerambi
vaartus uletab minimaalvaartuse (> 0,1 sek.), ei voi kaesolevat parameetrit
asetada ja selle tagajarjel votab I6ppvool téahtsuse. Vaartus voib varieeruda
minimaalvoolu (5A / DC, 7A / AC) ja pdhikeevitusvoolu vahel. Mdlematele
parameetritele kehtib Uks ja sama LED ning aktiivset parameetrit ndidatakse
kuvaril. Stardivoolu tahistab ,IStr", 16ppvoolu ,|[End".

O

.

7c ARC-FORCE/PRE-GAS.

MMA reziimil reguleerib keevitusvoolu diinaamilist kasvu (,Arc-Force",
seadistus 0 - 100%); kuvaril naidatakse, kui mitu protsenti on kasutatav
vaartus eelnevalt seadistatud keevitusvoolust suurem. See muudab
keevitamise sujuvamaks ning hoiab &ra elektroodi kinnikleepumise
keevitatava tooriku kiilge. TIG/HF reziimil reguleerib Gaasi eelvoo kestus
sekundites (seadistus 0 - 5 s). Kuvaril nditab parameetrit lihend ,Pre-Gas".

POHIVOOL.

TIG 4T kahe voolutugevusega keevitusmeetodis ja TIG-
keevitusimpulsimeetodis téhistab see parameeter voolu, mida vdib muuta
pbhikeevitusvoolule keevituse kaigus. Vaartus vdib varieeruda
minimaalvoolu (5A/DC, 7A/AC) ja pdhikeevitusvoolu vahel.

O
Jnnn

7e SAGEDUS.

TIG-keevitusimpulsimeetodis téhistab see parameeter pulseerimise
sagedust ja see vOib rakendada vaartusi 0,2Hz ja 999 Hz vahel. Peale selle
mudelites AC/DC, TIG AC-keevitusmeetodiga (pulseerimine ei ole kasutusel),
tahistab parameeter vahelduvvoolu sagedust ja voib rakendada vaartusi
10Hzja 200Hz vahel.

O
=

7f BALANSS.

TIG-pulsimeetodis véljendab see parameeter aega, millal vool on
maksimaaltasemel (peakeevitusevool) ja totaalpulsiperioodi vahelise suhte
(protsentides). Parameeter voib rakendada vaartuseid 1% (madalaim
kesktaseme vool) ja 99% (kdrgeim kesktaseme vool) vahel. Peale selle,
mudelites AC/DC, TIG AC-keevitusmeetodiga (pulseerimine ei ole kasutusel),
tahistab parameeter suhet (protsentides) mille ajal voolu polaarsus on EN
(negatiivne elektrood) ja vahelduvvoolu totaalperioodi vahel.

O

J

t2

79 JARELGAAS.

TIG-keevitusmeetodis on jarelgaasi aeg mdddetud sekundites ja see
varieerub 0.1 ja 25 sekundi vahel.

O

7h VOOLU TOUSUAEG.

4-takti reziimil naitab voolu tdusuaega keevitamise alguses ning jaab
vahemikku 0,1 kuni10s.



O
7i __J VOOLULANGUSAEG.
Voolu langusaeg, mis jaab vahemikku 0,1 kuni 10 s.
O
SPOT
71 __J SPOTAEG.

Keevitusvoolu kestvuse aeg TIG-(SPOT)- punktkeevitusega ja varieerub 0.1
kuni 10 sekundini.

8- Lilitid “LOAD” ja “STORE” D D:

PROGRAMMEERIMINE
Programm seisneb keevitusmeetodis kd&ikide asetatud parameetritega.
Aktiivprogramm talletub automaatselt mallu ja see laetakse masinasse iga kord,
kui masin lilitatakse valja.
Masina kasutamise kergendamiseks v&ib kasutaja sisestada mallu juhtpaneeli 15
programmi asetused Peale selle on masin varustatud tehase poolt 15 etteasetatud
programmiga, mis illustreerivad mdningaid masinale omaseid tuupilisi
toimimisvoimalusi.
Programmi laadimiseks vajutage klahvi LOAD (lae); displei naitab teksti "load"
japunane PRG led suttib paariks sekundiks, mille jarel iimuv tekst "P 01" teatab, et
kasutusel on programm 1. Poordlilitit keerates siirdute kasutaja programmides P
01 kuni P 15 ja nende jarel vabriku programmides PF16 kuni PF30. Meetodite led-
tuled visualiseerivad displeil programmi asetuse, samas tulevad aga programmi
parameetrid nahtavale vajutades valiku klahve. Programm laetakse uuesti
vajutades klahvi LOAD ja hoides seda all a vajutatud nii kaua kuni displei
visualiseerib teksti DONE (teostatud); programm laetakse ja on otsekohe
kasutamiseks valmis. Kui aga programmi ei soovita laadida ja soovitakse véljuda
programmeerimisest ning minna tagasi sellele eelnenud meetodisse, piisab
vajutada lUhidalt klahvi LOAD; displei visualiseerib hetkeks teksti "no" ja l1aheb
tagasi asendisse, mis oli enne programmeerimise algust.
Programm talletatakse méllu analoogse protseduuriga: juhtpaneelilt
asetatakse soovitud toimimismeetodid ja parameetrid. On soovitatav proovida
keevitusega, et asetused vastavad tdesti t00 vajadustele. Siis vajutage klahvi
STORE (talleta mallu). Displeile ilmub nahtavale tekst "stor" ja led PRG vilgub
ning ilmub tekst P 01, mis teatab, et kasutusel on programm 01. P&ordldlitit
keerates on vdimalik siirduda kasutaja 15 programmis P01 kuni P 15. Kui
programmi ei soovita talletada mallu ja soovitakse valjuda programmeerimisest ja
minna tagasi sellele eelnenud meetodisse, piisab vajutada luhidalt IGlitit STORE:
displei visualiseerib hetkeks teksti "no" ja juhtpaneel 1aheb tagasi asendisse, mis
oli enne programmeerimise algust. Kui see programm, kuhu soovitakse talletada
andmed on valitud, vajutage hetkeks klahvi STORE, ilmub tekst "sure" (kindel?);
kinnitage teie soov programmeerida vajutades uuesti IGhidalt klahvi STORE. Kui
mallu talletamist ei soovita teostada, piisab oodata méni sekund ja masin valjub
programmeerimismeetodist peale teksti "no" visualiseerimist.

TABEL 3A-3B-3C-3D

RESET

TAHELEPANU! See toiming tiihistab koik kasutaja programmid.

On olemas reset-toiming, mis talletab mallu 15 vabriku programmi kasutaja 15-sse
programmi: kaivitage masin vajutades samaaegselt klahve LOAD ja STORE;
displeile ilmub tekst RES. Vajutades veelkord samaaegselt LOAD ja STORE
talletuvad mallu koik vabriku programmid kasutaja programmidesse tiihistades
need viimased. Displeile iimub tekst “DONE” (teostatud). Vajutades aga samas
kahte klahvi Ukshaaval, laheb masin tagasi normaalseisundisse.

HOIATUSTE MALLUTALLETAMINE JANENDE VISUALISEERIMINE
Haireseisundi korral talletuvad mallu masina selle hetke toimimisseisundi
andmed. Viimase 10 hoiatuse ajal olnud masina toimimisseisund on vdimalik
taastada jargnevalt: vajutades samaaegselt klahve LOAD ja STORE ilmub
nahtavale tekst "A0-X" kus X tahistab registreeritud hoiatustiipi (1,2,jne.).
Keerates poordllitit on voimalik siirduda hoiatusest AO (viimane) hoiatuseni A9;
seisundi led-tuled visualiseerivad displeil hoiatushetkel olnud masina asetused,
toimimisparameetrid saab nahtavale valiku lllitite abil. Vajutades lGhidalt
minnakse tagasi normaalseisundisse.

9- Encoder-p6ordliliti keevitusparameetrite asetamiseks, mis on valitavad klahviga
(7).

10- Alfanumbriline displei.

11- Punane led, mé6dulihiku indikatsioon.

12- Roheline led, voimsus sisse lUlitatud.

13- Kollane led, tavaliselt valja lllitatud. Péledes tahistab Gihte jargnevatest hairetest:
“AL. 17: haire primaartoites: toitepinge on +/- 15% andmeplaadi vaartuse piirist
véljas.
TAHELEPANU: Kérgema iilal mainitud pingepiirangu iiletamine kahjustub
tosiselt seadet.
“AL. 2”: Uks kaitsetermostaatidest on masina llekuumenemise tagajarjel sisse
[Glitunud.
“AL. 3”: Uhe toitefaasi puudumine (versioonides, kus on kolmefaasitoide).

14- Punane led, programmeerimine.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED
UHENDUSOPERATSIOONID, KUl KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI
VOIKVALIFITSEERITUD 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 KEEVITUSAPARAADIASUKOHT
Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusdhu sisenemise- ja

véljumisava (ventilaatoriga juhitav 8huringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, sédvitatavaid aurud, niiskus, jne. ei
sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist véi ohtlikku
timberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.3 UHENDUS VOOLUVORKU
- Enne mistahes elektriihenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad
andmed vastavad téokohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema thendatud ainult toitestisteemiga, mis omab maaga
Uhendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse vdimaliku rikkevoolu tekkimise korral,
diferentsiaalseid luliteid, mille tiilip on jargmine:

- TUUpA()Uhefaasilistele aparaatidele;
- TuupB ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.
- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame Uhendada

keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjdud on madalam kui Zmax =
0.2280hm (1~), Zmax =0.2830hm (3~).

tuleb kasutada

5.3.1Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava vdimega standardpistik, (2P + T (1~)), (3P + T (3~)) ja
kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki v&i automaatset voolukatkestajat;
ettendhtud maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega
(kollane-roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud 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 ettenahtud

kaitsesiisteemi (klass 1) vdimetuks, pdhjustades 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 naidatud soovitatavad keevituskaablite véaartused (mm’-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.4.1 TIG-keevitus

Péleti iihendus

- Sisestage voolu edastav kaabel vastava kiirkiemmiga (-) / ~. Uhendage kolme
poolusega (ihendusotsik (pdleti liilit) vastava pistikupesaga. Uhendage péleti
gaasivoolik vastava tihendusotsikuga.

Keevitusvoolu tagasivoolukaabli iihendus

- Uhendage keevitatavale elemendile v6i metalltddlauale, kuhu element on asetatud
ning véimalikult Ghenduskoha lahedale.

Kéesolev kaabel tuleb thendada (+) simboliga klemmile (~ TIG-masinatele, millega

.. onettenahtud AC-keevitus).

Uhendus gaasiballooniga (kui kasutusel).

- Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage nende vahele
vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui kasutate Argoon-gaasi.

- Uhendage gaasi sisestav voolik survevdhendajaga ja kinnitage kaasaoleva
mahisega.

- Loédvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiili avamist.

- Avage balloon ja reguleerige gaasi kogus (I/min) kasutuse orienteeruvate andmete
kohaselt, vaata tabelit (TAB. 4); vajaduse korral vdib keevituse ajal kohandada
gaasivoolu survet reduktori kinnitusvéru kaudu. Kontrollige, et tuubid ja
thendused on gaasikindlad.

TAHELEPANU! Lépetades t66, sulgege alati gaasiballooni ventiil.

5.4.2 MMA-keevitus

Peaaegu kdik kattega elektroodid Ghendatakse generaatori positiivse poolusega (+);

valjaarvatud happega kaetud elektroodid Ghendatakse negatiivse poolusega (-).

Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi iihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab haarata kinni

elektroodikatteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (+)

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detaili v&i metalltddlauaga, kuhu on asetatud detail ning

voimalikult Ghenduskoha l&hedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (-).

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite Ghendused Kkiirpistikutega (kui olemas) I6puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite
Ulekuumenemistja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage véimalikult liihikesi keevituskaableid.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see voib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

TIG keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare sliiitega soojust ja hoiab
selle mittesulava elektroodi (Tungsteno) ja keevitatava detaili vahel. Tungsteno-
elektroodi hoiab pdleti, mis edastab keevitusvoolu ning kaitseb elektroodi ja
keevitusvanni atmosfaarse oksudatsiooni eest keraamilisest otsikust (PILT G) valjuva
inertse gaasivooluga (tavaliselt Argoon-gaas: Ar 99,5%).

Hea keevituse tagamiseks on hadavajalik kasutada Gige labimddduga elektroodi
sellele vastava vooluga, vaata tabelit (TAB. 4).

Elektrood ulatub tavaliselt keeraamilisest otsmikust valja 2-3mm, nurgakeevituse puhul
voib saavutada 8mm pikkuse.

Keevitus teostub keevitatavate servade Uhtesulamisega. Oieti ettevalmistatud
6hukeste materjalide puhul (kuni 1 mm umbes) ei ole vajalik abimaterjal (PILT H).
Paksemate materjalide puhul on vajalikud samast baasmaterjali koostisest ja sobiva
labimddduga, vastavalt ettevalmistatud servadega pulgad (PILT I).

Hea keevitustulemuse saavutamiseks on tahtis, et osad on korralikult puhastatud ja
vabad oksudist, 6list, rasvast, lahustitest, jne.

6.1.1 HF ja LIFT siiiitelaeng
HF siiiitelaeng:
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Elektrikaar sittib iima tungsteno-elektroodi ja keevitatava detaili vahelise kontaktita,
kdrgsagedusega seadeldise poolt tekitatud sademe kaudu.

See slutamismeetod ei vaja tungsteno-elektroodi kasutamist keevitusvannis, ega
p&hjusta elektroodi kulumist ja vdimaldab kerge stardi kdikide keevituspositsioonidega.
Protseduur:

Vajutage pdleti lilitit dhendades samas elektroodiotsik detailile (2-3 mm) ja oodake HF
impulssidega teostuva kaare sittimist. Kui kaar on siittinud, moodustage keevitusvann
detailile ja keevitage pikki dmblust.

Juhul kui olete kontrollinud gaasi olemasolu ja kui HF laengud on nahtavad, esineb
siiski raskusi kaare sultamisel, arge jatke elektroodi kauaks HF reziimi alla, vaid
kontrollige selle pealispinna terviklikkust ja otsa vormi. Vajaduse korral teritage see
kaiakivil. Tsuklildppedes teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga.
LIFT suitelaeng:

Elektrikaare suttimine teostub eemaldades tungsteno-elektrood keevitatavalt detaililt.
See slitamisviis pdhjustab vahem elektrokiirguse hairinguid ja viib minimaalseni
tungsteno kasutamise ning elektroodi kulumise.

Protseduur:

Toetage kerge survega elektroodiotsik detailile. Vajutage pdleti Illiti [dpuni ja tostke
mdne hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm, saavutades nii kaare sittimise.
Keevituse alguses jaotab keevitusaparaat voolu | ., ja peale mdne hetkelist keevitust,
hakkab jaotama ette antud keevitusvoolu. Tsiikli Idppedes teostub voolu
annulleerimine ette antud langemisrambiga.

6.1.2 TIG DC-keevitus

TIG DC-keevituseks sobivad kdikide norgaItJa tugevalt seotud soeteraste ning raskete
metallide, nagu vase, nikli, titaani ja nende sulamid.

TIG DC-keevituseks elektroodlga poolusel (-) kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis
sisaldab )2% Tooriumi (punast varvi triip) voi elektroodi, mis sisaldab 2% Tseeriumi (haII|
varvi triip

Volframelektrood on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, nagu naidatud JOON. L,
hoolitsedes selle eest, et ots oleks perfektselt Uhiskeskene valtimaks kaare
korvalekaldeid. On tahtis teostada teritamine elektroodi pikkuse suunas. Korrake seda
protseduuri perioodiliselt vastavalt elektroodi kasutamisele ja kulumisele vdi kui see on
juhuslikult kahjustunud, okstideerunud vdi valesti kasutatud. TIG DC-meetodiga on
voimalikud 2-kaigulised (2T) ja 4-kéaigulised (4 T) funktsioonid.

6.1.3 TIG AC-keevitus

Seda tulpi keevitus véimaldab selliste metallide nagu alumiiniumi ja magneesiumi
keevitamise, mis moodustavad nende pinnale kaitsva ja isoleeriva oksiidi.
Keevitusvoolu polaarsuste imberpdéramise tulemusena on véimalik “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 vdimaldades
keevitamise. Parameetri muutmise véimalus AC-s (sagedus, balanss) vdimaldab aja ja
EP voolu vdimsuse vahendada minimaalseni, mis teeb vdimalikuks kiirema
keevitamise ja vahesema kuumuse kande elektroodile selle pikema vastupidamisega.
Balanssi on vdimalik muuta 20%-st 90%-ni (EN-protsent Uldajast). Kérgemad
balansivaartused voimaldavad keevitada kiiremini, suurema labimise, rohkem
keskendunud kaare, kitsama keevisdmbluse ja elektroodi piiratud kuumenemise.
Madalamad vaartused vdimaldavad elemendi parema puhtuse. Liiga madala
balanssvaartuse kasutamine pohjustab kaare ja deoksudeeritud osa laienemise ja
elektroodi ulekuumenemise sellele jargneva kuuli moodustumisega otsale ja kaare
sultamise ning suunamise halvenemisega. Ulemaarase balanssvaartuse kasutamine
pdhjustab mustade kohtadega “maardunud” keevisdmbluse.

Tabelis (TAB. 5) on kirjeldatud parameetrite variatsioone AC-keevitusmeetodis.
TIGAC-meetodiga on vdimalikud 2-kaigulised (2T) ja 4-kaigulised (4T) funktsioonid.
Lisaks kehtivad keevitusprotseduure puudutavad toimimisjuhised.

Tabelis (TAB. 4) on aratoodud ligikaudsed andmed alumiiniumi keevitamise tarvis;
kdige kohasem elektrood on puhas volframelektrood (rohelist varvi triip).

6.1.4 Toimimisviis

- Seadistage kdepideme abil keevitusvool enesele sobivaks; voolu saab keevitamise
kestel vastavalt vajadusele muuta.

- Vajutage keevituskapa nupule ja kontrollige gaasivoogu; vajaduse korral reguleerige
gaasi eelvoo ja gaasi jarelvoo kestust; gaasi parameetrid reguleeritakse vastavalt
tédtingimustele: ennekdike peab gaasi jarelvoo viide olema selline, et keevitamise
I6petamisel jduaksid elektrood ja keevisvann enne valisdhuga kokkupuutumist maha
jahtuda (okslideerumine ja defektioht).

2-takti TIG-reziim:

- Suldake keevituskapa nuppu (K.N.) I6puni alla vajutades keevituskaar, hoides seda
detailist 2 - 3 mm kaugusel.

- Keevitamise katkestamiseks laske nupp lahti — tulemuseks on kas voolu jark-
jarguline langus (kui sees on funktsioon VOOLU LANGUSAEG) vodi kaare kohene
kustumine koos sellele jargneva gaasijarelvooga.

4-takti TIG-reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare |,,, voolutugevusega. Nupu
vabastamisel hakkab vool vastavalt VOOLU TOUSUAJA seadistustele tdusma, kuni
saavutatud on keevitusvool, mida hoitakse ka juhul, kui nupp lahti lasta. Uuesti
nupule vajutades langeb vool vastavalt VOOLU LANGUSAJA seadistustele kuni
vaartuseni l.,. Slsteem t66tab sel voolul nupu lahtilaskmiseni, millega 16ppeb
keevitustsiikkel ja algab gaasi jarelvoog. Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJAJooksuI
lahtilasta, I6ppeb keevitustsiikkel koheselt ning algab gaasijarelvoog.

4-takti ja BI-LEVEL TIG-reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare Iy Vvoolutugevusega. Nupu
vabastamisel hakkab vool vastavalt VOOLU TOUSUAJA seadistustele tdusma, kuni
saavutatud on keevitusvool, mida hoitakse ka juhul, kui nupp lahti lasta. Iga jargneva
vajutusega (allavajutamise ja vabastamise vaheaeg peab olema liihike) vahelduvad
parameetri BI-LEVEL abi seadistatud voolutugevus |, ja pdhivool |,.

- Nuppu all hoides langeb vool vastavalt VOOLU LANGUSAJA seadistustele kuni
vaartuseni |.,,. Susteem td6tab sel voolul kuni nupu lahtilaskmiseni, millega I6ppeb
keevitustsiikkel ja algab gaasi jarelvoog. Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul
lahti lasta, I6ppeb keevitustsiikkel koheselt ning algab gaasi jarelvoog (JOON.M).

6.2 MMA-KEEVITUS

- On tahtis 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 naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

o Elektrood (mm) Keevitusvool (A)

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 vdrdse diameetriga elektroodi, valige

horisontaalkeevituseks korgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi
altlileskeevituseks kasutage kdige madalamate vaartustega 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
ettenahtud mahutitesse voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

- Keevituse omadused sodltuvad ka keevitusaparaadi ARC-FORCE-vaartusest
(diinaamiline tooviis ). See parameeter on vdimalik seada paneelilt véi kahe
potentsimeetri kaugjuhtimisega.

- Pidage meeles, et ARC-FORCE-i kdrged vaartused annavad suurema labimise ja
voimaldavad keevituse mistahes positsioonis tlilpiliselt baaselektroodidega, ARC-
FORCE-i madalamad vaartused vdimaldavad pehmema kaare ilma pritsmeteta
tlupiliselt elektroodidega.

Keevitusaparaat on peale selle varustatud ka HOT START- ja ANTI STICK-
seadmetega, mis garanteerivad lihtsad stardid ja valistavad elektroodi kleepumise
elemendiga.

6.2.1 Keevitus

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hooruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite stlidata tuletikku. See on kdige digem meetod kaare stilitamiseks.
TAHELEPANU: ARGE TOKSIGE elektroodi keevitatava detaili vastu. Riskite
kahjustada elektroodi katet ja muuta raskeks kaare sittimise.

- Kohe peale kaare sittimist, Uritage hoida keevitatavast detailist distants, mis vastab
kasutatava elektroodi diameetrile ja sailitage see distants kuni keevitustdd 16puni.
Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes
20-30 kraadi.

- Keevitustraadi |6ppedes, tdmmake elektrood kergelt enda poole nii, et
keevituskraater taitub. Tdstke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub
(KEEVITUSTRAADI VALIMUS -PILT N)

7.HOOLDUS

/\ TAHELEPANU! ENNE HOOLDUST@Q TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJALULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS .
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7 1.1 POLETIHOOLDUS
- Valtige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pohjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina tookalbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende Gihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi labimédduga
klambrihoidja spindel valtimaks tlekuumenemisi, 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 ERAKORDNE HOOLDUSTOO

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult tihti, olenevalt
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10 bar).

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustdd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle kohale keerates
kinnituskruvid I6puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

8. VEAOTSING

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 diameetrija tlitibiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp suttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/vdi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis nditab lekuumenemiskaitse rakendumist Ule- voi
allpinge véi luhithenduse korral, ei ole siittinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui Ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et
ventilaator funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liga madal, keevitusaparaat
seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole IGhilihendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

- Et Ghendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on tdesti Ghendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
vdiisolatsioonmaterialist (nt. lakid v&i varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on dige (Argoon 99,5%) ja ettenahtud koguses.

Kasutage
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5.4 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI
5.4.1 TIG metinasana...

5.4.2 MMA metinasana.

6. METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS ..
6.1 TIG METINASANA
6.1.1 HF un LIFT loka aizdedzina$ana

6.1.2 Lidzstravas TIG DC metinasana....

6.1.3 Mainstravas TIG AC metinasana

6.1.4 Darba proceddra..

6.2 MMA METINASANA ..
6.2.1 Darba proceddra..

7. TEHNISKA APKOPE
7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE ..

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE ..

8. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA.

INDUSTRIALAI UN_PROFESIONALAI IZMANTOSANAI PAREDZETI
METINASANAS 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 [Iidzekliem un par ricibu kartibu
negaduuma iestaSanas gadijuma.

(Apskatiet arf nodalu “IEC vai CLCITS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
METINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

N

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiru, jo no generatora ejoss

tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var bat bistams.

Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus

metinasanas aparatam jabuatizslégtam un atslegtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinaSsanas 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 sistemas, kurai

neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareiziiezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka arikad Iist.

r&lelzmantopet vadus ar bojato izolaciju vai ar |zjod2|ta]am savienos$anas
etalam

Y WAN

- Nemetiniet tvertnes, traukus un cauru]vadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gazveida uzllesmmosus produktus. _
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§Ts vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekl|i loka tuvuma
esoSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novérteSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju uniztvaikosanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

PO LG

- Nodrosiniet atbilstosu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dajas un
tuvuma eso$am iezeméetam metala dalam.
Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nolikam paredzeétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izol&joSus paliktnus vai paklajus.

- Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres uzstaditu
neaktinisku stiklu.
Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu ultravioletu
un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to
var izdarit ar neatstarojo$o ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

®

Metinasanas laikd @enerétais elektromagnétiskais laukums var traucét
elektrisko un elektronisko iericu darbibai.

Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem (pieméram, sirds,
elposanas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas ar arstu par iespéju atrasties tuvu tai
vietai, kura tiek izmantots Sis metinasanas aparats.

Elektrisko vai elektronisko medicinisko ieri¢u lietotajiem ir rekomendéts
neizmantot So metinasanas aparatu.

- Sis metinasanas aparats atbilst tehniska standarta prasibam un to var
izmantot tikai profesionali darbinieki ripnieciskaja vidée.
Neripnieciskaja vidé atbilstiba elektromagnétiskajai savietojamibai netiek
garantéta.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vide ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;
- UzliesmojoSo var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju

norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.

IR JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.10;
A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie aizsardzibas Iidzekli.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$§ atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala
drosa platforma.

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz

vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tuksgaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, s1 vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
sads risks un nepiecieSamibas gadijuma ir jauzstada atbilstosie aizsardzibas
lidzekli saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esosajiem datiem.

A CITIRISKI

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metina$anas aparatu
nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, utdensvada cauruju
atsaldesana).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti
tas ir paredzéts TIG idzstravas metinasanai (DC) ar HF vai LIFT loka aizdedzinasanu
un MMA metinaSanai izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

ST metinasanas aparata (INVERTORS) Tpasi raksturojumi, tadi ka augsts reguléSanas
atrums un precizitate nodros$ina lielisku metinasanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka primaras baroSanas Iinijas ieeja tiek reguléta ar "invertora"
sisttmas palidzibu, tiek batiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas
izlidzinaSanas pretestibas izméri, kas |auj izgatavot arkartigi kompaktu metinaSanas
aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevrésanas spé&ju
un transportéjamibu.

2.2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA:

-MMA metinasanas komplekts.

- TIG metinasanas komplekts.

-Argona balona adapteris.

- Spiediena reduktors.

-TIG deglis.

- PaSaptums$osanas maska: ar fiksétu vai regul&jamu filtru.

- MetinaSanas stravas atgrieSanas vads ar masas spaili.
-Arrokam darbinama talvadibas pults ar 1 potenciometru.
-Arrokam darbinama talvadibas pults ar 2 potenciometriem.
-Arkajam darbinama talvadibas pults.

- Tig Pulse 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
plaksnites ar tehniskajiem datiem, kuru anZTmE ir paskaidrota zemak:
m.

1- Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé barosanas Iinijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;

3~: trisfazu mainigais spriegums;

Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

4- Simbols, kas apzimé paredzéto metinaSanas procediru.

5- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iek$€jo struktaru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu un razo$anu
saistitie jautajumi.

w
g

7- MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves dalu pasiti$anai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
8- Metinasanas kontira raditaji:

- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums.

- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metina$anas aparats var
emitét metinaSanas laika.

- X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metindSanas aparats var emitét
atbilstosu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minuéu)gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma minates; un
tatalak
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditdji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metinasanas
aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies [idz pielaujamajai robezai).

- A/V-A/V: Norada uz iespéjamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Baros$anas ITnijas tehniskie dati:

- U,: MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze
110%):
-1, max: Maksimala no baroSanas Iinijas patéréta strava.
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- l,.«: Efektiva baro$anas strava.

10- .=~ : BaroSanas lnijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.

11- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai, lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metindSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metinaSanas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITITEHNISKIE 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 APARATAAPRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA

Metinasanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platem ta,
lai nodrosinatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecieSamu tehnisko apkopi.

ST metinaSanas aparata darbibu vada mikroprocesors, kas |auj iestatit vairakus
parametru vértibas, lai nodro$inatu optimalu metinaSanu jebkuros apstaklos un
Jebkuram materialam. Tomér, lai aparata raksturojumus izmantotu pilna méra, ir jazina
ta ekspluatacijas iespéjas.

(ZIM.B)

1- Vienfazes baroSanas Iinijas ieeja, taisngrieza mezgls un IidzinaSanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtiits (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu [linijas

spriegumu augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkariba no
nepiecieSamas metinaSanas stravas/sprieguma.

3- Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla
parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielagosanai loka
metinasanai nepiecieSsamam vértibam, ka arl metinasanas kontdra galvaniskai
izoléSanai no barosanas Inijas.

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 [Tdzstravas uz mainstravu TIG mainstravas metinasanai.

6- Vadibas un reguléSanas elektronika; momentani parbauda metinaSanas
stravas vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé IGBT
generatoru vadibas signalus, kuri tiek izmantoti reguléSanai.

7- Logiskais mezgls metinaSanas aparata darbibas kontrolésanai:
metinasanas ciklus, vada pievadus, seko droSibas sistému darbibai.

8- Parametru un darbibas rezimu attgloganas un reguléSanas panelis.

9- HFalzdedzesgenerators

10- EV aizsarggazes elektrovarsts.

11- Metinasanas aparata dzesésanas ventilators.

12- Attalaregulésana.

4.2VADIBAS, REGULESANAS_UN SAVIENOSANAS IERICES
4.2.1 Aizmuguréjais panelis (ZIM. C)
1- BaroSanasvads 2P + zemejums vai 3P + (zemé&jums).
2- Galvenais slédzis O/IZSLEGTS - I/IESLEGTS.
3- Savienotajuzmava gazes caurules pievieno$anai (balona spiediena reduktors
metinasanas aparats).
4- Talvadibas pulSu savienotajdetala:
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
absoldtajam maksimumam. Pamatstravas reguléSanu var veikt tikai no
talvadibas pults.
Ar kajam darbinama talvadibas pults:
stravas vertibu nosaka pedala izvietojums (no minimuma Iidz maksimumam,
kas atbilst galvenaja potenciometra uzstaditajai vértibai). 2-TAKTU TIG
reZima 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 reZimam. PagrieZot So
potenciometru tiks attélots parametrs, kurs tiek mainits (to vairs nevar regulét ar
panela roktura palidzibu). Otra potenciometra loma ir $ada: ARC FORCE, ja ir
ieslégts MMAreZims un POST GAS, jairieslégts TIG rezims.

regulé

4.2.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. D)

1- Atras pievienoSanas pozitiva ligzda (+) metinaSanas vada pievieno$anai.
2- Atras pievieno$anas negativa ligzda (-) metina$anas vada pievieno$anai
3- Savienotajdetala degla pogas pieslég$anai.

4- Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pieslégSanai.

5- Vadibas panelis.

6- Pogas metinasanas rezZimuizvélei:

6a LOKALAIS, ATTALAIS.

Lauj parslégt metinaSanas parametru reguléSanu uz attalo vadibas pulti.

6b 7O TG, MMA.

Darba rezims: metindSana ar segto elektrodu (MMA), TIG metinaSana ar
augstfrekvences loka aizdedzi (TIG HF) un TIG metinaSana ar loka
kontaktaizdedzi (TIGLIFT).

6c |42 0

TIG rezima |auj izvéléties metinasanu ar I1dzstravu (DC) un metinasanu ar
mainstravu (AC) (8T funkcionalitate ir tikai AC/DC modeliem).

i

Mainstraval/lidzstrava.
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6d 2T, 4T, SPOT.

TIG rezima |auj izvéléties 2 posmu, 4 posmu vadibu vai punktmetina$anas
taimeri (SPOT)
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6e DC,DC PULSE, BI-LEVEL.

TIG rezima |auj izvéléties metinaSanu ar [ldzstravu, pulséjoso metinasanu vai
bi-level metinasanu. ) )
Pogas metinaSanas parametru izvélei.

Lauj izvéléties, izmantojot (l D labo bultinu vai kreiso bultinu, vienu no

sekojoSiem parametriem. MetinaSanas parametri tiek uzstaditi un reguléti ar
digitala roktura palidzibu, kas izmaina parametru un vienlaicigi attélo to uz
displeja. Gaismas diode, kas atrodas virs displeja, norada uz attélotas vértibas
meérvienibu.

Panelis |auj brivi uzstadit jebkuru parametru, bet ir noteiktas parametru
kombinacijas, kuriem var nebt jégas no elektribas viedokla vai no metinasanas
viedokla. Jebkura gadijuma, metinadSanas aparats netiks sabojats, bet ja
iestatTjumi nav pareizi, tas var nedarboties saskana ar tiem.

O

S\
7a PAMATSTRAVA.

Mainstravas/Ilidzstravas TIG, MMA reZimos |auj regulét izejas stravas vértibu.
Pulséjos$a rezima un BI-LEVEL rezima ta ir visaugstaka limena (maksimala)
strava. Sis parametrs ir noradits ampéros.

O

AN
7b SAKUMA, BEIGU STRAVA.

4 posmu TIG rezima ta ir sakuma un beigu strava, kura tiek saglabata visu
laiku, kamér ir nospiesta degla poga. 2 posmu TIG rezima, kad iestatita
samazinasanas veértiba ir lieldka par minimalo vértibu (> 0,1 sekunde), $o
parametru var iestatit un tas uzdod beigu stravu. Vértiba var mainities no
minimalas vértibas (5A Iidzstravas gadijuma, 7A mainstravas gadijuma) lidz
metinaSanas pamatstravas vértibai. Abiem parametriem atbilst viena
gaismas diode un tos var izvadtt uz displeja. Sakuma strava tiek apziméta ar
"IStr" un beigu strava tiek apziméta ar "IEnd".

O
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7c ARC-FORCE/PRE-GAS.

MMA rezima regulé dinamisko stravas parslodzi ("Arc Force" reguléSana
0+100%) ar izvélétds metinaSanas stravas procentudla pieauguma
attéloSanu uz displeja. ST regulé$ana uzlabo metinasanas laidenumu un
nover$ elektroda pielipSanu pie detalas. TIG/HF reZzima regulé gazes
iepriek§éjas padeves "Pre-Gas" ilgumu sekundés (regulé$ana 0+5
sekundes). Uz displeja Sis parametrs ir apziméts ar "Pre-Gas".

BAZES STRAVA.

4 posmu BI-LEVEL TIG reZima un pulséjosaja TIG rezZima Sis parametrs
norada uz stravas vértibu, ko metinasanas laika var uzstadit ka pamatstravas
vértibu. Vértiba var mainities no minimalas vértibas (5A lldzstravas gadijuma,
7Amainstravas gadijuma) Ildz metinasanas pamatstravas vértibai.

O
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7e FREKVENCE.

Pulséjosaja TIG rezima Sis parametrs uzdod pulséSanas frekvenci un var
pienemt vértibas no 0,2Hz lidz 999 Hz. Turklat, AC/DC modelos, TIG AC
rezima (ar izslégtu pulsacuu) Sis parametrs norada mainstravas frekvenci un
var pienemt vértibas no 10Hz Iidz 200Hz.

O
=

7f LIDZSVARS.

Pulsgjosaja TIG rezima Sis parametrs norada_attiecibu _(procentualaja
pamatstrava), un kopejo pulsés$anas ilgumu. Var pienemt vértibas no 1%
(viszemaka vidéja strava) Idz 99% (visaugstaka vidéja strava). Turklat,
AC/DC modelos, TIG AC rezima (ar izslégtu pulsaciju), Sis parametrs norada
(procentualaja izteiksmé) attiecibu starp laiku, kuru stravas polaritate ir EN
(negativs elektrods) un kopé&jo mainstravas periodailgumu.

o)

J

t2

79 PAPILDUS GAZES PADEVE.

TIG rezZima tas ir papildus gazes padeves ilgums sekundés un tas var
maintties no 0,1 I1dz 25 sekundém.

O

A

Tas ir sakuma stravas palielinaSanas laiks 4 posmu rezima, tas var mainities
no 0,11dz 10 sekundém.

O

7h SAKUMA LIKNE.

7i BEIGU LIKNE.

Tas ir beigu stravas samazinasanas laiks, tas var mainities no 0,1 lidz 10



sekundém..

71 PUNKTMETINASANAS ILGUMS.

Tas ir TIG (SPOT) punktmetina$anas stravas pado$anas laiks un tas var
mainities no 0,1 Iidz 10 sekundém.

8- Pogas “LOAD” un “STORE” D D:

PROGRAMMESANA
Programma sastav no metinaSanas reZzima ar visu parametru iestatljumiem.
Aktiva programma tiek automatiski saglabata un ieladéta péc katras masinas
izslégSanas.
Lai atvieglotu masinas izmanto$anu, panela iestatljumu stavokli var saglabat
viena no 15 lietotaja programmam. Turklat, metinaSanas aparats tiek piegadats ar
15 ropnica iestatitajam programmam, kuras demonstré daZzas no masinas
tipiskam ekspluatacijas iesp&jam.
Lai ieladétu programmu ir janospiez poga LOAD (ieladét); uz displeja paradas
uzraksts "load" un ieslédzas gaismas diode PRG uz vienu sekundi, tad paradas
uzraksts "P 01", lai noradrtu, ka ir izvéléta 1. programma. Pagriezot rokturi tiek
parslégtas lietotaja programmas no P 01 [1dz P 15 un tad ripnicas programmas no
PF16 lidz PF30. ReZzima gaismas diodes attélo uz displeja paraditas programmas
iestatljumus, savukart programmas parametrus var apskatit, izmantojot izvéles
pogas. Lai ieladétu programmu ir vélreiz janospiez poga LOAD un ta kadu laiku ir
jatur 'dz uz displeja paradas uzraksts DONE (izpildits); programma tiek ieladéta
un nekavéjoties ir gatava lietoSanai. Savukart, ja jus nevélaties ieladét programmu
un vélaties iziet no programmésanas reZima un atgriezties sakotnéja stavoklt
pietiek atri nospiest pogu LOAD; uz displeja kadu laiku bls redzams uzraksts "n
un tas atgrieZas stavoklr, kas blja pirms programmésanas rezima ieslégSanas.
Analoglska veida var saglabat programmu: no panela tiek iestatits vélamais
rezims un parametri. Tiek rekomendéts parbaudit ar metinaSanas palidzibu, ka
iestatljumi patieSam atbilst darba vajadzibam. Tad ir janospiez poga STORE
(saglabat). Uz displeja paradas uzraksts "stor", sak mirgot gaismas diode PRG un
paradas uzraksts P 01, lai noradrtu, ka ir izvéléta programma 01. PagrieZot rokturi
var izvéléties lietotaja programmu no P 01 [idz P 15. Ja j0s nevélaties saglabat
programmu un vélaties iziet no programmésanas reZima un atgriezties sakotnéja
stavoklT pietiek atri nospiest pogu STORE: uz displeja kadu laiku bas redzams
uzraksts "no" un panelis atgriezisies stavokli, kas bija pirms programmésanas
rezima ieslég$anas. Péc programmas izvéles, kuru jus izmantosiet informacijas
saglabasanai, nospiediet un kadu laiku turiet pogu STORE, 1dz paradas uzraksts
"sure" (patiesam?); lai apstiprinatu saglabasanu ir atri janospiez poga STORE. Ja
jus nevelaties saglabat iestatijumus, pietiek uzgaidit un péc dazam sekundem
masina izies no programmeésanas rezima un uz displeja paradisies uzraksts "no".
TABULA3A-3B-3C-3D

ATIESTATES PROCEDURA

UZMANIBU: §1procedira izdzes visas lietotaja programmas.

Ir atiestates proceddra, kura 15 lietotdja programmu vieta saglaba 15 ripnicas
programmas. leslédziet masinu, vienlaicigi nospiezot un turot pogas LOAD un
STORE; uz displeja paradisies uzraksts RES. Veélreiz vienlaicigi nospiezot pogas
LOAD un STORE visas rapnicas programmas tiks saglabatas lietotaja programmu
vietd, izdzeéSot tas. Tad uz displeja paradisies uzraksts "DONE" (izpildits)
Savukart, ja ir nospiesta tikai viena no $§im divam pogam, masina atgriezas
normala darba stavoklr.

AVARIJAS SIGNALU SAGLABASANAUN ATTELOSANA
Kad rodas avarijas situacija, masinas darba stavokla parametri tiek saglabati
atmina. Ir iespéjams apskatit pédéjo 10 avarijas signalu masinas stavoklus,
izmantojot sekojoSu procedaru: Vienlaicigi nospiezot pogas LOAD un STORE uz
displeja paradas uzraksts "A0-X", kur X norada uz registréta avarijas signala tipu
(1, 2 utt.). Pagriezot rokturi avarijas signali tiek parslégti no A0 (pédéjais) Ndz A9 ;
Darba rezima gaismas diodes attélo masinas iestatijumus bridi, kad paradijas uz
displeja redzamais avarijas signals, savukart, lai apskatitu darba parametrus, var
izmantot izvéles pogas. Atri nospiezot kadu no divdm pogdm masina atgriezas
normala darba stavokir.

9- K70)détéja rokturis metinaSanas parametru iestatiS8anai, kurus var izvéléties ar pogu

10- Burtciparu displejs.

11- Sarkana gaismas diode, norada uz mérvienibu.

12- Zalagaismas diode, ieslégtajauda.

13- Dzeltena gaismas diode, parasti ir izslégta. Ja ta ieslédzas, tas norada uz vienu no
sekojo$am klimém:
“AL.1”: galvenas baroS$anas k|ime: baroSanas spriegums ir arpus pielaujamajam
robezam +/- 15% no plaksnité noraditas vértibas.
UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto maksimalo sprieguma robezu
ierice tiek nopietni bojata.
“AL.2”: ma$inas parkarséSanas dé| iedarbojas viens no drosibas termostatiem.
“AL. 3”: trokst vienas baro$anas fazes (ir modelos ar trisfazu baro$anu).

14- Sarkana gaismas diode, programmésana.

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIK

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma eso$as
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 nebatu $kérs|u blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides caurumam (piespiedcirkulacija tiek
nodros$inata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas 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
bt |oti bistami.

5.3 PIESLEGSANA PIE TIKLA
- Pirms jebkada elektriska piesleguma veik$anas parbaudiet, vai dati uz metinasanas

aparata plaksnites atbilst uzstadiS§anas vietd pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

- Lle;lidnydroéinétu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- TipsA( ) vienfazes masinam;

- TipsB ()trTsféZu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinaSanas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tddam baroSanas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax = 0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

5.3.1 Rozete un kontaktdaksa

Savienojiet baro$anas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z (1~)), (3F + Z (3~)) ar
atbilstoSajiem raditajiem un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam pievienotu un ar
dro$inataju vai automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezemésanas
pieslégam jabat pieslégtam pie baroSanas Iinijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$).
Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosSinataju rekomendéjamas
vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metindSanas aparata emitétu
maksimalo nominalo stravu un barosanas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana batiski samazinas
razotaja uzstaditas drosibas sistemas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko butiski
pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(piemeram, ugunsgréekarisks).

5.4 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB 1) ir noraditas metinaSanas vadu Skérsgriezuma rekomendéjamas
vértibas (mm?®), kuras ir izvélétas saskana ar metina$anas masinas emitétu maksimalo
stravu.

5.4.1 TIG metinasana

Degla pieslégSana

- levietot stravu vado$o vadu atbilsto$aja atra piesléguma spailé (-) / ~. Pievienot tris
polu savienotajdetalu (degla poga) atbilstoSaja ligzda. Pieslegt 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).

Pleslegsana gazes balonam (ja tas tiek izmantots).

Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un ielieciet atbilstoSu
spiediena samazinataju, kur§ tiek piegadats ka papildus aprikojums, ja tiek
izmantots Argons.

- Sayilenojiet gazes ieplades cauruli ar reduktoru un noblokéjiet uz aprikojuma eso$o
spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskravéjiet spiediena reduktora regulésanas
uzgriezni.

- Atvert balonu un noregulét gazes plasmu (liti mindté) atbilsto$i aptuveniem
ekspluatacijas datiem, sk. tabulu (TAB. 4); ja nepiecieSams, gazes plismu var
noregulét metinaSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet
caurulu un savienojumu hermétiskumu.

U_ZMtANIBU! 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.

Sisvadsi irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu  (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iesp&jams.

Sis vads ir jasavieno ar spalili, kura irapziméta ar simbolu (-).

Rekomendacijas:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas atras savienoSanas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma
Sie savienojumi parkarst, paaugstinas to nodiluma atrums un samazinas to
efektivitate.

Izmantojiet péc iespéjas 1sakus 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|Gt nepienemami zema.

6. METINASANA: 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 metina$anas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidéSanas
ar inertas gazes plismas 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.4).

Normals elektroda izvirzijums no keramiskas sprauslas ir 2-3mm un tas var sasniegt
8mm, veicot metindSanu zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienotajdetalas apmalu kauséSanai. AtbilstoSi
ls-lagatavotajém maza biezuma detalam (I"dz apméram 1 mm) nav vajadziga lode (ZIM.

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu pasu sastavu ka bazes
materialam un ar piemérotu diametru, ka art ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM.
). Lai sasniegtu labu metinaSanas rezultatu ir janodrosina, lai metinamas detalas batu

rupigi notiritas un uz tam nebatu risas, ellas, smérvielu, $kidinataju un citu traipu.

6.1.1 HF un LIFT loka aizdedzinasana

HF loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas laika volframa elektrods nepieskaras metinamai
detalai, aizdedzina$ana notiek pateicoties augstfrekvences ierices generétai
dzirkstelei.

Pateicoties $adai aizdedzina$anas metodei metindSanas vanna nenonak volframa
piemaisTjumi, ka arT elektrods netiek bojats un jebkadda metinasanas pozicija tiek
nodrosinata vienkarsa aizdedzinasana.
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Darba procedira:

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 gritibas, neskatoties uz to, ka tika
parbaudita gazes klatbdtne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet
veikt 8o procedaru, lai nepaklautu elektrodu HF au?stfrekvences izlazu iedarbibai, un
parbaudiet elektroda gala virsmas integritati un formu, nepiecieSamibas gaduuma
apstradajot to uz abrazivas ripas. Cikla beigas strava pazud saskana ar uzstadito
rim§anas [ikni.

LIFT loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas
detalas. Sads aizdedzinasanas veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucéjumus un samazina Iidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Darba proceddra:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Nospiediet [1dz galam degla
pogu un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas aizkaves, rezultata tiks
aizdedzinats loks. Sakuma metinaSanas aparats emité | ., strdvu, péc briza tiek
emitéta uzl?(té_thé metinaSanas strava. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito
rim$anas Iikni.

6.1.2 Lidzstravas TIG DC metinasana

TIG DC lidzstravas metina$ana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla
térauda tipiem, ka ari smagajiem metaliem, varam, nikelim, titdnam un to
sakausé&jumiem.

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
(peleka svitra).

Volframa elektrods ir aksiali jauzasina ar abrazivas ripas palidzibu, skatiet ZIM. L,
nodrosinot, lai tas gals batu pilnigi koncentrisks, lai izvairttos no loka novirzes. Ir svarigi
slipét elektrodu gareniski ta virsmai. ST operécija ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir
atkarigs no lietosanas veida un no elektroda nodiluma, ka art ta javeic, kad elektrods
klOst netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi izmantots. TIG DC
rezima iriespéjama funkcionésana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) rezZima.

6.1.3 Mainstravas TIG AC metinasana

Sis metinasanas tips |auj metinat tadus metalus ka aluminijs un magnézijs, uz kuru
virsmam izveidojas aizsargajo$s un izolgjoss oksids. Invertéjot metinaSanas stravas
polaritati tiek panakta oksida virséja slana "plisana”, pateicoties mehanismam, ko sauc
par "jonu smil$strokloSanu". 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 gaitd notiek maksimala siltuma
pieplade detalai, kas |auj metinat. Iriesp&jams mainit AC mainstravas rezima lidzsvaru,
kas |auj samazinat EP stravas laiku [[dz minimumam, nodroSinot atraku metinasanu.
Lidzsvaru var mainit no 20% Iidz 90% (EN ilgums no kopéja laika). Lielakas lidzsvara
vértibas nodrosina atraku metinasanu, lielaku penetraciju, koncentrétaku loku, Sauraku
metinaSanas vannu un ierobeZotu elektroda uzsildisanu. Mazakas vértibas nodrosina
tiraku detalu. Parak zemas [dzsvara vértibas izmantoSana izraisa loka un
dezoksidetas dalas paplasinasanos, elektroda parkarséSanu ar turpmaku sféras
izveido$anos uz ta gala, kas sarezgt alzded2| un sabola loka vérsumu. Parak augstas
lidzsvara veértibas izmantoSana izraisa "netiru” metinaSanas vannu ar tumsiem
piemaistjumiem.

TaEuIé (TAB. 5) ir rezumétas AC mainstravas metind$anas parametru mainisanas
sekas.

TIGAC rezimairiesp&jama funkcionéSana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) rezima.
Turklat, irjaievéro noradijumi, kuri attiecas uz metinasanas metodi.

Tabula (TAB. 4) ir noraditi aptuveni dati aluminija metina$anai; piemérotakais elektrods
irtira volframa elektrods (zala svitra).

6 1.4 Darba procediira

- Noregulgjiet metinaSanas stravu uz vélamo vertibu ar roktura palidzibu;

nepiecieSamibas gadijuma metinaSanas laika noreguléjiet realu nepiecieSamu

siltuma pieplddi.

Nospiediet degla pogu, lai parbauditu, vai gaze pareizi izplist no degla;

nepiecieSamibas gadijuma noreguléjiet gazes iepriek$€jas padeves (pre-gas) un

papildus padeves (post-gas) ilgumu; ilgums tiek reguléts atbilstosi darba apstakliem;
janem véra tas, ka papildus gazes padeves aizkavei jabat tadai, lai péc metinasanas
lautu elektrodam un vannai atdzist bez nonakSanas saskaré ar atmosféru

(oksidésanas un piesarnosanas risks).

TIG rezims ar 2T secibu:

- yosplneduet Iidz galam degla pogu, aizdedziniet loku un uzturiet 2-3mm attalumu Iidz

etalai

- Lai partrauktu metinasanu, atlaidiet degla pogu, rezultata stravas padeve tiks
pakapeniski partraukta (ja ir ieslegta SAKUMA LIKNES funkcija), vai loks tiks
nekavéjoties izslégts un tiks uzsakta papildus gazes padeve.

TIGrezims ar 4T secibu:

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar ., stravu. Atlaizot pogu,
strava palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju lldz metinasanas stravai; 8t
vértiba tiek uzturéta ari péc pogas atlaiSanas. Péc atkartotas pogas nospieSanas
strava samazinas saskana ar BEIGU LIKNES funkciju Iidz I, stravai. ST strava
saglabajas Iidz pogas atlaiSanai, kas izbeidz metinaSanas_ciklu un uzsak papildus
gazes padeves fazi. Ja poga tiek atlaista BEIGU LIKNES funkcijas laika,
metinééanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un sakas papildus gazes padeves

faz
TIG re2|ms ar 4T secibu un BI-LEVEL:
Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. Atlaizot pogu,
strava palielinas saskana ar SAKUMA LIKNES funkciju lidz metina$anas stravai; §1
vértiba tiek uzturéta arm péc pogas atlaiSanas. Péc katras nakoSas pogas
nospieSanas (aizkavei starp nospieSanu un atlaiSanu jabat nelielai), strava
parslédzas starp iestatito parametra BI-LEVEL |, vértibu un pamatstravas |, vértibu.
Nospiezot un turot pogu ilgaku laiku, strava samazinas saskana ar BEIGU LIKNES
funkciju lidz 1., stravai. ST strdva saglabajas I1dz pogas atlaiSanai, kas izbeidz
metinadanas ciklu un uzsak papildus gazes padeves fazi. Ja poga tiek atlaista
BEIGU LIKNES funkcijas laika, metindSanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un
sakas papildus gazes padeves faze (ZIM.M).

6.2 MMAMETINASANA
- Ir obligati jaievéro elektrodu raZotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un
optimalu metinaSanas stravu (parasti Sos noradijumus var atrast uz elektrodu
iepakojuma).

Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
savienojuma tipa, kur$ ir jaizpilda; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:

Elektroda @ (mm)

_ Metinasanas strava(A)

min. maks.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280
6 200 - 350

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinaSanai un metinasanai virs metinatajam

izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas

stravas intensitates, bet arT no citiem metinaSanas parametriem, tadiem ka loka

arums, metinaSanas atrums_un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
? lektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstoSajos iepakojumos vai
konteineros).

- MetinaSanas raksturojumi ir atkarigi _arm no metinasanas aparata ARC-FORCE
vértibas (dinamisks darba reZzims). So parametru var uzstadit no pults vai no
talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

- Nemiet véra, ka uzstadot ARC-FORCE parametra augstas veértibas tiek panakta
lielaka penetracija un tas lauj metinat jebkura pozicija, parasti izmantojot baziskos
elektrodus, savukart, ARC-FORCE zemas vértibas dod mikstaku loku, tas neveido
$lakatas, kuras ir raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metinaSanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém,
léurals nodroSina vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda pielipSanu pie
etalas.

6 2.1 Darba procediira
Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas
vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabat loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekSmetu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, [1dz ar ko bas grati dabdt loku.

- Péc loka dabdsanas 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
pusijabat 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, p&c tam atri paceliet elektrodu
no kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (METINATAS SUVES IZSKATS -ZIM. N).

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKQA_NAS PARLIECINIETIES,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPIVAR VEIKT OPERATORS.

7 1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala

kausésanu, l1dz ar ko deglis atriizies noierindas.

Periodiski pérbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izvélets ta, lai izvairitos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var k|at
pariemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmantoSanas parbaudiet degla uzgala daJu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE

ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT, TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS
JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegiit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iek$€jo dalu un notiriet uz
transformatora eso$os putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai izmantojiet |oti

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas
aparata panelus atpakal un pieskravéjiet ldz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atverta stavoklr.

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 |zmantOJama elektroda diametram un tipam.

Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
pro;.)léma parasti ir baroSanas lnija (vadi, rozete un/vai kontaktdak3a, droSinataji
utt.).

Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrikuma vai kédes 1ssléeguma dé|.
Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir
iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzis’s,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet Inijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad
metinaSanas aparats paliks blokéta stavoklr.

Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tsslégums, tad
novérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontlra savienojumi ir izpilditi pareizi, it 1pasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tam nav izolgéjoSo materialu (pieméram, krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze (99,5% Argons), un ka ta tiek
izmantota pareiza daudzuma.
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WHBEPTOPHU ENEKTPOXEHW 3A BWUI (TIG) WU MMA 3ABAPSIBAHE,
NPEOHA3HAYEHU 3A MPOMULLUITIEHA UTIPO®ECUOHATTHA YITIOTPEBA
3a6enexka: B Tekcta, koWTOo cnepBa, We ObAe M3NON3BaH TepMUHa
“eneKTpoxeH”.

1. OBLUMNTNPABUIIA 3ABE3OMNMACHOCTNMPUOBIOBO
3ABAPSABAHE.

EnekTpoxeHUCTHLT TpsibBa Aa 6bAe AocTaTbY4HO OCBeAOMEH 3a Ge3omacHarta
ynotpeba Ha eneKTpoxxeHa U MHc¢opMUpaH 3a eBeHTyalnHuUTe pUuckoBe, CBbp3aHun
C MeToAMTE Ha ALrOBO 3aBapsiBaHe, KaKTO U CbC CBLOTBETHMTE MepKu 3a
6e30nacHOCT U AeCTBUE B KOUTUYHU CUTYaLUK.

(Oa ce HanpaBu cnpaBKa, Cbllo Taka U ¢ “ TexHu4yecka cneundmka IEC nnm
CLC/TS 62081”: WUHCTANAUMA U NON3BAHE HA AMNAPATYPA 3A ObroBO
3ABAPABAHE).

A\

- W3bsreaiiTe AUPEKTEH KOHTAKT ChC 3aBapb4HaTa CUCTEMA; HanpeXeHNeTo
npv npaseH xo[, Cb3AaBaHo OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHo Npu
Hsikou o6cTosITencTea.

- CBbp3BaHeTo Ha 3aBapbUYHUTE kabenu, onepauuuTe 3a KOHTPOM U PEMOHT,
Tpnb6Ba Aa ce M3BLPLUBAT CaMO MPU U3raceH U U3KITIOYEH OT eNnekTpuyeckKara
Mpexa eneKkTPOXeH.

- WUsraceTe enekTpoxeHa v ro U3KMIoYeTe OT 3axpaHBalyaTa Mpexa, npeau aa
CcMeHuTe 3axabeHun 4acT BbpXY ropenkara.

- EnekTpuyeckaTa uWHCTanauus TpsibBa ga 6bAe HanpaBeHa CbrnacHo
AelCTBalMTEe HOPMU U AeiCTBALMTe 3aKOHM 3a MpeAnasBaHe OT TPYAOBU
3110M0nyKN.

- EnekTpoxeHbT Tpsi6Ba Aa 6bAe CBbP3aH ChC 3axpaHBallaTa enekTpuyecka
cucTeMa c HyneB 3a3eMeH NMPOBOAHMUK.

- lMpoBepeTe, Aanu KOHTaKTbLT 33 €NEKTPUYECKOTO 3aXpaHBaHe € NPaBUITHO
3a3emeH.

- [la He ce M3MNon3Ba enekTPoOXeHa BbLEB BMaXHa M MOKpa cpeaa v nospemMe Ha
AbXA,.

- [aHe ce nanonsear kabenu c noBpeaeHa U3onaums Unu pa3xnabeHn Bpb3Ku.

AA

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepu, CbAoBe UNn Tpb6onpoBoanu, KOUTO
cbAbpPXaT UMK ca CbAbPXKaNM 3ananuMm TeHHU MU ra3oobpasHm BellecTBa.

- Ha ce usbsarBa pa6oTta c MaTepuanu, MOYAUCTEHM C pPa3TBOPUTENMU,
CbAbpXalLy XNIop Unu paéoTa B 6rIM30CT 40 CNIOMEHaTUTe BellecTBa.

- [HaHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbA0OBe NoJ HansraHe.

- [a ce noctaBAT Aane4y oT paGOTHOTO MSCTO, BCSIKAKBU NECHO 3ananumm
npeamMeTH (HaNnpUMep: AbPBO, XapTuA, Napuanu u ap.).

- [Ha ce noacurypu noaxoAsiwo nNpoBeTpeHWe MNU BeHTUNauusA, KouTo Aa
nossonsaBaT OTBeXAAaHETO Ha nylweuuTe, U3nu3awM OT Abrara.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnope/ cbhbCTaBa Ha MyLieka, KOHLeHTpauusaTa u
npecTos B TakaBa cpefa.

- OpbxTe 6yTUnkara ganey ot U3TOYHULM HA TOMMMHA U CITbHYEBU NTbYM (aKo
ce n3nonsBaT TakmBa).

DOLG

- [a ce HanpaBu nogxoAsia u3onaumsi oT eneKTPU4eCTBOTO, cnopes Buaa Ha
enektpoaa, o6paboTBaHMsi AeTaun M eBeHTyarHWTe MeTanHu 4acTu
nocraseHu B6nMU30CT A0 paGOTHOTO MSICTO, Ha 3eMsiTa.

ToBa HOpPMarHo ce NOCTUra Ypes3 3alMUTHUTE 3aBapbyHM PbKaBULM, OBYBKM,
3aBapbyeH LIMEM U Macka U NpeAHa3Ha4YeHOTo 3a Ta3u Lien obnekno, KakTo
nbTeka Uy U3onaumuoHHO KUNuMye.

- BuHaru ga ce npepnasBaTt ouuTe 4Ype3 cneuuanHuTe 3aTbMHEHU CTbKNa,
MOHTUPaHU BbPXY 3aBapbYyHUTE MACKMN UIU LUNEMOBE.
[la ce n3nonsea n CbLOTBETHOTO He3ananumo o6nekno, KoeTo Bb3npensaTcTBa
M NPAKOTO M3naraHe Ha KoXaTa Ha YNTPaBMONETOBUTE U UHGpayepBeHUTe
NbY4M, KOUTO Ce Nonyyasat oT Abrara. [lpeana3Hn mepku Tpsib6Ba Aa ce B3emar
¥ 3a nuua, KOUTO ce HaMMparT B GNM30CT A0 Abrarta, TOBa CTaBa Ype3 eKpaHu
WINN HeoTpassBalLy 3aBeCH.

®

- EnekTpomarHuTHUTe nomneTa, NOPOAEHM OT Npoueca Ha 3aBapsiBaHe, MoraTt Aa
NOBNUSAAT BbPXY (PYHKLUMOHMPAHETO HA €erneKTPUYEeCKM U eneKTPOHHU
yCTpOWCTBA.

Jlnuata  HoOCUTEnM Ha  eneKTPUYECKM WU ENeKTPOHHU MeAMLIMHCKMN
yCTpoicTBa (Hanpumep: Nelc MeWKbPU, pecrimpaTopu u Ap.), TpA6Ba aa ce
KOHCYNTMpaT C nekap, npeaun Aa cTosiT B 6nm3ocT A0 paboTHOTO MACTO Ha
TaKbB eNeKTPOXeH.

Hanuuata HocuTennHa TakvBa eneKkTPUYEeCKU UM eNeKTPOHHU MeANLIMHCKN
YCTPOMCTBa, 30610 He ce MpenopbUBa Aa PaboTAT C TO3M eNIEKTPOXKEH.

- To3u enekTpoXeH OTroBapsi Ha M3UCKBaHMATA U TEXHUYECKUTE CTaHAAPTH 3a
NpoAyKTH, KOUTO ce ynoTpeGsiBaT NpeAMMHO B WHAYCTpUanHa cpefa U c
npodpecrMoHanHauen.

ETo 3all0, He e rapaHTUpaHa enekTpoMarHuTHa CbBMeCTUMOCT NPU AOMALIHN
yCroBusl.

A OONMBIHUTENHU NPEONA3HU MEPKU

ONEPALUUTE NPU 3ABAPSABAHE:
- B cpeaac BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- BorpaHu4eHun npocTpaHCcTBa;
- Mpu HannyMeTo Ha 3ananUMn MaTepuany UM eKCnno3nBM.
TPSIBBA npepBapuTenHo Aa 6bAaTt npeleHeHU puckoBeTe oT “OTroBOpHO
eKCnepTHO nuue” M 3aBapsAHETO Aa Ce U3BbpLBa B MPUCHLCTBMETO Ha
NoAroTBeHU 3a AecTBUE B KOUTUYHU CUTYaL MM cCNeLManucTu.
TPABBA pa 6baaTt npUnoXxeHu 3alUTHUTE TEXHUYECKU CPeACcTBa, ONucaHi B
5.10; A.7; A.9 B “TexHunuecka cneumncumkaums IEC unu CLC/TS 62081”.

- TPFIBBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHeTO Ha pPabOTHUK Hap 3emATa,
noBAMraHeTo Haj 3eMsiTa U 3aBapsiBaHeTO MoXe Aa 6'bAe U3BbpPLIBAHO Ype3
cneuumanHa ocurypuTenHa nnatdgopma.

- HAMPEXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU UMW TOPENKWUTE:
npu paboTta ¢ HAKONKO eNneKkTPoXeHa BbPXy eAUH U CbLUM AeTalun Unm Bbpxy
YyacTU OT AeTaunu , eneKkTPUYeCcKM ChbeAUHEeHU nomexay Cu, Moxe Aa
Bb3HUKHE OnacHO HaTpynBaHe Ha HanpexeHue Mexay ABe PbKOXBaTKM 3a
eNeKTPOAN UMM ropenku U To MoXe [BOMHO Aa HaAXBBLPAU AONYCTUMUTE
HOPMM.

- Heobxogumo e B TakbB Cllyyal KOOpAMHATOp eKCnepT Aa M3BbpWU
3aMepBaHMsi C MNOAXOAsIlUM anapaTu, 3a Aa onpeaenu HanvMyneTo Ha
CbllecTBYBall, PUCK U Aa Npeanpueme CbOTBETHUTE MepKku 3a 6e3onacHocT,
KaKTO e yka3aHo B Touka 5.9 Ha “ TexHuyecka cneundmkaums IEC unu CLC/TS
62081”.

A APYIT'MPUCKOBE
- HEXAPAKTEPHA YMOTPEBA: onacHo e ga ce M3non3Ba eNnekTpoXxeHa, 3a
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ApPYr TMN paboTa, 3a KOATO TOM He e NpeAHa3Ha4YeH (Hanpumep: pasMmpassiBaHe
Ha Tpb6ONpPOBOAU HAa XMAPaBNMYHaTa Mpexa).

2.yBOA U OBLO ONMUCAHUE

2.1 yBoa

To3un eneKkTPOXKEH e N3TOYHKK Ha TOK MPU AbroBOTO 3aBapsiBaHe, crneLunanHo cb3aaneH
3a usnbnHue Ha TIG (BUIM) 3aBapsBaHe (DC) (AC/DC) cbe 3anansaHe HF vnu LIFT Ha
Abrata n MMA 3aBapsiBaHe Ha 06Ma3aHu enekTpoam (PyTUIOBU, C KUCENUHHA oBMa3ka
Unn 6a3nyxm).

CneumnduyHnTe xapakrtepucTukm Ha To3u enektpoxeH (INVERTER) kato Bucoka
CKOPOCT W MPELM3HOCT Ha perynupaHeTo, OCUrypsiBaT OTMMYHO KayecTBO Ha
3aBapsiBaHETO.

PerynvupaHeto cbc cuctemara “ uHBepTep’, Ha Bxoda Ha 3axpaHBaliara IMHUS
(MbpBKYHa), onpeaenst ocBeH ToBa APACTUYHO HamaneHue Ha obema, KakTo Ha
TpaHcdopmaTopa, Taka U Ha CbMNPOTUBMNEHNETO 3a U3paBHsABaHe, KOeTO NO3BOMNsBa
Cb3laBaHETO Ha erieKTPOXeH C Manko Terno u obem, neceH 3a npemectBaHe W
TpaHcnopTupaHe.

“

2.2 AKCECOAPU, IOCTABAHU MO 3AAABKA HA KITUEHTA

KuT 3a 3aBapsisaHe MMA.

Kut 3a 3aBapsiBaHe BUT (TIG).

ApanTep 3a 6yTunka AproH.

PenykTop 3a HansraHeTo.

lopenka 3a BUT (TIG) 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHM Mackum C POTOCOMNapeH EneMEHT: C MOCTOsSiHEH (UITbP WNM C
perynupaty ce punTbp.

- W3xopeH kaben 3a 3aBapbyHUS TOK, AOMBITHEH C LMMNKa Maca.

- PBYHO ANCTaHUMOHHO ynpaBneHne ¢ 1 NoTEeHLMOMETbP.

- PBbYHO AMCTaHUMOHHO ynpaeneHune ¢ 2 NoTeHuMoMeTbpa.

[uWCTaHUMOHHO yrnpaBreHue ¢ negan.

[ucTtaHumoHHo ynpasneHue TIG Pulse.

CbeaunHeHve 3a rasta v Tpbbata 3a ra3ta 3a cBbp3BaHe ¢ 6yTunkara AproH.

3. TEXHUWYECKU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcHOBHUTE aHHW, CBbp3aHu ¢ ynoTpebaTta u pabotaTta Ha enekTpoxeHa, ca

0606LLeHn B Tabenarta C TEXHUYECKUTE XapakTUPUCTUKN CbC CEeAHUTE 3HAYEHUSs:

dur.A

1- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTpyKTyparTa.

2- CumBon 3a 3axpaHBallaTta nMHUs:
1~: NPOMEHNMBO MOHO(A3HO HaMNpeXeHue;
3~ NPOMEHNMBO TpUa3HO HanpexeHue.

3- Cumeon S: nokassa, 4e moraT Aa 6baaT U3nbiHeH onepauuy No 3aBapsiBaHe
B cpeja C BVCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsima 6nusoct go ronemu
MeTanHu macw).

4- CumBon 3a npeABuAeHNs MeTOZ Ha 3aBapsiBaHe.

5- CwvMBOnN 3a BbTpeLUHaTa CTPYKTypa Ha eNeKTpoXeHa.

6- EBPOIENCKA Hopma, Ha KOsITO OTroBapsi 6e3onacHocTTa Ha pa6ota u
NPOW3BOACTBOTO HA MALUMHK 3a ArOBO 3aBapsiBaHe..

7- PeructpauvoHeH HOMep, KOWUTO CRyXW 3a UHAEHTUMKALUS Ha enekTpoxeHa
(HeobxoauM nMpu  TexHUYeckuTe nperfean, npu MOAMSHA Ha Yactu u
yCTaHoBsiBaHe Ha NpoM3xoAa Ha NpoayKTa).

8- [lapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U,,MaKcrmarHo HanpexeHune npy npaseH xop.

- 1,/U,, Tok 1 0TroBapsLLOTO HOpManM3MpaHo HanpexeHue, KoMTo Morat Aa 6baat
OTAENsIHN OT MaLLMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHoLeHMe Ha NpeKkbecBaHe: Nokassa BPEMETO, Npes3 KOeTo MoXe Aa oTaens
CbOTBETHUSA TOK (CbLLaTa konoHa). Mapassea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha Lkbi oT 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTK paboTa, 4 NoYMBKa; U T.H.).

B cnyvait, ye napameTpuTe Ha ynotpeba (npeasuaenu npu 40°C 3a paboTHaTa
cpena), 6baart npeBuULLIEHU, TEPMUYHATA 3aLLmTa Ce 3aeiCTBa (ENEKTPOXEHBLT Ce
Hamupa B “noyveka”

stand-by pexwum, fgo kato HeroBata TemnepaTypa ce Hopmanusvipa B
[0NyCTUMUTE rPpaHnLn).

- A/V-A/V: MNoka3Ba ramaTta 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHus TOK

(MWHMMAanHO - MakcMMarnHo) 3a CbOTBETHOTO HanpeXXeHne Ha Abrata.

9- [laHHu, CBbp3aHu C xapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBallara nuHus:

- U;: npomeHNnMBO HanmpexeHWe M YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eriekTpoxeHa
(aonyctumu rpaHnum = 10%):

1, max: MAKCUMANEH TOK, MOMMbLLAH OT NIMHKSATA.

- L €dprKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- ===~ CT0/HOCT Ha WHEepUVOHHWUTE NpeanasuTenu, KoUTo TpsibBa ga ce
npeaBuasT, 3a Aa ce ocurypy 6e3onacHoTo yHKUMOHMPaHe Ha MUHUsITa.

11- CumBONM, KOUTO Ce OTHACAT [0 HopMuTe 3a Ge30nacHOCT, YMETO 3HaYeHune e
onucaHo B rmaea 1 “ 06wy npaeuna 3a 6e3onacHoCT Npy AbroBOTO 3aBapsiBaHe .

Babenexka: Taka npefcraBeHata Tabena C TEXHUYECKUM XapaKTepucTUKW Nokassa
3HAYEHWETO Ha CUMBOMUTE U UMGPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTM Ha TEXHUYECKUTE
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsioBa Aa GbAaT NpPOBEpeHu OWPEKTHO OT HerosaTa
Tabena.

3.2 PYIU TEXHUYECKWU OAHHU

- ENEKTPOXEH: Bwx tabnuua 1 (TAB.1).

- TOPEJIKA: BUX Tabena 2 (TAB.2).

Macarta Ha enekTpoxeHa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONMNCAHUE HA ENEKTPOXEHA

4.1 BITOK - CXEMA

Toau enekTpoXeH ce CbCTOM NMPEeA BCUYKO OT CUIMOBU BIIOKOBE, U3MbIHEHM BbB BUA Ha
neyaTHU W ONTUMU3MPaHU NnaTkv, 3a obe3neyaBaHe Ha MakcMManHa HafgexHoCT 1
marika TeXHUYecka noaapbxKa.

Toam enekTpoXEH ce KOHTPONMpa OT eAMH MUKPOMPOLECOp, KOMTO NO3BonsiBa Aa ce
3agagar ronsm Gpoy napameTpu, 3a Aa Ce Mo3BOMv ONTUMANHO 3aBapsiBaHe npu
BCAKAKBM YCMOBMS UM BbpXy BCEKM MaTepuan. 3a MbAHOTO U3MNOM3BaHe Ha
xapaktepuctukute e Heobxoaumo obade, ga ce No3HaBaT oOnepaTUBHUTE
Bb3MOXHOCTU Ha anapara.

(PUr. B)

1- Bxoa 3a MoHochasHa 3axpaHBalla FNWUHUA, rpyna Tokou3npasuTen wu
KOHZEH3aTopu 3a U3paBHsIBaHe.

2- OcHoBeH ynpaBnsBal, TpaH3uctopeH mocTt (IGBT) u gpanBepu; npuema
MOCTOSIHHOTO HampexeHue OT NUHWSTa M o npeobpasyBa B MPOMEHMNBO
HanpexXeHue ¢ BUCOKa YecToTa, a CbLLo Taka perynvpa MoLLHOCTTa B 3aBUCMMOCT
OT ToKa/HanpexxeHneTo, Heo6XoAMMY 3a 3aBapsiBaHETO.

3- BwucokoyecToTeH TpaHccopmaTop: Ha MbpBUYHATa HamoTka ce nopjasa
npeobpadyBaHO HanpexeHne oT 6rok 2; HeroBaTta PyHKLMSA ce CbCTOM B TOBa Aa
afanTypa Toka 1 HanpexeHUeTo o HeobXxoauMKUTe CTOMHOCTM 3a U3BbPLUBAHE Ha
[broBO 3aBapsiBaHe U eAHOBPEMEHHO [ia W30nvpa ranBaHUYecky 3aBapbyHaTa
cucTema OT 3axpaHBalLaTa JINHUS.

4- BTopuyeH TOKOM3MpaBWUTENEeH MOCT C W3paBHABAalla WMHAYKTUBHOCT:
npeBpbLLa NPOMEHITMBOTO HaNpexXeHVe/Tok OT BTOpUYHaTa HaMoTKa B MOCTOSIHEH
TOK/ HanpexXeHne ¢ MHOro HUCKM konebaHus.

5- Cywu4 mocT ¢ TpaH3ucTopum (IGBT) u gpanBepu; TpaHcopmmnpa N3XOaHUS TOK
BbB BTOpM4HaTa Bepura ot noctosiHeH Tok (DC) B npomennue (AC) 3a BUT (TIG
AC).

6- EnekTpoHMKa 3a KOHTPON W perynupaHe; KOHTponupa BbB BCEKU onpeaeneH
MOMEHT CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHWsi TOK U S CbMOCTaBsi CbC 3apajeHaTa oT
onepatopa CTOWHOCT; MPOMEHA KOMaHAHUTE UMMYNCKU Ha ApanBepute B Cynd
MocTa ¢ TpaHaucTopm IGBT, kouTo n3BbpLUBAT perynmpaHeTo.

7- Jloruka Ha KOHTpona Ha hyHKLIMOHMPaHETO Ha eneKkTpoXeHa: 3aJaBa LknuTe
Ha 3aBapsiBaHe, YynpaBnsiBa Bb3OyauTenuTe (3aABUXBALLMTE MEXaHU3Mu),
KOHTponmpa cuctemmTe 3a 6e30nacHoCT.

8- TMNaHen 3a 3agaBaHe M MOKa3BaHe Ha MnapameTpuTe WU pPexuMuiTe Ha
hyHKLMOHUPaHe.

9- TleHepaTop 3a3ananBaHe HF.

10- EnekTpoknana3a3awmTteHrasEV.

11- BeHTunartop 3a oxnaxpaaHe Ha eNeKTpoXeHa.

12- [AncTaHUMOHHO perynupaxe.

4.2 YPEOWU 3A KOHTPOI, PEFNYJIMPAHE U CBBP3BAHE

4.2.1 3apeH naHen (PUT. C)

1- 3axpaHBaly kaben 2P + (P.E.)unu 3P + (PE.).

2- TnaBeH npekbcay O/OFF I/ON.

3- CobeavHeHue 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a rasrta (pedyKkTop 3a HamnsiraHeTo Ha
ByTunkaTa eneKkTpoXeH).

4- KoHeKTOp 3a AMCTaHLMOHHO KOMaHABaHe:
Bb3MOXHO € fa ce NOCTaBAT BbpXY eNeKTpoXKeHa Ype3 KoHekTopa ¢ 14 nontoca,
KOWTO Ce Hamupa BbpXy 3ajJHaTa CTpaHa, pasfuyHV BUAOBE OUCTAHLIMOHHM
ynpaeneHns. Bcekn mexaHuW3bm ce pasno3HaBa aBTOMAaTUYHO W MO3BONABa
perynupaHeTo Ha criejHuTe napameTpu:

[AucTaHLUMOHHO ynpaBneHne ¢ eANH NOTEHLIMOMETHP:

KaTo 3aBbpTaTe pbKOXBaTKaTa Ha MOTEHLMOMETbpa, MOXeTe Aa MPOMEHsSTe

rMaBHUS TOK OT MWHWManHW [0 abCoMTHO MaKCUManHW CTOMHOCTU.

PerynupaHeTo Ha rnaBHUA TOK € OCHOBEH MPUOPUTET Ha AWUCTAHLMOHHOTO

ynpaeneHue.

[AncTaHuMOHHO ynpaBrneHue c nepan:

CToWHOCTTa Ha TOKa ce onpeaens OT NoMoXeHWeTo Ha negana (oT MUHUMAnNHK

10 MaKCUMariHy CTOMHOCTY, 3aJafieHu OT rMaBHUS NOTeHLoOMeTbP). B pexum

TIG (BUI) 2 TAKTA HaTvckaHeTo Ha negana AeicTsa kato komaHga cTapT 3a

MallumHaTa, BMecTo 6yToHa BbpXy ropenkara.

[OucTaHUMOHHO KOMaHABaHe ¢ ABa NOTeHUMoOMeTbpa:

MbPBUSIT MOTEHLMOMETBP perynmpa rnaBHUs TOK. BTopuaT noteHuvomeTbp

perynupa Apyr napaMeTbp, KOWTO 3aBUCK OT aKTVBHUSI PEXUM Ha 3aBapsiBaHe.

KaTo ce 3aBbpTM TO3M MOTEHLMOMETBP Ce NoKa3Ba NPOMEHSLLMS Ce NapaMeTbp

(KOMTO He MOXe Aa Ce KOHTPOnMpa MoBeye C KPBLIOTO Konye Ha naHena).

3HaveHwneTo Ha BTopusi noteHumometsp e: ARC FORCE ako e B pexum MMA n

POST GAS, ako e B pexxum BUT (TIG).

4.2.2NpepeH naHen (PUT. D)

1- TonoxuTeneH KOHTaKT 3a 6bpP3 40CTbN (+) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbYHUs kaben.
2- OTpuuaTeneH KOHTakT 3a 6bP3 40CTbN (-) 3a CBbpP3BaHe Ha 3aBapbYHUsi kaben.
3- KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha kabena 3a byToHa Ha ropenkara.

4- CobepvHeHve 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a rasrta Ha ropenkarta BUI(TIG).

5- KomaHngeH nawHern.



6-

ByTOHI/I 3a I/I360p Ha peXXnMmmnTe Ha 3aBapsiBaHe:

6a LOCAL,REMOT

Mo3BorsiBa fa ce NpeMMHe OT KOHTPOI Ha NapameTpuTe Ha 3aBapsiBaHe KbM
[UCTaHLMOHHO KOMaHABaHe.

BUI(TIG), MMA.

HaunH Ha dyHKUMOHMpaHe: 3aBapsiBaHe Ha obmasaH enektpog (MMA),
3aBapsiBaHe BUI(TIG) ¢ BucokoyecToTHO 3ananBaHe Ha avbrata (TIG HF) n
3aBapsiBaHe BUIM(TIG) c koHTakTHO 3ananBaHe Ha abrata (TIG LIFT).

6c 42O ac/pc.

B pexum BUI(TIG) nossonsiBa Oa ce u3bepe Mexay 3aBapsiBaHe C
noctosiHeH Tok (DC) u 3aBapsiBaHe ¢ npomeHnuB Tok (AC) (dyHKuus,
cblecTByBalla camo npu mogenute AC/DC).

=0

1t

10|

6d (sPoTO) 27, 4T, SPOT.

B pexvum BUM(TIG) no3sonsBa fa ce n3bepe mexay koMmaHaBaHe c 2 Takta
CTBMKK, 4 TaKTa CTBINKM UK C TaliMepa 3a TO4YKOBO 3aBapsiBaHe (SPOT)

6e DC,DCPULSE, Bl LEVEL.
B pexum BUI(TIG) nossonsBa Aa ce usbepe Mexpay 3aBapsiBaHe C
NOCTOSIHEH TOK, UMnynceH unu bi level.

ByToHV 3a M360p Ha 3aBapb4HMTE NapaMeTpu.

[Mo3BonsiBa aa ce n3bepe 4pes (l D [siCHa cTperka u nsiBa cTpenka, eavH

OT crnefHuTe napametpu. 3aBapbyHiTe NapameTpy ce 3a4aBaTt U ce NMPOMEHAT
Yype3 AMrMTanHoTO KPbIMoTo Konye, KOeTo NPOMeHsl mapameTbpa v ro nokassa
efHOBpEMeHHO BbpXy Aucnnes. WHaukaTopHUTe namnu oTrope mnokassat
MepHaTa efuHWLa Ha BU3yanuapaHara ronemuHa.

MaHenbT No3sBonsiBa cBOGOAHO Aa ce 3a4afe BCekM NapaMeTbp, HO CbllecTByBaT
ocobeHy KoMBUHaLMM OT NapamMeTpu, KOMTO OT efieKTpMYecka rregHa Todka unm
OT rredHa Todka Ha 3aBapsiBaHeTo ca 6e3 3HadyeHue. BbB Bceku crnyyail
eNeKTPOXEHBT HsAMa [a ce MOoBpeaW, AopY M Aa ca 3afjafeHWn HemnpaBuITHO
napameTpuTe, HO HiMa ia (hYHKLMOHMpa.

O

S\
7a FMABEH TOK.

B pexum BUI(TIG) AC/DC, MMA nosBsonsiBa Aa ce pyrnnupa CTOMHOCTTa Ha
n3xogHusi Tok. B umnynceH pexum n B pexum Bl LEVEL, ToBa e Han
BMCOKOTO (MaKcVMMarHo) H1BO Ha Toka. lNapameTbpbT ce n3mepsa B AMrepu.

O

AN
7b HAYAJIEH, KPAEH TOK

B pexum BUM(TIG) 4 TakTa CTbMKN HAYaNHUST U KPANHUSAT TOK Ce noaabpkaT
npes LsnoTo Bpeme, npe3 KoeTo OyTOHBT Ha ropernkara ocTaBa HaTucHart. B
pexum BUT(TIG) 2 Takta cTbMKM TOraea, korato e 3ajajeHa CTOMHOCT 3a
CTbNanoBUAHOTO HAMAnNsHe Ha ToKa, MO BMCOKa OT MUHUMAanHaTa CTOMHOCT
(>0,1 cek.), TO3M MapamMeTbp MOXe NnpefBapuTeNHO Aa ce 3ajaje u ce
npuema kaTo KpaeH Tok Ha 3aBapsiBaHe. CTOMHOCTTa MOXe Aia Bapupa Mexay
MuHumanHata (5A npym DC nocTosiHeH Tok , 7A npu AC  NpOMEHNMB TOK) U
CTOMHOCTTa Ha [NaBHWS 3aBapbyeH Tok. [lBata napametrbpa ca Ha
pasnorioXeHne CbC cbluata MHAMKATOpPHa namna WM MoraT Aa ce
naeHTuuumpat Ha aucnnes. HayanHus Tok e 0603HaveH ¢ "IStr", a kpaiiHus
Tok e 0603HayeH "IEnd".
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7c

7e

7f

79

7h

7i

71

O

.

B pexxum MMA perynupa amHamuyHus cepbxTok ("Arc-Force" perynupatxe B
avanasoHa 0+100%) u nokasBa Ha AuCMNes yBenMyaBaHETO B MPOLIEHTU
CnpsiMo NpeABapuTenHoO 3adajeHata CTOMHOCT Ha 3aBapbyHUsi TOK. ToBa
perynupaHe Boau A0 No-nNnaBHO NpoTUYaHe Ha 3aBapsiBAHETO U Ypes Hero ce
n3bsarea 3anenBaHeTo Ha enekTpoda 3a Aetavna. B pexum BUM(TIG)/HF
perynupa BpeMeTo 3a npeaBapuTenHo nogaeaxe Ha ras ,Pre-Gas" B cekyHau
(perynupaHe 0+5 cekyHam). Ha aucnnes napamerbpbT € 0603HayYeH CbC
cbkpaLleHueto "Pre-Gas".

ARC-FORCE/PRE-GAS.

BA30B TOK

B pexum BUI(TIG) 4 takta ctbnkm Bl LEVEL n B pexum BUI(TIG)
MMMNYIICHO 3aBapsiBaHe TO31 NapaMeTbp NPeAcTaBnsiBa CTOMHOCTTa Ha Toka,
KOWTO MOXe Aa 6bAe peAyBaHa CbC CTOMHOCTTA Ha [MaBHWUS TOK N0 BpeMe Ha
3aBapsiBaHETO.

O
Jnnn

YECTOTA.

B pexum BUM(TIG) nmnyncHo 3aBapsiBaHe TO3n napameTbp npeacTaBnssa
CTOMHOCTTa Ha YecToTata Ha WMMMyNCUTE U MOXe [Aa Npueme CTOWHOCTU
mexay 0,2 Hz n 999 Hz. OcseH ToBa 3a mogenute AC/DC, B pexxum BUM(TIG)
AC NpoMeHNMB TOK (C Ae3aKTUBMPaHO UMMNYIICHO 3aBapsiBaHe) NpeAcTaBeHns
napameTbp nokassa CTOMHOCTTa Ha YecToTaTa Ha MPOMEHNVBUS TOK U MOXe
nanpueme ctorHocTn mexay 10 Hzn 200 Hz.

O
=

BANAHC

B pexum BUI(TIG) umnyncHo 3aBapsiBaHe TO3U nNapameTbp npeacrasnsisa
OTHOLLIEHWETO (B NPOLIEHTH) MeXAy BPEMETO, NMPe3 KOETO TOKbT Ce Hamupa Ha
Hall  ronsamoTo HMBO (MaBeH TOK Ha 3aBapsiBaHe) M obwwusa nepuop Ha
nopasaHe Ha uMnyncu. Moxe fa npueme cToiHocTv Mexay 1% (cpeaeH Han
HUCBK TOK) 1 99% (cpeaeH Haii  Bucok Tok). OcBeH ToBa Npw mogenuTe
AC/DC, B pexxum BUT(TIG) AC npomeHnvB TOK (C Ae3aKTVBMPaHO MMMNYNCHO
3aBapsiBaHe) npeAcTaBeHWs napaMeTbp MokasBa OTHOWeHWeTo (B
NPOLIEHTN) Mexdy BpemeTo, Mnpe3 KoeTo MonsipHocTTa Ha Toka e EN
(oTpuuaTeneH enekTpoz) U 06LUMS NEPUOA, Ha MPOMEHITMBUS TOK.

O

.
POSTGAS.

MocneggawoTto nogaBaHe Ha ra3 POSTGAS. Bve BUI(TIG) pexum e

BpPEeMeTO 3a NocreaBaLlo nogasaHe Ha ras B cekyHaw v Bapvpa ot 0.1 go 25
CeKyHau.

O

HAYAJTHO NOKAYBAHE.

ToBa e BpeMeTo 3a Ha4anHOTO NoKaYBaHe Ha Toka B peXuM 4 CTbIKY (TakTa) n
Bapupa ot 0.1 1010 cek.

O

KPAWHO HAMANSAHE.

ToBa e BpeMeTo 3a KpaHOTO HamansiHe Ha Toka 1 Bapupa ot 0.1 go 10 cek.

BPEME npu ToukoBo 3aBapsiBaHe (SPOT)

Bpeme Ha npoabmK1TENHOCTTa Ha 3aBapb4HWS TOK MPU TOYKOBO 3aBapsiBaHe
BUI(TIG SPOT) nsapvipa mexay 0.1 1 10 cekyHau.



8- ByTtoHn“LOAD”n“STORE” D D:

NPOrPAMUPAHE
EnHa nporpama e cbCcTaBeHa OT pexuMa Ha 3aBapsiBaHe C BCUYKM
npeaBapuTenHo 3aaafeHy napametpu. AKTMBHAaTa nporpamMa aBTOMaTuyHoO ce
3anameTsiBa v ce npesapexia Npu BCSKO raceHe Ha MalumHarta.
3a fa ce yrnecHW Mon3BaHETO Ha MaluvHaTta, Bb3MOXHO € onepatopbT Aa
3anameTy CbCTOSIHMETO Ha HacTpoKrkuTe Ha naHena B 15 nporpamu. OcBeH ToBa
€NEeKTPOXEHBbT ce A0CTaBs ¢ 15 nporpamu, KOUTO ca NpeABapUTENHO HACTPOEHU
OT NPOU3BOAUTENS, TE NOKA3BaT HAKOM OT TUMUYHUTE OMNEePaTUBHIN Bb3MOXHOCTU
Ha MaluvHaTa.
3a na 3apepuTe egHa nporpama, HatucHete 6yToH LOAD (3apexpaaHe); Ha
ekpaHa ce nokasBa Hagnuca “load” u cBeTBa uHAMKaTopHa namna PRG 3a
cekyHAaa, cnep KkoeTo ce nosiesisa HagnucsT P 017, 3a fa nokaxe, Ye ce Hammpare
B nporpama 1. Kato 3aBbpTUTE KPbBIMOTO KOM4Ye, MOXEeTe Aa ce ABWMXWTE B
nporpamuTte Ha nonasartens ot P 01 go P 15 u nocne BbB habpuyHuTe nporpamu
oT PF 16 go PF 30. MlHaukaTopHWTE namnu 3a pexuM nokassar 3a4aBaHeTo Ha
nporpamara, nosiBuna ce Ha gucnnesi, 4okaTo napameTpuTe, KOUTO CbCTaBAT
nporpamara moraT Aa ce Bu3yanusupar Ha AUCnriesi Kato ce HaTucHaT ByToHuTe
3au3bop. 3a Aa ce 3apeaw eqHa nporpama, oTHOBO TpsibBa fia ce HaTuUCHe ByToHa
LOAD (3apexpgaHe), kKaTo Ce 3agbpXu HaTUCHAT 3a Manko, 4oKaTo Ha Ancnnes ce
n3nuwe HagnuceT DONE (3apegeHa); nporpamata e 3apefeHa u BegHara e
rotosa 3a pabota. Ako obaye He xxenaeTe Aa 3apexaare nporpamara 1 uckate aa
n3neseTe OT PeXXUM NporpamMmpaHe, 3a ia ce BbpHETE B U3XOAHOTO MNONOXeHWe, e
[oCTaTbYHO fa HaTucHeTe 3a kpaTko 6yToH LOAD (3apexaaHe); Ha aucnnes ce
M3nuMcea 3a MOMEHT HaanucbT "no” M ce BpbluaTe B CbCTOSHUETO npeau
nporpammpaHeTo.
3a pga ce 3anameTu nporpama, npoueAyparta e aHanoruyHa: 3agaeat ce oT
naHena pexuMmnTe 1 xxenaHute napameTpu. MpenopbYMTENHO € NpU 3aBapsiBaHe
[a ce NpoBepu, fanu HacTPOWKUTe OTroBapsAT eDeKTUBHO Ha U3NCKBaHUSITA Ha
paborata. Hatucka ce cneposatenHo 6ytoHa STORE (3anamertsiBaHe). Ha
eKkpaHa ce nokassa Hagnuca “stor”, uHamkatopHata namna PRG cBeTBa u ce
nosiesisa HagnuewT P 017, 3a ga nokaxe, Ye ce HamupaTte B nporpama 1. Kato
3aBbPTUTE KPBITIOTO KOMYeE, MOXETE [a Ce ABWKUTE B NPOorpaMuTe Ha nonasarensi
ot P 01 go P 15. Ako oGaye He xenaerte fia 3apexgarte nporpamara 1 uckarte aa
n3neseTe OT PEXUM NporpaMmpaHe, 3a a ce BbpHETE B U3XOAHOTO MNONOXeHNe, e
[OCTaTbyHO Aa HaTucHeTe 3a kpaTtko 6yToH STORE: Ha aucnnes ce usnucea 3a
MOMEHT HagnucbT "no” 1 ce BpblyaTe B CbCTOSHUETO Npean NporpamvpaHeTo.
Cnep kaTo BeAHbX ce n3bepe nporpamara, KbAeTo Aa ce Bkapa MHdopmMauusTa,
3a kpaTko Bpeme ce Hatucka 6ytoH STORE u ce nosiBaBa HagnucwbT ,sure”
(curypHu nu cTe?); NoTBbPXKAABATE, Ye 1ckate Aa nporpaMmupare KaTo HaTUCHETe
OTHOBO 3a kpaTko 6yToH STORE. Ako He nckaTte Aa 3anametsiBaTte, 4OCTATbYHO €
[a u34yakaTe U Ccref HSKONKO CeKyHAM MaliMHata u3nu3a OoT  Pexum
nporpamMmpane, cnef KaTto ce U3nuiue Ha gucnnest HaaucbT "no” (He).

TABJIULIA 3A 3B 3C-3D

NPOLEEAYPA NO BPBLAHE BHAYANHO CbCTOAHUE (RESET)
CobluecTByBa npouegypa no BpbllaHe B HavanHo cbetosHue (RESET), kosito
3anametsBa 15 cabpuyHu nporpaMu B NporpamuTe Ha MOM3BaTens: rnycHere
MallvHa KaTo ObpXuTe HaTucHatu egHoBpemeHHo ByToHuTe LOAD n STORE;
BbpXy pAgucnnes ce nosiBsBa Haanuc RES. Ako ce HaTucHaT OTHOBO
egHoBpeMmeHHo 6yToHuTe LOAD 1 STORE ce 3anametsiBat Bouukn habpuyHu
nporpamMum B MNporpamuWTe Ha nonsBaTens KaTto MOCneAHuTe ce W3TPUBAT.
CnepoBatenHo Ha aucnnes ce usnucea “DONE” (HanpaBeHo). Ako obade ce
HaTMCHe caMo eauH OT ABata OyToHa, MaluMHaTa ce Bpblia B HOPManHoO
CbCTOsIHME.

3AMNAMETABAHE UBU3YANTU3UPAHE HA ANTAPMUTE
KoraTo ce ycTaHOBwM ycrioBue 3a anapma, ornepaTtuBHUTE YCIOBUA HA MalLuuHaTa
ce 3anameTaBaT. Bb3MOXHO € fJa ce M3BMKa CbCTOSIHUETO Ha MalluMHaTa Ha
nocnegHute 10 anapmu cbC crefHata npoueaypa: KaTo HaTucHeTe
enHoBpemeHHo 6yToHnTe LOAD 1 STORE ce nokassa HagnucbT ,A0 X”, kbaeTo
nog X ce pasbvipa Tuna pernctpupaHa anapma (1, 2 n T.H.). Kato BbpTUTE
KpBrMoTo Kon4e, ce ABWXWUTe u3 anapmuTte oT A0 (Ham ckopolHaTta) Ao A9;
WHOMKATOPHUTE Namnu 3a pexuM nokas3eaT HacTporkaTta Ha MalwuHata B
MOMEHTa Ha BuU3yanuampaHaTa BbpXy AUCNNes anapma, 4oKaTto 3a Aa no3HaBaTe
onepaTvBHWUTE NapaMeTpu e 4OCTaTbYHO fa HaTucHeTe GyToHuUTe 3a n3bop. Kato
HaTUCHETe 3a KpaTKo eAuH oT ABaTa 6yToHa, ce BpbLLaTe B HOPMarieH pexuMm.

9- Kpbrno konye ¢ umdpu, 3a 3agaBaHe Ha napaMeTpu, KOUTO ce usbupar ¢ 6yToH
(7).

10- AncaHymepuyeH gucnnen

11- YepBeHa nHaMKaTopHa nammna, nokassa MepHaTa eauHnLa.

12- XbnTta nHamkatopHa namna, o6rkHoBEHO He cBeTW. KoraTo cBeTu noka3sa egHa
OT crieHNTe aHoOManmu:
»An.1”: aHomanvs B MbpBUYHOTO 3axpaHBaHe: 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue e
V3BbH AnannasoHa +/- 15% cnpsiMo cToHoCTTa BbpXy Tabenara.
BHUMAHUE: HapgBuliaBaHeTO Ha ropHata rpaHuua 3a HarnpexeHue,
LMTMpPaHO NO rope, BOAW [0 CEPUO3HO NOBpeXAaHe Ha ypeaa.
,»AN.2”: yCTaHOBEHO € 3a[1e/ICTBaHETO Ha eMH OT TepMocTaTuTe 3a 6e30MacHOCT,
nopagv cBpbxHarpsiBaHe Ha MalLMHaTa.
»An.3”: nunca Ha 3axpaHBalla asa (HanMyHa BbpXy BepcunTte ¢ TpudasHo
3axpaHBaHe).

14- YepBeHa nHankaTopHanammna, nporpammpaHe.

5. UHCTAJIUPAHE

A BHUMAHUE! BCUYKM ONEPALIUM NO MHCTANTMPAHE U ONMEPALUK MO

ENEKTPUYECKOTO CBBbP3BAHE, 1A CE U3BBPLUBAT CAMO NMPU HANBJTHO
3ArACEH UU3KIKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXEH.
ENEKTPUHECKUTE CBbP3BAHUA TPABBA OA BbAT U3BBLPLUBAHU
EOVUHCTBEHO OT OBYYEH U KBANTU®ULIMPAH 3A TA3U AEAHOCT,
NEPCOHAI.

5.1 UHCTAJTUPAHE
PasonakoBanTe enekTpoxeHa, U3BbPLIETE MOHTaXa Ha OTAENEHUTE YacTu, KOUTO ce
HamuparT B onakoskara.

5.1.1 CbeanHsABaHe Ha u3xoAeH kaben - wmnka (Pwr. E)
5.1.2 CbeavHABaHe Ha 3aBapb4YHUA Kaben - pbKkoxBaTka 3a enektpoau(®wr. F)

5.2 MECTOMNOJNOXEHWE HA ENEKTPOXEHA

Onpegenete MSCTOTO 3a WHCTanMpaHe Ha enekTpoXeHa, Taka Ye TaMm Ja Hama
NpensiTCTBUA Npef, CbOTBETHUS OTBOP 3@ BXOA W M3XOA Ha OxNaxpalivs Bb3ayX
(3acvneHa LUMpKynauus Ypea BeHTUNAaTop, ako MMa TakbB); B CbLLOTO Bpeme yBepeTe
ce, Ye He ce BCMyKBAT MPaLLUHKW, KOPO3VUBHU U3NapeHWst, BNara v T.H.

MopabpxaiiTe noHe 250 mm cBo60AHO NPOCTPAHCTBO OKOMO ENEKTPOXEHA.

A BHUMAHME! MNoctaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa MOBBLPXHOCT CbLC

CHOTBETHaTa TOBapPONOHOCMMOCT, 3a f4a ce u3berHe eBeHTyanHo npeo6pbLiaHe
VNM ONacHo NpemMecTBaHe Ha MalLMHaTa.

5.3 CBbP3BAHE C MPEXXATA

- MMpean pa ce u3BbPLUK, KAKBOTO W [a € eneKkTPUYEcKo CBbp3BaHe, NnpoeepeTte
BbpXy Tabenara ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTEpPUCTUKWU BbPXY ENeKTPOXeHa, Aanu
[aHHWTE OTTOBapSAT Ha HaMpeXeHUETO U YecToTata Ha Mpexara npy MSICTOTO Ha
MHCTanaums.

- EnekTpoxeHbT TpsiGBa Aa Gble CBbp3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema
CbC 3aHyNEH U 3a3eMeH NPOBOAHWK.

- 3a pa ce rapaHTMpa 6e3onacHocTTa Npu WHAMPEKTEH KOHTAaKT, M3nonasante
creaHuTe TUNOBE ANdepEHLIMANnHN NPeKbCBaYN:

3a MOHOMha3HNTE MaLLWHW;

- TunB (L )3a TpydhbasHMTE MaLLHW.

- 3a pga ce ygoBneTBopsAT m3uckBaHusiTa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyBa CBbp3BaHe Ha EMekTpoXeHa C TOYKUTe Ha WHTepdenca Ha
3axpaHBallata mpexa, KOUTO ca C KOMMMEKCHO CbNpOTUBIIeHUe No - Manko oT
Zmax =0.228ohm (1~), Zmax = 0.283ohm (3~).

5.3.1 Bunka n KOHTaKT 3a BKIloYBaHe

CBbpkeTe 3axpaHBalLmsi kaben ¢ Hopmanuaupana sunka (2P + T (1~)), (3P + T (3~))
CbC CbOTBETHATa M3OPBLXIMBOCT M NpeaBuaeTe KOHTaKT 3a Mpexara, cHabaeH c
npeanasuTeny Unu aeBTOMaTWYeH MNpeKkbeBay; cneuuanHarta 3asemsiBalla krnema
TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBaLl, NPOBOAHMK (XXbIITO - 3eMeH Ha LBST) Ha
3axpaHBalyarta nuHus. Tabnuua (TAB.1) nokassa NpenopbyYMTENHUTE CTOMHOCTH,
13paseHn B amnepu, Ha MHePLIMOHHUTE NpeanasvTenu Ha nNuHusiTa, n3bpaxu cnopen
MaKcyMariHWsi HOMWHaneH Tok, MpeAaBall, Ce OT eNeKTpoXeHa W HOMWHANHOTO
HanpexxeHue Ha 3axpaHBaHe.

A BHUMAHME! Hecna3BaHeTo Ha M3noXxeHuTe No - rope npaBuna, npaBu
Heed)MKacHa cuctemara 3a 6e3onacHocT, NpeaBuAeHa oT NpousBoAuTens (knac
1), a ToBa nMopaxaa CepUO3HN pPUCKOBe 3a XxopaTa ( OT TOKOB yaap) unu 3a
MaTepuanHu WweTu (Hanp. noxap v ap.).

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHUE! NMPEOU OA U3BLPLUUTE CbOTBETHUTE CBbP3BAHWUL,
YBEPETE CE, 4yE ENEKTPOXEHBT E W3rACEH W WU3KIIO4EH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnuua (TAB.1) noco4Ba NpenopbYUTENHUTE CTOMHOCTY Ha 3aBapbYHUTE kabenu (B
mm2 ) B CbOTBECTBME C MaKCUMarHUsi TOK, MPOMU3BEX/AaH OT eNneKkTpoXKeHa.

5.4.1 3aBapsaBaHe BUT(TIG)

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- Bkapaiite kabena 3a npeHoc Ha TOK B CbOTBeTHaTa krnema 3a 6bp3 goctsbn (-) / ~.
CBbpeTe KoHekTopa ¢ Tpu nontoca (6yToH 3a roperikara) B CbOBETHUS KOHTAKT.
CebpreTe TpbbaTa 3a ra3ta Ha ropesikarta CbC CbOTBETHOTO CheAVHEHNE.

CBbp3BaHe Ha M3XoAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK
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Csbp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHNA AeTalin unm ¢ MetanHata maca, Ha KosiTo € MoCTaBeH,

KOIKOTO Ce MoXe Mo 6nun3o 4o 3aBapsiBaHOTO CbeAMHEHME.

Toswu kaben TpsibBa Aa ce CBbPXE C Knema cbc cMMBOf (+) (~ 3a mawwmHu BUT(TIG),

KOWUTO NpeaBwKaaT 3aBapsiBaHe C NPoMeHNMB ToK AC).

CBbp3BaHe c 6yTunkara3saras.

3aBuHTeTe peaykTopa 3a HansiraHe BbpXy krnanata Ha 6yTurkara 3a ras, nocraBeTte

Mexzy TAX CreuyarnHns peayKTop oT KOMMIeKTa C akcecoapuTe, Korato ce U3nornsea

ras aproH unv cmec ot AproH.

- Bkniovete BxoaHaTa Tpbba 3a ra3 kbM peaykTopa M CTerHeTe ¢ npegoctaBeHaTta
rpuBHa.

- PasBuiiTe perynupalums MaHLIOH Ha peaykTopa 3a HansraHe npeauw Aa oTBopute

knanata Ha 6yTunkara.

OtBopeTe OyTunkata u perynupante KONMMYeCcTBOTO Ha rasta (I/min) cnopen

OPUEHTUPOBBLYHNTE AaHHW 3a cboTBeTHaTa ynotpeba, Bux (TAB.4); eBeHTyanHn

KOpeKUMM Ha WM3TUYaHeTO Ha ra3ta MoraT Aa Ce M3BbplBaT MO BpeMe Ha

3aBapsiBaHETO KaTo Bb3AelicTBaTe BbpXy NPbCTeHa Ha peaykTopa 3a HansraHe.

poBepeTe HenponyckNMBOCTTa Ha TPbOUTE U CbeANHEHMsTa.

BHUMAHUE! BuHaru 3aTBapsiiTe knanaTta Ha 6yTunkara c ras, cnej karo

NpuKnoYUTe padora.

5.4.2 3aBapsiaHe MMA

Moyt BCMYkM OOMasaHW enekTpoau ce CBbP3BaT C MONOXWTENHs momtoc (+) Ha

reHepartopa; no U3krnoyeHne ¢ oTpuLaTENHUS NOSOC (-) Ce CBbP3BAT eneKkTpoamTe ¢

KncenuHHa obmaska.

CBbp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pbKoxBaTka 3a efieKTpoaa

B kpasi Ha To3u kaben ce Hamupa crneuyuanHa Krnema, KosiTo Cryxwu 3a 3aTsraHe Ha

oTKpuTaTavacT Ha enekTpoaa.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C Knema CbC CUMBOS (+).

CBbp3BaHe Ha M3Xo/eH Kaben Ha 3aBapbyeH ToK

Csbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHUA AeTaln Unu ¢ MeTanHaTta Maca, Ha KosiTo € NocTaBeH,

KOJKOTO Ce MOXe Mo - 611130 [0 3aBapsiBAHOTO CbeAVHEHNE.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C Knema cbC CMMBOS (-).

Mpenopbku:

3aBbpTeTe Aokpal CbeAuHeHusiTa Ha 3aBapbyHUTe Kabenu B kOHTakTa 3a 6bp3

[0CTbN, 32 ja Ce MOMyyn OT/IMYEH eNIeKTPUYECKN KOHTaKT; B MPOTUBEH Cryyan Lie

nperpesT CbeAuHeHUsTa, a Toea Lie AoBeae [0 Gbp30TO UM MOBpeXAaHe U ce

3arybBa epmkacHocTTa uM.

- M3anonaeaiiTe Bb3MOXHO 0 - KbCU 3aBapbYHM kKabenu.

- WsbsreaiiTe ynotpebarta Ha MeTanHmu CTPYKTypu, KOUTO He ca YacT oT obpaboTBaHust
AeTaiin, BMecTo 1U3xoaHus kaben 3a 3aBapbyHUsi TOK; TOBa He e 6e3onacHo, a 0OCBEH
TOBa MOXe fa He Aaje A06bP pesynTar oT 3aBapsiBaHETO.

6. 3ABAPSBAHE: ONTUCAHUE HATMPOLIEAYPATA

6.1 TIG (BUIN) 3ABAPSIBAHE

TIG (BUI) 3aBapsiBaHeETO € MEeTOA Ha 3aBapsiBaHe, NpU KOMTO Ce 13Monaea TonnmHara,
npounsBexaaHa oT enekTpuyeckaTa Abra, KOSTo ce 3anasnsa v NoaabpXa Mexay eavH
HecTonsieM BondpamoB enekTpon (TYHICTEHOB enekTpo) U 3aBapsiBaHWs AeTanrn.
Bondpamosusi enektpon (TyHrcTeHoB enekTpod) ce npuabpxa OT ropernka,
npucnocobeHa ga npefaBa 3aBapbyHMS TOK U Aa npeanasBa camusi enekTpoj u
3aBapbyHaTa BaHa OT aTMOCEpPHO OKWCIIEHNE CbC CTPYs MHEPTeH ra3 (06uKHOBEHO
AproH: Ar 99,5%), KOWTO 13M13a OT KepaMNYHUS HAKOHeYHUK (PUT.G).

HanoxwuTernHo e, 3a nocturare Ha 4o6pu pe3ynTtati OT 3aBapsiBaHeTo [a ce U3rnonaea
TOYEH AMaMETbP Ha eNnekTpoaa u CboTBETHUS TOK (BUX TAB.4).

HopmanHara nagatmHa Ha enektpoga OT KepaMUYHUS HaKOHEYHVK € Ha 2 - 3 mm u
MO>Xe Aa AoCTUrHe 8 mm npy bINOBO 3aBapsiBaHe.

3aBapkaTa ce nonyyasa 4pes pa3tansHe Ha pbboBeTe Ha CbeanHeHNeTo. 3a ThHKN
maTepuanu CBOEBPEMEHHO NpWUroTBeHW (Ao okono 1mm) He e Heobxoaum
ponbnHuteneH matepuan (PUH).

3a no - ronama AebennHa ca HeobXxoAMMU NPBYNLM CbC CbLUMA CbCTaB HA OCHOBHUS
maTepuan u cbC CbOTBETHUSI AMAaMEeTbp, CbC CbOTBETHATA NoAroToBka Ha pbboseTe
(PUrI).

Haii - po6pe e , 3a nocturaHe Ha Jo6pu pe3ynTaTv OT 3aBapsiBaHETo, AeTannute aa
6bAaT rpYKIMBO MOYUCTEHN M A He ca OKUCIIeHU, MO TAX Aa HSMa Macrno, MasHUHW
UNN pa3TBOPUTENN U T.H.

6.1.1 3ananBaHe HF u LIFT

3ananBaHe HF:

3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckaTa Abra crtaBa 6e3 KOHTaKT Mexay Bondpamosus
enektpopa (TyHrcTeHOB enekTpos) U 3aBapsiBaHWs AeTaln ypes uckpa, nopogeHa ot
ypen ¢ BUCOKa YecToTa.

Mpy TO3M HauvH Ha 3ananBaHe HsIMa BKIOYBAHE Ha BONGPaMOBUS enekTopa
(TyHrcTEHOB enekTpoa) B 3aBapbyHaTa BaHa, HATO uU3xabsiBaHe Ha enekTpoaa, a ce
nocTura fieceH CTapT BbB BCUYKYM MOMNOXEHUs HA 3aBapsiBaHe.

Onucanune Ha npoueaypara:

HatucHete OyToHa Ha ropenkata kaTo gobnvkaBaTe KbM fJeTanna Bbpxa Ha
enekTpoaa (2 - 3 mm), n34akainTe 3ananBaHeTo Ha Abrata 4Ypesa npegaBaHUTe UMMyncu
HF n npu 3ananeHa gbra, obpasyBaliTe 3aBapbyHaTa BaHa BbpXy [AeTanna u
npoabKeTe No AbIKUHA Ha CbeAUHEHNETO.

B cnyuait ye ce cpelyHaT 3aTpyaHEHWs Npy 3ananBaHeTo Ha Abrata BbNpPeky, Ye cTe ce
YBEPUNY B HANU4METO Ha ras u otaensHeTo Ha HF, He nanarante npekaneHo AbNro
enekTpoaa Ha BbaaelncTBueto Ha HF, a npoBepeTte LenocTTa Ha MNOBbPXHOCTTA Ha
€neKTpoaa U CbOTBETCBUETO Ha BbPXa, EBEHTYaANHO MOXETE A0 r0 3aTO4MTE C TOUMIIO.
B kpasi Ha UMKbNa Toka ce crnupa upes npegBapuTenHo 3adafeHo CTbnanoBUOHO

HamansiHe.
3ananBaHe LIFT:

3ananeaHeTo Ha enekTpuyeckara gbra ctaBa 4Ypes otganevaBaHe Ha BondpamMoBus
enekTpop (TyHrCTEHOB eneKkTpoA) OT 3aBapsBAHOTO CbeuHeHne. TaknBa HauMHU Ha
3ananBaHe Cb3faBar Mo -Marnko enekTpo - 0bnbYBaLLM CMYLLEHUS U Hamanseat Ao
MUHUMYM BKMtoYBaHETO Ha Bondpamosus enektopn (TyHrCTeHOB enektpoad) u
n3xabsBaHeETO Ha enekTpoaa.

OnwcaHue Ha npoleaypara:

OnpeTe Bbpxa Ha enekTpofa BbpXy AeTanna, ¢ neko HatuckaHe. HatucHete gokpan
OyTOHa Ha ropenkara v NoBAUrHeTe enekTpoga c 2 - 3 mm marnko crneq Toea, Taka
nonyyaeaTe 3ananBaHETO Ha Abrara. ENekTpoxeHbT B HayanoTto otAaBa ToK | .
(6a30B TOK), Masko cref ToBa 3arnoysa Aa ce OTAaBa 3a4ajeHus 3aBapbyeH Tok. B
Kpasi Ha UMKbMa TOKbT CrMpa 4pe3 CTbNanoBWAHO HamansiHe, npeaBapuTeriHO
3apapeHo.

6.1.2 3aBapsBaHe BUI(TIG) DC

3aBapsaBaHeTo BUM(TIG) DC e noaxoasiyo 3a BCUYKN HUCKO NerMpaHn BbrepoaHu
CTOMaHVW W 3a TeXKUTe MeTanu, Mef, HUKen, TUTaHWA U TexHuTe crnasu. 3a
3aeapsBaHe BUI(TIG) DC c enektpoa Ha nomioc (-) OOGMKHOBEHO ce u3nonssa
enekTpop ¢ 2% Topwii (YepBeHaTa neHTa) unu enekTpog ¢ 2% Liepwii (cuBata newra).
Heobxoavmo e aa ce 3a0cTpy CUMETPUYHO BONPaMOBUSIT ENEKTPOS C TOUNIO, KaKTo
e nocoyeHo Ha @MU L kaTo ce norpuxuTe kpasT Aa 6bae naeanHo KOHLEHTPUYEH, 3a
[a ce usberHat OTKNOHEHWUA Ha Abrata. BaxHo e ga M3BbpLUMTE 3aTOYBAHETO MO
ObMKMHa Ha enekTpoaa. Tasu onepauus TpsibBa Aa ce NoBTapsi NEPUOANYHO, cropes
yecToTaTa Ha ynotpeba u 3axabsiBaHETO Ha enekTpoaa WM Korato enekTpoga ce e
3aMbpcun criyyanHo, OKUCIAM Ce € UMW He e Gun KM3nonssaH NpaBunHo. B pexum
BUIM(TIG) DC e Bb3MOXHO (bYHKLMOHMPaHe Ha 2 TakTa CTbMkK (2T) n 4 TakTa CTbMKKM
(47).

6.1.3 3aBapsBaHe BUI(TIG) AC

Toau TUn 3aBapsiBaHe NO3BOJIsIBa Aa Ce 3aBapsiBa BbPXY MeTanu KaTo anyMUHWiA u
MarHesui, KouTo obpasysaTt BbpXy TXHaTa NOBbPXHOCT 3aLLWUTEH 1 U30MpaLL, OKCUA,.
Kato ce o6bpHe nonsipHOCTTa Ha 3aBapbyHWUsS TOK, ce ycnsea Ada ce ,npobue”
MOBLPXHOCTHUSI CMOW Ha oOKCuAa uYpe3 eAuH MexaHW3bM, HapeyeH ,oHHa
necbKocTpyiHa obpaboTka”.

HanpexeHuneto nepvoanyHo ce pegyBa mexay nonoxutenHo (EP) u otpuuatenHo
(EN) BbpxyY Bondpamosus enektpog. lNo Bpeme Ha NONOXUTENHOTO HanpexeHue (EP)
OKCMABT Ce NpemaxBa OT NOBbPXHOCTTA (,MouMcTBaHe” Unu ,passkaaHe”) kaTto ToBa
nosgonsiBa obpasyBaHeTO Ha 3aBapbyHaTa BaHa. [1o BpemMe Ha oTpuuaTenHoOTo
HanpexeHue (EN) ce otgaBa makcumarnHo KONWYeCTBO TOMMMHA BbPXY [eTaiina,
no3BonsBaikn M3BLPLUBAHETO Ha 3aBapsiBaHeTo. Bb3MoOXHOCTTa Ja ce mpoMeHs
napametbpbT H6anaHc B AC nosBonsiBa Aa ce Hamanu Bpemeto Ha Toka EP no
MVHUMYM, NO3BONSBaiikM No 6bp3o 3aBapsiBaHe.

Bb3moxHo e 6anaHcbT Aa ce npomeHst ot 20% Ao 90% (npoueHT Ha EN Bbpxy o6LioTo
Bpeme). 1o ronemute cTOMHOCTM Ha GanaHca nossonsaeaT no 6bP30 3aBapsiBaHe, NO
ronsiMo MPOHWKBaHe, MO  KOHLEHTpUpaHa Abra, Mo  TscHa 3aBapbyHa BaHa U
OrpaHMYeHo HarpsiBaHe Ha enekTtpoaa. [lo  MankuTe CTOWHOCTM MO3BOMSBAT MO
ronsiMo NOYNCTBaHe Ha Aetavina. V13anon3BaHeTo Ha NpekaneHo HUCKa CTOWHOCT Ha
banaHca e CBbp3aHO C paslMpsiBaHe Ha Abrata W Ae3oKcuaupaHaTa yactT,
npeHarpsiBaHe Ha enekTpoga € nocrefsallo obpasyBaHe Ha Tonye Ha Bbpxa Ha
enekTpoaa, HamansiBaHe Ha Bb3MOXHOCTTa 3a NEeCcHO 3ananeaHe W yrnpaeneHue Ha
Abrata. Manon3saHeTo Ha MpekaneHo BWCOKa CTOWHOCT Ha napametpa GanaHc e
CBbp3aHo ¢ 06pa3yBaHeTo Ha ,MpBbCHA” 3aBapb4Ha BaHa C TbMHU YacTULIN.

Tabnuua (TAB. 5) o60o6LaBa pe3ynTaTtTe OT IPOMsiHaTa Ha 3aBapbYHUTE NapameTpu
AC.

B pexxvm BUT(TIG) AC e Bb3MOXHO (DyHKLMOHMPaHe Ha 2 TakTa CTbMku (2T) n 4 Takta
cTbnku (4T).

OcBeH TOBa ca B cyna MHCTPYKUuMTe, 3acarally MeToaa Ha 3aBapsiBaHe.

B Tabnuua (TAB. 4) ca fageHn OpPVMEHTUMPOBBLYHWM [AaHHW 3a 3aBapsiBaHe BbpXy
anyMUHUWA; Hall  NOAXOASALUMS TUN EneKTpon € YACTUST BondpamoB enekTpos
(3eneHa nexTa).

6.1.4 UsnbnHeHne

Perynupaiite 3aBapb4HMS TOK OO0 >KenaHata CTOMHOCT MOCPeACTBOM pbyKaTa;

€BeHTyanHo Harnacete Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHeTo [0 Heobxoaumus peaneH

TEPMUYEH BHOC.

HaTucHeTe GyToHa Ha ropenkara kato NpoBepwuTe, Aanu e U3npaBeH NpUToka Ha ras

OT ropenkarta; TapupanTe, ako e HeobxoaMmo, BpeMeTo 3a NpeaBapuUTenHoO

nogasaHe Ha ras ,pre-gas" 1 BpemeTo 3a nocnefsallo nogasaHe Ha ras ,post-gas”;

Te3n ABe BpeMeHa TpsibBa ce perynvpar crnopep onepaTtuMBHUTE yCroBKs, 0CO6eHO

3aKbCHEHWeTo Ha ,post-gas” TpsibBa Aa 6bae Takosa, Ye Aa No3Bonu, B kpas Ha

3aBapsiBaHETO OXJlax/AaHEeToO Ha enekTpofa W BaHaTa, Taka Ye [Ja He Bnu3aTt B

KOHTaKT c aTMocdeparta (oKucrnsiBaHe v 3aMbpcsiBaHe).

Pexxum BUT (TIG) c nocnegoBatenHocT 2T:

- Kato HaTucHeTe pokpain GyToHa Ha ropenkata (B.IN), 3ananete gbrata karto
nogabpxare 2-3mm pa3cTosiHve OT AeTanna.

- 3a [a npekbcHeTe 3aBapsiBaHETO, OTMycHeTe GyTOHa KaTo MO TO3U HauvH e
npeansBrKaTe MOCTENEHHOTO M3KMI0YBaHe Ha ToKa (ako e BKMoyeHa dyHKumsiTa
KPAVIHO HAMANAHE) unn He3abaBHOTO u3racBaHe Ha Abrata W crnep Tosa
nocneaBaLllo noaaBaHe Ha ,post-gas”.

Pexum BUT (TIG) c nocnegoBatenHocT 4T:

- [MbpBOTO HaTUCkaHe Ha ByToHa 3ananea gbrata C TOK ,ly,." Mpy oTnyckaHeTo Ha
GyToHa, TOKbT ce yBenuyaBa cropen dyHkumata HAYANTHO MOKAYBAHE po
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CTOMHOCTTA Ha 3aBapb4HUs TOK; Ta3n CTOMHOCT ce NoAgbpxa 1 Npu oTnycHaT OyToH.
KoraTo ce HaTMCHe OTHOBO ByTOHBT, TOKLT Hamans crnopen dyHkumsTa KPAMHO
HAMANAHE po ,l..". To3n nocnegHnaT ce nogabpxa A0 OTNyckaHeTo Ha ByToHa,
KOMTO 3aBbpLLBa 3aBapbyHUSA LIMKBI, @ crieq ToBa 3anoysa nepuoga Ha ,post-gas”.
OBaue, ako no Bpeme Ha dyHkuusTa KPAMHO HAMATNSAHE ce otnycHe GyToHa,
3aBapbYHUAT LIMKBI1 NPUKITIOYBA BeAHara 1 3anoysa nepuoaa Ha post-gas.
Pexxum BUT (TIG) c nocnepoBatenHocT 4T u BI-LEVEL:
- [MbpBOTO HaTHCKaHe Ha OyToHa 3ananBa Abrata C TOK lg... [pn oTnyckaHeTo Ha
6yToHa, ToKbT ce yBenuyaBa criopes dyHkumata HAYANTHO MOKAYBAHE po
CTOVHOCTTAa Ha 3aBapbYHUSA TOK; Ta3W CTOMHOCT Ce NoAAbPXa U NpuW OTMycHAT By TOH.
Mpu BcsAKo crneapallo HaTuckaHe Ha ByToHa (BpPeMeTo, KOeTo M3MMHaBa Mexay
HaTuckaHe ¥ oTnyckaHe TpsibBa ga 6bae MHOMO KpaTko) TOKbT Bapupa mexay
3ajafeHarta CToMHOCT Ha napameTbpa BI-LEVEL |, n cToiHocTTa Ha rmaBHus Tok |,.
KoraTo 6yTOHBLT ce noagbpxa HaTUCHAT 3a NPOABIKUTENHO Bpeme, TOKbT HaMans
cnopen dyHkumusTa KPAMHO HAMATNAHE 10 ,1.,,,". To31 NOCReaHnAT ce noaabpxa
[0 oTnyckaHeTo Ha GyToHa, KOWTO 3aBbplUBa 3aBapbyHUA LMKbLI, a crej Tosa
3anoysa nepuoaa Ha ,post-gas". OBade, ako no speme Ha dyHkumata KPAMHO
HAMANAHE ce oTtnycHe GyToHa, 3aBapbyYHMAT LMKbLI MNpUKMOYBa BegHara U
3anoyBa nepuoaa Ha post-gas (PUM).

6.2 3ABAPSIBAHE MMA

- BagbnxuTenHo e obaye, BbB BCWYKM Cryyau fAa ce cregBaT MHCTPyKUMUTE Ha
NpOV3BOANTENSI, BbPXY KYyTUSITA Ha U3MON3BaHUTE eNeKTPOAU , KbAETO Ce NocoYBa
NONSIPHOCTTA Ha eNeKTPo/a v CbOTBETHYS ONTUMaNeH TOK Ha 3aBapsiBaHe.
3aBapbyHKs TOK Ce perynupa criopes AMaMeTbpa Ha WU3Mos3BaHWs enekTpoa U oT
TVNa Ha 3aBapkaTa, KOSiTO XXenaeTe Aa N3MblHUTe. TOKOBE, KOUTO Ce U3MOoN3BaT Npu
€reKTPOAMTE C pasnYeH AnameTbp ca:

o Enektpoa (mm) 3aBapbueH Tok (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

- He Tpsbea na 3abpaBsite, Ye BenuuMHaTa Ha 3aBapbyHUS TOK MPU €OWH U Cbly
AMaMeTbp Ha enekTpoda, MakCMMarHWTe CTOMHOCTM Le ce u3nonssaTr 3a
XOPU3OHTaNHO 3aBapsiBaHe, @ MWHUManHUTE ce W3Mon3BaT 3a BepTUKanHo
3aBapsiBaHe U1 3a 3aBapsiBaHe Haf, HUBOTO Ha rnasara.

MexaHu4yHUTe XxapakTepUCTMKM Ha 3aBapsiBAHOTO CbEAMHEHWE Ca OMNpeaerneHu,
OCBEH MHTEH3UTETa Ha M3GpaHNsa TOK, CaLlo Taka OT NapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: AbIKMHA Ha Abrata, CKOPOCT U NOMOXKEHUE Ha U3MbIHEHWETO, AMAMETBLP U
Ka4yecTBO Ha enekTpoauTe (MpaBUTHOTO CbXpaHsiBaHe Ha eNeKTPOAUTE M3NCKBa Te
na 6baaTt Ha CyXo MSICTO B TEXHUTE KyTUW U ONaKoBKM).

Perynupaiite 3aBapbyHusi TOK [0 >KenaHaTa CTOWHOCT 4Ype3 KpbIMOTO KOM4e;
HarmaceTte ro eBeHTyasrlHo No BpeMe Ha 3aBapsiBaHe [0 peanHo Heobxoaumara
CTOVIHOCT.

HatucHeTe 6yTOHa 3a roperkarta, 3a Aa NpoBepuTe, Aanv ustuya npaBuIiHo rasta ot
ropernkara; perynupanTe, ako e HeobxoaMmo, BpEMETO 3a NOCMEABALLOTO NojaBaHe
Ha rasTa (post gas); ToBa BpeMe TpsiGBa [a ce perynupa, Cropes ycrnosusita 3a
pabota n ocobeHo 3akbCHEHMETO Ha rasTa Tpsibea fa ObAe TakoBa, Ye Aa No3sBonssa
B Kpasi Ha 3aBapsiBaHETO OXNaxaaHe Ha enekTpoaa U 3aBapbyHaTa BaHa, 6e3 Te Aa
BMM3aT B KOHTAKT C aTMocdepaTa (OKUCIEeHVE U 3aMbpcsiBaHe).

6.2.1 UsnbnHeHue:

- MoctaBete mackata MPE[ NUMLIETO, pasTbpkaiiTe BbpXa Ha enekTpoaa BbpXy
[eTaiina, KoWTo Lie ce 3aBapsiBa, kaTo Ye N 3anansare kneyka kubput; Tosa e Haul -
npaBWUIHKUSA Ha4YMH Aa Bb3GyAMTE/ 3ananuTe aobrata.

- BHUMAHWE! He nouykBainTe ¢ enekTpoaa Bbpxy YacTa 3a 3aBapsiBaHe; MMa pucK oT

yBpexaaHe Ha obmaskaTta, KoeTo 6u HanpaBwuno No - TPyAHO 3ananBaHETo Ha

abrata.

OLe WoM 3ananuTe agbrata, onvTaiTe ce fa CToUTe Ha Pa3CTOSHWE EKBUBAIETHO Ha

AnameTbpa Ha W3MOM3BaHWs enekTpod W [a nogabpxaTte Tasn AUCTaHLMS

Bb3MOXHO MO - AbMro, NOBPeMe Ha 3aBapsiBaHETO; He 3abpaBsiiTe, Ye HaKnoHa Ha

enekTpoAa B Xxofa Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa fa 6bae 20°-30°.

B kpasi Ha 3aBapby4HUS LLeB, U3TErneTe NIeko Hasaz kpasi Ha enekTpoaa, CrpsiMo

rnocokata Ha 3aBapsiBaHe, Haf kpaTepa, 3a [a ro 3ambfHuTe, a Mocne ps3ko

noBAUrHeTe enekTpoga OT 3aBapbyHaTa cnnae, 3a [Aa usracuTe Abrata

(MAPAMETPUHA 3ABAPBYHUA LLEB - ®ur. N).

7. NOAOPBXKA

A BHUMAHME! NPEAV OA U3BBLPLUBATE OMEPALMU MO NOAOOPDBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E W3rACEH U WU3KNKOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
ONEPALUMUTE MO OBUKHOBEHATA NMOAPBXKA MOIFAT OA BBbAOAT
M3BBPLUEHU OT 3ABAPYMKA.

7.1.1 NOAAOPBXXKA HA TOPENKATA

- WUsbBsreaiite aa onupare ropenkara v HelHWs kaben BbpXy TOMMW AeTainu; ToBa Lie
npeAv3BrKa ToMneHe Ha 13onMpaLLMTe Matepuani  MHOTO CKOpO LLe CTaHe HeroaHa
3aynotpeba.

- lMepvoauyHo npoBepsiBalNTeE HeNponycknMBocTTa Ha TpbbonposoauTe W
CbeMHeHVsITa 3a rasTa.

- ChbyeTaBaliTe BHUMATENHO LUMMKaTa 3a 3aTsraHe Ha enekTpoaa, martpoHa 3a
LuMnKaTa c anameTbpa Ha u3bpaHus enexkTpos, 3a Aa ce U3berHe nperpsisaHe, NoLo
pasnpocTpaHeHue Ha ra3 u CbOTBETHOTO HEYOBNETBOPUTENTHO (hYHKLMOHMPaHe.

- lpoBepsiBaiTe, Npeam Besika ynotpeba, CbCTOSIHUETO Ha UBHOCEHOCT U MOHTaXa Ha
KpaiHUTE 4acTu Ha ropenkara: HakoOHEYHWK, enekTpos, LiWnka 3a 3aTsraHe Ha
enekTpoaa, Andysep 3arasra.

7.2 N3BbHPEOHU ONEPALMU MO NOOAPBXKA

M3BBbHPEOHWU OMEPALMM NO NOJOAPBXKA TPABBA OA CE U3BLPLUBAT
EAWHCTBEHO OT EKCNEPTEH U KBANNU®ULIMPAH NEPCOHAI B OBJIACTTA
HA ENEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEOW OA CBAJIUTE NMAHEJIUTE HA ENEKTPOXEHA U OA

CTUTHETE OO HEINOBATA BbBTPEWHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3FTACEH U U3KNKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

HsAkoM KOHTponHM pa6oTu, M3BBLPLIBAHW NOA HanpexeHue BbB BbTpellHaTa

YacT Ha eNleKTpoXKeHa, MoraT fja npeAu3BUKaT CepMo3eH TOKOB yaap, NopoAeH oT

[AVPEKTHUSI KOHTAKT C YacTu NoA HanpexeHue u/ UNu HapaHsABaHUs, BCneacTBUe

Ha KOHTaKTa C ABUXELUM Ce YacTu.

- lMeprognyHo 1 ¢ yecToTa, 3aBucella oT ynotpebata Ha enekTpoXKeHa N HannyneTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, NpoBepsiBanTe BbTPELLUHATA YacT Ha efleKTpoXeHa n
no4ncTBaiiTe npaxa, KOWTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcopmaTopa, NocpeaCcTBOM
CTPYS OT CyX CrbCTEH Bb3ayx (max 10 bar).

- He HacouyBaiiTe cTpysiTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbPXY ENIeKTPOHHUTE Nnatkv; 3a
TSIXHOTO MoYUCTBaHe TpsibBa Aa NpeABUANTE MHOTO Meka YeTka Unu cneuvantu 3a
TOBa pa3TBOPUTENN.

- [Mpun nouncTBaHeTO MpoBepeTe, Aanun enekTpuYeckuTe CbeauHeHus ca fobpe
3aTerHaTv naanv usonauusaTa Ha kabenuTe He e noBpeaeHa.

- B kpas Ha Teau onepauuu noctaBeTe OTHOBO NaHENUTE Ha enekTpoXeHa KaTo
3aTerHeTe Aokpai BCUYKW BUHTOBE.

- B HukakbB cnyyaii He 3aBapsiBaiTe Npy OTBOPEHa MalUMHa.

8. OTKPUBAHE HANMOBPEAU

B CNYYAM HA HEYAOBNETBOPWTENMHO ®YHKLUWMOHUPAHE HA

ENEKTPOXXEHA, MPEAN OA HANMPABUTE MO CUCTEMATUYHA NMPOBEPKA U

[A CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LLEHT P, MPOBEPETE CINEAHUTE HELLA:

[ann 3aBapbyHMs TOK, KOWTO Ce perynupa C nomoLita Ha MOTEHLMOMETBLP C

rpagyvpaHa B AMnepu ckana, OTroBapsi Ha AuameTbpa M BuAa Ha M3Non3BaHus

enekTpoa.

[a npoBepuTte, Aanu OCHOBHWSA MpeKbCcBay € BKIoYeH, B nonoxeHue “ON” u ganu

CBeTU cbOTBETHaTa namna.; B MPOTMBEH crnyyai Aedekta ce Hamupa B

3axpaHBallaTa NnHKs (kabenu, KOHTaKTHY KIYoBe U/ UNW BUNKWU, Npeanasuten n

T.H.).

[ann He e BKMOYeHa XbnTaTa WMHAMKATOPHAa Namna, KOSITO curHanusuvpa 3a

BKIMIOYBaHE Ha 3aluuTaTa OT CBPbXHAMPEXEeHNe UMM MHOFO HUCKO HanpexXeHue unm

KbCO CbeMHEHNE.

- [MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXMMM Ha 3aBapsiBaHe, CTe CMasunm HOMUHaNHUS
BPEMEBU pexuM, T.e. Aanu CTe NpaBWnu MOYMBKM MOBpeme Ha paboTa 3a
oxnaxaaHe Ha MaluvHaTa; B Cryyai Ha 3ageincTBaHe Ha TepMocTaTa, u3dakanTe
eCTeCTBEHOTO OXxNaxAaHe Ha MalwwuHata, npoBepeTe M3NpaBHOCTTa Ha
BeHTUnaropa.

- [MpoBepeTe HanpeXeHWETO Ha NUHUSTA. AKO HanNpPEeXeHNETO € NpeKariMHO BUCOKO

WM HUCKO MalLMHaTa HaMa Aa pabotu.

MpoBepeTe, Aanu HAMa KbCO CbeAVHEHWE Ha U3X0Aa Ha eNeKTPOXeHa: B CNyysini, ve

1Ma TakoBa , OTCTpaHerTe ro.

MpoBepeTe, Aanu CBbP3BaHETO HA 3aBapbYHaTa CUCTEMA, € M3BBbPLLEHO NPaBUITHO,

ocobeHo CBbP3BaHETO Ha LuMkaTa Ha 3amacsiBalums kaben ¢ aeTaiina, Aa 6bae 6e3

n3onvpaLum matenanu (Hanp. nakoBe).

M3nonssaHua 3awwuTeH ras ga 6vae npasuneH (AproH 99,5%) u B npaBuiHO

KONMN4ecTBO.
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DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA DATITECNICITORCIA -TECHNICAL SPECIFICATIONS FOR THE TORCH
{F  VOLTAGE CLASS: 113V
MODEL | ——— I |—=x
I max (A) X (%) ﬁ %m
I, max(A) | 230V | 400V | 230V | 400V | mm? kg
2| 160 | T20A | - 32A - 25 22 == 140 35
Argon 1+1.6
250 - T16A - 16A 25 28 ~u 100 35
Sl 350 - | Tea| - 16A | 50 | 28
350 - | T1eA | - 16A | 50 32 === 180 35 Argon 1204
~v 125 35

-102 -



PRG
PF 16

PF17

PF 18

PF19

PF 20

PF 21

PF 22

PF 23

PF 24

PF 25

PF 26

PF 27

PF 28

PF 29

PF 30

TABELLA DEI PROGRAMMI DI FABBRICA

M0oDO
TIG DC HF 2T CONT.

TIG DC HF 4T CONT.

TIG DC HF SPOT CONT.

TIG DC HF 4T PULS. DC

TIG DC HF 2T PULS. DC

TIG DC HF 4T B-LEVEL

TIG DC LIFT 2T CONT.

TIGAC HF 2T PULS. AC

TIG AC HF 2T CONT.

TIGAC HF 4T CONT.

TIG AC HF 4T B-LEVEL

TIGAC HF 2T PULS. AC

TIGAC HF 2T CONT.

TIG AC HF 4T B-LEVEL

TIGAC LIFT 4T B-LEVEL

160A AC/DC

uso

Fe 1.5mm, elettrodo 1.6mm, apporto 1.5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1.5mm, electrode 1.6mm, weld material 1.5mm
Fe 1.5mm, elettrodo 1.6mm, apporto 1.5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1.5mm, electrode 1.6mm, weld material 1.5mm
Puntatura 2sec, Fe 2mm, elettrodo 1.6

Soudage par points 2s Fe 2mm, électrode 1,6mm
Spot welding 2sec., Fe 2mm, electrode 1.6

Fe 1mm, elettrodo1.6mm, apporto 1.2mm

Fe 1mm, électrode 1,6mm, apport 1,2mm

Fe 1mm, electrode 1.6mm, weld material 1.2mm
Fe 1mm, elettrodo1.6mm, apporto 1.2mm

Fe 1mm, électrode 1,6mm, apport 1,2mm

Fe 1mm, electrode 1,6mm, weld material 1.2mm
Fe 4mm, elettrodo 2.4mm, apporto 3mm

Fe 4mm, électrode 2,4mm, apport 3mm

Fe 4mm, electrode 2.4mm, weld material 3mm

Fe 1.5mm, elettrodo 1.6mm, apporto 1.5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1.5mm

Fe 1.5mm, electrode 1.6mm, weld material 1.5mm
Al 1.5mm, elettrodo Tmm, apporto 1.2mm

Al 1,5mm, électrode 1mm, apport 1.2mm

Al 1.5mm, electrode 1mm, weld material 1.2mm
Al 1.5mm, elettrodo 1.6mm, apporto 1.5mm

Al 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1.5mm

Al 1.5mm, electode 1.6mm, weld material 1.5mm
Al 1.5mm, elettrodo 1.6mm, apporto 1.5mm

Al 1.5mm, électrode 1.6mm, apport 1.5mm

Al 1.5mm, electrode 1.6mm, weld material 1.5mm
Al 2mm, elettrodo 1.6mm, apporto 1.5mm

Al 2mm, électrode 1.6mm, apport 1.5mm

Al 2mm, electrode 1.6mm, weld material 1.5mm
Al 1.5mm, elettrodo 1.6mm, apporto 1.5mm

Al 1.5mm, électrode 1.6mm, apport 1.5mm

Al 1.5mm, electrode 1.6mm, weld material 1.5mm
Al 2mm, elettrodo 2.4mm, apporto 2mm

Al 2mm, électrode 2.4mm, apport 2mm

Al 2mm, electrode 2.4mm, weld material 2mm

Al 3mm, elettrodo 2.4mm, apporto 2mm

Al 3mm, électrode 2.4mm, apport 2mm

Al 3mm, electrode 2.4mm, weld material 2mm

Al 1.5mm, elettrodo 1.6mm, apporto 1.5mm

Al 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1.5mm

Al 1.5mm, electrode 1.6mm, weld material 1.5mm

PRG MODO

PF 16 TIG DC HF 2T CONT.

PF 17 TIG DC HF 4T CONT.

PF 18 TIG DC HF 2T SPOT. CONT.
PF 19 TIG DC HF 2T PULS. DC
PF 20 TIG DC HF 4T B-LEVEL
PF 21 TIG DC HF 4T B-LEVEL
PF 22 TIG DC LIFT 2T CONT.
PF 23 TIGAC HF 2T PULS. AC
1,2mm

PF24  TIGAC HF 2T CONT.

PF 25 TIG AC HF 4T B-LEVEL
PF 26 TIGAC HF 2T PULS. AC
PF 27 TIG AC HF 2T CONT.

PF 28 TIG AC HF 4T B-LEVEL
PF 29 TIG AC HF 4T B-LEVEL
PF 30 TIGAC LIFT 4T B-LEVEL

TABELLA DEI PROGRAMMI DI FABBRICA

250A AC/DC

uso

Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Puntatura 2 sec., Fe 2mm, elettrodo 1,6mm
Soudage par points 2s, Fe 2mm, électrode 1,6mm
Spot welding 2sec., Fe 2mm, electrode 1,6mm

Fe 1mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,2mm

Fe 1mm, électrode 1,6mm, apport 1,2mm

Fe 1mm, electrode 1,6mm, weld material 1,2mm
Fe 4mm, elettrodo 2,4mm, apporto 3mm

Fe 4mm, electrode 2,4mm, apport 3mm

Fe 4mm, electrode 2,4mm, weld material 3mm

Fe 6mm, elettrodo 3,2mm, apporto 3mm

Fe 6mm, électrode 3,2mm, apport 3mm

Fe 6mm, electrode 3,2mm, weld material 3mm

Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Al 1,5mm, elettrodo 1mm, apporto 1,2mm

Al 1,5mm, électrode 1Tmm, apport

Al 1,5mm, electrode 1mm, weld material 1,2mm
Al 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Al 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Al 1,5mm, electode 1,6mm, weld 1,5mm

Al 2mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Al 2mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Al 2mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Al 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Al 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Al 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Al 2mm, elettrodo 2,4mm, apporto 2mm

Al 2mm, électrode 2,4mm, apport 2mm

Al 2mm, electrode 2,4mm, weld material 2mm

Al 3mm, elettrodo 2,4mm, apporto 2mm

Al 3mm, électrode 2,4mm, apport 2mm

Al 3mm, electrode 2,4mm, weld material 2mm

Al 6mm, elettrodo 4mm, apporto 3mm

Al 6mm, électrode 4mm, apport 3mm

Al 6mm, electrode 4mm, weld material 3mm

Al 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Al 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

PRG
PF 16

PF 17

PF 18

PF19

PF 20

PF 21

PF 22

PF 23

PF 24

PF 25

PF 26

PF 27

PF 28

PF 29

PF 30

TABELLA DEI PROGRAMMI DI FABBRICA

MODO
TIG DC HF 2T CONT.

TIG DC HF 4T CONT.

TIG DC HF 4T B-LEVEL

TIG DC HF 2T CONT.

TIG DC HF 4T B-LEVEL

TIG DC HF 2T CONT.

TIG DC LIFT 2T CONT.

TIG AC HF 2T CONT.

TIGAC HF 2T PULS.AC

TIGAC HF 4T B-LEVEL

TIGAC HF 2T CONT.

TIGAC HF 4T B-LEVEL

TIGAC HF 2T CONT.

TIG AC HF 4T CONT.

TIGAC LIFT 4T B-LEVEL

350A AC/DC

Uso

Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Fe 2,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 2mm

Fe 2,5mm, électrode 1,6mm, apport 2mm

Fe 2,5mm, electrode 1,6mm, weld material 2mm
Fe 2,5mm, elettrodo 2,4mm, apporto 3mm

Fe 2,5mm, électrode 2,4mm, apport 3mm

Fe 2,5mm, electrode 2,4mm, weld material 3mm
Fe 5mm, elettrodo 3,2mm, apporto 4mm

Fe 5mm, électrode 3,2mm, apport 4mm

Fe 5mm, electrode 3,2mm, weld material 4mm

Fe 7mm, elettrodo 4mm, apporto 4mm

Fe 7mm, électrode 4mm, apport 4mm

Fe 7mm, electrode 4mm, weld material 4mm

Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Al 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm
Al'1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Al 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Al 2mm, elettrodo 2,4mm, apporto 2mm

Al 2mm, électrode 2,4mm, apport 2mm

Al 2mm, electrode 2,4mm, weld material 2mm

Al 3mm, elettrodo 2,4mm, apporto 3mm

Al 3mm, électrode 2,4mm, apport 3mm

Al 3mm, electrode 2,4mm, weld material 3mm

Al 5mm, elettrodo 4mm, apporto 4mm

Al 5mm, électrode 4mm, apport 4mm

Al 5mm, electrode 4mm, weld material 4mm

Al 5mm, elettrodo 4mm, apporto 4mm

Al 5mm, électrode 4mm, apport 4mm

Al 5mm, electrode 4mm, weld material 4mm

Al 6mm, elettrodo 6,2mm, apporto 5mm

Al 6mm, électrode 6,2mm, apport 5mm

Al 6mm, electrode 6,2mm, weld material 5mm

Al 7mm, elettrodo 6,2mm, apporto 5mm

Al 7mm, électrode 6,2mm, apport 5mm

Al 7mm, electrode 6,2mm, weld material 5mm

Al 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Al 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm
Al'1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm

PRG MODO

PF16  TIG DC HF 2T PULS DC
PF17  TIGDC LIFT 2T PULS DC
PF18  TIG DC HF 2T CONT.
PF19  TIGDC HF 4T CONT.
PF20  TIGDC HF 2T CONT.
PF 21 TIG DC HF 4T B-LEVEL
PF22  TIGDC HF 2T CONT.
PF23  TIGDC LIFT 4T CONT.
PF24  TIGDC HF 2T CONT.
PF25  TIGDC HF 4T B-LEVEL
PF26  T/GDC HF 2T CONT.
PF27  TIGDC HF 2T CONT.
PF28  TIG DC HF 2T CONT.
PF29  TIGDC HF 2T CONT.
PF30  TIGDC HF 2T CONT.

TABELLA DEI PROGRAMMI DI FABBRICA

350A DC

uso

Fe 1mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,2mm

Fe 1mm, électrode 1,6mm, apport 1,2mm

Fe 1mm, electrode 1,6mm, weld material 1,2mm
Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Fe 1,5mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Fe 1,5mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Fe 1,5mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Fe 2,4mm, elettrodo 1,6mm, apporto 2mm

Fe 2,4mm, électrode 1,6mm, apport 2mm

Fe 2,4mm, electrode 1,6mm, weld material 2mm
Fe 2,4mm, elettrodo 1,6mm, apporto 2mm

Fe 2,4mm, électrode 1,6mm, apport 2mm

Fe 2,4mm, electrode 1,6mm, weld material 2mm
Fe 4mm, elettrodo 2,4mm, apporto 3mm

Fe 4mm, électrode 2,4mm, apport 3mm

Fe 4mm, electrode 2,4mm, weld material 3mm
Fe 5mm, elettrodo 3,2mm, apporto 3mm

Fe 5mm, électrode 3,2mm, apport 3mm

Fe 5mm, electrode 3,2mm, weld material 3mm
Fe 6mm, elettrodo 3,2mm, apporto 4mm

Fe 6mm, électrode 3,2mm, apport 4mm

Fe 6mm, electrode 3,2mm, weld material 4mm
Fe 6mm, elettrodo 3,2mm, apporto 4mm

Fe 6mm, électrode 3,2mm, apport 4mm

Fe 6mm, electrode 3,2mm, weld material 4mm
Fe 7mm, elettrodo 4mm, apporto 4mm

Fe 7mm, électrode 4mm, apport 4mm

Fe 7mm, electrode 4mm, weld material 4mm

Cu 1mm, elettrodo 1,6mm, apporto 1,5mm

Cu 1mm, électrode 1,6mm, apport 1,5mm

Cu 1mm, electrode 1,6mm, weld material 1,5mm
Cu 2mm, elettrodo 1,6mm, apporto 2mm

Cu 2mm, électrode 1,6mm, apport 2mm

Cu 2mm, electrode 1,6mm, weld material 2mm
Cu 4mm, elettrodo 3,2mm, apporto 3mm

Cu 4mm, électrode 3,2mm, apport 3mm

Cu 4mm, electrode 3,2mm, weld material 3mm
Cu 6mm, elettrodo 3,2mm, apporto 3mm

Cu 6mm, électrode 3,2mm, apport 3mm

Cu 6mm, electrode 3,2mm, weld material 3mm
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DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA - SUGGESTED VALUES FOR WELDING

l mm [ ]
AW l, g ]
T — L Lmm
(mm) (A) (mm) (mm) (I/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
TIG 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 16 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
1 30 - 45 1-16 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

TORCIA - TORCH

- UARGON, GAS INERTE, PROTEGGE IL BAGNO DI FUSIONE DALL'OSSIDAZIONE ATMOSFERICA.

- LARGON GAZ INERTE, PROTEGE LE BAIN DE FUSION DE L'OXYDATION ATMOSPHERIQUE.

- THE ARGON, INERT GAS, PROTECTS THE WELDING PUDDLE FROM OXIDATION.

- DAS INERTGAS ARGON SCHUTZT DAS SCHMELZBAD VOR DER ATMOSPHARISCHEN OXIDATION.

- EL ARGON, GAS INERTE, PROTEGE EL BANO DE FUSION DE LA OXIDACION ATMOSFERICA.

- O ARGO, GAS INERTE, PROTEGE O BANHO DE FUSAO DA OXIDACAO ATMOSFERICA.

- HET ARGON, EEN INERT GAS, BESCHERMT HET SMELTBAD TEGEN DE ATMOSFERISCHE OXYDATIE.
- ARGON, EN INERT GAS, BESKYTTER SMELTEBADET MOD ATMOSFARISK OXIDATION.

- ARGON, JOKA ON JALOKAASU, SUOJAA HITSISULAA ILMASTON AIHEUTTAMALTA HAPETTUMISELTA.
- ARGON, INERT GASS, BESKYTTER FUSJONSBADET MOT ATMOSFARISK OKSIDERING.

- DEN INERTA GASEN ARGON SKYDDAR SMALTBADET FRAN OXIDERING .

- APITON AAPANEZX AEPIO, MPOXTATEYEI TO BYOIZMA TH=HX ANO THN ATMOX®AIPIKH O=EIAQZH.

- APIOH, HEPTHbIV FA3, SALUVLAET PACMIAB OT ATMOC®EPHOIO OKUCINEHNA.

8-

EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO - BAGUETTE D’APPORT
EVENTUELLE - FILLER ROD IF NEEDED - BEDARFSWEISE
EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF -
EVENTUAL VARILLA DE APORTE - EVENTUAL VARETA DE
ENCHIMENTO - EVENTUEEL STAAFJE VAN TOEVOER -
EVENTUEL TILSATSSTAV - MAHDOLLINEN LISAAINESAUVA -
STOTTEPINNE - EVENTUELL STAV FOR PASVETSNING -
ENAEXOMENH PABAOZ EIZATQIHE - BOMOXHAS MATOUKA
OOSMPUNOA. ]

UGELLO - TUYERE - NOZZLE - DUSE - BOQUILLA - BICO -
SPROEIER - DYSE - SUUTIN - SMORENIPPEL - MUNSTYCKE -
MMEK - COMO.

PULSANTE - BOUTON - PUSHBUTTON - DRUCKKNOPF -
PULSADOR - BOTAO - DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST -
KNAPP - IAHKTPO - KHOTTKA.

GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GASS -
GASEN - AAPANES AEPIO-TA3.

CORRENTE - COURANT - CURRENT - STROM - CORRIENTE -
CORRENTE - STROOM - STROM - STROM - STROM - PEYMA- TOK.
CAVI PULSANTE TORCIA - CABLES POUSSOIR TORCHE - TORCH
BUTTON CABLES - KABEL BRENNERKNOPF - CABLES DEL
PULSADOR SOPLETE - CABOS BOTAO TOCHA - KABELS
DRUKKNOP TOORTS _ - BRAENDERKNAPKABEL - PURISTIMEN
PAINONAPIN KAAPELIT - KABLER TIL SVEISEBRENNERENS TAST
- KABEL KNAPP PA SKARBRANNARE - KAAQAIA MAHKTPOY
AAMIAS - KABEV KHOTMKIA FOPENK.

PEZZO DA SALDARE - PIECE A SOUDER - PIECE TO BE WELDED
-WERKSTUCK - PIEZA A SOLDAR - PECA A SOLDAR - TE LASSEN
STUK - EMNE, DER SKAL SVEJSES PA - HITSATTAVA KAPPALE -
STYKKE SOM SKAL SVEISES - STYCKE SOM SKA SVETSAS -
METAAAO MPO3 3YTKOAAHEH - CBAPYBAEMASI IETANb.
ELETTRODO - ELECTRODE - ELECTRODE - ELEKTRODE -
ELECTRODO - ELECTRODO - ELEKTRODE - ELEKTRODE -
ELEKTRODI - ELEKTROD - ELEKTROD - HAEKTPOAIO -
SNEKTPOL.
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- Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d’apporto.

- Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport.

- Preparation of the folded edges for welding without weld material.

- Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweiB3t werden.
- Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.

- Preparagao das abas viradas a soldar sem material de entrada.

Preparazione dei lembi xper giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.
Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d'apport.
Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
Herrichtung der Kanten fiir StumpfstoBe, die mit Zusatzwerkstoff geschweif3t werden.
Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de aporte.
Preparagéo das abas para juntas de cabega a soldar com material de entrada.

- Voorbereiding van de te lassen omgekeerde
- Forberedelse af de foldede klapper, der skal
- Hitsattavien kdannettyjen reunojen valmistel

randen zonder lasmateriaal.

svejses uden tilfert materiale.

u iiman lisémateriaalia.

- Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten ekstra materialer.
- Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan pasvetsat material.

- MpoeTolpacia Twv YUPITPEVWY XEIAWV TTou Ba cUYKOAANBOoUV Xwpig UAIKG Tpogodoaiag
- MoaroToBka NoABEPHYTLIX CBapMBaeMbIX kpaes 6e3 maTepuana npunosi.

D NN

Voorbereiding van de te lassen randen kopverbindingen met lasmateria.
Forberedelse af klapperne til stumpsemme, der skal svejses med tilfort materiale.
Hitsattavien liitospdiden reunojen valmistelu lisdmateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjoyter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter fér stumsvetsning med pasvetsat material.
MpogTolpacia Twv XEIAWV yia oUVOETEIG KEPAARG TTou Ba auykoAANBoUv pe UAIKG Tpogodoaiag.
I'Io,qromEKa CcBapunBaeMbIxX Kpaes ,Elﬂﬂ TOpLEBbIX COe[ZLI/IHeHVIVI C maTtepuanom I'IpVII'IOﬂ.
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CORRETTO
CORRECT
COURANT
EXACT
KORREKT
CORRECTO
CORRECTO
CORRECT
KORREKT
OIKEIN
KORREKT

ZQ3TO
NPABUNBHO

CORRENTE SCARSA

INSUFFICIENT CURRENT
COURANT INSUFFISIANT

ZU WENIG STROM
CORRIENTE ESCASA

CORRENTE INSUFICIENTE

WEINIG STROOM

FOR LAV STROMSTYRKE

LIIAN VAHAN VIRTAA
DARLIG STROM
FOR LAG STROM
ANEMNAPKEX PEYMA

HEOQOCTATOYHbIV TOK

CORRENTE ECCESIVA
EXCESSIVE CURRENT
COURANT EXCESSIF
ZU VIEL STROM
CORRIENTE EXCESIVA
CORRENTE EXCESSIVA
EXCESSIEVE STROOM
FOR HQJ STROMSTYRKE
LIIKAA VIRTAA

ALTFOR HQY STRQ
FOR HOG STROM
YMNEPBOAIKO PEYMA
M3BbITOYHBIN TOK

- CONTROLLO DELLA PUNTA DELLELETTRODO
- CHECK OF THE ELECTRODE TIP,

- CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE

- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO

- CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO

- CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE

- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS

- ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS

- EAEMXOx AIXMHZ HAEKTPOAIOY

- KOHTPONb HAKOHEYHWKA SNEKTPOLA

L=@ IN CORRENTE CONTINUA
IN DIRECT CURRENT

EN COURANT CONTINU
BEI GLEICHSTROM

EN CORRIENTE CONTINUA
EM CORRENTE CONTINUA
IN CONTINUE STROOM
VED JAEVNSTROM
TASAVIRRASSA

MED LIKSTRGM

| LIKSTROM

SE YNEXOMENO PEYMA
NPV NOCTOAHHOM TOKE

WAVEFORMS - WELLENFO

FORME D’ONDA - FORMES D’ONDE -

FORMAS DE ONDA - FORMAS DE ONDA -
GOLFVORMEN - IMPULSFORMER -
OQLII.:%N MUQODOT - BOLGEFORMER -

RMEN -

EFFETTO SUL BAGNO - EFFET SUR LE BAIN - EFFECT
ON THE POOL - AUSWIRKUNG AUF DAS
SCHWEISSBAD - EFECTO EN EL BANO - EFEITO NO
BANHO - EFFECT OP HET BAD - VIRKNING PA BADET -
VAIKUTUS LIUOKSESSA - EFFEKT PA BADET - EFFEKT
PA SM TBADE

APPEARANCE OF WELD - OPTIK DER SCHWEISSUNG
ASPECTO DE LA SOLDADURA - ASPECTO DA
SOLDADURA - UITZICHT VAN HET LASSEN
SVEJSNINGENS UDSEEND!

ASPETTO DELLA SALDATURA - ASPECT DU SOUDAGE -

NDE - HITSAUKSEN 'l\IJLKONAKO -

welding rate.

MEHR ZEIT IN EN: gréBerer Einbrand und hohere
SchweiBgeschwindigkeit.

MAS TIEMPO EN EN: mayor penetracion y velocidad de
soldadura més elevada.

MAIS TEMPO EM EN: maior penetracao e velocidade de
soldadura mais elevada.

MEERTIJD IN EN: grotere penetratie en hogere lassnelheid.
LANGERE EN-TID:
svejsehastighed.

LISAAIKA EN:SSA: suurempi tyontyminen ja suurempi

hitsausnopeus.

MERTID | EN: starre penetraswn ogzhayere sveisehastighet.

QEPIBZZOTEPOZAX e

IEI00OUCN KAl U OTE| TaXUTNTA CUYKO, O
uon karuwn %’hvf( [Ta gyykornone,

onbwee

npOHMKHOBeHMe M Gonee BbICOKasi CKOPOCTb CBapPKU.

Bedre gennemtrengning og hojere

EN: peyaAdTepn

| FORHOLD TIL SVEISINGEN - SVETSN
TIG AC | VOP®E: KYMATOS - IAPAZH $TO MIANIO - UTSEENDE - OWH THx ZYFKOAAHZHZ -
DOPMbI BOJHbI BOS,D,EI/ICTBI/IE HA PACMIIAB BHELLUHWI BMO CBAPKU
EN-
—
o
£ 0
8 -
EP+ Bt
PIU TEMPO IN EP: minore penetrazione. Bagno largo e decappaggio visibile.
TEMPS SUP. EN EP : pénétration moindre. Bain large et decapa?e visible.
. LONGER TIME IN EP: less penetration. Large pool and visible pickling.
Time MEHR ZEIT IN EP: geringerer Einbrand. Breites Bad und sichtbare Entzunderung.
MAS TIEMPQ EN EP: menor penetracion. Bafio ancho y decapado visible.
MAIS TEMPO EM EP: menor penetragao. Banho largo e decapagem visivel.
MEER TIJD IN EP: kleinere penetratie. Breed bad en zichtbaar afbranden.
LANGERE EP-TID: Ringere gennemtraengning. Bredt bad og synlig dekapering.
LISAAIKA EP:SSA: pienempi tydntyminen. Leved liuos ja ndkyva syovytys.
MERTID | EP: mindre£enetrasjon. Starre ad og synbar fierning.
MEPIZZOTEPOZ XPONOX XE EP: kaTWTEPN EupU ptravio kail avTIANTITO vieKaTag.
digioduon. Pacnnas Lwupokwii 1 BUAMMOE TpaBreHne
BOJbLLUE BPEMEHW B EP: MeHbluee
NPOHWKHOBEHNE
EN-
—
o
£ 0
3
EP+
PIU TEMPO IN EN: maggiore penetrazione e velocita di Bagno stretto, senza decappaggio visibile.
saldatura pIU elevata. Bain étroit sans décapage visible.
TEMPS SUP. EN EN : majeure pénétration et vitesse de Narrow pool, without visible pickling.
Time soudag prlus élevée. Schmales Schweifbad, ohne sichtbare Entzunderung.
LONGER TIME IN EN: greater penetration and faster

Bafio estrecho, sin decapado visible.

Banho estreito, sem decapagem visivel.

Smal bad, zonder zichtbaar afbranden.

Smalt bad uden synlig dekapering.

Kapea liuos, ilman ndkyvaa syovytystd.

Smalt bad: uten synbar fierning.

2T1EVO PTTAVIO, xug)lg avTIANTITO VTEKATTAS.
Pacnnas Y3Knn, 6e3 Buaumoro TpaeneHus

-105 -




Corrente IStart

Corrente IEndo

EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=
HF=OFF HF=ON HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF
i i \ \ \ \
INIZIO i INIZIO i CORRENTq RAMPA ‘CORRENTE‘CORRENTE i CORRENTE‘ RAMPA
CICLO ' PRE-GAS : INIZIALE : INIZIALE SALDATURI-\ SALDATURI\ SALDATURI-\ FINALE
| | \ |
| | | | (BI LEVEL) i
Corrente 12 . J i ‘ j j | ‘
|
|
Corrente 11 . i
i
i
i

ON

=OFF

CORRENTq
FINALE

EV=OFF
HF=OFF

EV=OFF
HF=OFF

INIZIO
POST-GAS

LEGENDA:

s: P.T.ON E: P.T.ON s: P.T. OFF E: P.T. OFF E: P.T. ON/OFF 5: P.T. ON/OFF E: P.T.ON

EV = Elettrovalvola
PT = Pulsante torcia
HF = Alta frequenza (se attiva)

P.T.ON

P.T. OFF P.T. OFF

| FIG.N
o

ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG

AVANCE DEMASIADO VELOZ
AVANGO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING

TOAY APTO TIPOXQPHMA
MeﬂﬂeHHOe nepemelle Hue anekTpoaa
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
AVANSARE PREA LENTA

POSUW ZBYT WOLNY

PRILIS POMALY POSUV

PRILIS POMALY POSUV
PREPOCASNO NAPREDOVANJE
PRESPORO NAPREDOVANJE

PER LETAS JUDEJIMAS

LIIGA AEGLANE EDASIMINEK
KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
NPEKANEHO BABHO NPEABVXBAHE
HA ENEKTPOLA

7V

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG

AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANGCO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

TIOAY T'PHFOPO TIPOXQPHMA
BbicTpoe nepemetleHe anektpoaa
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
AVANSARE PREA RAPIDA

POSUW ZBYT SZYBKI

PRILIS RYCHLY POSUV

PRILIS RYCHLY POSUV

PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE

PER GREITAS JUDEJIMAS

LIIGA KIIRE EDASIMINEK

KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
NPEKANEHO B30 NPEABWMXBAHE
HA ENEKTPOLA

7

ARC TOO SHORT

ARCO TROPPO CORTO
ARC TROP COURT

ZU KURZER BOGEN
LICHTBOOG TE KORT
ARCO DEMASIADO CORTO
ARCO MUITO CURTO
LYSBUEN ER FOR KORT
VALOKAARI LIIAN LYHYT
FOR KORT BUE

BAGEN AR FOR KORT
TIOAT KONTO TO=O
Cnuwkom KOpOTKaH Aayra
AZ IV TULSAGOSAN ROVID
ARC PREA SCURT

LUK ZBYT KROTKI
PRILIS KRATKY OBLOUK
PRILIS KRATKY OBLUK
PREKRATEK OBLOK
PREKRATAK LUK

PER TRUMPAS LANKAS
LIIGA LUHIKE KAAR
LOKS IR PARAK ISS
MHOIO KbCA JbrA

ARC TOO LONG

ARCO TROPPO LUNGO
ARC TROP LONG

ZU LANGER BOGEN
LICHTBOOG TE LANG
ARCO DEMASIADO LARGO
ARCO MUITO LONGO
LYSBUEN ER FOR LANG
VALOKAARI LIIAN PITKA
FOR LANG BUE

BAGEN AR FOR LANG
TOAT MAKPY TO=O
CnuwKkom AnvHHas ayra

AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
ARC PREA LUNG

LUK ZBYT DLUGI

PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK

PER ILGAS LANKAS

LIIGA PIKK KAAR

LOKS IR PARAK GARS
MPEKANEHO TbArA AbrA

b

CURRENT TOO LOW
CORRENTE TROPPO BASSA
COURANT TROP FAIBLE

ZU GERINGER STROM
LASSTROOM TE LAAG
CORRIENTE DEMASIADO BAJA
CORRENTE MUITO BAIXA

FOR LILLE STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN ALHAINEN

FOR LAV STROM

FOR LITE STROM

OIOAY XAMHAO PEYMA
Crnuwkom cnabblii Tok cBapkn

AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
ALACSONY

CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
PRaD ZBYT NISKI

PRILIS NiZKY PROUD

PRILIS NizKY PRUD

PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
PRESLABA STRUJA

PER SILPNA SROVE

LIIGA MADAL VOOL

STRAVA IR PARAK VAJA
MHOIO HUCBK TOK

CURRENT TOO HIGH
CORRENTE TROPPO ALTA
COURANT TROP ELEVE

ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG
CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA

FOR STOR STROMSTYRKE
VIRTA LIIAN VOIMAKAS

FOR H@Y STROM

FOR MYCKET STROM

TIOAY YWHAO PEYMA
Cruwwkom 60nbLIO TOK CBapKM
AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
PRaD ZBYT WYSOKI

PRILIS VYSOKY PROUD
PRILIS VYSOKY PRUD
PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
PREJAKA STRUJA

PER STIPRI SROVE

LIIGA TUGEV VOOL

STRAVA IR PARAK STIPRA
MHOIO BUCOK TOK

7

CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

SQ%TO KOPAONI
HOpMal‘IbeIM wos

A ZAROVONAL PONTOS
CORDON DE SUDURA CORECT
PRAWIDIOWY $CIEG
SPRAVNY SVAR
SPRAVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIOLE
KORREKTNE NOOR
PAREIZA SUVE
NPABUMNEH LEB

-106 -




(GB) 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 m(a?l;faétxgﬂ\lezﬁlres any liability for all direct or indirect damages.
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna 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 statimembri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono es?t#si)daégga&ar_}_zlg. Inoltre sideclina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
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 a 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 regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne
1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les
inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages

directs ou indirects. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gibernimmt die Gewéhrleistung fir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zurlickgesendet, 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 Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgtiter fallen, und nur dann, wenn sie in
einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht
auf Schéaden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fur direkte und indirekte Schaden

ausgeschlossen. ;

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad del
material y por defectos de fabricacién en los 12 meses gosteriores 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 segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de
resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificaciéon o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecas 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, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepééo, a quanto estabelecido, as maquinas
que sao consideradas como bens de consumo se%undo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade
somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao imprdpria, adulteragédo ou descuido, sdo excluidos da garantia.
Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanﬁ;ing 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 richtli{':r)m, 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.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO
FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de
seelges 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 skedeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden_ osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
siséllé koneen kayttdonottopdivastd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos
ne myydaan EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkdytdsté, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kazikis)ta \ééilittémisté tai vélillisisté vaurioista.
N ARANTI

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
oppstarinnen 12 maneder fra maskinens gan setting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifalge euroFadirekliv 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
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till
nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror péa felaktig anvéndning, averkan eller vardsléshet técks inte
av garantin.Tillverkaren frAnséger sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EIFTYHzZH

H KQTAOKEUAOTIKA £TaIpia eyyUATal TNV KAAR AEITOUPYIa TWV INXAVWV Kal SETUEVETAI VA EKTEAETEI BWPEAV TNV AVTIKATAOTAON TUNUATWY O€ TEPITITWAN POOPAG TOUG £EQITIOG KAKNAG
TTOI6TNTOG UAIKOU 1 EAOTTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 pnvwv amé Tnv rgjsg%n%/ia 0¢ang o€ AciToupyiag Tou %xav;'kpmogrsm cFaleévn aTré TO TMOTOTTOINTIKG. Ta PnNYavApaTa Tou
ETTIOTPEPOVTAI, AKOUA Kal av gival o€ eyyunon, Ba aTéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a etTioTpépovTal ue égé a MAHPQTEAZTON MNPOOPIZMO. E¢aipouvTal atro Ta 0pICOUEVA TO
pnxavriaTa oy ammoTeAoUV KATavaAwTIKA ayaBd oUppuwva pe TV eupwTraikn 0dnyia 1999/44/EC pévo av TwholvTal o€ KpATn WEAN Tng EE. To ToTOTIOINTIKG £yyUNoNg 10X UEl HGVO av
OuUVOdeUETAI ATTO ETTIONUN ATTOdEIEN Tr)\npwpgg 1 amodeign TTapaAafng. Evoexoueva TpoBARpaTa OQEINOPEV OE KKK XPNOT, TTAPATIOINON A aPEAEIR, OTTOKAEIOVTAI OTTO TV €yyUnaon.
ATroppiTrTeTal, €TTiong, KGBe eudUVN yia otroladnTToTE BAGRN dueon r éupeon.

(RU) FAPAHTUA

KomnaHnusa-nponssoanTens rapaHTUpyeT XopoLUyto paboTy MaluMHHOTO o6opyaoBaHus 1 06a3yeTcs 6ecnnaTHo NPoU3BeCTM 3aMeHy YacTel, UMEIOLLMX HeMCNPAaBHOCTY, SBMBLLECS
CNEeACTBMEM MIIOXOrO KayecTBa MaTepuana unu 4edekToB NPOU3BOACTBA, B TEYEHUN 12 MeCsILEB C AaTbl Mycka B 9KCMnyaTaumio MallMHHOIO oﬁogynoaava, NpoCTaBrieHHOW Ha
cepTudukaTe. BosBpalleHHoe obopynoBaHve, Aaxe HaxoasLieecs noa AeNCTBMEM rapaHTumM, JOMKHO 6biTb HanpasneHo Ha ycnoeusix NMOPTO ®PAHKO v bygeT Bo3BpalleHo B
YKASAHHOE MECTO. 13 oroBopeHHOro Bbllle UCKNoYaeTcss MawmMHHoe obopyaoBaHue, cuyuTaloleecs ToBapammy notpebneHns, B COOTBETCTBUM C €BPOMENCKON ANPEKTUBOW
1999/44/EC, TonbKO B TOM Criy4ae, ecnv oy Gbinv npofaHsl B rocyaapcTteax, BXoaswmx B EC. FapaHTuiiHbIi cepTuguKar cunTaeTcs AeMCTBUTENbHBIM TOSBKO NPY YCIOBUY, YTO K
HeMy npuraraeTcsi TOBapHbliA YEK WNM TOBApOCONPOBOAMTENbHAS HaknagHasi. HencnpaBHOCTM, BO3HMKLLUME M3-32 HENPABWUIBLHOMO MCMOMb30BaHUs, NOPYM WU HeBpeXHoro
obpalLLeHus, He NOKPbIBAOTCS AEACTBMEM rapaHTUm. [JononHUTeNnsHO npomsBo,qmem): CHV6Ma,6T c ggﬁﬂ noByo OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKoN-nMbo NPSIMON U HeNPSIMOW yLLepo.
JOTALLA!
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséert illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minésegebé| valamint g{)értési
hibabél erednek a ﬁép lzembe helyezésének a hizonylat szerint igazolhatd napjatol szamitott 12 honapon belll. A cserélendd alkatreszeket még a jotallas kereteben is
BERMENTESEN kell visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csaK a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A
nem rendeltetésszer(i hasznalatbél, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd
felel6sségvallalas minden kozvetlen és kozvetett karért.
(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 lunide la data'gunerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor
expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene
1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de
toate daunele provocate direct siindirect.

PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuije sie éo_bezplatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w
c%%u 12 m|e5|?(cs od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwaranzgl, nalezy wysta¢ na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wdqsatkiem sqg te urzadzenia, ktore sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrekg/wa europ_le_jska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sErzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wyl%:znie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowo dostawc?/. rudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzgdzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie. ,

(CZ) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provest bezplatnou vymeénu dill opotfebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésicu
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvori V)gimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze byle/ prodany v ¢lenskych
statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predloZen spolu s Uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poskozeni nebo
chybéjici péce nespadaiji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
K) ZARUKA

Vyrobca ruéi za spravnu ¢innost' strojov a zavazuje sa vykonat' bezplatni vymenu dl)elov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12
me%iacov od datumu uvedenia strojg do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaru¢nej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do sr)otrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zaru¢ny list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s Gctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.

bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin.

-107 -



(Sl) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri
proizvodnji v roku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroSke
stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. I1zjema so stroji, ki so del potroSnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU.
Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne
pokriva. Poleg tega proizvajalec zavra¢a odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen racunom ili dostavnom listom. OS$teéenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno
odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA

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 pazymeéjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciamiir
bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I1Simtj auk$c¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis
bei yra parduodami tik ES $alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai,
susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(EE) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tttu, 12 kuu
jooksul alates masina kadikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende
tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masmad mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui miiidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- v6i kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei h6ima riknemisi, mis on
pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$
sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nosiatamas masinas, pat to garantijas laik3, ir janosita 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 Geku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies
nepareizas izmantos$anas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudéjumiem.

(BG) TAPAHLUMA
drpmaTa NponsBoaUTen rapaHTypa 3a 4o6poTo yHKLMOHMPaHe Ha MalLMHKUTE 1 ce 3abihkaBa Aa U3BbPLUKM 6e3nnaTHo noaMsHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce NoBpeaunu, 3apaamn
Heka4yeCTBEH MaTepuman unm Nnpou3BoACTBeHN AedekTi, Ao 12 MeceLia OT AaTaTta Ha nyckaHe B AeMCTBIE Ha MaLLMHATA, floka3aHa C rapaHUMOHHa kapTa. BbpHaTuTe MaLumnHm,
[opu 1 B rapaHums, TpsioBa fa 6baat usnpartenmn cbe SAMNJIATEH MPEBOS v we 6baat BbpHatv ¢ HANIOXEH MITATEXK. C uskntoveHne Ha MaluvHUTe, KOUTO ce cyuTaT 3a
[ABMXUMO MMYLLIECTBO 3@ MOCTOSIHHO MON3BaHe, KakTo e YyCTaHOBEHO OT eBporeickata avpektrea 1999/44/EC, camo ako MaluMHWTe ca NpodaBaHu B CTPaHW YMNeHKU Ha
EBponeiickus cbtos. MapaHunoHHaTa kapTa e BanvaHa, caMo ako e npuapyxeHa ot dpuckaneH 60H unm pasnucka 3a goctaeka. HepegHocTtuTe, nponaTnyalLy ot fotua ynotpeba
MM HeBPEXHOCT, Ca U3KMNIoYeHW OT rapaHuymsaTa. OCBeH ToBa Ce OTKITOHSIBA BCAKaKBa OTFTOBOPHOCT 3a AMPEKTHWN UM MHAVPEKTHU LLETK.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZARUCNI LIST

I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUGNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR TIIZTOIOIHTIKO EITYHSHS HR GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTUWHbI CEPTUDUKAT 'EE gﬁmm's'ﬁlfﬁﬁmw‘s
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL

LV GARANTIJAS SERTIFIKATS

NL GARANTIEBEWIJS RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
I E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato
MOD./MONT/MO./URLAP/MUDEL / MOOEN / St/ Br. SF Ostopéivamééra N Innkjopsdato - S Inképsdatum - GR Hpepopnvia ayopde.
RU [ara npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakUpenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuupéev - LV Pirksanas datums - BG JATA HA MOKYTKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMOuMOANUCL (TOProOBOIro NPEAMNPUATUA)
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladashelye (PecsétésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial ($tampila sisemnatura)
D Handler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)
E  Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (E’eéiatkaa podpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) S| Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)
SF Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiigifirma (Tempelja allkiri)
S Aterforsaljare (Stdmpel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c E
GR Katdompa moinone  (Sdpayida kar  vroypadn) BG MPOOABAY (Moanuc n Mevar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto € conforme a: Att produkten ar i 6verensstdmmelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATOOKEUOOPEVO GUPPWYA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3asBnsieTcs, 4To n3genme CoOoTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kovetkez&knek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKkTbT oTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:
DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QAUPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.

-108 -
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