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TIG AC/DC HF/LIFT « MMA

Cod. 953698

INSTRUCTION MANUAL
MANUALE D’ISTRUZIONE
MANUEL D'INSTRUCTIONS
BEDIENUNGSANLEITUNG
MANUAL DE INSTRUCCIONES
MANUAL DE INSTRUGOES
INSTRUCTIEHANDLEIDING
INSTRUKTIONSMANUAL
OHJEKIRJA
BRUKERVEILEDNING
BRUKSANVISNING

EMXEIPIAIO XPHEHE
PYKOBO[CTBO NOMNb30BATENS
HASZNALATI UTASITAS
MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INSTRUKCJA OBSLUGI

NAVOD K POUZITI

NAVOD NA POUZITIE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
INSTRUKCIJU KNYGELE
KASUTUSJUHEND
ROKASGRAMATA
PBHKOBOACTBO C MHCTPYKLIUM

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

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

) Postes de soudage professionnels a inverseur TIG AC/DC HF/LIFT, MMA.

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

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

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

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

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

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

) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG AC/DC HF/LIFT, MMA.

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

) EmayyeAparikoi auykoMnrég pe vBéprep TIG AC/DC HFILIFT, MMA.

) lpogpeccuonanbHbie ceapoyHbie annapamsi ¢ uneepmepom TIG AC/DC HF/LIFT, MMA.

> Professziondlis TIG AC/DC HF/LIFT, MMA inverthegesztdk.

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

> Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG AC/DC HF/LIFT, MMA.

) Profesionélni svafovaci agregéty pro svarovéni TIG AC/DC HF/LIFT, MMA.

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

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

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

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

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

P Profesionalie metin$anas aparéti ar invertoru un lidzstravas TIG AC/DC HF/LIFT, MMA metinasanai.

P Mpochecuonantu uHaepmopHu enekmpoxeHU 3a 3agapsaeare BUF (TIG) AC/DC HF/LIFT, MMA.
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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. | RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE w
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. OBLIGARE ?I DE INTERZICERE.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
D'INTERDICTION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A
LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. ZAKAZOM.

LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO E PROIBIDO. ]| LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. PREPOVEDANO.

OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMYJY ZENKLU
SIGNALERINGSTEKST FQR FARE, FQRPLIKTELSER 0G FORBUDT. PAAISKINIMAS.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

AEZANTA THMATQON KINAYNOY, YnoxpEQ}:Hz KAI AI'IAFOPEYZHZ LV BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
QEHEE%A\ cCUMBONOB EE30I‘IACHOCTVI OBA3AHHOCTU U BG gEEIEHﬁA HA 3HALUUTE 3A ONACHOCT, SAOBIDKUTEITHU U 3A
A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL.
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DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHQC E| ECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE
CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK FARE FOR ELEKTRISK STOD - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK STQOT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ
HAEKTPOMAHZIAZ - HQC OPAXKEHUA 3ME KTPVI‘-IECKVI OKOM UTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARI NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - NEBEZ CIZAS HU ELEKTRICKYM gg -NE EZPE ST AHU ELEKTRICKYM PRUDOM - EVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA -OPASNOST
STRUJNOG UDARA -ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRIL GIOHT - ELEKTROSOKABISTAMIBA OMACHOCT OT TOKOB YO AP

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
SVEISER@YK - FARA FOR ROK FRAN SVETSNING KINAYNOZ KAMNNQN ZYTKOAAHZHE - OI'IACHOCTb JlbIMOB CBAPKW.- HEGESZTES KQVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST
VESZELYE PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALN - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV

ANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS
IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA -OMACHOCT OT NYLUEKA NMPU 3ABAPSIBAHE.

DANGEFl OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE RISQUEDEXPLOSION EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR OSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPHZHZX - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWQ WYBUCHU -NEBEZPECIVYBUCHU NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - OTACHOCT OT EKCIMNO3UA.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE,PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE
KLEDIJ TE DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT
BARA SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HALIEBATb 3ALLMTHYIO OAEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO -
FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE, - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITI QCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE
OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - SA0bIKUTENHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBJIEKO.

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 - OBRIGATORIO 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 Blg!A SKYDDSHANDSKAR - YIIOXPEQZH NA ®OPATE MNPOZTATEYTIKA FANTIA - OBﬂ3AHHOCTb HALEBATbH 3ALUMTHLIE NEPYATKU - VEDOKESZTYU
HASZN, FOLOSIREA MANU%ILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA R| KAWI OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
PO\LINNE POUZITIE OCHRA H RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - /ALOMA MUVETIAPSAUGINES
PIRSTINES -KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3A0LITXUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HU P'bKABVILlM

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FFlOM 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 ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOZ YI'IEPIQAOYZ AKTINOBOI\IAZ ANO
ZYTKOAAHZH ACHO YHbTPAQVI,OHETOBOI'O W3NYYEHUS CBAPKU - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE
RADIATII U TRAVIOLETE DE LA SUDU NIEB %P CZENSTWO PROMAENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE
SVAROVANI [ - NEBEZP CENSTVO ULT AF| ALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEV. ANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - OPASNOST OD
ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRA VIOLETINIOSPINDULIAVIMOSUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMABISTAMIBA OMACHOCT OT YNTPABUONETOBO OEJTbLIBAHE NPU3ABAPABAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE -
TULIPALON VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ NMYPKATIAZ - ONTACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU -
gﬁiléﬁ%Eé:]! g?ﬁ?)';(lf&P- NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA -

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR
BRANDWONDEN - FARE FOR FORBRANDINGER - PALOVAMMOJEN VAARA - FARE FOR FORBRENNINGER - RISK FOR BRANNSKADA - KINAYNOX EFKAYMATQN - ONACHOCTb
OXOrOB - EGESI SERULES VESZELYE - PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECI POPALENIN - NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST
OPEKLIN -OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - ONACHOCT OT U3FAPSAIHUS.

DANGER OF NON IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
ELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - AR NIET IONISERENDE STRA RE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE KINAYNOZ MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONMACHOCTb HE
MOHI/I3I/IPYIOLI.[EI/| PAJJI/IALI,VIVI -NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.- NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARE EBEZPECENSTVO_NEION HO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA -
gEfﬂ:‘-léga.Eo SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - OMACTHOCT OT HE WOHW3WPAHO

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICQ - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEI VAARA - ERISK FARE STRALNING, - ALLMAN FARA - FTENIKOF KINAYNOZ - OBWASl ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZENSTWO VSEOBECNE NEBEZPECi - VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT -
VISPARIGABISTAMIBA - OBLLIX ONMACTHOCTW.
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EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE DAS TRAGEN EINER
SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBL GACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - OBRIGA! AO DE VESTIR OCULOS DE PROTEC AQ VER HT DRAGENV; MEN
BRIL-PLIGT TIL ATANVEN BESKYTTELSESBRILLER SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLL STA DETE 0 IGATORISKA H GVERNEBRILLEN OBLIGATORISKT A'J,'T

ANVANDA OGON - YIIOXPEQXH NA ®OPATE I'IPOZTETEYTIKAFY IA - OBA3AHHOCTb H b 3ALUMTHb - VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO -
ESTE ¢ OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTEC NOSZ 1A OKULAROW OCHRONNYCH PO INNOST OUZIVANI OCHRANNYCH BRYLI - POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPOR’ABA ZA TNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - KOHUSTUS KANDAKAITSEPRILLE - PIENAKUMSVILKTAIZSARGBRILLES SAOBINKUTENHO AA CEHOCAT NPEANA3HU OYUNA.

IF;II(E)RESNTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE ACCES INTEEDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES UNBEFUGTSEN
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA PERSONER SOM IKKE ER
AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER AI'IAFOPEYZH NPO:ZBAZHZ *E MH ENITETPAMENA

OMA - 3AMNPET ﬂﬂ OCTYNA NOCTO! WL - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZA ILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELQR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS ZAKA STEPU OSOBOM NIEUPOWA NIONYM DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLA ENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA
PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM
IEEJAAIZLIEGTA -3ABPAHEH E 1OCTbMbT HA HEYMBJIHOMOLLEHU NTULIA.

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PQRT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER
SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN
BESCHERMEND MASKER - PLIGTTIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSEABRUKEVERNEBRILLER OBLIGATOFHSKT

ATT BARA SKYDDSMASK - YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - OBAA3AHHOCTb MONb30BATLCS 3ALUUTHOM MACKOW - VEDOMASZK HASZNALA
KOTELEZO, - FOLQSIREA MA TII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE.J - POVINNE POUZIT| OCHRANNEHO STITU - POVINNE POUZITIE
OCHRANNEHO STITU - OBV PORABI'ZASCIT| ASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK

KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU SAOBIKUTENHO U3NON3BAHE HA FIPE,EIFIA3HA 3ABAPBYHA MACKA.

USE OF EAR PROTEGTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - PROTECTIONS DE L'OUIE OBLIGATOIRES - DAS TRAGEN EINES GEHORSCHUTZES IST
PFLICHT OBLIGACI N DE PROTECCI N DEL OiDO OBRIGAF?AO DE PRXTEC O DOS OUVIDOS - OORBESCHERMING VERPLICHT - PLIGT TIL AT ANVENDE HOREVARN -

ULON SUO PA -DU M A DIG HORSELVERN- HORSELN MASTE KYDDAS YI'IOXPEQZH NPOZTAZIAZ AKOHZ - OBF|3ATEJ'IbHAF| 3AIJ.wTA OPFAHOB CITYXA -
HALLAS EDELE ZO T AUZULUI OBLIGATORIE - NAKAZ OC Y SLUCHU - POVINNOST OCHRANY SLUCHU - POVINN OBVEZNA
UPORABAGLU NIKO\[ OBAVEZNAZA TITASLUHA - PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUSLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID -
PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS -3AOBIIKUTENHO AA CE NON3BAT NPEAMNA3HU CPELCTBA 3A CITYXA
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DIAPPARECCHIATURE
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 EL USO DE LA
SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE
APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS 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
APPARATERATT ANVANDA SVETSEN - AMAFOPEYETAIH XPHZH TOY XYTKOAAHTH ZE ATOMA MOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKES XYSKEYEZ ZQTIKHE ZHMAZIAZ
- 3AMPELLAETCS UCNOJb30BAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA JIULIAM C XXM3HEHHOBAXXHOW 3NEKTPUYECKOW U SNEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - 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 $1 ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI 0SOBOM
STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZITI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENi - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A
ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNE NAPRAVE -ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS
ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES
KANNAVAD MEDITSIINILIS| ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
METINASANAS APARATU - BAEPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENEKTPOXXEHA OT NTIULIA - HOCUTENW HA ENEKTPUYECKWU M ENEKTPOHHU MEAULIMHCKN YCTPOUCTBA

PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN -
PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - HET
GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN -
KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET FOR
PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMATOPEYETAI H XPHIH THX MHXANHI IE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOZIOHKEZ -
MCMNONb30BAHUE MALLUHBI 3AMNPELLAETCSA NIOAAM, UMEIOLLIMM METANNIUYECKUE NPOTE3bI - TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA -
SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE _PERSOANELE PURTATOA'RE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ U2YVyANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY
METALOWE - ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS,
NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IRAIZLIEGTS LIETOT
IERICI - 3ABPAHEHA E YNTOTPEGATA HA MALLMHATA OT HOCUTENWN HA METATTHU MPOTE3MW.

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE -
INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST
VERBOTEN - PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS -
HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT
- FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MATNHTIKES MAAKETES -
3ANPELLAETCA HOCUTb METANIIMYECKUE NPEAMETbI, YACbl UMW MAMHUTHBIE MAATLIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK
MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR SI A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW
METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH
PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH
PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - KEELATUD ON KANDA
METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E
HOCEHETO HA METAJTHU NPEAMETU, YACOBHULIY U MATHUTHU CXEMW.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER
GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - HET
GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA
APPARATEN - ANAFOPEYZH XPHZHZE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMOJIb30BAHUE 3AMPELLAETCA NIOASAM, HE UMEIOLLIUM PA3PELLEEHUSA - TILOS AHASZNALATAAFEL
NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM -
ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM
IRAIZLIEGTS IZMANTOT APARATU- 3ABPAHEHO E NMON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLUEHWU NIULIA.
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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 ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta
autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les
déchets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer
Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerit nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
mubB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El
usuario tiene la obligacion 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 electrénicas. O utente tem a obrigacédo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
solido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra.
- Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast
byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen.
Kayttajan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika vilittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat
sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet,
uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anviandaren
far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZopoAo Trou
Seixvel Tn Siag@opoTroinuévn cUAAOYN TWV NAEKTPIKWYV KIO NAEKTPOVIKWY OUOKEUWYV. O XpAROTNG UTToXPE0UTal VA PNV SIOXETEUEI AUTH TN OUCKEUN OOV HIKTO
oTEPES AOTIKO aOPBANTO, GAAG va aTTeUBUVETAl OE EYKEKPIMEVA KEVTPA OUAAOYAG. - CumBON, yKa3biBaloWMWA Ha pa3aenbHbIi c60p 3neKTpuyYeckoro n
3neKTPOHHOro o6opyanoBaHus. Monb3oBaTenb He UMeeT NpaBa BbiGpackbiBaTh AaHHOE 060pyAOBaHMe B Ka4yeCcTBe CMeLaHHOro TBepAOro 6LITOBOro oTxoaa,
a obs3aH o6pawaTbca B chneuuanu3MpoBaHHble LieHTpbl c6opa oTxopoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé
hulladékgyijté kozponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze
acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich stalych, obowiazkiem
uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych
zarfizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol
oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale
je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki oznac¢uje loéeno zbiranje elektriénih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme
zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje
elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odlozZiti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. -
Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy
komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on p66rduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - Simbols, kas norada uz
to, ka utilizacija ir javeic atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto
atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savakSanas centra. - CumBon, KoWTO O3HayaBa pa3fersiHo cbOupaHe Ha enekTpuyeckata u
eneKTpoHHa anapartypa. lMon3BaTensT ce 3agbikaBa Aa He M3XBLPIIA Ta3n anapaTypa KaTo CMeceH TBbp/A OTNaAbK B KOHTEMHepUTE 3a CMeT, NOCTaBeHM OT
o6wmHaTa, a TpAbBa Aa ce 06BbPHE KbM cneuanu3npaHnTe 3a ToBa LIEHTpoBe.




A HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK .................... oldal 57

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A m INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE ..........coveeeeererereerreearanarenrannseses pag. 61

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUI .....oueeeieteriiiseiesissssenssssssensssssnnenas str. 65

UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

A NAVOD K POUZITIAUDRZBE ......eoeoeeeeeeeeeeeeereeeeeeesaerssessssssesssessensssssssssnssnsssnes str. 69

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITi!

A NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU . .....eeeeeeeeeeeseeeseeesesesesesssssssssssssssssssssssssssnsssnes str. 73

UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE...........ccooveeeesrsrsrssrsrsesessssssssssssssesens str. 77

POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ....ooeeeeeeeeeveeeerserevaessnserenssessnsnen pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE .. o.oeeeeeeveeveevaesersersevsesarsssessnsans pag. 9 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

A m INSTRUCTIONS D'UTILISATION ET D'ENTRETIEN w.c.eeeeeeeeeeeeeeeereeeeeerseranaesansans pag. 13 G
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

A BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG.......c..ccoreeurcrureesseneenssesssssssesssesssesssssssenas s. 17 @
ACHTUNG!VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......c..coreeererremrereemrerasessenas pag.21 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A m INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO ....o.comermeereerrersersersersennees rerrerrenas pag.25 Q
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUCOES !

A INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD...........ocoeeeere..... pag.29 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ......cocveveeveeeersereeeaessrssrsnssnssrsssans sd.33 m
GIV AGT! LAES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!

A KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET..........c..cuer... bt bbb s. 37 @
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ......o.covvereerriersirssirsersssesasssnsenans s. 41 m
ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A m INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL a.uueeeeeeeeeeeerevaevannnn sid.45 6
VIGTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A m OAHITIES XPHEHSE KAI SYNTHPHEHS ....oeeveeeeeeeeeevevaevsessssessesssssssssssssssssssssssssnses oA 49 @
MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHZ!

A ﬂ]]]] UHCTPYKLINN 110 PABOTE U TEXOBCITY XKUBAHMIO ........evevevevrrvererereveeeens crp. 53
BHUMAHUE! NEPEQ TEM, KAK UCMOJNIb30OBATb MALLUHY, BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MNOJIb3OBATENA!

A HD]] UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUJE ..........eveieisirisisincsisinns saeesisanns str. 81

POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!
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A\ [I]] EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS ..o psl. 85 m
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

N\ [I]] KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ..o K. 89 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

N\ [[I]] /ZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA ............. Ipp. 93 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

N [ YHCTPYKUMY 3A YIOTPEBA M MOBIPBHKKA ..o cmp. 97 @
BHUMAHUE: NPEAU OA U3MON3BATE ENEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOACTBOTO C MHCTPYKLIUU 3A
NON3BAHE.

GUARANTEE AND CONFORMITY - GARANZIA E CONFORMITA - GARANTIE ET CONFORMITE - GARANTIE UND KONFORMITAT - GARANTIA Y
CONFORMIDAD GARANTIA E CONFORMIDADE - GARANTIE EN CONFORMITEIT - GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKLARING TAKUU
JA VAATIMUSTENMUKAISUUS' - GARANTI OG KONFORMITET - GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE- EITYHXH KAl SYMMOP®Q3H XTIX
AIATAZEIZ - TAPAHTUSA U COOTBETCTBME GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - GARNTIE SI
CONFORMITATE - GWARANCJA | ZGODNOSC - ZAR A SHODA - ZARUKA ODA - GARANCIJA IN UDOBJE - GARANCIJAISUKLADNOOE

AZH
- GARANTIJA IR ATITIKTIS - GARANTII JA VASTAVUS GARANTIJA UN ATBILSTIBA - TAPAHUUA U CBOTBETCTBMUE ........................
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INVERTER WELDING 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).

AN

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

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

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

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

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

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

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the
rain.

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

Ve WA

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

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

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working
area.

Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes
near the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure
limits for the welding fumes, which will depend on their composition,
concentration and the length of exposure itself.

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

POLO®

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.

Noise level: If particularly intensive welding operations cause a personal daily
exposure level (LEPd) that is greater than or equal to 85db(A), the use of
suitable personal protectors is compulsory.

QOREO®®

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of
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medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in
which welding machines are in operation.

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

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

Fasten the two welding cables as close together as possible.

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

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both cables on the
same side of the body.

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

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

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

Minimum distance d=20 cm (Fig. O).

2N

Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- 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“IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

A RESIDUAL RISKS

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

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

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

2.20PTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter.
- Welding current return cable complete with earth clamp.



Manual remote control with 1 potentiometer.

Manual remote control with 2 potentiometers.

Pedal remote control.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

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

Torch for TIG welding.

3. TECHNICAL DATA

3.1 DATA PLATE (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%).

= |y max- Maximum current absorbed by the line.

- L :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
mustbe 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)

Single phase power supply input, rectifier unit and levelling capacitors.
Transistor (IGBT) switching bridge and drivers; commutes the rectified power
supply voltage to high frequency alternating voltage and adjusts the power
according to the required welding current/voltage.

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

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

Transistor switching bridge and drivers; transforms the secondary output
currentfrom DC to AC for TIG AC welding.

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

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

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.

2-
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4.2 CONTROL,ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
4.2.1 BACK PANEL (FIG.C)
1- Powersupply cable 2P + (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 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 regulates the main current. The second potentiometer
adjusts another parameter which is dependent on the active welding mode. By
rotating this potentiometer, the parameter being adjusted is displayed (which can
no longer be controlled by means of the knob on the panel). The meaning of the
second potentiometer is: ARC FORCE ifin MMA mode and END SLOPE ifin TIG
mode.

4.2.2 Front panel (FIG. D)

1-

3-
4-
5-

Operating mode selectors:

MMA
TIg-2T
TIG-4T

TIG/MMA mode selector:
Operating mode: TIG 2-STROKE, TIG 4-STROKE and MMA mode.

DCHF
DCLIFT

3 TIG mode selector:

Operating mode: TIG DC with HF striking, TIG DC with LIFT, TIG AC striking.
Leds for welding parameters setting.
Fixed led: first function (black field);
Flashing led: second function (yellow field).
Alphanumeric display .
Green led indicating output voltage presence.
Yellow led: normally off; when lit, it indicates the blocking of the welding machine
due to the intervention of one of the following protections:
Thermal protection: if an excessive temperature is reached within the welding
machine, the machine remains switched on without providing current until normal
temperature is reached. The resetting is automatic.
Protection against line over-voltage an under-voltage: it blocks the welding
machine if the line voltage is too high (greater than 264V ac) or too low (less than
190V ac).
Protection against short circuits: if a short circuit has taken place with a duration
exceeding 1.5 seconds (electrode sticking) the welding machine is blocked.
The resetting is automatic.
The coding on display is the following:
"AL.1":anomaly in the primary power supply: the power supply voltage is out
of range +/- 15% as related to the nominal value on the tag.
WARNING: By exceeding the upper voltage limit specified above will seriously
damage the device.
"AL. 2" kicking-in of one of the two safety thermostats due to the overheating
of the welding machine.
Button and Encoder for the selection and setting of welding parameters.
Allows the selection of one of the available parameters associated with the welding
mode/currentindicated by the switching on of one of the Leds (2).
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Led1 ¥
Firstfunction:

Arc Force

In the MMA mode, it allows adjustment of the "Arc Force" dynamic over-current
(adjustment 0-100%) with indication on display of the percentage increment as
compared with the pre-selected welding current's value. This adjustment improves
the fluidity of the welding and prevents the electrode sticking to the piece.

Pregas

Inthe TIG mode, it allows adjustment of the pregas time in seconds.

Second function:

ELECTRODE PREHEATING

In TIG mode, AC represents the result of the current multiplied by the Tungsten
electrode preheating time from when the arcis switched on.
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Led2

First function:

INITIAL CURRENT

In the TIG 4-stroke mode, it allows adjustment of the initial current which is
maintained while the torch pushbutton remains pressed.

Second function:

BI-LEVEL

InTIG 4-stroke mode, it activates the BI-LEVEL function and allows adjustment of the
second-level current permitting manual selection (from the torch pushbutton during
the welding operation) between two different current levels: 1, and I,. The I, main level
current is defined by the welding current set, whereas level |, can be changed by
means of the Encoder, between the current's minimum value and the value of the
main welding current.

In order to disable the operation in BI-LEVEL, rotate the Encoder in an anti-clockwise
direction, until the message "OFF" is displayed.

W
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Led3 I

First function:

Main current

InTIG DC and MMA mode, it allows adjustment of the welding current's mean value.
InTIG AC mode, it allows adjustment of the welding current's effective value.

Second function:

PULSED MODE OPERATION

In TIG AC/DC mode, it activates the PULSED operation and allows adjustment of the



second level current |, which can be alternated with the main current |, in the pulse.
The value of current |,. can vary between the minimum and the main welding current
value I,

In order to disable the PULSED operation, rotate the Encoder in an anti-clockwise
direction until the message "OFF" is displayed.

M
-

Led4 Hz

First function:

END SLOPE

InTIG AC/DC mode, it allows adjustment of the welding current's END SLOPE upon
the release of the torch pushbutton; this adjustment allows to avoid formation of the
crater atthe end of the welding and permits the filling with welding material during the
currentdown slope.

Second function:

FREQUENCY

In TIG AC/DC PULSED mode ( |, is different from "Off"), it allows the setting of the
pulsing frequency.

In TIG AC mode with pulsing disabled( |, = "OFF" ), it allows adjustment of the
frequency in AC.

e
®

Led5 BAL

Firstfunction:
POST GAS
InTIG AC/DC mode, it allows adjustment of the post gas timing in seconds.
Second function:
BALANCE
In the pulsed-TIG AC/DC mode, it allows adjustment of the BALANCE. This
parameter represents the relationship (in percentage) between the time during
which the currentis at the greater level I, and the total pulsing period. Furthermore, in
the TIG AC mode (with pulsing disabled), the parameter represented indicates the
relationship between the time during which the current's polarity is EN (negative
electrode) and the total period of the alternate current. The greater the positive value
the deeperis the welding penetration.

7- Fast-latch negative plug (-) to connect the welding cable.

8- Connector for the torch pushbutton cable connection.

9- Fitting for the TIG torch gas pipe connection.

10-Fast-latch positive plug (+) to connect the welding cable.

5.INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
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. F) (MMA)

5.1.3 How to lift the welding machine
Allthe welding machines described in this handbook should be lifted using the handle or
strap supplied if provided for the particular model (fitted as described in FIG. F1).

5.2 POSITION OFTHEWELDING 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 voltage and frequency available at the place of
installation.

The welding machine should only be connected to a power supply system with the
neutral conductor connected to earth.

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

-Type A (L ) for single phase machines;

-Type B ( M- ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply
thathave animpedance of less than Zmax =0.227ohm (1~).

the welding machine does not fall within the requisites of IEC/EN 61000-3-12
standard.

Should it be connected to a public mains system, it is the installer's responsibility to
verify that the welding machine itself is suitable for connecting to it (if necessary,
consult the distribution network company).

5.3.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (2P + T (1~)) - 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
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according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the
nominal voltage of the main power supply.

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

system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious risks
to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g.fire).

5.4 CONNECTION OF THEWELDING 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

Torch connection

- Insert the current-carrier cable in the specific fast-latch terminal (-). Link the three-
pole connector (torch pushbutton) to the specific plug. Connect the gas pipe of the
torch to the specific fitting.

Connection of the welding current return cable

- This must be connected to the piece to be welded or to the metal bench on which itis
resting, as close as possible to the welding pointin progress.
This cable must be connected to the terminal with symbol (+).

Connection to the gas bottle

- Screw in the gas regulator to the gas bottle's valve, interposing the specific reductor

provided as an accessory.

Connectthe gas inflow pipe to the regulator and tighten the clamp supplied.

Loosen the adjustment ring nut of the gas regulator before opening the gas bottle's

valve.

Open the gas bottle and adjust the quantity of (I/min) according to the indicative data

for the specific use; see table (TAB. 4); any adjustments of the gas outflow may be

carried out during the welding operation, always turning the ring nut of the gas

pressure regulator. Check the sealing of piping and connections.

WARNING! Always close the valve of the gas bottle at the end of work

operations.

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 current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6.WELDING: DESCRIPTION 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 current to it and protecting the electrode itself and the weld pool
from atmospheric oxidation, by the flow of an inert gas (usually argon: Ar 99.5) which
flows out of the ceramic nozzle (FIG. G).

To achieve a good weld it is absolutely necessary to use the exact electrode diameter
with the exact current, see the table (TAB. 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 1mm) 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 notinsist 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. InTIG 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.

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. 5) 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. 4) shows suggested values for welding on aluminium; the most suitable
electrode is a pure tungsten electrode (green band).

6.1.4 Procedure
Regulate the welding current to the wanted value through the knob; if necessary,
adjust during the welding operation to the actual heat transfer necessary.
Press the torch pushbutton verifying the correct gas outflow from the torch; calibrate,
if necessary, the PRE GAS and POST GAS timings: these timings must be adjusted
in keeping with the operative conditions. In particular, the gas delay must be such as
to permit, at the end of the welding, the cooling off of the electrode and the weld pool
without them coming into contact with the atmosphere (oxidations and
contaminations).

TIG mode with 2T sequence:

- Press completely the torch pushbutton (P.T.), strike the arc and keep a distance of 2-
3mm from the piece to be welded.

- Inorder to interrupt the welding operation, release the torch pushbutton allowing the
gradual zeroing of the current (if the END SLOPE function is active) or to the
immediate switching off of the arc with subsequent post gas.

TIG mode with 4T sequence:

When the pushbutton is first pressed it strikes the arc with a Ig,, current. Upon

releasing the pushbutton, the current rises up to the welding current's value; this

value is maintained also with pushbutton released. When the pushbutton is pressed
again, the current reduces according to the END SLOPE function until | ... is
reached. The latter is maintained until the release of the pushbutton that ends the
welding cycle, starting the POST GAS period. Instead, if the pushbutton is released
during the END SLOPE function, the welding cycle ends immediately and the POST

GAS period starts.

TIG mode with 4T and BI-LEVEL sequence:

- When the pushbutton is first pressed it strikes the arc with a current Ig,, . Upon

releasing the pushbutton, the current rises up to the welding current's value; this
value is maintained also with pushbutton released. With every subsequent pressing
of the pushbutton (the time lapse between the pressing and releasing must be very
short) the current will vary between the value set in the BI-LEVEL I, parameter and
the value of main currentl, .
By keeping the pushbutton pressed for an extended time, the current drops until | .-
The latter is maintained until the release of the pushbutton that ends the welding
cycle, starting the POST GAS period (FIG. M). Instead, if the pushbutton is released
during the END SLOPE function, the welding cycle ends immediately and the POST
GAS period starts.

6.2 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 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
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current
values must be used for flat welding, whereas for vertical or overhead welds lower
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
diameterofthe electrode in use.Keep this distance as much constant as possible for
the duration of the weld. Remember that the angle of the electrode as it advances
should be of 20-30 grades.

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.

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 on the gas pipe and connector seals.

Accurately couple the electrode holder clamp, the gas diffusor calibrated with the
diameter of the selected electrode in order to prevent overheating, poor diffusion of
the gas and relative malfunctions.

Before every use, check the state of wear and the correct assembly of the terminal
parts of the torch: nozzle, electrode, electrode holder clamp, gas diffusor.

7.

7.2EXTRAORDINARY 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.

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

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

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

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

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE
ORREQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

Check that the welding current is correct for the diamter and electrode type in use.
Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case
then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).

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

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

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

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

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

Protective gas must be of appropriate type (Argon 99,5%) and quantity.
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SALDATRICI AD INVERTER PER LA SALDATURA TIG ED MMA PREVISTE PER
USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD
ARCO

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

(Fare riferimento anche alla "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.

- Laconnessione 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 infiammabili 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).

- 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 tappeti isolanti.

- 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 nonrriflettenti.

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

AIOTOC IS

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).
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Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di
queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della
saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo in
ambiente industriale a scopo professionale. Non & assicurata la rispondenza ai
limiti di base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagneticiin ambiente
domestico.

Loperatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre
I’esposizione ai campi elettromagnetici:

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

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

Non avvolgere maiicavidi saldatura attorno al corpo.

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

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

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima: 50cm).
Non lasciare oggetti ferromagneticiin prossimita del circuito di saldatura.
Distanza minima d=20cm (Fig.O)

- Apparecchiaturadiclasse A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- Inpresenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un “Responsabile esperto" ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso
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.

- TENSIONE TRA 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

2.1 INTRODUZIONE

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

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

La regolazione con sistema ‘inverter" allingresso 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.

procedure

2.2 ACCESSORIARICHIESTA

- Adattatore bombola Argon.

- Cavodiritorno corrente di saldatura completo di morsetto di massa.
- Comando a distanza manuale 1 potenziometro.



- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

- Comando a distanza a pedale.

- Kitsaldatura MMA.

- KitsaldaturaTIG completo.

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

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

- Torcia persaldaturaTIG.

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 diprotezione dell'involucro.

2- Simbolo della linea dialimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

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

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

masse metalliche).

4- Simbolo del procedimento disaldatura 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.

- /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
diun ciclo di 10 minuti (es. 60% = 6 minuti dilavoro, 4 minuti sosta e cosivia).

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

- A/V-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%):

- | max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- li¢5: Corrente effettiva dialimentazione.

10--===-: Valore deifusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
dellalinea.

11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice devono essere rilevati direttamente sulla

targa della saldatrice stessa.

3
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3.2 ALTRI DATITECNICI

- SALDATRICE: veditabella (TAB.1)

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2)

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA ABLOCCHI

La saldatrice & costituita essenzialmente da moduli di potenza e di controllo realizzati
su circuiti stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e ridotta
manutenzione.

Questa saldatrice & controllata da un microprocessore che permette di impostare un
elevato numero di parametri per consentire una saldatura ottimale in ogni condizione e
su ogni materiale. E' necessario perd, per utilizzarne appieno le caratteristiche,
conoscerne le possibilita operative.

Descrizione (FIG. B)

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

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

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

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

5- Ponte switching a transistors e drivers; trasforma la corrente di uscita al
secondario da DC ad AC perla saldaturaTIG AC.

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

7- Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di
saldatura, comanda gli attuatori, supervisiona 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
4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)
1- Cavodialimentazione 2P + (P.E.).
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON.
3- Raccordo per collegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - saldatrice).
4- Connettore percomandiadistanza:
E' possibile applicare alla saldatrice, tramite apposito connettore a 14 poli presente
sul retro, tipi diversi di comando a distanza. Ciascun dispositivo viene riconosciuto
automaticamente e permette di regolare 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 adistanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo TIG
2 TEMPI, inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per la
macchina al posto del pulsante torcia.

- Comando adistanza con due potenziometri:
il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro
regola un'altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo. Ruotando
tale potenziometro viene visualizzato il parametro che si sta variando (che non &
piu controllabile con la manopola del pannello). Il significato del secondo
potenziometro &: ARC FORCE se in modo MMA e RAMPA FINALE se in modo
TIG.

4.2.2 Pannello anteriore (FIG. D)
1- Selettorimodo difunzionamento:

mar]  Selettore modo TIG/MMA:
Modo difunzionamento: TIG 2 TEMPI, TIG 4 TEMPI e modo MMA.

Selettore modo TIG:
Modo di funzionamento: TIG DC con innesco HF, TIG DC con innesco LIFT,
TIGAC.

2- Ledsimpostazione dei parametri di saldatura.
Led fisso: prima funzione (campo nero);
Led lampeggiante: seconda funzione (campo giallo).

3- Display alfanumerico.

4- Led verdedipresenzatensione in uscita.

5- Led giallo: normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice
per l'intervento di una delle seguenti protezioni:

- Protezione termica: all'interno della saldatrice si & raggiunta una temperatura
eccessiva. La saldatrice rimane accesa senza erogare corrente fino al
raggiungimento di una temperatura normale. Il ripristino € automatico.

- Protezione per sovra e sottotensione dilinea : blocca la saldatrice se la tensione di
linea & troppo alta (maggiore di 264V ac) o troppo bassa (minore di 190V ac).

- Protezione per corto circuito: si & verificato un corto circuito di durata superiore a
1,5 sec (incollamento dell’elettrodo) e la saldatrice viene bloccata.

I ripristino & automatico.

La codifica sul display & la seguente:

“AL. 1”: anomalia nell’alimentazione primaria: la tensione di alimentazione & fuori

dal range +/- 15% rispetto al valore ditarga.

ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra citato,

danneggera seriamente il dispositivo.

"AL. 2" intervento di uno dei termostati di sicurezza a causa del surriscaldamento

della saldatrice.

6- Pulsante ed Encoder diselezione e impostazione dei parametri di saldatura.

Consente di scegliere uno tra i parametri disponibili associati al modo di

saldatura/corrente indicato dall’accensione diuno dei Leds (2).

B
»
T

Led1 e

Prima funzione:

ARC FORCE

In modo MMA permette la regolazione della sovracorrente dinamica "ARC FORCE"
(regolazione 0-100%) con indicazione sul display dellincremento percentuale
rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata. Questa regolazione
migliora la fluidita della saldatura ed evita I'incollamento dell’elettrodo al pezzo.
PREGAS

In modo TIG permette la regolazione del tempo di pregas in secondi.

Seconda funzione:

PRERISCALDO ELETTRODO

In modo TIG AC rappresenta il valore del prodotto corrente * tempo di preriscaldo
dell'elettrodo di Tungsteno all'accensione dell'arco.

Iz

Led2 -

Prima funzione:

CORRENTEIINIZIALE

In modo TIG 4 tempi permette la regolazione della corrente iniziale che viene
mantenuta per tutto il tempo in cui rimane premuto il pulsante torcia.
Secondafunzione:

BI-LEVEL

In modo TIG 4 tempi attiva la funzionalita BI-LEVEL e permette la regolazione della
corrente di secondo livello permettendo la selezione manuale (dal pulsante torcia
durante la saldatura) tra i due differenti livelli di corrente: I, e I,. Il livello di corrente
principale |, & determinato dalla corrente di saldatura impostata, mentre il livello I,
puo essere variato tramite 'Encoder tra il valore minimo della corrente e il valore
della corrente principale disaldatura.

Per disattivare il funzionamento in BI-LEVEL ruotare 'Encoder in senso antiorario
finché sul display appare la scritta “OFF”.

e

/o

Led3 I

Prima funzione:
Corrente principale
In modo TIG DC e MMA permette la regolazione del valore medio della corrente di
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saldatura.

In modo TIG AC permette la regolazione del valore efficace della corrente di
saldatura.

Secondafunzione:

FUNZIONAMENTO IN PULSATO

In modo TIG AC/DC attiva il funzionamento in PULSATO e permette la regolazione
della corrente disecondo livello |, che pud essere alternata alla corrente principale |,
nella pulsazione.

Il valore della corrente I, pud variare tra il minimo e il valore della corrente principale
disaldatural,.

Per disattivare il funzionamento in PULSATO ruotare 'Encoder in senso antiorario
finche sul display appare la scritta “OFF”.

Led4 dwp

Prima funzione:

RAMPA FINALE

Inmodo TIG AC/DC permette la regolazione della RAMPA FINALE della corrente di
saldatura al rilascio del pulsante torcia; questa regolazione consente di evitare la
formazione del cratere al termine della saldatura e permette il riempimento con il
materiale d’apporto durante la fase di discesa della corrente.

Seconda funzione:

FREQUENZA

In modo TIG AC/DC PULSATO ( I, & diverso da “Off” ) consente di impostare la
frequenza dipulsazione.

In modo TIG AC con pulsazione disabilitata ( I, = “OFF”) permette la regolazione
della frequenzain AC.

ﬁtz

[ ]
Led5 &

Prima funzione:
POST GAS
Inmodo TIG AC/DC permette la regolazione del tempo di post gas in secondi.
Seconda funzione:
BALANCE
In modo TIG AC/DC pulsato permette la regolazione del BALANCE. Questo
parametro rappresenta il rapporto (in percentuale) tra il tempo in cui la corrente si
trova a livello maggiore I, e il periodo totale di pulsazione. Inoltre, nel modo TIG AC
(con pulsazione disabilitata), il parametro rappresentato indica il rapporto tra il
tempo in cui la polarita della corrente & EN (elettrodo negativo) e il periodo totale
della corrente alternata. Maggiore € il valore positivo maggiore € la penetrazione di
saldatura.

7- Presarapidanegativa (-) per connettere cavo di saldatura.

8- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.

9- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

10- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

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.

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. E)
5.1.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. F) (utilizzo MMA)

5.1.3 Modalita di sollevamento della saldatrice

Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere sollevate utilizzando la
maniglia o la cinghia in dotazione se prevista per il modello (montata come descritto in
FIG.F1).

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:

-TipoA( ) per macchine monofasi

-Tipo B ( ) 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 =0.227 ohm (Monofase).

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

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita

dell'installatore o dell’'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.3.1 Spinaepresa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T (Monofase)), di
portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore
automatico; l'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 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 (+).

Collegamento allabombola gas

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

riduzione apposita fornita come accessorio.

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

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

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 della bombola gas a fine lavoro.

5.4.2 Saldatura MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;

eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta

dellelettrodo.

Questo cavo va collegato al morsetto conilsimbolo (+).

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

possibile al giunto in esecuzione.

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cid puo 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 & di2-3mm 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
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:

L'accensione dell’arco elettrico avviene senza il contatto tra elettrodo di tungsteno e
pezzo da saldare, tramite una scintilla generata da un dispositivo ad alta frequenza.
Tale modalita di innesco non comporta ne inclusioni di tungsteno nel bagno di
saldatura, ne usura dell’elettrodo ed offre una partenza facile in tutte le posizioni di
saldatura.

Procedimento:

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

Nel caso si riscontrino delle difficolta d'innesco dell'arco nonostante sia accertata la
presenza di gas e siano visibili le scariche HF, non insistere a lungo nel sottoporre
I'elettrodo all'azione 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

-11 -



da saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al
minimo le inclusioni ditungsteno e 'usura dell’elettrodo.

Procedimento:

Appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. Premere a fondo Il
pulsante torcia e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo, ottenendo
cosi l'innesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente I, , 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 ¢ adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe.

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

E' necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. L,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni
dell'arco. E' importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo.
Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego e dell'usura
dell'elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato
oppure impiegato non correttamente. 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” o0 “decapaggio”) permettendo la formazione del
bagno. Durante il tempo EN avviene il massimo apporto termico al pezzo permettendo
la saldatura. La possibilita di variare il parametro balance in AC permette di ridurre il
tempo della corrente EP al minimo consentendo una saldatura piu veloce.

Maggiori valori di balance permettono una saldatura 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 parametri in saldatura AC.
Inmodo TIG AC & possibile il funzionamento 2 tempi (2T) e 4 tempi (4T).

Sono inoltre valide le istruzioni riguardanti il procedimento di saldatura.

In tabella (TAB. 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 efflusso 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 gas dev'essere tale da
permettere, a fine saldatura il raffreddamento dell'elettrodo e del bagno senza che
entrino in contatto con I'atmosfera (ossidazioni e contaminazioni).

ModoTIG con sequenza 2T:

- Premere a fondo Il pulsante torcia (P.T.), innescare I'arco e mantenere 2-3mm la
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 lg,,. Al rilascio
del pulsante la corrente sale fino al valore della corrente di saldatura; tale valore
viene mantenuto anche a pulsante rilasciato. Quando si ripreme il pulsante la
corrente diminuisce secondo la funzione RAMPA FINALE fino | ... - Quest'ultimo
viene mantenuto fino al rilascio del pulsante che 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 consequenza 4T e BI-LEVEL:

La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente lg,, . Al rilascio
del pulsante la corrente sale 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 scende fino
|.mime - Quest'ultima viene mantenuta fino al rilascio del pulsante che termina il ciclo di
saldatura iniziando il periodo di POST GAS (FIG. M). Invece se durante la funzione
RAMPA FINALE sirilascia il pulsante, il ciclo di saldatura termina immediatamente e
inizia il periodo diPOST GAS.

6 2 SALDATURA MMA
E' indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione
degli elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell'elettrodo e la relativa corrente
ottimale.

- Lacorrente 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
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160

4 120 - 200

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

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

- Le caratteristiche della saldatura dipendono anche dal valore di ARC-FORCE

(comportamento dinamico) della saldatrice. Tale parametro & impostabile da
pannello, oppure & impostabile con comando a distanza a 2 potenziometri.

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

La saldatrice € inoltre equipaggiata di dispositivi HOT START e ANTI STICK che
garantiscono partenze facili e assenza diincollamento dell’elettrodo al pezzo.

o

.2.1 Procedimento
Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell'elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo & ilmetodo piu corretto perinnescare l'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso 'innesco dell'arco.
Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al
diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante l'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 appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione
dei materialiisolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

Controllare, prima di ogni utilizzo, 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 DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice possono
causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione
e/o lesioni dovute al contatto diretto con organiin movimento.

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

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

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

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

8.RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI
ESEGUIRE VERIFICHE PIU' SISTEMATICHE O RIVOLGERVI ALVOSTRO CENTRO
ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- Lacorrente disaldatura 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 fagon adéquate sur I'utilisation en toute sécurité
du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a
I'arc, les mesures de précaution et les procédures d'urgence devant étre
adoptées.

(Se 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 a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de

procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de

contréle et de réparation.

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de

remplacer les piéces de la torche sujettes a usure.

L'installation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la

législation sur la prévention des accidents du travail.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systeme

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.

Ve AN

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoir unrenouvellement d'air adéquat des locaux ou installer a proximité de
l'arc des appareils assurant I'élimination des fumées de soudage; une
évaluation systématique des limites d'exposition aux fumées de soudage en
fonction de leur composition, de leur concentration et de la durée de
I'exposition elle-méme est indispensable.

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

PO0LO0®

Prévoir un isolement électrique adéquat de I'électrode, de la piéce 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 I'arc au moyen d'écrans ou de rideaux non
réfléchissants.

- Bruit: si, du fait d'opérations de soudage particulierement intensives, le
niveau d'exposition quotidienne personnelle (LEPd) est égal ou supérieur a
85db (A), l'utilisation de moyens de protection individuelle adéquats est
obligatoire.

HOOREO®®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

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

métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces
appareils.L'une d'elles consiste a interdire I'accés a la zone d'utilisation du poste
de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit
pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I'exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique n'est pas
garantie.

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

aux champs électromagnétiques:

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

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

- Nejamais placer les cables de soudage autour de son corps.

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

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

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

- Nepas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

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

/o

- Appareilsdeclasse A:

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

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
intervenir en 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
2.1INTRODUCTION
Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a |'arc spécifiquement
réalisée pour le soudage TIG (CC) (CA/CC) avec amorcage HF ou LIFt et le soudage
MMA d'électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).
Les caractéristiques spécifiques de ce poste de soudage (INVERSEUR), comme une
haute vitesse et une grande précision de régulation lui conférent d'excellentes qualités
de soudage.
Le réglage par 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:
- Adaptateurbouteille Argon.
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Cable de retour courant de 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.

Kitsoudage MMA

Kitsoudage TIG.

Masque auto-assombrissant : avec filtre fixe ou réglable.

- Raccord gaz ettube gaz pour connexion a bouteille d'Argon.
Réducteur de pression avec manomeétre.

Torche pour soudage 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.

3- 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.

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).

- Performances du circuit de soudage:

- U,:Tension maximale a vide.

- L/U, : Courant et tension correspondante normalisée (U, =
pouvant étre distribués parla machine durantle soudage.

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

- Lnax COUrantmaximal absorbé par la ligne.

-l courantd'alimentation efficace.

10-|-|‘E- :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de
aligne

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la S|gn|f|cat|on figure au chapitre
1“Régles générales de sécurité pour le soudage al'arc

~
1

©

(20 + 0,04 1,) V)

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
controle 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 parameétres de soudage et la réalisation d'un soudage optimal en
toutes conditions et sur tous types de matériaux. Pour une utilisation compléte des
caractéristiques de 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 galvaniquementle 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- Pontde commutation a transistors et pilotes; transforme le courant de sortie du
secondaire de CC en CA pourle soudage TIG CA.

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

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

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

9- Générateur amorcage HF.

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).

2- Interrupteur général O/OFF - I/ON.

3- Raccord pour connexion tube gaz (réducteur pression bouteille - poste de
soudage).

4- Connecteur pourcommandes a distance :

Au moyen du connecteur & 14 péles prévu sur la partie postérieure, il est possible

d'appliquer au poste de soudage types de commandes a distance. Chaque

dispositif est automatiquement reconnu et permet de réguler les parameétres

suivants :

- Commande a distance a un potentiomeétre:
tourner la poignée du potentiomeétre pour modifier le courant principal de la valeur
minimale a maximale. La régulation du courant principal exclut la commande a
distance.

- Commande a distance a pédale:
la valeur du courant est définie par la position de la pédale. En mode TIG 2
TEMPS, la pression de la pédale agit en outre comme commande de démarrage
pourlamachine au lieu du poussoir torche.

- Commande a distance a deux potentiomeétres :
Le premier potentiométre régule le courant principal. Le second potentiométre
régule un autre parametre en fonction du mode de soudage activé. Tourner ce
potentiométre pour afficher le paramétre en cours de modification (ne pouvant
plus étre contrélé au moyen de la poignée du panneau). La signification du second
potentiométre est la suivante : ARC FORCE sien mode MMA, et RAMPE FINALE
sienmodeTIG.

4.2.2 Panneau antérieur (FIG. D)
1- Sélecteurs mode de fonctionnement:

Sélecteurmode TIG/MMA :
Mode de fonctionnement : TIG 2 TEMPS, TIG 4 TEMPS et mode MMA.

Sélecteurmode TIG :

Mode de fonctionnement
amorgage LIFT, TIG CA.

2- DELs de configuration des parameétres de soudage.

DEL fixe : fonction primaire (champ noir) :

DEL clignotante : fonction secondaire (champ jaune).
3- Ecranalphanumérique.
4- DEL verte de présence tension en sortie.
5- DEL jaune : normalement éteinte, si allumée indique le blocage du poste de

soudage a la suite de I'intervention de I'une des protections suivantes :
Protection thermique : température excessive a l'intérieur du poste de soudage.
La machine reste allumée mais ne distribue pas de courant jusqu'au
rétablissement d'une température normale. Le rétablissement est automatique.
Protection pour surtension et sous-tension de ligne : bloque la machine si la
tension de ligne est trop haute (supérieure & 264V ca) ou trop basse (inférieure a
190V ca).
Protection pour court-circuit : présence d'un court-circuit d'une durée supérieure
a1,5sec (électrode collée) etle poste de soudage est bloqué.
Le rétablissement estautomatique.
La codification surI'écran estla suivante :
"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'endommagement grave du dispositif.
"AL. 2" intervention de l'un des thermostats de sécurité du fait d'une
surchauffe du poste de soudage.
Poussoir et codeur de sélection et configuration des paramétres de soudage.
Permet de sélectionner I'un des paramétres disponibles associés au mode de
soudage/courantindiqué parI'allumage de |'une des DELs (2).

: TIG CC avec amorcage HF, TIG CC avec

(<]
d

Bt

®
DEL1  BNE

Fonction primaire :

Arc Force

En mode MMA régule le surcourant dynamique "Arc Force" (régulation 0-100%)
avec indication sur I'écran du pourcentage d'incrément par rapport a la valeur de
courant de soudage sélectionnée. Cette régulation améliore la fluidité du soudage
et évite tout collage de I'électrode a la piece.

Prégaz

EnmodeTIG, permet le réglage du temps de prégaz en secondes.

Fonction secondaire :

PRECHAUFFAGE ELECTRODE

En mode TIGAC, il représente la valeur du produit courant * temps de préchauffage
de I'électrode de Tungsténe a l'allumage de I'arc.

)
°

I2
It

DEL2 | w

Fonction primaire :

COURANT INITIAL

En mode TIG 4 temps, permet la régulation du courant initiale qui sera maintenue
duranttoute la durée d'enfoncement du poussoir torche.

Fonction secondaire :

BI-LEVEL

En mode TIG 4 temps, active la fonction BI-LEVEL permettant la régulation du
courant de second niveau et de sélectionner manuellement (avec le poussoir torche
durantle soudage) deux niveaux de courant: |, etl,.Le niveau de courant principal |,
est déterminé par le courant de soudage configuré, tandis que le niveau |, peut étre
modifié au moyen du codeur entre la valeur min. de courant et la valeur du courant
principal de soudage.

Pour désactiver le fonctionnement en Bl LEVEL, tourner le codeur dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre jusqu'a affichage surI'écran de "OFF".
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DEL3  “nt

Fonction primaire :

Courant principal

Enmode TIG CC et MMA régule la valeur moyenne du courant de soudage.
Enmode TIG CArégule la valeur efficace du courantde soudage.

Fonction secondaire : ;

FONCTIONNEMENT PULSE )

En mode TIG CA/CC, active la fonction PULSE et permet la régulation du courant
de second niveau |, pouvant étre alterné au courant principal I, durant la pulsation.
La valeur du courant I, peut varier entre la valeur min. de courant et la valeur du
courant principal de soudage l,.

Pour désactiver le fonchonnement en PULSE, tourner le codeur dans le sens
inverse des aiguilles d'une montre jusqu'a afflchage surl'écrande "OFF"

M
°

DEL 4 JL[!.F

Fonction primaire :

RAMPE FINALE

En mode TIG CA/CC régule la RAMPE FINALE du courant de soudage sur
relachement du poussoir torche ; cette régulation permet d'éviter toute formation
d'un cratere a la fin du soudage et permet le remplissage avec le matériau d'apport
durantla phase de descente du courant.

Fonction secondaire :

Fréquence:

En mode TIG CA/CC PULSE (I, est différent de Off) permet de configurer la
fréquence de pulsation.

En mode TIG CA avec pulsation désactivée (I, = Off), permet la régulation de la
fréquence en CA.

Ko
)

DEL5 JB;'!'-I

Fonction primaire :
POST GAZ
EnmodeTIG CA/CC, permet le réglage du temps de prégaz en secondes.
Fonction secondaire :
BALANCE
En mode TIG CA/CC pulsé, permet le réglage du BALANCE. Ce paramétre
représente le rapport (en pourcentage) entre le temps durant lequel le courant se
trouve a son niveau le plus élevé |, et la période totale de pulsation. En mode TIG CA
(avec pulsation désactivée) le parametre représenté indique également le rapport
entre le temps durant lequel la polarité du courant est EN (électrode négative) et la
période totale du courant alternatif. Plus la valeur positive est élevée et plus la
pénétration de soudage estimportante.

7- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.

8- Connecteur pour la connexion du cable poussoir torche.

9- Raccord pourla connexion du tube gaz de la torche TIG.

10-Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR.

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

5.1 INSTALLATION
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

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

5.1.3 Mode de soulévement du poste de soudage
Tous les postes de soudage décrits dans ce manuel doivent étre soulevés par leur
poignée ou la courroie fournie (si prévue — montée comme représenté a la FIG. F1)

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

Choisir un lieu d’installation ne comportant aucun obstacle face a 'ouverture d’entrée et
de sortie de lair de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu);
s’as_surer qu'aucune poussiere 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, contrler 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 systéeme 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
présentantune impédance inférieure a Zmax = 0.227ohm (1~).

- Leposte de soudage ne répond pas aux exigences de la norme [EC/EN 61000-3-12
En cas de raccordement de ce dernier & un réseau d'alimentation publique,
l'installateur ou l'utilisateur sont tenus de vérifier la possibilité de branchement du
poste de soudage (s'adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de
distribution).

5.3.1 Ficheetprise

Brancher une fiche normalisée (2P + T (1~)), de portée adéquate au céable
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 retardés de ligne sélectionnés en fonction du
courant nominal max. distribué par le poste de soudage et de la tension nominale
d'alimentation.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
I'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe |) 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 courantmaximal distribué par le poste de soudage.

5.4.1 Soudage TIG

Connexion torche

- Insérer le céable porte-courant dans la borne rapide prévue (-). Connecter le
connecteur a trois poles (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 sur lequel elle est posée,
le plus prés possible du raccord en cours d'exécution.
Ce cable doit étre connecté ala borne portant le symbole (+).

Connexion alabouteille de gaz

- Visser le réducteur de pression a la valve de la bouteille de gaz en interposant si

nécessaire la réduction fournie comme accessoire.

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

Desserrer la bague de régulation du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de

labouteille.

Ouvrir la bouteille et réguler la quantité de gaz (/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 péle positif (+) du
générateur, a I'exception des électrodes acides, lesquelles doivent étre connectées au
pole négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

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

Connexion cable de retour du courant de soudage

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

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

Recommandations:

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

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGETIG

Le soudage TIG est un procédé de soudage utilisant la chaleur produite par l'arc
électrique amorcé et maintenu entre une électrode infusible (tungstene) et la piece a
souder. L'électrode au tungstene 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 :
Ar99,5%) en sortie de la tuyére en céramique (FIG. G).

Pour un soudage correct, il est indispensable d'utiliser le diameétre d'électrode
correspondant exactement au 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 1mm env.), aucun matériel d'apport n'est
nécessaire (FIG. H).

Pour les épaisseurs supérieures, il est nécessaire d'utiliser des baguettes de méme
composition que le matériau de base et de diamétre adéquat, avec une préparation
correcte des bords (FIG. I). Pour un soudage correct, les 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 a haute fréquence.
Ce mode d'amorgage ne comporte aucune inclusion de tungsténe dans le bain de
soudage et aucune usure de l'électrode, et permet un démarrage aisé en toutes
positions de soudage.

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

En cas de difficultés a amorcer I'arc malgré la présence du gaz et des décharges HF, ne
pas soumettre I'électrode a plusieurs reprises a l'action de la HF, mais controler
l'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
piece a souder. Ce mode d'amorcage réduit les perturbations irradiées électriquement
et réduit au minimum les inclusions de tungsténe et l'usure de I'électrode.

Procédé :

Appuyer la pointe de I'électrode sur la piece en exercant une Iégére pression. Enfoncer
a fond le poussoir torche et soulever I'électrode de 2-3mm avec quelques instants de
retard, entrainant ainsi I'amorcage de l'arc. Le poste de soudage distribue initialement
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 SoudageTIG CC

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

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

Il est nécessaire de meuler en pointe axialement I'électrode de tungsténe comme
indiqué a la FIG. L, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour
éviter toute déviation de I'arc. Il 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
permet d'utiliser le fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

6.1.3 SoudageTIGCA

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, l'oxyde
est éliminé de la surface (“nettoyage” ou “décapage”) et permet la formation du bain.
Durant le temps EN s'effectue I'apport thermique maximal a la piéce permettant le
soudage. La possibilité de modifier le parametre balance en CA permet de réduire le
temps du courant EP au minimum et un soudage plus rapide.

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

Le tableau (TAB. 5) 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. 4) figurent les données indicatives pour le soudage sur aluminium,
le type d'électrode le plus adapté est celle au tungstene pur (bande de couleur verte).

6 1.4 Procédé

Réguler le courant de soudage a la valeur nécessaire au moyen de la poignée ;

durantle soudage, adapter sinécessaire la valeur a I'apport thermique réel requis.

Enfoncer le poussoir torche en vérifiant le débit de gaz de la torche ; si nécessaire,

étalonner le temps de PREGAZ et de POST-GAZ : ces temps doivent étre réglés en

fonction des conditions d'exploitation, et le retard de gaz doit en particulier permettre,

a la fin du soudage, le refroidissement de I'électrode et du bain sans contact avec

I'atmosphére (oxydation et contamination).

ModeTIG avec séquence 2T :

- Enfoncer a fond le poussoir torche (PT) et amorcer I'arc en maintenant 2-3mm de
distance avec la piece.

- Pourinterrompre le soudage, relacher le poussoir torche pour entrainer I'annulation
graduelle du courant (si la fonction RAMPE FINALE est insérée) ou l'extinction
immédiate de I'arc avec post-gaz successif.

ModeTIG avec séquence 4T :

- Lapremiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec un courant |, .Le
relachement du poussoir entraine la montée du courant jusqu'a la valeur du courant
de soudage ; cette valeur est également maintenue avec le poussoir relaché. Une
nouvelle pression entraine la diminution du courant selon la fonction RAMPE
FINALE jusqu'al,,... Ce dernier est maintenu jusqu'au relachement du poussoir qui
termine le cycle de soudage et démarre la période de POST-GAZ. En revanche, sile
poussoir est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de soudage se
termine immédiatement et la période de POST-GAZ débute.

ModeTIG avec séquence 4T et BI-LEVEL :

- Lapremiere pression du bouton entraine I'amorcage de I'arc avec un courant lg,,. Le

relachement du poussoir entraine la montée du courant jusqu'a la valeur du courant
de soudage ; cette valeur est également maintenue avec le poussoir relaché. A
chaque pression successive du poussoir (le temps s'écoulant entre la pression et le
relachement doit étre bref), le courant varie entre la valeur configurée pour le
paramétre BI-LEVEL IB et la valeur du courant principal |,.
La pression prolongée du poussoir entraine la diminution du courant jusqu'au
courant ... Ce dernier est maintenu jusqu'au relachement du poussoir qui termine
le cycle de soudage et débute la période de POST-GAZ (FIG. M). En revanche, sile
poussoir est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de soudage se
termine immédiatement et la période de POST-GAZ débute.

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'électrode et son courant
optimal relatif.

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

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

- lIne faut pas oublier que, a diamétre d'électrode égal, des valeurs élevées de courant

seront utilisées pour le soudage horizontal, alors que pour le soudage vertical ou au-
dessus de la téte il faudra utiliser des courants plus bas.

Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de l'intensité de
courant sélectionnée, mais egalement d'autres paramétres de soudage, comme
longueur de l'arc, vitesse et position d'exécution, diameétre 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 dARC-FORCE
(comportement dynamique) de la machine. Ce parametre peut étre configuré sur le
panneau ou avec lacommande a distance a 2 potentiométres.

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

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

6.2.1 Exécution

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

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

Dés que vous avez amorceé |'arc, essayez de maintenir une distance équivalente au
diametre de I'électrode utilisée et tenez cette distance constante le plus possible
pendant I'exécution de la soudure; reppelez-vous que linclinaison 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 parrapporta la direction d'avancement, au-dessus du cratére pour effectuer
le remplissage, puis soulevez rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre
I'arc (ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE - FIG. N).

7.ENTRETIEN

AATTENTION: AVANTTOUTE OPERATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

7.1 ENTRETIEN DE ROUTINE . ;
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.

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

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode, le diffuseur gaz étalonné selon
le diamétre de I'électrode sélectionnée afin d'éviter toute surchauffe, mauvaise
diffusion du gaz et dysfonctionnements.

- Contréler avant toute utilisation I'état d'usure et le montage des parties terminales
delatorche :tuyere, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

7.2 ENTRETIEN 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 ET D'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

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

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

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

- Nejamais 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:

Le courantde soudage corresponde au diamétre etau 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 lintervention de la sécurité
thermique contrélant les surtensions, les chutes de tension ou les courts-circuits
n'estpas 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.

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

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

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

- Quele gazde 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 iber 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”:
INSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

AN

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

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

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

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

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden
ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

Ve AN

- 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
gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der N&he dieser
Lésungsmittel.

- Nichtan Behaltern schweiBen,die unter Druck stehen.

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

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

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

POLO®

Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung der Elektrode,
des Werkstiickes und nahegelegener (zugénglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende Handschuhe,
Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen, sowie Trittbretter und
isolierendeTeppiche 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 Vorhingen auch Dritte, die sich in der Nihe des
Lichtbogens aufhalten.

- Larmentwicklung: Wird bei besonders intensiven Schweilarbeiten ein taglich
auf die Person einwirkender Pegel von 85db(A) oder dariiber erreicht (LEPd),
muB funktionsgerechte individuelle Schutzausriistung benutzt werden.

QOREO®®

- Beim Ubergang des SchweiBstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kdnnen medizinische Hilfen beeintriachtigen (z.

B.Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den
ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die
Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer
Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Diebeiden SchweiBkabel sind méglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie méglich vom SchweiBstromkreis
fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstdnden um den Korper gewickelt
werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Koérper nicht inmitten des
SchweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben
Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel mdglichst nahe der SchweiBnaht
an dasWerkstiick an.

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

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiBstromkreises
lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. O).

AN

- GeratderKlasse A:
Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebéduden einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt Uber das
offentliche Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestelit.

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.

- inbeengten Rdumen.

- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféhrlicher Stoffe.
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung der Umstédnde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
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 liber Bodenhéhe
tatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird

mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an
mehreren, elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet,
kénnen sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldassigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit einem Gerit
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 gefédhrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

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

Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den préazisen
Einstellungsméglichkeiten werden mit dieser SchweiBmaschine (INVERTER)
ausgezeichnete Ergebnisse erzielt.

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

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
- Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

- Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

- Pedal-Fernsteuerung.
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- MMA-SchweiBsatz.

- WIG-SchweiBsatz.

- Selbstverdunkelnde Maske mit festem oder einstellbarem Filter.

- GasanschluBstiick und Gasleitung fir die Verbindung mit der Argonflasche.
- Druckverminderer mit Manometer.

- WIG-SchweiBbrenner.

3.TECHNISCHE DATEN_
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)
Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaBt:
1- Schutzartder Umhdllung.
2- SymbolderVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.
Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).
4- Symbolfirdas vorgesehene SchweiBverfahren.
5- Symbol f(irdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
6- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
Seriennummer fir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt
benétigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).
Leistungen des SchweiB3stromkreises:
- U, :Maximale Leerlaufspannung.
- IJ/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
EghweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
6nnen.
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, flir welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrickt in %
basierend auf einem 10-minltigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uiberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-AN: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
derentsprechenden Lichtbogenspannung an.
9- Kenndaten derVersorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz fur die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zuléssige Grenzen +10%):
- |, ax: Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- L :Tatséchliche Stromversorgung.
10--===- :Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.
11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweien" erléutert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten flr lhre eigene
SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.
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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 SchweiBmaschine 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 groBen Anzahl von Parametern und dadurch ein optimales SchweiBergebnis
unter allen Bedingungen und auf jedem Material erlaubt. Um ihre Merkmale voll
auszunutzen, muf3 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 SchweiBstrom/-spannung.

3- Hochfrequenz-Transformator: Die Primérwicklung wird mit der von Block 2
umgeformten Spannung gespeist; ihre Aufgabe ist es, Spannung und Strom an die
Werte anzupassen, die fiir das Lichtbogen-SchweiBverfahren notwendig sind und
gleichzeitig den SchweiBstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
trennen.

4- Sekundar-Gleichrichterbriicke mit Glattungsdrossel: Schaltet die von der
Sekundérwicklung bereitgestellte Wechselspannung / den bereitgestellten
Wechselstrom in Gleichstrom/-spannung mit sehr niedriger Welligkeit um.

5- Transistor- und Treiberschaltbriicke: Wandelt den Ausgangsstrom der
Sekundérwicklung fir das WIG-AC-SchweiBenvon 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, Uberwacht die Sicherheitssysteme.

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

9- HF-Ziindgenerator.

10- Elektroventil Schutzgas EV.

11- Kihllifter der SchweiBmaschine.

12- Fernregelung.

Gleichrichteraggregat und

4.2 STEUERUNGS-,REGELUNGS UNDVERBINDUNGSEINRICHTUNGEN
4.2.1 HINTERETAFEL (ABB.C)
1- Versorgungskabel 2P + (P.E.).
2- Hauptschalter O/OFF - I/ON.
3- Verbindungsstick fiar Gasleitung
SchweiBmaschine).
4- Steckverbindung flr Fernsteuerungen:
Mit der 14-poligen Steckbuchse auf der Rickseite lassen sich 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 mit der Fernsteuerung bewerkstelligt.
- Pedal-Fernsteuerung:
Der Stromwert wird von der Pedalstellung bestimmt. Im 2-TAKT WIG-Modus gibt
Ri/}e B%tétigung des Pedals anstelle des Brennerknopfes den Startbefehl fir die
aschine.

(Druckverminderer Flasche -

4.2
1-

3-
4-
5-
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- Fernbedienung mit zwei Potenziometern:
Mit dem ersten Potenziometer wird der Hauptstrom geregelt, der zweite
Potenziometer ist fiir die Regelung eines anderen Parameters zustandig, der
vom jeweils gewdhlten SchweiBverfahren abhéngt. Dreht man an diesem
Potenziometer, wird der gerade verstellte Parameter angezeigt (der nun mit dem
Drehknopf auf dem Bedienfeld nicht mehr steuerbar ist). Der zweite
E(’iltgr;{z'&wpeéer regelt im Modus MMA die ARC FORCE und im Modus WIG die

.2Vorderes Bedienfeld (ABB. D)

Betriebsarten-Wahischalter:
MMA
TIG-2T

TIG-4T

Wabhlschalter auf Modus WIG/MMA:
Betriebsarten: WIG 2-TAKT, WIG 4-TAKT und MMA.

ww | Wahlschalter auf Modus WIG:
Betriebsarten: WIG DC mit HF-Zindung, WIG DC mit LIFT-Ziindung, WIG
AC

LEDs Einstellung der SchweiBparameter.

LED durchgehend aufleuchtend: erste Funktion (schwarzes Feld);

LED blinkend: zweite Funktion (gelbes Feld).

Alphanumerisches Display.

Griine LED Anliegen von Ausgangsspannung.

Gelbe LED: Diese normalerweise erloschene LED leuchtet auf, wenn die

SchweiBmaschine wegen des Auslésens einer der folgenden Schutzvorrichtungen

stérabgeschaltetist:

- Warmeschutz: Das Innere der SchweiBmaschine ist uUberhitzt. Die

SchweiBmaschine bleibt ohne Stromabgabe eingeschaltet, bis eine normale

Temperatur erreichtist. Die Rlckstellung erfolgt automatisch.

Uber-/ Unterspannungsschutz der Leitung: Die SchweiBmaschine wird

abgeschaltet, wenn die Leitungsspannung zu hoch (mehr als 264 Vac) oder zu

niedrig (kleiner als 190 Vac) ist.

- Kurzschlussschutz: Es hat sich ein Kurzschluss mit mehr als 1,5 Sekunden Dauer
ereignet (Verkleben der Elektrode). Die SchweiBmaschine wird stérabgeschaltet.
Die Riicksetzung erfolgt automatisch.

Aufdem Display erscheint folgende Meldung:

"AL. 1": Stérung der Priméarspeisung: Die Versorgungsspannung liegt

auBerhalb eines Bereiches von +/- 15% des auf dem Typenschild

angegebenenWertes.
ACHTUNG: Bei Uberschreitung der vorstehend genannten oberen Spannung
nimmt das Gerét ernsthaften Schaden.

"AL. 2" Auslésung einer der Sicherheitsthermostate aufgrund einer

Uberhitzung der SchweiBmaschine.

Knopf und Encoder fiir die Auswahl und Einstellung der SchweiBparameter.

Ermdglicht die Wahl eines der verfligbaren Parameter, die mit dem SchweiBmodus /

Strom verbunden sind und durch eine der LEDs (2) angezeigt werden.

Bl
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LED1

Erste Funktion:

Arc Force .

Im Modus MMA I&sst sich der dynamische Uberstrom "Arc Force" (in einem Bereich
von 0-100%) einstellen. Auf dem Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der
Strom (iber dem Wert des vorgewéhlten SchweiBstroms liegt. Durch diese
Einstellung gehen die SchweiBarbeiten ohne Verkleben der Elektrode am
Werkstiick flissiger vonstatten.

Pre-Gas

Im Modus WIG I&sst sich hier die Gasvorstrémungsdauerin Sekunden regeln.
Zweite Funktion:

VORHEIZEN ELEKTRODE

Im Modus WIG AC ist dies das Produkt aus Strom = Vorheizzeit der
Wolframelektrode beim Ziinden des Lichtbogens.
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Erste Funktion:

ANFANGSSTROM

Im Modus WIG 4-TAKT kann der Anfangsstrom eingestellt werden, der fir die
gesamte Betdtigungsdauer des Brennerknopfes aufrechterhalten wird.

Zweite Funktion:

BI-LEVEL

Im Modus WIG 4-Takt kann die Funktion BI-LEVEL eingeschaltet und der
Zweitstrompegel geregelt werden.Von Hand kann (mit dem Brennerknopf wéhrend
des SchweiBvorgangs) die Wahl zwischen zwei verschiedenen Strompegeln
getroffen werden: I, und I,. Der Hauptstrompegel |, ist durch den eingestellten
SchweiBstrom vorgegeben, der Pegel |, kann mit dem Encoder in einem Bereich
zwischen dem Mindeststromwert und dem Wert des HauptschweiBstroms variiert
werden.

Zum Ausschalten der Funktion BI-LEVEL den Encoder entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, bis auf dem Display "OFF" erscheint.
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LED3 h

Erste Funktion:

Hauptstrom

Im Iéi/lodus WIG DC und MMA kann der mittlere Schwei3stromwert vorgegeben
werden.

Im Modus WIG AC ist der tatsdchliche SchweiBstromwert einstellbar.

Zweite Funktion:

SCHWEISSEN MIT IMPULSSTROM

Im Modus WIG AC/DC wird der Betrieb mit IMPULSSTROM aktiviert. Der



Zweitstrompegel |,, der bei der Pulsation mit dem Hauptstrom |,abwechseln kann,
isteinstellbar.

Der Stromwert kann zwischen dem Mindestwert und dem Wert des
HauptschweiBstroms |, liegen.

Zum Ausschalten des IMPULSSTROMBETRIEBS den Encoder entgegen dem
Uhrzeigersinn drehen, bis auf dem Display "OFF" erscheint.
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LED4 L

Erste Funktion:

ENDRAMPE

Im Modus WIG AC/DC ist die ENDRAMPE des SchweiBstroms einstellbar, die beim
Loslassen des Brennerknopfes gilt. Mit dieser Einstellung wird die Bildung des
Kraters am Ende des Schweif3vorgangs vermieden und das Verfillen mit
Zusatzwerkstoff wahrend der Abnahme des Stromwertes erméglicht.

Zweite Funktion:

FREQUENZ

Im Modus WIG AC/DC MIT IMPULSSTROM lasst sich (wenn |, nicht auf OFF steht)
die Pulsationsfrequenz einstellen.

Im Modus WIG AC mit ausgeschaltetem IMPULSSTROM (I, = OFF) kann die
Wechselstromfrequenz geregelt werden.
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Erste Funktion:
POST GAS
Im Modus WIG AC/DC ist die Gasnachstrémungsdauer in Sekunden einstellbar.
Zweite Funktion:
BALANCE
Im Modus WIG AC/DC mit Impulsstrom kann die BALANCE eingestellt werden.
Dieser Parameter ist das (prozentuale) Verhaltnis zwischen der Dauer des héheren
Strompegels |, und der gesamten Pulsationsperiode. AuBerdem bezeichnet dieser
Parameter im Modus WIG AC (bei ausgeschaltetem Impulsstrom) das Verhdltnis
zwischen der Dauer, in der die Strompolaritat auf EN lautet (Minuselektrode) und
der gesamten Wechselstromperiode. Je gréBer der positive Wert, desto gréBer der
Einbrand beim SchweiBen.

7- Schnellanschlussbuchse minus (-) fir das SchweiBkabel.

8- Steckanschluss fiir das Brennerknopfkabel.

9- Anschlussstiick fiir den Gasschlauch des WIG-Brenners.

10- Schnellanschlussbuchse plus (+) fir das SchweiBBkabel.

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 SchweiBBmaschine 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) (MMA)

5.1.3 Anheben der schweissmaschine

Alle in diesem Handbuch beschriebenen SchweiBmaschinen missen an dem Griff
oder dem Riemen angehoben werden, der je nach Modell im Lieferumfang enthalten ist
(zur Montage siehe ABB. F1).

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB der Ein- und Austritt
der Kiihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls vorhanden);
stellen Sie gleichzeitig sicher, daB keine leitenden Staube, korrosiven Dampfe,
Feuchtigkeitu.a.angesaugtwerden.

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend

tragfdhigen Oberflache aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.

5 3 NETZANSCHLUSS

Bevor die elektrischen Anschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten auf
dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort ibereinstimmen.

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( ) fir einphasige Maschinen;

-TypB()fUrdreiphasige 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 = 0.227ohm
(1~).

- Die SchweiBmaschine genligt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-
12.

Wenn sie an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der
Installierende oder der Betreiber pflichtgeman unter seiner Verantwortung zu prifen,
ob die SchweiBmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie
den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + T (1~)), mit

ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehdrige Erdungsanschluf3 mu3
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden
werden. In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwéhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

A ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse |) 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 SchweiB3strom der
Schweleaschme die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefiihrt (in mm?).

5.4.1WIG-SchweiBien
Brenneranschluss
- Das Strom fiihrende Kabel in die Schnellanschlussklemme (-) einfligen. Den
dreipoligen Stecker (Brennerknopf) mit der zugehérigen Buchse verbinden. Den
Gasschlauch des Brenners an das zugehérige Verbindungsstlick anschlieBen.
SchweiBstrom-Riickleitungskabel
- Das Kabel mdglichst nahe der SchweiBstelle mit dem Werkstiick oder dem
Metalltisch, auf dem das Werkstlck aufliegt, verbinden.
Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieBen.
Anschluss an die Gasflasche
- Den Druckverminderer an das Ventil der Glasflasche anschlieBen.
Zwischenzuschalten ist das zugehdrige Reduzierstiick, das als Zubehér erhéltlich
ist.
Den in das Reduzierstiick eintretenden Gaszufuhrschlauch anschlieBen und die im
Lieferumfang enthalten Schlauchschelle festziehen.
Die Ringmutter fir die Einstellung des Druckverminderers lockern, bevor das
Flaschenventil gedffnet wird.
Die Flasche &ffnen und die durchstrémende Gasmenge (I/min) nach den Richtdaten
fur das jeweilige Verfahren regeln (siehe TAB. 4). Der abgehende Gasstrom kann
wahrend des SchweiBens, ebenfalls mit der Ringmutter des Druckverminderers,
nachgeregelt werden. Priifen Sie die Leitungen und Verbindungsstiicke auf
Dichtigkeit.
ACHTUNG! Bei Beendigung der SchweiBarbeiten muss das Gasflaschenventil
stets wieder verschlossen werden..

5.4.2 MMA-Schweissen

Fast alle umhiliten Elektroden miissen mit dem Pluspol (+) des Generators verbunden
werden, nur sauerumhdillte Elektroden mitdem Minuspul (-).

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

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

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

Es wird mit dem Werkstlck oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und
zwar so nah wie mdglich an der Schweif3naht.

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

Empfehlungen

Drehen Sie die Stecker der SchweiBBkabel so tief es geht 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 beeintréachtigt und méglicherweise nicht zufriedenstellende
SchweiBergebnisse hervorgebracht.

6.SCHWEISSEN:VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-SchweiBBen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten zwischen
einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick. Die
Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
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 schiitzen (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 Keramikdiise betrédgt 2-3mm und kann
beim Winkelschweif3en bis zu 8mm erreichen.

Die SchweiBung erfolgt durch Verschmelzen der beiden Nahtrénder. Fir 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 praparieren (ABB. ). Damit die Schwei3ung gelingt, sollten die
Werkstiicke sorgféltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett, Ldsungsmitteln
etc.sein.

6.1.1 HF-und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem Werkstlick
von einem Funken geziindet, der von einem Hochfrequenzgenerator erzeugt wird.
Diese Artder Ziindung hat den Vorteil, daB3 keine Wolframeinschlisse das SchweiBbad
verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuBerdem ist die einfache Ziindung
inallen SchweiBlagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

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

Falls Schwierigkeiten mit der Zindung des Lichtbogens auftreten, obwohl
sichergestellt ist, daB Gas zugefihrt wird und obwohl die HF-Entladungen sichtbar
sind, setzen Sie die Elektrode nicht zu lange der HF-Wirkung aus, sondern priifen Sie,
ob die Oberflache unbeschédigt und wie die Spitze beschaffen ist. Bei Bedarf die
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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 Werkstiick 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 I, - 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 sémtlicher niedrig und hoch
legierten Kohlenstoffstahle sowie der Schwermetalle Kupfer, Nickel, Titan und ihrer
Legierungen.

Zum WIG DC-SchweiBen mit ElektrodenanschluB am Pol (-) wird grundsatzlich eine
Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2%
Ceriumanteil (grauer 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 Langsrichtung der Elektrode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und Verschlei3
wiederholt in regelméBigen Abstdnden nachzuschleifen. Geschliffen werden muB
auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet wurde.
Im Modus WIG DC kann im 2-Takt- (2T) oderim 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 SchweiB3strom umpolt, 1aBt 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 erméglicht.
Wéhrend der Dauer EN ist die SchweiBung méglich, 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.
GroBere Balance-Werte gestatten ein schnelleres SchweiBen, tieferen Einbrand, einen
stérker konzentrierten Lichtbogen, ein enger begrenztes Schwei3bad und die geringe
Erhitzung der Elektrode. Bei geringeren Werten wird das Werkstlck sauberer. Wird mit
einer zu niedrigen Balance gearbeitet, geraten der Lichtbogen und der deoxidierte
Bereich breiter, die Elektrode uberhitzt sich und bildet an der Spitze eine Kugel. Ferner
wird die Zundfreundlichkeit und die Richtféhigkeit des Lichtbogens beeintrachtigt. Wird
ein zu hoher Balance-Wert benutzt, so “verschmutzt* das SchweiBbad mit dunklen
Einschliissen. .
Die Tabelle (TAB.5) bietet eine Ubersicht darliber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-SchweiBBen veréndert werden.
Im Modus WIG AC kannim 2-Takt- (2T) oderim 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.
Ferner gelten die Anleitungen zum SchweiBverfahren.
In der Tabelle (TAB. 4) sind Orientierungsdaten aufgefiihrt fir das SchweiBen auf
Aluminium. Am besten geeignet ist die Elektrode aus reinem Wolfram (Grlner Streifen).

6.1.4Verfahrensbeschreibung

- Den SchweiBstrom mit dem Drehknopf auf den gewtlinschten Wert regeln und bei
Bedarf wahrend des SchweiBvorgangs an den tatsdchlich erforderlichen
Warmeeintrag anpassen.

- Den Brennerknopf driicken und die vom Brenner abstrdémende Gasmenge prifen.
Falls erforderlich, die Dauern fir PRE-GAS und POST-GAS einstellen. Diese
Zeitwerte mussen nach den Betriebsbedingungen geregelt werden, insbesondere
die Gasnachstrdmung muss so bemessen sein, dass am Ende des
SchweiBvorganges das Abklhlen der Elektrode und des SchweiBbades
gewdhrleistet ist, ohne dass sie mit der Atmosphére in Berihrung kommen (was
Oxidation und Verunreinigungen zur Folge hétte).

Modus WIG mit 2-Takt-Sequenz:

- Den Brennerknopf (P.T.) ganz durchdriicken, den Lichtbogen ziinden und 2 bis 3 mm
Abstand zum Werkstiick einhalten.

- Zur Unterbrechung des SchweiBvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch
wird der Strom entweder (bei aktivierter Funktion ENDRAMPE) allmé&hlich auf null
zurlickgeflihrt oder der Lichtbogen erlischt augenblicklich bei gleichzeitig
nachstrémendem Gas.

ModusWIG mit 4-Takt-Sequenz:

Bei der ersten Betétigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Strom von I,
gezlndet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom bis zum Schweistrom an.
Dieser Wert wird auch bei losgelassenem Knopf aufrechterhalten. Wenn der Knopf
erneut gedrickt wird, sinkt der Strom nach der unter ENDRAMPENFUNKTION bis
auf | .... Dieser letztere Wert wird bis zum Loslassen des Knopfes gehalten, das den
SchweiBzyklus beendet und den Gasnachstrémungszeitraum POST-GAS einleitet.
Wird wahrend der Funktion ENDRAMPE hingegen der Knopf losgelassen, endet der
SchweiBvorgang sofort unter Einleitung der Periode POST-GAS.

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

- Beider ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Strom von I,

gezlndet. Beim Loslassen des Knopfes steigt die Stromstarke bis auf den
SchweiBBstrom an. Dieser Wert wird auch beilosgelassenem Knopf aufrechterhalten.
Bei jedem folgenden Dricken des Knopfes (der Zeitabstand zwischen der
Betétigung und dem Loslassen darf nur kurz sein) variiert der Strom zwischen dem
Einstellwertdes Parameters BI-LEVEL |, und dem Hauptstromwert ,.
Halt man den Knopf langere Zeit gedrickt, sinkt der Strom bis auf | ,..... Dieser Wert
wird bis zum Loslassen des Knopfes gehalten, der das Ende des SchweiBzyklus und
den Beginn der Gasnachstrdmungsdauer bedeutet (ABB. M). Wird wahrend der
Funktion ENDRAMPE der Knopf hingegen losgelassen, endet der SchweiBvorgang
augenblicklich unter Einleitung der Periode POST-GAS.

6.2 MMA SCHWEISSEN

- Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller Gber die Art der Elektrode, die
richtige Polaritat sowie den optimalen Stromwert.

- Der SchweiB3strom wird in Abh&ngigkeit zum Elektrodendurchmesser und zum
verwendeten Arbeitsstlick bestimmt. In der Folge die Stromwerte im Vergleich zum
Durchmesser:

@ Elektrodendurchmesser (mm) SchweiBstrom (A)

min max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 . 200

Beachten Sie, daB bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser héhere
Stromwerte fiir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte fir SchweiBen in
der Vertikale oder tiber dem Kopf ver wendet werden mussen.

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

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

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

Feuchtigkeit geschitzt sind).

Die SchweiBeigenschaften 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 Werksttick verklebt.

6 1.1 Arbeitsvorgang

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 ziinden.

ACHTUNG: STECHEN SIE NICHT mit der Elektrode am Werkstiick herum, da sonst
der Mantel der Elektrode beschadigt werden kénnte und damit das Entziinden des
Bogens erschwert wird.

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der
dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstiick entfernt. Halten Sie nun
diesen Abstand so konstant wie maglich wahrend des SchweiBens ein. Beachten
Sie, daB der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad
betragen soll (ABB.H).

Am Ende der Schwei3naht fihren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurlck, um den Krater zu fillen. 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
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- DerBrenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBe Teile gelegt werden, weil
das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig wére.

Es ist regelméaBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.
Kombinieren Sie die Elektrodenklemme sorgfaltig mit dem richtigen Gasyerteiler, der
nach dem gewéhlten Elektrodendurchmesser kalibriert ist, um Uberhitzung,
unglnstige Gasverteilung und damit einhergehende Fehlfunktionen
auszuschlieBen.

Vor jedem Gebrauch die folgenden Endstiicke des Brenners auf ihren
VerschleiBzustand und darauf kontrollieren, ob sie richtig angebracht sind: Duse,
Elektrode, Elektrodenklemme, Gasverteiler.

7.2 AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG
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 GETRENNTIST.

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.

- In regelmédBigen Zeitabsténden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abh&ngen, muss das Innere der SchweiBmaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehrweichen Burste und geeigneten Lésemitteln zu entfernen.

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

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstédndig angezogen.

- Vermeiden Sie unterallen Umsténden, bei gedffneter SchweiBmaschine zu arbeiten.

8.FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE

EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

DerdSchwelBstrom muB an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaBt
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 Verhéltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist;
im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natirliche 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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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 protecciony 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).

/N

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

- Laconexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufadade lared de alimentacion.

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

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

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

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

- Noutilizar la soldadora en ambientes hiimedos o mojados o bajo la lluvia.

- Noutilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

Vo WA

- 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.

- Nosoldarenrecipientes a presion.

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

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

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

PO0LO®

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo, la pieza en
elaboracion y posibles partes metdlicas 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 méscara 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.

- Ruido: Si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se
produce un nivel de exposicion cotidiana personal (LEPd) igual o mayor que
85db(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion individual adecuados.

QOO

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

(por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion

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

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion alos campos electromagnéticos:

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

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

- Noenrollar nuncalos cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

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

- Nodejarobjetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

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

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su
uso exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se
asegura el cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios
domésticos y en los directamente conectados a una red de alimentacion de baja
tension que alimenta los edificios para el uso doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica.
-En espacios cerrados.
- En presencia de materiales inflamables o explosivos.
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto”y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
DEBEN adoptarse los medios técnicos de proteccion descritos en 5.10; A.7;
A.9de la“ESPECIFICACIONTECNICA IEC 0 CLC/TS 62081”.

- DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,
excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se
puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efectue la medicion 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 0 CLC/TS 62081~

A RIESGOS RESTANTES

- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizaciéon de la soldadora para cualquier
elaboracion diferente de la prevista (Ej. descongelacién 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 regulacién, le confieren una excelente calidad en la soldadura.

La regulacion con sistema “inverter” en la entrada de la linea de alimentacion (primario)
determina ademas una reduccion drastica del volumen tanto del transformador como
de la reactancia de nivelacién permitiendo la 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.
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Mando a distancia a pedal.

Kitde soldadura MMA.

Kit de soldaduraTIG.

Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.
Racor de gas y tubo de gas para conexién 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 proteccién del envoltorio.

2 - Simbolo de la linea de alimentacion:
1~:tensién alterna monofasica;
3~:tensioén 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
metdlicas).

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo dela estructurainterna 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 circuito de soldadura:

- U, :tension méximaen 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 producird 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 regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

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

- U,: Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites admitidos
+10%).

- |1 max+ Corriente maxima absorbida por la linea.

- L= :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: veatabla 1 (TAB.1)

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

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

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

Descripcion (FIG.B)

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

2- Puente switching de transistores (IGBT) y drivers: cambia la tensién de linea
rectificada en tension alterna de alta frecuencia y efectua la regulacion de la
potencia en funcién 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 galvanicamente 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 y drivers: trasforma la corriente de salida al
secundario de CC a CA paralasoldaduraTIG AC.

6- Electronica de control y regulacion: controla instantdneamente el valor de la
corriente de soldaduray 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 parametros y de los modos de
funcionamiento.

9- Generador de cebado HF.

10- Electrovalvula del gas de proteccion 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- Cable de alimentaciéon 2P + (P.E).

2- Interruptor general O/OFF - I/ON.

3- Racor para conexién del tubo de gas (reductor de presion 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, 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 adistancia a pedal:
la posicién del pedal determina el valor de la corriente. En modo TIG 2 TIEMPOS,
ademas, la presién del pedal actua como mando de inicio para la maquina en
lugar del pulsador de soplete.

- Mando a distancia con dos potenciémetros:
El primer potencidmetro 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 MMA y RAMPA FINAL si estd en modo TIG.

4.2.2 Panel anterior (FIG.D)
1- Selectores del modo de funcionamiento:

Selector modo TIG/MMA:
Modo de funcionamiento: TIG 2 TIEMPOS, TIG 4 TIEMPOS y modo MMA.

Selectormodo TIG:

Modo de funcionamiento: TIG DC con cebado HF, TIG DC con cebado LIFT,
TIGAC.
2- Leds programacion de los parametros de soldadura.
Led fijo: primera funcién (campo negro);
Led parpadeante: segunda funcién (campo amarillo).
3- Display alfanumérico.
4- Led verde de presencia de tensién en salida.
5- Led amarillo: normalmente apagado, cuando esta encendido indica el bloqueo de
la soldadora por intervencién de una de las siguientes protecciones:

- Proteccién térmica: se ha alcanzado una temperatura excesiva en el interior de la
soldadora. La soldadora permanece encendida sin distribuir la corriente hasta
que se alcanza una temperatura normal. El restablecimiento es automatico.

- Proteccion para subidas y bajadas de la tension de linea: bloquea la soldadora si
la tension de linea es demasiado alta (superior a 264V ca.) o demasiado baja
(inferiora 190V ca.).

- Proteccion para corto circuito: se ha producido un cortocircuito con una duracién
superiora 1,5 seg (pegado del electrodo) y se bloquea la soldadora.

El restablecimiento es automatico.

La codificacion en el display es la siguiente:

"AL.1":anomalia en la alimentacion primaria: la tensién de alimentacion esta

un +/-15% fuera respecto al valor de chapa.

ATENCION: Superar el limite de tensidon superior, antes citado, danara
seriamente el dispositivo.

"AL. 2" intervencion de uno de los termostatos de seguridad a causa del

sobrecalentamiento de la soldadora.

6- Pulsador y codificador de seleccion y configuracion de los parametros de
soldadura.

Permite elegir uno entre los parametros disponibles asociados al modo de

soldadura/ corriente indicados por el encendido de uno de los leds (2).

Bt

®
Led1 A%

Primera funcion:

Arc Force

En modo MMA regula la regulacién de la sobrecorriente dindmica "Arc Force"
(regulacién 0-100%) con indicacién en la pantalla del aumento en porcentaje
respecto al valor de la corriente de soldadura seleccionada. Esta regulacion mejora
lafluidez de la soldaduray evita que se pegue el electrodo a la pieza.

Pregas

En modo TIG permite la regulacién del tiempo de pregas en segundos.

Segunda funcién:

PRECALENTAMIENTO DEL ELECTRODO

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

arco.
M\
e
Iz
Led2 -

Primera funcion:

CORRIENTE INICIAL

En modo TIG 4 tiempos permite la regulacion de la corriente inicial que se mantiene
todo el tiempo durante el cual permanece apretado el pulsador del soplete.
Segunda funcién:

BI-LEVEL

En modo TIG 4 tiempos activa la funcion BI-LEVEL y permite la regulacion de la
corriente de segundo nivel permitiendo la seleccién manual (desde el pulsador de
soplete durante la soldadura) entre los dos niveles de corriente diferente: |, y I,. El
nivel de corriente principal I, esta determinado por la corriente de soldadura fijada,
mientras que el nivel |, puede variarse con el codificador entre el valor minimo de la
corriente y el valor de la corriente principal de soldadura.

Para desactivar el funcionamiento en BI-LEVEL girar el codificador en sentido anti-
horario hasta que en la pantalla aparezca el mensaje "OFF".

S

L

Led3 h

Primera funcidn:
Corriente principal
En modo TIG DC y MMA permite la regulacién del valor medio de la corriente de
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soldadura.

Enmodo TIG AC permite la regulacion del valor eficaz de la corriente de soldadura.
Segunda funcién:

FUNCIONAMIENTO EN PULSADO

Enmodo TIG AC/DC activa el funcionamiento en PULSADO y permite la regulacion
de la corriente de segundo nivel I, que puede alternarse con la corriente principal |,
en lapulsacion.

El valor de la corriente |, puede variar entre el minimo y el valor de la corriente
principal de soldadurall,.

Para desactivar el funcionamiento en PULSADO girar el codificador en sentido anti-
horario hasta que en la pantalla aparezca el mensaje "OFF".

T
°

Led4 ']H}F

Primera funcidn:

RAMPA FINAL

En modo TIG AC/DC permite la regulacién de la RAMPA FINAL de la corriente de
soldadura al soltar el pulsador del soplete; esta regulacion permite evitar la
formacién del crater al final de la soldadura y permite llenar con el material de
aporte durante la fase de bajada de la corriente.

Segunda funcién:

FRECUENCIA

En modo TIG AC/DC PULSADO ( |, es diferente de "Off" ) permite configurar la
frecuencia de pulsacion.

En modo TIG AC con pulsacién deshabilitada ( |,= "OFF" ) permite la regulacién de

lafrecuenciaen AC.
ﬁtz
e
Led5 Jﬂir

Primera funcidn:
POST GAS
Enmodo TIG AC/DC permite la regulacion del tiempo de post gas en segundos.
Segunda funcién:
BALANCE
En modo TIG AC/DC pulsado permite la regulacién del BALANCE. Este parametro
representa la relacion (en porcentaje) entre el tiempo en que la corriente estd a un
nivel superior a |,y el periodo total de pulsacion. Ademas, en el modo TIG AC (con
pulsaciéon deshabilitada), el pardametro representado indica la relaciéon entre el
tiempo durante el cual la polaridad de la corriente estd EN (electrodo negativo) y el
periodo total de la corriente alterna. Cuando mayor es el valor positivo, mayor es la
penetracion de soldadura.

7- Toma rdpida negativa (-) para conectar el cable de soldadura

8- Conector para la conexion del cable pulsador del soplete.

9- Racor paralaconexion del tubo del gas del soplete TIG.

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

5. INSTALACION

A JATENCION! 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) (MMA)

5.1.3 Modalidad de elevacion de la soldadora

Todas las soldadoras descritas en este manual deben levantarse utilizando el asa o la
correa incluidas si esta prevista para el modelo (montada tal y como se describe en FIG.
F1)

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 estd presente); asegurese al mismo tiempo que no se aspiran
polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una

capacidad adecuada para el peso, para evitar que se vuelque o se desplace
peligrosamente.

5.3 CONEXION A LA RED

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la chapa
de la soldadora correspondan a la tension y frecuencia de red disponibles en el lugar
de instalacion.

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

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

-Tipo A ( ) para maquinas monofésicas;

-Tipo B ( ) paramaquinas trifasicas.

- Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la
conexioén de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan unaimpedancia menor que Zmax = 0.227ohm (1~).

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

Si ésta se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del

instalador o del utilizador comprobar que puede conectarse la soldadora (si es
necesario, consultar con el gestor de la red de distribucion).

5.3.1 Enchufey toma

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

A jATENCION! La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el
sistema de seguridad previsto por el fabricante (clase 1) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en mm?)
en base alaméaxima corriente distribuida por la soldadora.

5.4.1 SoldaduraTIG

Conexion del soplete

- Introducir el cable porta-corriente 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 metdlico en el que se apoya, lo mas cerca
posible de la junta en ejecucion.
Este cable se conecta alborne con el simbolo (+).

Conexion alabombonade gas

- Enroscar el reductor de presion a la valvula de la bombona de gas interponiendo la

relativa reduccién suministrada como accesorio.

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 vélvula

de labombona.

Abrir labombona y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos de orientacion

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

efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de

presién. Comprobar la estanqueidad de tuberias y racores.

jATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del

trabajo.

5.4.2 Soldadura MMA

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

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo.

Este cable se conecta al borne con el simbolo (+).

Conexion del cable de retorno de lacorriente de soldadura

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

Este cable se conecta al borne con el simbolo (-).

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas rapidas (si
estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; en caso contrario se
producirdn sobrecalentamientos de los mismos conectores lo que tendrd como
resultado un rapido deterioro y pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza en 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 argoén: Ar99,5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. G).

Es indispensable para una buena soldadura emplear el didmetro exacto del electrodo
con la corriente exacta, véase la tabla (TAB.4).

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

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

Para espesores superiores son necesarias varillas que tengan la misma composicién
que el material base y un didmetro adecuado con preparaciéon adecuada de los
extremos (FIG. I). Es conveniente, para conseguir una buena soldadura, que las piezas
se limpien cuidadosamente y que no tengan 6xido, grasas, solventes, etc.

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

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

Procedimiento:

Apretar el pulsador soplete acercando a la pieza la punta del electrodo (2-3 mm),
esperar el cebado del arco transferido por los impulsos HF y, con el arco encendido,
formar el bafo de fusién en la piezay 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. Alfinal del ciclo la corriente se anula con rampa de bajada programada.
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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 tungstenoy el desgaste del electrodo.
Procedimiento:

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presion. Apretar a fondo el
pulsador soplete y subir el electrodo 2-3 mm con unos instantes de retraso, obteniendo
de esta manera el cebado del arco. La soldadura inicialmente distribuye una corriente
loase » 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
bajasy altas y para los metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.

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

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la
FIG. L, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar
desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido
de la longitud del electrodo. Dicha operacion se repetird periédicamente en funcion del
empleo y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, oxidado o no se haya empleado correctamente. 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 6xido de proteccion y aislante. Invirtiendo la polaridad de la
corriente de soldadura, se consigue “romper” la capa superficial de 6xido a través de un
mecanismo llamado “ataque con iones”. La tension es de forma alterna positiva (EP) y
negativa (EN) en el electrodo de tungsteno. Durante el tiempo EP el 6xido se quita de la
superficie (“limpieza” o “decapado”) permitiendo la formacién del bafio. Durante el
tiempo EN se produce el aporte maximo térmico a la pieza permitiendo la soldadura. La
posibilidad de variar el parametro balance en CA permite reducir el tiempo de la
corriente EP al minimo permitiendo una soldadura méas rapida.

Mayores valores de balance permiten una soldadura mas rapida, mayor penetracion,
un arco mas concentrado, un bafo de soldadura mas estrecho y un limitado
calentamiento del electrodo. Menores valores permiten una mayor limpieza de la pieza.
Usar un valor de balance demasiado bajo comporta un ensanchamiento del arcoy de la
parte desoxidada, un sobrecalentamiento del electrodo con la consiguiente formacién
de una esfera en la punta y la degradacion de la facilidad de cebado y de la
direccionalidad del arco. Usar un valor excesivo de balance comporta un bafio de
soldadura “sucio” con inclusiones oscuras.

Latabla (TAB.5) resume los efectos de variacién de los parametros en soldadura CA.
EnmodoTIG AC es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

Ademas son vélidas las instrucciones relativas al procedimiento de soldadura.

En latabla (TAB. 4) se indican los datos de orientacién 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, si es

necesario, durante la soldadura segun el aporte térmico real necesario.

Apretar el pulsador del soplete comprobando el flujo del gas del soplete; calibrar, si

es 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 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 (oxidacién y contaminaciones).

ModoTIG con secuencia 2T:

- Apretar a fondo el pulsador soplete (P.T.), cebar el arco y mantener 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 funcién RAMPA FINAL) o al apagado
inmediato del arco con el subsiguiente post gas.

ModoTIG con secuencia4T:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente lg,,.. Al soltar el
pulsador, la corriente sube 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 funciéon RAMPA FINAL hasta | ... Este ultimo se
mantiene hasta que se suelta el pulsador que termina el ciclo de soldadura
comenzando el periodo de POST GAS. En cambio, si durante la funciéon 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 lg, ... Al soltar el

pulsador, la corriente sube 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 presién y la liberacion debe ser de breve duracién)
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 baja
hasta | ,..... Esta Ultima se mantiene hasta que se suelta el pulsador que termina el
ciclo de soldadura comenzando el periodo de POST GAS (FIG. M). En cambio, si
durante la funcién RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura termina
inmediatamente e inicia el periodo de POST GAS.

6.2 SOLDADURA MMA

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

- Lacorriente de soldadura va regulada en funcién del didmetro del electrodo utilizado
y del tipo de junta que se desea realizar. A titulo indicativo, las corrientes utilizables,
paralos distintos tipos de electrodo, son:

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

- Tener presente que, a igualdad de diametro de electrodo, se utilizaran valores
elevados de corriente para la soldadura en llano; mientras que para soldadura en
vertical o sobrepuesta, deberan utilizarse corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas de
por la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura como la
longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro y la calidad de

los electrodos (para una correcta conservaciéon mantener los electrodos al
resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dindmico) de la soldadora. Dicho parametro se puede programar
desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciémetros.
Nétese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracién y permiten la
soldadura en cualquier posicién tipicamente con electrodos basicos, valores bajos
de ARC-FORCE permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con
electrodos rutilos.

La soldadora, ademds, estd equipada con los dispositivos HOT START y ANTI
STICK que garantizan inicios faciles y una ausencia de pegado del electrodo a la
pieza.

o

.2.1 Procedimiento
Teniendo la mascara DELANTE DE LA CARA, rozar la punta del electrodo sobre la
pieza a soldar, siguiendo un movimiento, como si debiese encender un cerillo; éste
es el método mas correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO PUNTEAR el electrodo sobre la pieza, se corre el riesgo de danar el
revestimiento, haciendo dificultoso el cebado del arco.
Una vez cebado el arco, intentar mantener una distancia con la pieza, equivalente al
diametro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia la mas constante posible,
durante la 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 JATENCION! 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 POREL OPERADOR.

7.1.1 Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusién 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, difusor de gas calibrado
con el didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala
difusién del gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar, antes de cada utilizacion, si las partes terminales del soplete estan
gastadas y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo,
difusor de gas.

7.2MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
EN EL AMBITO ELECTRICO-MECANICO.

A {ATENCION! 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 tension en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tensién y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

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

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

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
afondo los tornillos de fijacién.

- Evitarabsolutamente 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 diametroy altipo de electrodo utilizado.

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

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

- Hasido observada la relacién de intermitencia nominal; en caso de intervencién de
la proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

- Controlarla tensién de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda
ala eliminacion de este inconveniente.

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

- Elgasde proteccion usado sea correcto (Argén 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 einformado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a “ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALACAO EUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

/N

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

- A conexao dos cabos de solda, as operacoes de verificacdo e de reparacao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentacéo.

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

- Efetuar a instalacéao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengéo e
acidentes em vigor.

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

- Certificar-se que a tomada de alimentacéo esteja ligada corretamente a terra
de protecao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes iumidos ou molhados ou com
chuva.

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

Ve WA

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulacdes que contenham ou
que contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

- Verificar que haja uma circulacdo de ar adequada ou de equipamentos
capazes de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é
necessario um controle sistematico para aavaliagao dos limites a exposicao
das fumacas de solda em funcao da sua composicdo, concentracao e
duracéo da prépria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

PO0LOG®

Adotar um isolamento elétrico apropriado em relacao ao eletrodo, a peca em
usinagem e eventuais partes metalicas colocadas no piso nas proxnmldades
(acessiveis).
Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados, capacetes e
vestudrios previstos para a finalidade e mediante o uso de estrados ou
tapetesisolantes.

- 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.

- Ruido: Se devido as operagdes de solda muito intensas for verificado um
nivel de exposigdo diaria pessoal (LEPd) igual ou maior a 85db(A), é
obrigatorio o uso de instrumentos individuais de protecdo adequada.

HOOPEOG®®

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p.ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protec¢ao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacdo do aparelho
de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso
exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida a
correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicado aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, 0 mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

- Oscabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

- Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
proximo possivel a juncao em execucgéao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima:50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

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

2N

- Aparelhodeclasse A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacéo de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso 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 protecdo descritos no
itemn.5.10;A.7;A.9.da "ESPECIFICACAOTECNICAIEC ou CLC/TS 62081”.

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chdo, 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
adequadas como indicado no item 5.9 da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”

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 E DESCRICAO GERAL

2.1INTRODUCAO

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

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

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

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador da garrafa de Argdnio.
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Cabo de retorno corrente de soldadura com borne de massa.
Comando a distancia manual 1 potenciémetro.

Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

Comando a distancia a pedal.

Kitde Soldadura MMA.

Kitde SoldaduraTIG.

Mascara com auto-escurecimento: com filtro fixo ou regulavel.
Junta de gas e tubo de gas para ligagéo a garrafa de Argénio.
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 presta¢cdes da maquina de solda séo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegdo do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentacéao:
1~:tensio alternada monofasica;
3~:tenséao 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 méquina de solda.

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

7- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel para
a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicao, busca da origem do produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

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

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na
base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagéo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinara a intervengdo da protegdo térmica (a maquina de
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos).

- A/NV-A/V: Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo - maximo) a
correspondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U,: Tenséo alternada e freqliéncia de alimentagédo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |} max: Corrente maxima absorvida da linha.

- Liegs: :Corrente efetiva de alimentagéo.

10- === Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
paraprotegeralinha.

11-Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no capitulo
1“Segurancga geral para a soldagem a arco”.

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

3.20UTROS 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 ESQUEMA EM BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutencéo 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¢ado 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 tensédo de linha
rectificada em tenséo alterna de alta frequéncia e efectua a regulagao da poténcia
em fungdo da corrente/tensdo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primério é alimentado com a
tensdo convertida pelo bloco 2; o0 mesmo tem a funcdo de adaptar tensdo e
corrente aos valores necessdrios 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 induténcia de nivelamento; comuta a
tensdo/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/
tensdo continua com baixissima ondulag&o.

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

6- Electrénica de controlo e regulagdo: controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador; modula
os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulag&o.

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

8- Painel de configuragdo e visualizagdo dos pardmetros 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- Regulacéo a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO,REGULAGAO E CONEXAO

4.2.1 PAINELTRASEIRO (FIG.C)

1- Caboeléctrico 2P + (P E).

2- Interruptor geral ON/OFF - I/ON.

3- Junta ;)ara a ligacdo do tubo de gas (redutor de pressao garrafa - aparelho de
soldar).

4-

Conector para os comandos a distancia:

E possivel aplicar ao aparelho de soldar, através do conector apropriado de 14

pdlos existente na parte traseira, tipos diferentes de comando a distancia. Cada

dispositivo é reconhecido automaticamente e permite de regular os seguintes

parametros:

- Comando a distadncia com um potenciémetro.
virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo ao
maximo. A regulagao da corrente principal é exclusiva do comando a distancia.

- Comando a distancia a pedal:
o valor da corrente é determinado pela posicdo do pedal. No modo TIG 2
TEMPOS, para além disso, a pressdo do pedal age pelo comando de start a
maquina no lugar do botéo tocha.

- Comando a distancia com dois potenciometros:
O primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo potenciémetro
regula outro parametro que depende do modo activo de soldadura. Virando esse
potenciémetro é exibido o parametro que estd a ser alterado (que ndo pode mais
ser controlado com o manipulo do painel). O significado do segundo
potenciémetro é: ARC FORCE se no modo MMA e RAMPA FINAL se no modo
TIG.

4.2.2 Painel dianteiro (Fig. D)

1-

3-
4-
5-
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Selectores modo de funcionamento:

Selector no modo TIG/MMA:
Modo de funcionamento: TIG2 TEMPQOS, TIG 4 TEMPOS e modo MMA.

DCHF

DC-LIFT
Ll Selectornomodo TIG:

Modo de funcionamento: TIG DC com igni¢do HF, TIG DC com ignigédo LIFT,
TIGAC.

Leds configuracdo dos parametros de soldadura.
Led fixo: primeira fungédo (campo preto);
Led lampejante: segunda fungao (campo amarelo).
Ecraalfanumérico.
Led verde de presenca tensdo na saida.
Led amarelo: normalmente apagado, se aceso indica o bloqueio do aparelho de
soldar devido a intervencéo de uma das protecgdes a seguir:

Proteccéo térmica: dentro do aparelho de soldar foi atingida uma temperatura
excessiva. O aparelho de soldar fica aceso sem distribuir corrente até alcancar
uma temperatura normal. A restauragéo é automatica.

Proteccao por excesso e baixa tensao de linha: bloqueia o aparelho de soldar se a
tensao de linha estiver muito alta (acima de 264V ac) ou muito baixa (abaixo de
190V ac).

Protecgéao contra curto-circuito: ocorreu um curto-circuito com duragdo acima de
1,5 seg (colagem do eléctrodo) e o aparelho de soldar é bloqueado.
A restauracdo é automatica.
O cédigo no ecré é o seguinte:

"AL.1": anomalia na alimentacao primaria: a tensdo de alimentacao esta fora
dafaixa +/- 15% em relagéo ao valor de placa.

ATENCAO: Ultrapassar o limite de tensédo superior, acima citado, danificara
seriamente o dispositivo.

"AL. 2" intervencdao de um dos termdstatos de seguranca por causa do
sobreaquecimento do aparelho de soldar.

Botao e Encoder de seleccéo e configuragdo dos parametros de soldadura.
Permite escolher um dentre os parametros disponiveis associados ao modo de
soldadura/corrente indicado pelo acendimento de um dos Leds (2).

Bl

»
3z

Primeira funcao:

Arc Force

No modo MMA regula a sobrecarga de corrente dinamica "Arc Force" (regulagdo 0-
100%) com a indicagéo do incremento percentual no ecrd em relagdo ao valor da
corrente de soldadura pré-seleccionada. Esta regulagdo melhora a fluidez da
soldadura e evita a colagem do eléctrodo a pega.

Pregas

No modo TIG permite a regulagao do tempo de pregas em segundos.

Segunda fungéo: .

PREAQUECIMENTO ELECTRODO

No modo TIG AC representa o valor do produto da corrente * tempo de
preaquecimento do eléctrodo de Tungsténio no acendimento do arco.

I2

Led2 Tl

Led1

Primeira funcéo:

CORRENTEINICIAL

No modo TIG 4 tempos, permite a regulagdo da corrente inicial que é mantida
durante todo o tempo que o botao tocha permanece carregado.

Segunda funcéo:

BI-LEVEL

No modo TIG 4 tempos, activa a funcionalidade BI-LEVEL e permite a regulacédo da
corrente de segundo nivel com a possibilidade de seleccdo manual (pelo botdo
tocha durante a soldadura) de dois niveis diferentes de corrente: |, e I,. O nivel de
corrente principal |, é estabelecido pela corrente de soldadura configurada,
enquanto o nivel |, pode ser alterado através do Encoder entre o valor minimo da
corrente e o valor da corrente principal de soldadura.

Para desactivar o funcionamento em BI-LEVEL, virar o Encoder no sentido
contrario ao ponteiro do relégio até aparecer no ecrd a escrita "OFF".

S
[
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Led3 h

Primeira funcéo:
Corrente principal



Nomodo TIG DC e MMA regula o valor médio da corrente de soldadura.

No modo TIG AC regula o valor eficaz da corrente de soldadura.

Segunda funcéo:

FUNCIONAMENTO EM PULSADO

No modo TIG AC/DC activa o funcionamento PULSADO e permite a regulacéo da
corrente de segundo nivel |, que pode ser alternada a corrente principal I, no
pulsado.

O valor da corrente |, pode variar entre 0 minimo e o valor da corrente principal de
soldadura l,.

Para desactivar o funcionamento PULSADO, virar o Encoder no sentido contréario
ao ponteiro do relégio até aparecer no ecré a escrita "OFF".

e
®

Led4 ']H}F

Primeira funcéo:

RAMPA FINAL

No modo TIG AC/DC regula a RAMPA FINAL da corrente de soldadura ao soltar o
botdo da tocha; esta regulagédo permite evitar a formagéo da cratera no fim da
soldadura e permite o enchimento com o material de fornecimento durante a fase
de descida da corrente.

Segunda funcéo:

FREQUENCIA

No modo TIG AC/DC PULSADO ( I, é diferente de "Off" ) permite configurar a
frequéncia de pulsacéo.

No modo TIG AC com pulsado desabilitado ( I, = "OFF" ) permite a regulacéo da
frequénciaem AC.

ﬁtz
[ ]

Led5 Jﬂir

Primeira funcéo:
POS-GAS

No modo TIG AC/DC permite a regulag@o do tempo de pds-gas em segundos.
Segunda funcgéo:
BALANCE
No modo TIG AC/DC pulsado permite a regulagéo do BALANCE. Este pardmetro
representa a relagéo (em percentual) entre o tempo no qual a corrente estd em
nivel maior |, e o periodo total de pulsacéo. Para além disso, no modo TIG AC (com
pulsacdo desabilitada), o parametro representado indica a relagao entre o tempo
no qual a polaridade da corrente é EN (eléctrodo negativo) e o periodo total da
corrente alterna. Quanto maior for o valor positivo maior seré a penetragédo de
soldadura.

7- Tomada répida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.

8- Conectorde conexdo do cabo botao tocha.

9- Juntaparaaligacédo do tubo de gds datochaTIG.

10-Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.

5.INSTALACAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGCOES DE INSTALAGCAO E
LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA 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-pinc¢a porta eletrodo (FIG. F) (MMA)

5.1.3 Sistema de levantamento da maquina de solda

Todos os aparelhos de solda descritos neste manual devem ser levantados utilizando a
alca ou a correia fornecidas se prevista para o modelo (montada como descrito na FIG.
F1).

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
mesmo tempo que ndo sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos, umidade,
etc..

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

AATENQAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de capacidade
adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos perigosos.

5 3 LIGAGAO A REDE
Antes de efetuar qualquer ligac@o elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensao e freqiiéncia de rede disponiveis no local
deinstalagéo.

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

- Paragarantir a protecgéo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
dotipo:

’_\_/ < . s
-Tipo A M) paramaquinas monofésicas;

-TipoB ( ) para maquinas trifasicas.

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagéo que
apresentam uma impedancia menor de Zmax =0.227ohm (1~).

- Oaparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12
Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribui¢do).

5.3.1 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagao um plugue normalizado, (2P + T (1~)), 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 alimentagao. A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em amperes
dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal
distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagéo.

A ATENCAO! A falta de observacgio das regras acima citadas torna ineficiente
o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com conseqiientes
graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as coisas (ex.
incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

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

5.4.1 SoldaduraTIG

Ligacédo datocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne répido (-) apropriado. Conectar o
conector de trés polos (botao tocha) na tomada especifica. Ligar o tubo de gas da

tocha a conexao apropriada.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura

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

Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+).

ngagao agarrafade gas

Aparafusar o redutor de pressdo a valvula da garrafa de gés interpondo a redugéo

apropriada fornecida como acessorio.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira fornecida.

Afroufxar o aro de regulagao do redutor de pressao antes de abrir a valvula da

garrafa.

- Abrira garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 4); eventuais ajustes do fluxo de gas poderéo ser executados
durante a soldadura agindo sempre no anel do redutor de presséo. Verificar a
vedacao de tubagens e conexdes.

ATENCAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.4.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.
Ligacao do cabo de soldagem pinca-porta eletrodo

No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do
eletrodo.

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo (+).

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve serligado a peca a ser soldada ou a bancada metdlica onde esta apoiada, o mais
proximo possivel da junta que esta sendo executada.

Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo (-).

Recomendacdes:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates rapidos (se
presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em caso contrario havera
superaquecimentos dos préprios conectores com a relativa deterioragdo dos
mesmos e a perda de eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da pegca 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 indispensdavel usar o didmetro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, ver tabela (TAB. 4).

A projeccéo 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) ndo é necessario material de
enchimento (FIG. H).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composicio do
material base e com didmetro adequado, com preparagao especifica para abas (FIG. I)
Para um bom resultado da soldadura, € 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 n&do causa nem inclusdes de
tungsténio no banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque
facil em todas as posicoes de soldadura.

Procedimento

Carregar o botao da tocha aproximando a pe¢a a ponta do eléctrodo (2-3 mm), esperar
o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco aceso, formar
obanho de fusao na peca e proceder ao longo dajunta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presenca de gés e as descargas HF estao visiveis, ndo insistir por muito
tempo ao submeter o eléctrodo a accdo 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 inclusées de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.
Procedimento
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Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com pressao leve. Carregar a fundo o botao 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
loase » depois de alguns instantes, serd 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 agos 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 pdlo (-) é geralmente usado o eléctrodo
com 2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).

E necessério 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 operagao devera ser repetida periodicamente em fung¢éo 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
oxido 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 méaximo 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.

Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior penetragéo,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da pega. Usar um valor de
balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada, um
superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a 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.5) resume os efeitos de variagao dos parametros 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. 4) estdo reproduzidos os dados indicados para a soldadura em
aluminio; 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 manlpulo durante a

soldadura adaptar eventualmente ao fornecimento real térmico necessario.

Carregar o botdo da tocha verificando o efluxo correcto do gas da tocha; se

necessario, calibrar o tempo de PRE-GAS e DE POS-GAS: esses tempos devem ser

regulados em fungdo das condi¢des operacionais, sobretudo, o atraso do gas deve
ser de modo a permitir, no fim da soldadura, o resfriamento do eléctrodo e do banho
sem entrar em contacto com a atmosfera (oxidagdes e contaminagoes).

ModoTIG com sequéncia 2T:

- Carregar a fundo o botdo da tocha (P.T.), accionar o arco e manter 2-3 mm de
distancia da peca.

- Parainterromper a soldadura soltar o botéo da tocha causando a anulagdo gradual
da corrente (se activada a fungdo RAMPA FINAL) ou a extingdo imediata do arco
com sucessivo pos-gas.

ModoTIG com sequéncia4T:

- A primeira pressdo do botao faz o arco accionar com uma corrente lg,,. Ao soltar o
botéo a corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse valor € mantido
também com o botao solto. Quando se carrega o botdo a corrente diminui segundo a
funcdo RAMPA FINAL até | ,..... Este valor € mantido até soltar o botao que termina o
ciclo de soldadura iniciando o periodo de POS-GAS. Por outro lado, se durante a
funcdo RAMPA FINAL o botéo for solto, o ciclo de soldadura termina imediatamente
einicia o periodo de POS-GAS.

ModoTIG com sequéncia 4T e BI-LEVEL:

- A primeira presséo do botdo faz o arco accionar com uma corrente lg,,.. Ao soltar o
botéo a corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse valor é mantido
também com o bot&o solto. A cada carregamento sucessivo do botédo (o tempo que
passa entre a pressao e a soltura deve ser de curta duragéo) a corrente variard entre
o valor configurado no parametro BI-LEVEL |, e o valor da corrente principal I,.
Mantendo o botdo carregado durante um tempo prolongado a corrente desce até
limme- ESte valor é mantido até soltar o botdo que termina o ciclo de soldadura
iniciando o periodo de POS-GAS (FIG. M). Por outro lado, se durante a funcdo
RAMPA FINAL o botéo for solto, o ciclo de soldadura termina imediatamente e inicia
o periodo de POS-GAS.

6.2 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confecgdo dos eléctrodos utilizados, que indiquem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.

A corrente de soldagem deve ser regulada em fungdo do didmetro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de juncdo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios didmetros dos eléctrodos:

o Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

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 deverdo ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da junta soldada séo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros pardmetros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posi¢ao de execucgdo, didmetro e qualidade dos
eléctrodos (para uma correcta conservagcdo 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
potenciémetros.

Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE d&do maior penetragéo e

permitem a soldadura em qualquer posicéo tipicamente com eléctrodos basicos ,
valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulvenzados
tipicamente com eléctrodos rutilios.

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

o

.2.1 Procedimento
Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo
na pecga que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fosforo; este € o melhor método para accionar o arco.
ATENCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na peca; pois deste jeito se corre o
risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.
- Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da pega, equivalente
ao diametro 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 corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente pra tras
em respeito a direccdo de avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entdo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fuséo para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG.N).

7. MANUTENCAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

7 1.1Tocha
Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fus&o dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.
- Verificar periodicamente a vedagéao da tubulagéo e conexdes de gés.
Acoplar com cuidado a pinga de presséo do eléctrodo, difusor de gas calibrado com o
didmetro do eléctrodo escolhido a fim de evitar sobreaquecimentos, a difusdo
irregular do gas e relativo mau funcionamento.
Controlar, todas as vezes antes de utilizar, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinca porta-eléctrodo,
difusor de gés.

7.2MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR_PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E
ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensao e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em fungédo da utilizagédo e
do conteudo de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho de
soldar e remover a poeira depositada nas placas electronicas com uma escova muito
macia ou solventes apropriados.

- Naocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens
ndo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operag¢des remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagdo.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

8.BUSCA DEFEITOS

EM CASOQ 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
contrario o defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou mével, fusiveis,
etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretens&do ou queda de tensao ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protec@o termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensao de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder
a eliminagao do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pin¢a de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

- O gas de proteccao usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
VOORHETINDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENEVEILIGHEIDVOORHET 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 APPARATUURVOOR HET BOOGLASSEN).

AN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- Deverbinding 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.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

Ve WAN

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Nietlassen 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).

POLO®

- 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.

- Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een persoonlijk
dagelijks niveau van blootstelling (LEPd) wordt vastgesteld dat gelijk is aan
of groter is dan 85db (A), is het gebruik verplicht van adequate individuele
beschermingsmiddelen.

QOAEO®®

- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het
lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor de

dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- Detweelaskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

- Delaskabels nooit rond hetlichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

- De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

- Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geenferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. O).

2N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van
het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

A

SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIESVANHET LASSEN:
- In een ruimte met een 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
“TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081” MOETEN toegepast
worden.

- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat,behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlike 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 coérdinator 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

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen
van buizen van de waterleiding).

2.INLEIDINGEN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1INLEIDING

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 nivellering waarbij de bouw van een lasmachine wordt mogelijk
gemaakt met een uitzonderlijk beperkt volume en gewicht en met een benadrukking
van de eigenschappen van gemakkelijke manipulatie en comfortabel vervoer.

2.2 ACCESSOIRES GELEVERD OP AANVRAAG
- Kit MMA-lassen.
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Adaptor gasfles Argon.

Kabel retour lasstroom volledig met massaklem.
Manuele afstandbediening 1 potentiometer.

Manuele afstandbediening 2 potentiometers.
Afstandbediening met pedaal.

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.

3.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- Beschermingsgraad van hetomhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.

3- 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).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

7- 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).

8- Prestaties van het lascircuit:

- Uy : maximum spanning piek leeg .

- ,/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
basis 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/N-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%):

14 max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |y 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 gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).

-TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 BLOKJESSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits voor het bekomen van een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot
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 hetlassen.

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 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.

4.2 INRICHTINGENVAN CONTROLE,REGELING ENVERBINDING
4.2.1 ACHTERSTE PANEEL (FIG.C)
1-  Voedingskabel 2P + (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 verschillende types van

4.2
1-

3-
4-
5-
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afstandbedieningen aan te brengen. ledere inrichting wordt automatisch herkend
en staat toe de volgende parameters te regelen:

- Afstandbediening met een potentiometer:

wanneer men aan de knop van de potentiometer draait, verandert men de
hoofdstroom van het minimum naar het maximum. De regeling van de
hoofdstroom wordt uitsluitend door de afstandbediening uitgevoerd.
Afstandbediening met pedaal:

de waarde van de stroom wordt bepaald door de stand van de pedaal. In de
modaliteit TIG 2 TIJDEN, werkt de pedaal bovendien als startbediening voor de
machine in plaats van de drukknop toorts.

Afstandsbediening met twee potentiometers:

De eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer regelt
een andere parameter die afhangt van de actieve manier van lassen. Wanneer
men aan deze potentiometer draait, wordt de parameter gevisualiseerd die men
aan het veranderen is (die niet meer gecontroleerd kan worden met de knop van
het paneel). De betekenis van de twee potentiometers is: ARC FORCE indien in
de modaliteit MMA en EINDHELLING indien in de modaliteit TIG.

.2Voorste paneel (FIG.D)

Selectietoetsen werkwijze:

MMA
TIG2T

TIGAT

Selectietoets modaliteit TIG/MMA:
Werkwijze: TIG 2 TIJDEN, TIG 4 TIUDEN en modaliteit MMA.

Selectietoets modaliteit TIG:

Werkwijze: TIG DC met ontsteking HF, TIG DC met ontsteking LIFT, TIG AC.
Leds instelling van de parameters van het lassen.
Permanente led: eerste functie (zwart veld);
Knipperende led: tweede functie (geel veld).
Alfanumeriek display.
Groene led van aanwezigheid spanning in uitgang.
Gele led: normaal uit, indien deze brandt wijst hij op de blokkering van de
lasmachine wegens de ingreep van een van de volgende beschermingen:
- Thermische bescherming: aan de binnenkant van de lasmachine werd een
overdreven temperatuur bereikt. De lasmachine blijft aan zonder stroom te
verdelen tot er een normale temperatuur werd bereikt. Het herstel is automatisch.
Bescherming tegen te hoge of te lage lijnspanning: blokkeert de lasmachine
ind)ien de lijnspanning te hoog (groter dan 264V ac) of te laag (kleiner dan 190V
ac)is.
Bescherming tegen kortsluiting: er heeft zich een kortsluiting voorgedaan met een
tijdsduur van meer dan 1,5 sec (vastkleven van de elektrode) en de lasmachine
wordt geblokkeerd.
Het herstelis automatisch.
De codering op de display is de volgende:
"AL. 1": afwijking in de primaire voeding: de voedingsspanning ligt buiten de
rang +/- 15% in vergelijking met de waarde van de plaat.
OPGELET: Het overschrijden van de voornoemde bovenste limiet van
spanning zal de inrichting ernstig beschadigen.
"AL. 2" ingreep van een van de veiligheidsthermostaten omwille van de
verhitting van de lasmachine.
Drukknop en Encoder van selectie en instelling van de lasparameters.
Staat toe een van de beschikbare parameters te kiezen die gekoppeld zijn aan de
modaliteit van lassen/stroom aangeduid door hetaangaan van een van de Leds (2).
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Led 1 D

Eerste functie:

Arc Force

Staat in de modaliteit MMA de regeling toe van de dynamische overstroom "Arc
Force" (regeling 0-100%) met aanduiding op de display van toename in percentage
in vergelijking met de waarde van de voorgeselecteerde lasstroom. Deze regeling
verbetert de fluiditeit van het lassen en voorkomt het vastkleven van de elektrode
aan het stuk.

Pregas

Staatin de modaliteit TIG de regeling toe van de tijd van het pregas in seconden.
Tweede functie:

VOORVERWARMING ELEKTRODE

In de werkwijze TIG AC, geeft de waarde van het product stroom * tijd van
voorverwarming van de elektrode van Tungsteen bij het ontsteken van de boog.
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Eerste functie:

BEGINSTROOM

Staat in de modaliteit TIG 4 tijden de regeling toe van de beginstroom die behouden
wordtvoor de hele tijd dat de drukknop toorts ingedrukt blijft.

Tweede functie:

BI-LEVEL

Activeert in de modaliteit TIG 4 tijden de werking BI-LEVEL en staat de regeling toe
van de stroom van tweede niveau waarbij de manuele selectie (met de drukknop
toorts tijdens het lassen) tussen de twee verschillende niveaus van stroom mogelijk
is:l,enl,.Het niveau van de hoofdstroom I, is bepaald door de ingestelde lasstroom,
terwijl het niveau |, veranderd kan worden middels de Encoder tussen de minimum
waarde van de stroom en de waarde van de hoofdstroom van hetlassen.

Om de werking in BI-LEVEL te desactiveren, de Encoder draaien tegen de wijzers
van de klok tot op de display het opschrift "OFF" verschijnt.

S
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Led3 h

Eerste functie:

Hoofdstroom

Staat in de modaliteit TIG DC en MMA de regeling toe van de gemiddelde waarde
van de lasstroom.

Staat in de modaliteit TIG AC de regeling toe van de effectieve waarde van de
lasstroom.



Tweede functie:

GEPULSTEWERKING

Activeert in de modaliteit TIG AC/DC de GEPULSTE werking en staat de regeling
toe van de stroom van tweede niveau |, die afgewisseld kan worden met de
hoofdstroom |,in de pulsatie.

De waarde van de stroom |, kan variéren tussen het minimum en de waarde van de
hoofdstroom van lassen |,.

Om de GEPULSTE werking te desactiveren de Encoder draaien tegen de wijzers
van de klok tot op de display het opschrift "OFF" verschijnt.

e
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Eerste functie:

EINDHELLING

Staat in de modaliteit TIG AC/DC de regeling toe van de EINDHELLING van de
lasstroom bij het loslaten van de drukknop toorts; deze regeling staat toe de
vorming van de krater te vermijden op het einde van het lassen en staat het vullen
toe met hetlasmateriaal tijdens de fase van daling van de stroom.

Tweede functie:

FREQUENTIE

Staat toe in de modaliteit TIG AC/DC GEPULST ( I, is verschillend van "Off" ) de
frequentie van pulsatie in te stellen.

Staat in de modaliteit TIG AC met pulsatie gedesactiveerd (I, ="OFF") de regeling
toe van de frequentie in AC.

ﬁtz
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Leds Lot

Eerste functie:
POST GAS
Staat in de modaliteit TIG AC/DC de regeling toe van de tijd van postgas in
seconden.
Tweede functie:
BALANCE
Staat in de modaliteit gepulste TIG AC/DC de regeling toe van de BALANCE. Deze
parameter stelt de verhouding voor (in percentage) tussen de tijd dat de stroom zich
op het hoger niveau |, bevindt en de totale periode van pulsatie. Bovendien duidt de
afgebeelde parameter in de modaliteit TIG AC (met pulsatie gedesactiveerd) de
verhouding aan tussen de tijd dat de polariteit van de stroom EN (negatieve
elektrode) is en de totale periode van de wisselstroom. Hoe groter de postieve
waarde, des te groter de penetratie van hetlassen.

7- Negatieve snapmofverbinding (-) om de laskabel te verbinden.

8- Connector voor verbinding kabel drukknop toorts.

9- Aansluiting voor verbinding gaspijp van de toorts TIG.

10- Positieve snapmofverbinding (+) om de laskabel te verbinden.

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) (MMA)

5.1.3 Wijzen van ophijsen van de lasmachine

Alle in deze handleiding beschreven lasmachines moeten opgetild worden
gebruikmakend van het handvat of de riem in dotatie indien voorzien voor het model
(gemonteerd zoals beschreven in FIG. F1).

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
contdroleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een
adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.3 AANSLUITING OP HET NET

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie
van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks 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 (Flicker) raadt
men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan Zmax =0.227ohm (1~).

- Delasmachine valt nietonder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

Indien ze aangesloten wordt op een openbaar voedingsnet, behoort het tot de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te verifiéren of de
lasmachine kan worden aangesloten (indien nodig, de exploitant van het
distributienet raadplegen).

5.3.1 Stekker en contact
Een genormaliseerde stekker, (2P + T (1~)), 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) geeftde aanbevolen waarden in ampeéres van de vertraagde zekeringen van de
lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van
de nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb.brand).

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELDISVAN HETVOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.4.1 TIG-lassen

Verbinding toorts

- De kabel van de stroom in de desbetreffende snelle klem steken (-). De connector met
drie polen (drukknop toorts) verbinden met het desbetreffend contact. De gaspijp van
de toorts verbinden met de desbetreffende aansluiting.

Verbinding retourkabel van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.
Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding met de gasfles

- De drukverlager vastdraaien op de klep van de gasfles en de als accessoire

geleverde verlager ertussen plaatsen.

De ingangsbuis van het gas verbinden met de verlager en het bandje in dotatie

vastklemmen.

De instelknop van de drukverlager loszetten voordat men de klep van de gasfles

opent.

De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de oriéntatieve

gegevens voor het gebruik, zie tabel (TAB. 4); eventuele bijregelingen van de

gasstroom kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen door steeds in te grijpen op

de instelknop van de drukverlager. De afdichting van leidingen en aansluitingen

verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de

werkzaamheden.

5.4.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+) van
de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure
bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de
elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voorde 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
door een toorts die geschikt is om de lasstroom erop over te brengen en de elektrode
zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie middels een flux van
inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99,5%) dat uit de keramiek sproeier komt (FIG.G).

Voor goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode
gebruikt met de juiste stroom, zie tabel (TAB.4).

Het uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
speciaal voorbereide dunne diktes (tot Tmm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG.H).

Voor grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van de
boorden (FIG. ). Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de stukken
zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten, solventen,
enz.vertonen.

6.1.1 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de

elektrode van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door een

inrichting met hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies van

tungsteen in het lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een

gemakkelijk vertrek in alle standen van het lassen.

Procedure:

De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk brengen

(2 - 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de impulsen HF

ﬁn, mel_t 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 elektrode aan de werking

van de HF, maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervan verifiéren, door

ze eventueel naar de slijpsteen te brengen. Op het einde van de cyclus wordt de stroom

geannuleerd met eeningestelde helling van daling.

Ontsteking LIFT :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tungsteen te
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verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder
elektrisch uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van
tungsteen en de slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom |, , einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met
een ingestelde helling van daling.

6.1.2TIG DC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en
hooggeleerde koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en
bijhorende legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode
met 2% Torium (rood gekleurde strook) gebruikt of de elektrode met 2% Cerium (grijs
gekleurde strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG. 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
correcf}lic;(;ebruikt wordt. In de modaliteit TIG DC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T)
mogelijk.

6.1.3TIG AC-lassen

Dit type van lassen staat toe te lassen op metalen zoals aluminium en magnesium die
op hun opperviakken een beschermende en isolerende oxide vormen. Door de
polariteit van de lasstroom om te keren, slaagt men erin de oppervlaktelaag van de
oxide te “breken” middels een mechanisme genoemd “ionische verzanding ”. De
spanning is afwisselend positief (EP) en negatief (EN) op de elektrode van tungsteen.
Tijdens de tijd EP wordt de oxide verwijderd van het oppervlak (“schoonmaak” of
“afbranden”) en staat hierbij de vorming van het bad toe. Tijdens de tijd EN geschiedt de
maximum thermische toevoer naar het stuk waarbij het lassen mogelijk is. De
mogelijkheid om de parameter balance te veranderen in AC staat toe de tijd van de
stroom EP tot een minimum te beperken en maakt hierbij snelle lasoperaties mogelijk.
Grotere waarden van balance staan snellere lasoperaties toe, een grotere penetratie,
een meer geconcentreerde boog, een nauwer lasbad, en een beperkte verwarming van
de elektrode. Kleinere waarden staan een grotere schoonmaak van het stuk toe. Een te
lage waarde van balance gebruiken heeft een verbreding van de boog van het
gedeoxideerd gedeelte tot gevolg, een verhitting van de elektrode met een bijhorende
vorming van een sfeer op de punt en een bemoeilijking van de ontsteking en van de
richtbaarheid van de boog. Een excessieve waarde van balance gebruiken heeft een
“vuil”lasbad met donkere inclusies tot gevolg.

De tabel (TAB. 5) 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. 4) zijn de indicatieve gegevens aangeduid voor het lassen op
aluminium; het meest geschikte type van elektrode is de elektrode van pure tungsteen
(strook met groene kleur).

6.1.4 Procedure
- De lasstroom regelen op de gewenste waarde middels de knop; tijdens het lassen
eventueel aanpassen aan de noodzakelijke reéle thermische belasting.
De drukknop toorts indrukken en hierbij de correcte gasstroom uit de toorts
verifiéren; indien nodig, de tijd van PREGAS en POSTGAS ijken: deze tijden moeten
geregeld worden in functie van de werkomstandigheden, in het bijzonder de
gasvertraging moet zo zijn dat op het einde van het lassen de koeling van de
elektrode en van het bad mogelijk is zonder dat deze in contact komen met de
atmosfeer (oxidaties en contaminaties).

Modaliteit TIG met sequentie 2T:

- De drukknop toorts (P.T.) tot op het einde toe indrukken, de boog ontsteken en een
afstand van 2-3mm van het stuk behouden.

- Om het lassen te onderbreken, de drukknop van de toorts loslaten en hierbij de
graduele annulering van de stroom bewerkstelligen (indien de functie
EINDHELLING ingeschakeld is) ofwel de onmiddellijke uitdoving van de boog met
hetvolgend postgas.

ModaliteitTIG met sequentie 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I, Bij het
loslaten van de drukknop stijgt de stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze
waarde wordt behouden ook wanneer de drukknop wordt losgelaten. Wanneer men
de drukknop terug indrukt vermindert de stroom volgens de functie EINDHELLING
tot |...... DeZ€ laatste wordt behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de
lascyclus beéindigt waarbij dan de periode van POSTGAS begint. Indien men
daarentegen tijdens de functie EINDHELLING de drukknop loslaat, eindigt de
lascyclus onmiddellijk en begint de periode van POSTGAS.

Modaliteit TIG met sequentie 4T en BI-LEVEL:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom lg,,. Bij het

loslaten van de drukknop stijgt de stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze
waarde wordt behouden ook wanneer de drukknop wordt losgelaten. Bij iedere
volgende druk op de drukknop (de tijd die verloopt tussen het indrukken en het
loslaten moet van korte duur zijn) varieert de stroom tussen de waarde ingesteld in
de parameter BI-LEVEL |, en de waarde van de hoofdstroom .
Wanneer men de drukknop ingedrukt houdt gedurende langere tijd daalt de stroom
tot |,.ma- D€Z€ laatste wordt behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de
lascyclus beéindigt en waarbij de periode van POSTGAS begint (FIG. M). Indien men
daarentegen tijdens de functie EINDHELLING de drukknop loslaat, eindigt de
lascyclus onmiddellijk en begint de periode van POSTGAS.

6.2 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
ieder geval worden geraadpleegd.

- De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode en het
gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende
stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:

o Elektrode (mm) Lasstroom (A)
min max
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160

4 120 - 200

- Erdientrekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristiecken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters van
het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de
diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de
elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).

De karakteristiecken 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 mogelik maken in gelijk welke stand typisch met basische
elektroden; lage waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder
spatten mogelijk typisch met rutiel elektroden.

De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen HOT START en ANTI STICK
die gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van vastlijmen van de elektrode aan het
stuk garanderen.

o

.2.1Werkwijze

Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen stuk
bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de
meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid
bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt
bemoeilijkt.
- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de
gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijJdens 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.O0NDERHOUD

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 werking stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

De tang voor het vastklemmen van de elektrode en de gekalibreerde gasverspreider
zorgvuldig aanpassen aan de diameter van de gekozen elektrode, teneinde
verhittingen, slechte gasverspreiding en bijhorende slechte werking te voorkomen.
Véor ieder gebruik de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang voor het
vastklemmen van de elektrode, 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 een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de
aanwezigheid van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren en
met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen dat
zich heeftafgezet op de elektronische kaarten.

- Bijgelegenheid 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 juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de

massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het

stuk is bevestigd.

Het gebruikte beschermingsgas juistis (Argon 99,5% enin de juiste hoeveelheid).
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET
TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemeerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRORENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes
pa sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
ngdprocedurer.

(Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

- Undga direkte bergring med svejsekredslobet;
svejsemaskinen kan | visse tilfeelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for
svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for braenderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen mé ikke anvendes i fugtige, vdde omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Iase forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vasker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplesningsmidler eller i nzerheden af lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sdsom tree, papir, klude osv.) skal fiernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i neerheden af svejsebuen; der skal
iveerkszettes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsattelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning,
koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

PO0LO®

Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbe]dsemnet og de
(tilgzengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.
Dette gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbrzet eller matter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandteette beskyttelseklaeder, saledes at huden ikke
udszettes for de ultraviolette eller infrarode straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skzrme eller
gardiner.

- Stejniveau: Hvis der som folge af seerligt intensive svejsearbejder
konstateres en personlig, dagligt udsattelse (LEPd) lig med eller over
85db(A), er det obligatorisk at anvende passende personlige varnemidler.

nulspaendingen fra

- Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lzegeapparatur

(f.eks.pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde
adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at den overholder de grundlaggende graenser for personers
udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udszaettelsen

for elektromagnetiske felter:

- Fastgor deto svejsekabler sa teet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sé langt veek som muligt fra svejsekredslobet.

- Viklunderingen omstaendigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

- Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa taet som
muligt pa samlingen.

- Undlad at svejse i neerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller l2ne
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nzerheden af svejsekredslobet.

- Minimal afstand d=20cm (Fig. O).

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok.
- Paafgraensede omrader.
- Pasteder, hvor der er braendbare eller sprangfarlige 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 YIECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”.

- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

- SPAENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der

arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan veere dobbelt sa
haj som maksimumstaersklen.
Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsla, om der er en reel fare og ivaerkszette passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- UHENSIGTSMAZAESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede
anvendelse (sasom optening af vandrar).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

2.1INDLEDNING

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt beregnet til
TIG-svejsning (DC jeevnstrom) (AC vekselstrom/DC jaevnstrem) med HF-eller LIFT-
udlgsning og MMA-svejsning af bekleedte elektroder (rutile, sure, basiske elektroder).
Denne svejsemaskines saerlige 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 begreenset
omfang, som er nem athandtere og transportere.

2.2TILBEHOR,DER KANBESTILLES

- Argon-beholder adapter.

- Svejsestromreturkabel forsynet med jordklemme.
- Manuelfjernstyring 1 potentiometer.

- Manuelfjernstyring 2 potentiometre.

- Fjernstyringmed pedal.
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Saettil MMA-svejsning.

Seettil TIG-svejsning.

Selvformerkende maske: med fast eller regulerbartfilter.
Gasovergangsrer til tilslutning af Argon-beholder.
Trykformindsker med manometer.
Braender til TIG-svejsning.

3. TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende betydning:

- Indpakningens beskyttelsesgrad.

Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfaset vekselspaending;

3~:Trefaset vekselspaending.

Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er
oget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i neerheden af sterre
metalgenstande).

4- Symbolfor den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende
sikkerhed og fabrikation.

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprindelse).

Svejsekredslobets praestationer:

-U,: Spaending uden belastning.

- L,/U,: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejd)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%):
1 : Liniens maksimale stremforbrug.
lies: - Reel stramstyrke.
10- -===-: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien .
11- Symboler vedrerende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

2

w
1

lysbuesvejsemaskinernes

~
[}

-]
1

1max"

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses
pa den pageeldende svejsemaskines datameerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)

- BRENDER: se tabel 2 (TAB.2)
Svejsningens vagt er opfort pa tabel 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestar hovedsageligt af effekt- og kontrolmoduler, der er fremstillet pa
trykte kredsleb og optimeret for at sikre sterst mulig palidelighed og nedseette behovet
forvedligeholdelse.

Denne svejsemaskine kontrolleres af en m|kroprocessor 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 nodvendigt at have indsigt i dens anvendelsesmuligheder.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Indgang enfaset forsyningslinie, ensretterenhed og nivelleringskondensatorer.

2- Transistor omkoblingsdbro (IGBT) og drivere; omstiller den ensrettede
netspaending til hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten pa grundlag af
den pakreevede svejsestrom/-spaending.

3- Hojfrekvenstransformer; primzerviklingen tilferes spaending der er omsat fra blok
2; den anvendes til at tilpasse spaendingen og stremmen p& grundlag af de
veerdier, der kreeves til buesvejsningsproceduren og samtidigt at opna en
galvanisk isolering af svejsekredslgbet fra forsyningslinien.

4- Sekundeer ensretterbro med udjsevningsinduktans; omstiller
vekselspaendingen/-strammen fra sekundzerviklingen til jeevnstrom/-spaending
med meget lav svingning.

5- Transistor omkoblingsdbro og drivere; omstiller sekundeerviklingens
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 forskellige slags fiernstyringer 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:
Hovedstrommen eendres fra minimum til maksimum ved at dreje
potentiometrets drejeknap. Reguleringen af hovedstrammen kan kun foretages
med fjernstyringen.

4.2
1-

3-
4-
5-
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- Fjernstyring med pedal:

Stremmens veerdi afheenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden
fungerer trykket pa pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for
trykknappen pa braenderen.

Fjernstyring med to potentiometre:

Det forste potentiometer regulerer hovedstrammen. Det andet potentiometer
regulerer en anden parameter, der afhanger af, hvilken svejsetilstand er
aktiveret. Hvis man drejer dette potentiometer, vises den parameter, der er ved
at blive e&endret (som ikke leengere kan kontrolleres med panelets drejeknap).
Det andet potentiometers betydning er som felger: ARC FORCE ved MMA-
tilstand og SLUTRAMPE ved TIG-tilstand.

.2 Forpanel (FIG.D)

Driftstilstandsvaelgere:

MMA
TiG-2T
Tig-4T

Veelger TIG/MMA-tilstand:
Driftstilstand: 2 TIDS TIG, 4 TIDS TIG og MMA-tilstand.

DCHF
DCLFT

Ll VeelgerTIG-tilstand:
Driftstilstand: TIG DC med HF-udlgsning, TIG DC med LIFT-udlgsning, TIG
AC

Lysdioder for indstilling af svejseparametrene.

Lysdioden lyser uafbrudt: Farste funktion (sort felt);

Lysdioden blinker: Anden funktion (gult felt).

Alfanumerisk display.

Gron lysdiode der angiver spaending ved udgang.

Gul Iysdlode Er normalt slukket, nar den lyser, betyder det, at svejsemaskinen er

speerret pd grund af udlgsning af en af felgende beskyttelsesanordninger:

Varmesikring: Temperaturen inde i svejsemaskinens er for hgj. Svejsemaskinen

forbliver teendt uden at udsende strem, indtil den kommer ned pa en normal

temperatur. Genopretningen foregar automatisk.

Beskyttelsesanordning for over- og underspaending pa linjen: Spaerrer

svejsemaskinen, hvis netspaendingen er for hgj (over 264V ac) eller for lav (under

190V ac).

- Beskyttelsesanordning for kortslutning: Der er opstaet en kortslutning med en
varighed pé over 1,5 sek (sammenklaebning af elektroden), og svejsemaskinen
spaerres.

Genopretningen foregar automatisk.

Man ser falgende koder pa displayet:

"AL. 1": forstyrrelse pa primaerforsyningen: Netspandingen befinder sig

udenfor spektret +/-15% i forhold til markevaerdien.

GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den ovennaevnte, overste

graense for spandingen overskrides.

"AL. 2" udlgsning af en af de to sikkerhedstermostater pa grund af

overophedning af svejsemaskinen.

Trykknap og encoder til valg og indstilling af svejseparametre.

Giver mulighed for at veelge en af de mulige parametre, der heorer til

svejsetilstanden/strammen, der er angivet derved, at en af de to signallamper (2)

lyser.

M
»

Lysdiode 1

Forste funktion:

Arc Force

Ved MMA-tilstanden regulerer den den dynamiske overstrom "Arc Force"
(regulering 0-100%) med angivelse af den procentmaessige stigning i forhold til
veerdien for den valgte svejsestrem pa displayet. Denne regulering ger svejsningen
mere flydende og hindrer elektroden i at klsebe sammen med emnet.
Gasforstremning

Ved TIG-svejsning regulerer den gasforstremningens varighed i sekunder.

Anden funktion:

FORVARMNING AF ELEKTRODE

| TIG-tilstand er AC resultatet af moltiplikationen af stremmen =
tungstenelektrodens opvarmningstid ved teending af lysbuen.

Lysdiode 2

Forste funktion:

STARTSTROM

Ved 4-tids TIG-svejsning reguleres startstrommen, der opretholdes sa lsenge
braenderknappen holdes nede.

Anden funktion:

BI-LEVEL

Ved 4-tids TIG- svejsnlng aktiverer den BI-LEVEL funktionen og giver mulighed for
regulering af stream pa andet niveau samt manuel indstilling (med breenderens
trykknap under svejsning) af to forskellige stremniveauer: I, og |I,.
Hovedstromniveauet I, bestemmes af den indstillede svejsestram, mens niveauet |,
kan varieres med encoderen mellem strommens minimalvaerdi og
hovedsvejsestrammen.

Hvis Bl LEVEL funktionen skal deaktiveres, skal man dreje encoderen mod uret,
indtilman ser ordlyden "OFF" pa displayet.

e
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Lysdiode 3

Forste funktion:

Hovedstrom

VedTIG DC og MMA regulerer den svejsestrammens gennemsnitsveerdi.

VedTIG AC regulerer den svejsestrammens effektive veerdi.

Anden funktion:

IMPULSDRIFT

Ved TIG AC/DC aktiverer den IMPULSdrift og ger det muligt at regulere strem pa



andet niveau |, som kan benyttes skiftevist med hovedstremmen |, i pulseringen.
Veerdien for strom |, kan varieres mellem minimum og veerdien for
hovedsvejsestrammen |,.

Hvis IMPULS-funktionen skal deaktiveres, skal man dreje encoderen mod uret,
indtilman ser ordlyden "OFF" pa displayet.

Lysdiode 4 Hz

Forste funktion:

SLUTRAMPE

Ved TIG AC/DC regulerer den svejsestrammens SLUTRAMPE, nar trykknappen
pa braenderen slippes; denne regulering gor det muligt at undgé kraterdannelse
ved afslutningen af svejsningen samt at fylde med tilforselsesmateriale, mens
strgmmen garned.

Anden funktion:

FREKVENS

Ved TIG AC/DC IMPULS ( I,
impulsfrekvensen.

Ved TIG AC med deaktiveret pulsering ( I, = "OFF" ) giver den mulighed for at
regulere frekvensen ved AC.

Ko
.

Lysdiode 5 J:!Er

afviger fra "Off" ) er det muligt at indstille

Forste funktion:
GASEFTERSTROMNING
VedTIG AC/DC regulerer den gasefterstramningens varighed i sekunder.
Anden funktion:
BALANCE
Ved TIG AC/DC impuls regulerer den BALANCE. Denne parameter er forholdet (i
procentsats) mellem den tid, hvor strammen befinder sig pa det hgjeste niveau |, og
den samlede pulseringstid. Ved TIG AC (med deaktiveret pulsering) udger
parametren desuden forholdet mellem den tid, hvor strammens polaritet er EN
(minus-elektrode) og jeevnstrammens samlede tidsrum. Jo hgjere plusveerdien er,
desto dybere udfares svejsningen.

7- Negativ lyntilslutning (-) til forbindelse af svejsekablet.

8- Konnektor til forbindelse af breenderknappens kabel.

9- Overgangsstykke til forbindelse af TIG-breenderens gasraor.

10-Positiv lyntilslutning (+) til forbindelse af svejsekablet.

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. F) (MMA)

5.1.3 Fremgangsmade ved loftning af svejsemaskinen

Til heevning af svejsemaskinerne, der er fremstillet i denne vejledning, skal man
anvende handgrebet eller den seerlige medleverede rem, safremt modellen er forsynet
dermed (monteretifelge angivelserne pa FIG.F1).

5.2 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne 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 vzeltning eller farlige
forskydninger.

5 3 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN
For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspaending og -
frekvens, derertil radighed 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 aftypen:

-Type A (LA ) tilenfasede maskiner;

-Type B ( M- til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax = 0.227ohm (1~).

- Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
nedvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.3.1 Stik og stikkontakt

Forbind fedekablet med et passende standardstik (2F + J (1~)), 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 pa den maksimale nominalstrom,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A GIV AGT!Tilsidesaettelse af de ovenfor naevnte 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 stromstyrke, maskinen kan levere.

5.4.1TIG-svejsning

Forbindelse af breender

- Saetdet stramledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-). Forbind tre-pols
konnektoren (breenderknap) til den dertil beregnede tilslutning. Forbind breenderens
gasregr med det dertil beregnede tilslutningsstykke.

Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sé teet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.
Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+).

Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet om nedvendigt det

seerlige passtykke, der felger med som tilbeher.

Forbind gasindstremningsraret med trykformindskeren,

medleverede speendband.

Losn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der dbnes 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 hjeelp af

trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rorforbindelserne og

tilslutningsstykkerne er teette.

GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er feerdig med

arbejdet.

og stram med det

5.4.2 MMA-Svejsning

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);

undtagelsesvist til den negative pol (-), hvis elektroden har en sur bekleedning.

Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder

Saeten 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

paden sem, der er ved at blive udfert.

Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse

forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil

konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt odelaegges og begynder at fungere

darligere.

Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer 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 braender, der egner sig til at overfore
svejsestrommen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfeerisk
oxydering takket vaere gennemstreamning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar99,5), der
strommer ud af keramikdysen (FIG.G).

For at opné tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt, at elektrodens
diameter og stromstyrken passer sammen, jeevnfor tabellen (TAB.4).

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
svejsningihjerner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens 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
sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmeessig klargering af klapperne (FIG. I). For at opna tilfredsstillende
svejseresultater, ber arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplgsningsmidler osv.

6.1.1 HF- og LIFT-udlgsning

HF-udlosning :

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektroden og arbejdsemnet takket
veere en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsmade
medfareringen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og starten
ernemisamtlige svejsestillinger.

Fremgangsmade:

Tryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i naerheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent pa udlesningen af lysbuen, der er overfert af HF-impulserne; nar 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 i for lang tid ad
gangen; man skal derimod undersgge, om dens overflade er intakt og spidsens form, og
om ngdvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres stremmen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlgsning:

Den elektriske lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages pd. Denne udlgsningsmade skaber faerre
elektroforstyrrelser og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage sa
meget som muligt.

Fremgangsmade:

Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet og pres let. Tryk 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
den indstillede svejsestrom.
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6.1.2TIG-jaevnstromsvejsning

TIG-jeevnstremsvejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal
samt tungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf.

Til TIG-jeevnstramsvejsning med elektrode ved (-) polen anvendes der normalt en
elektrode med 2% thorium (redt band) eller elektrode med 2% cerium (gratband).
Tungstenelektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. L, hvorved
man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undga udsvingninger i
lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette
arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt efter elekirodens anvendelse 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 sdsom aluminium og
magnesium, der danner et beskyttende, isolerende oxidlag pa deres overflade. Hvis
strommens polaritet inverteres, kan man "bryde” det overste oxidlag ved hjeelp af
“‘ionsandbleesning” Spaendingen er skiftevis positiv (EP) og negativ (EN) pa
tungstenelektroden. | lobet af EP-fasen fiernes oxidlaget fra overfladen ("rensning” eller
“dekapering”), hvorved smeltebadet kan dannes. | lgbet af EN-fasen muliggeres
svejsningen, eftersom varmetilferslen nar maksimum. Svejsningen kan foretages
hurtigere, eftersom det er muligt at variere balance-parametren ved vekselstrem og
formindske EP strammens varighed i videst muligt omfang.

Hojere balancevardier giver mulighed for hurtigere svejsning, bedre
gennemtraeengning, mere koncentreret lysbue, smallere svejsebad og begrenset
ophedning af elektroden. Lavere veerdier giver renere emner. Hvis balance-veerdien er
for lav, udvides lysbuen og den deoxiderede del, elektroden overophedes, der dannes
en kugle pa spidsen, udlgsningen gores svaerere, og det gares ogsa sveerere at rette
lysbuen. Hvis balance-veerdien erfor hgj, bliver svejsebadet til gengzeld "snavset” og vil
fremvise morke indeslutninger.

P& tabellen (TAB. 5) sammenfattes felgerne af variationen af parametrene ved
vekselstremsvejsning.

Ved TIG-vekselstramsvejsning er 2-tids- (2T) og 4-tidsdrift (4T) mulig.

lovrigt geelder anvisningerne vedrerende svejseproceduren.

Pa tabellen (TAB. 4) vises de vejledende data for svejsning pa aluminium; den mest
velegnede elektrodetype er ren tungstenelektrode (grent band).

6.1.4 Fremgangsmade

- Stil svejsestrammen pa den gnskede veerdi ved hjeelp af drejeknappen; tilpas den

eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakreevede varmetilforsel.

Tryk pa breenderens knap, og kontrollér gasudstremningen fra breenderen; justér om

nedvendigt GASFORSTROMNINGS- og GASEFETRSTROMNINGStiden. Disse

tider skal reguleres pa grundlag af driftsbetingelserne, det er seerligt vigtigt at sikre, at
gasefterstromningen giver elektroden og svejsebadet mulighed for at kele af ved
slutningen af svejsningen, uden at de kommer i kontakt med den omgivende luft

(oxidering og kontaminering).

TIG-tilstand med 2T-forlob:

- Tryk braenderens knap heltibund (P.T.), udlgs lysbuen, og oprethold en afstand pa 2-
3 mm fraarbejdsemnet.

- Svejsningen afbrydes ved at slippe breenderens knap, hvorved stremmen gradvist
annulleres (sé&fremt funktionen SLUTRAMPE er tilkoblet) eller lysbuen straks
slukkes med efterfolgende gasefterstremning.

TIG tilstand med 4T-forlob:

Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en Ig,,strom. Nar
knappen slippes, stiger stremmen til svejsestrammens veerdi; denne veerdi
opretholdes, selvom knappen slippes. Nar der trykkes pa knappen igen, falder
strammen ifglge funktionen SLUTRAMPE til |,,,....- strem. Sidstnaevnte opretholdes,
indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes og
GASTEFTERSTROMNINGsfasen begynder. Hvis knappen derimod slippes under
funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks og
GASTEFTERSTROMNINGsfasen begynder.

TIG-tilstand med 4T-forlob og BI-LEVEL:

- Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en Ig,-strem. Nar

knappen slippes, stiger stremmen til svejsestrammens veerdi; denne veerdi
opretholdes, selvom knappen slippes. Hver gang der trykkes pa knappen (der skal
ikke ga ret lang tid mellem nar man trykker pa knappen og slipper den igen), varierer
strammen mellem den veerdi, der er indstillet i parametret BI-LEVEL |, og veerdien for
hovedstremmen |.
Hvis knappen holdes nede i lang tid, gar strommen ned til | ,... Sidstneevnte
opretholdes, indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes og
GASTEFTERSTROMNINGsfasen (FIG. M) begynder. Hvis knappen derimod
slippes under funktionen SLUTRAMPE, afsluttes svejseprocessen straks, og
GASTEFTERSTROMNINGsfasen begynder.

6.2 MMA-SVEJSNING

- Det er meget vigtigt at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil veere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending.

- Svejsespaendingen skal veere indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor nsevnte spaending i forhold il
elektrodiametrene.

o Elektrode (mm) _ Svejsespaending (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Brugeren skal tage i betragtning at afhaengig af diameteren pa elektroden skal den
storste vaerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal benyttes
ved lodrette og under-op svejsninger.

- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afhaenger af den valgte stramstyrke
og de andre svejseparametre sasom lysbuens leengde, udferelseshastigheden og -
stillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s.pé et sted uden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere).

- Svejsningens egenskaber afhaenger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan indstilles via panelet eller ved hjeelp af
fiernstyring med 2 potentiometre.

- Der skal tages hgjde for, at hgjere ARC-FORCE vaerdier giver en bedre
gennemtraengning og ger det muligt at foretage svejsningen i hvilken som helst
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE veerdier giver derimod en
blad bue uden sprgijt, typisk med rutile elektroder.

Svejsemaskinen er desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at kliebe sammen med
arbejdsemnet.

6.2.1 Svejseproceduren
- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod

arbejdsstykket, lige som man stryger en taendstik. Dette er den korrekte
anteendingsmetode.

ADVARSEL: Sted ikke elektroden mod arbejdsstykket, da dette vil kunne skade
elektroden og besveerliggere anteendingen.

Sa snart lysbuen er anteendt, skal man forsege at holde elektroden i en afstand fra
arbejdsstykket, som svarer til tykkelsen af den elektrode, der benyttes. Hold denne
afstand sa nejagtig som muligt under svejsningen. Husk at vinklen pa elektroden, nar
den fremfores, skal veere pa 20-30 grader.

Ved afslutningen af svejsevulsten, skal man fare 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 UDFOQRE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Breender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen geres ubrugelig i lgbet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersegge, om gasrerene og overgangsstykkerne

erhelt teette.

Sorg for, at den valgte elektrodestrammetang, gasfordeler justeret til den anvendte

elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig gasudstremning og dermed

ringe drift.

For hver anvendelse skal man kontrollere, om braenderens endedele er slidte og

monteret korrekt: dyse, elektrode, elektrodestrammetang, gasfordeler.

7.2EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED
DEN FORNGDNE VIDEN 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 spaending,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller Izesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

Man skal med jeevne mellemrum, og under alle omstaendigheder afhaengigt af
anvendelsen og hvor stovet der er i omgivelserne, kontrollere svejsemaskinen
indvendigt og fierne stovet fra de elektroniske printkort vha. en meget blad borste
elleregnede oplasningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfgrt, 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 UNDERSQ@GELSER:

- Undersagatsvejsespaendlngen erkorrekt til den elektrodediamter der benyttes.

Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet, skal

problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer 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, til maskinen koler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

- Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
spaerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

- Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslobet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (for eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - ogsa i den rigtige
meengde.
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TEOLLISUUS-

JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-

INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kdytetdan pelkkaa nimitysté “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS
Hitsauskoneen kéayttdjan on tunnettava riittivdn hyvin koneen turvallinen
kéyttotapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijéit ja varotoimet
seka tiedettéva, kuinka toimia hatétilanteissa.

(

Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:

KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

AN

Vélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkaéan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkéverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita séhkokytkennét yleisten turvallisuusmaardaysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syo6ttdjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siit4, etté sy6tt6tulppa on oikein maadoitettu.

Ald kaytd hitsauskonetta kosteissa tai mérissad paikoissa &ldkéd hitsaa
sateessa.

Alé kédyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennéat ovat I6ysét.

Ve WA

Al4 hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat sisédltdneet helposti syttyvié aineita ja
kaasumaisia tai nestemaéisié polttoaineita.

Ala tyéskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
ldheisyydessa.

Alé hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit (esim. puu,
paperijne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu
jarjestelméd hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen
keston mukaan.

Ala sailytd kaasupulloa (jos sitd kdytetddn) lammonldhteiden ldhelld tai
auringon paisteessa.

0O0L0®

Huolehdi riittdvastad sdhkoneristyksestd suhteessa elektrodiin, tyostettdvaan
kappaleeseen jamahdollisiin lahist6lla maassa oleviin metalliosiin.
Séhkoneristys voidaan normaalisti taata kdyttdmalla tarkoitukseen sopivia
suojakasineitd, -jalkineita, -padhinettd ja vaatetusta ja eristévid lavoja tai
mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kypéraan kiinnitetyilld suojalaseilla.
Kéaytd kunnon suojavaatetusta &ldkad altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunaséteille; my6s kaaren ldheisyydessé olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

Melu: jos erityisen intensiivisten hitsaustoimenpiteiden yhteydessa ilmenee
vahintddn 85db:n (A) paivittdinen henkilokohtainen melutaso (LEPd), on
kaytettdava asianmukaista henkilokohtaista kuulosuojausta.

HOOREO®®

Hitsausvirran kulku aiheuttaa sihkémagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ymparistéssa.

S@hkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnallisten
laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja néaiden

laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettédva paasy hitsauslaitteen kayttéalueelle.
Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristéssd ammattikédytt66n
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata

perusraja-arvoissa henkiléiden sahkémagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympéristossa.

Kéyttdjan on tehtdvad seuraavat toimenpiteet niin, ettd vdhennetédin
sdhkomagneettikentille altistumista:

Kiinnitd kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman léhelle.

Pidé rakenteen péé ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

AIa koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympdrille.

Al hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
ldhelle tehtévéa liitosta.

Ala hitsaa hitsauslaitteen lahelld, istuen tai nojaten siihen (minimietédisyys:
50cm).

Al jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lahelle.

Minimietédisyys d=20cm (Kuva O).

/e

A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa jaammattikdytt66n
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sadhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdytté6n varattuun matalajénnitteiseen
sahkoéverkkoon suoraan kytketyisséa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

JOTKA SUORITETAAN:

- Ympéristéssé, jossa on lisddntynyt sdhkdiskun vaara.

- Ahtaissatiloissa.

- Helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa.
TAYTYY arvioida etukédteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasnéollessa, jotta
ndma voivat auttaa mahdolli héatéatilant

TAYTYY ottaa kéytt6on tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.

Hitsaus on KIELLETTY kéayttdjédn jalkojen ollessa irti maasta ellei kéyteta
turvalavaa. . .

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa s&hkoisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntyd vaarallinen tyhjdjénnitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilon on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran méérittdmiseksi ja otettava kdytté6n varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNOSRISKIT

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kayttd muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Tama hitsauslaite, joka toimii virran lahteend kaarihitsausta varten, on toteutettu
erityisesti TIG (DC) (AC/DC) hitsaukselle, HF tai LIFT sytyttimella seka paallystettyjen
elektrodien (rutiili, hapan, eméksinen) MMA -hitsaukselle.

Tamaén hitsauslaitteen erityisominaisuudet (INVERTER), kuten suuri nopeus seka
saadon tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsauslaadun.

Lisaksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa sekd muuntajan ettd tasausreaktanssin

pienentdmisen,

jolloin on mahdollista rakentaa hyvin pienikokoisia ja kevyitd

hitsauskoneita, joiden késittely ja siirtely on tavallista helpompaa.

2.2.ERIKSEENTILATTAVAT LISAVARUSTEET:
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Argon -kaasupullon liitin.

Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimell&.

1 potentiometrin k&sikauko-ohjain.

2 potentiometrin k&sikauko-ohjain.

Kauko-ohjain polkimella.

MMA -hitsauspakkaus.

TIG -hitsauspakkaus.

Itsestdan tummuva maski: maéritetyllé tai sd&dettavalla suodattimella.



- Kaasuliitos ja kaasuputki Argon kaasupulloon kytkemisté varten.
- Paineenalennin manometrilla.
- Puristin TIG hitsausta varten.

3. TEKNISET TIEDOT
3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvéat kilvestd esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:
1- Vaipan suojausaste.
2- Syéttolinjan symboli:
1~:vaihtojannite yksivaiheinen;
3~:vaihtojannite kolmivaiheinen.
3- S-symboli: osoittaa, etté hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa ympaéristossa, jossa
on korkea sahkéiskun vaara (esim. hyvin I&hella suuria metalliméaria).
4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta késitteleva
viitestandardi.
Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdméatén huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).
- Hitsauspiirin toimintakyky:

- Uy : Suurintyhjékéyntijannite.

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % - maéraisené, 10 minuutin kierron
perusteella (esim.60% = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40 asteen
lampétilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: lImoittaa hitsausvirran s&atéalueen (minimi - maksimi)
vastaavalla jannitteella.

9- Syéttdlinjan tyypilliset luvut:
- U,: Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):
= limax: Suurinlinjan kayttamé virta.
- e : Tehollinen syéttévirta.

10- .= : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

~
)
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kaaren

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkityst&,
hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmaélliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nédkyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1YLEISKAAVIO

Hitsauslaite koostuu olennaisesti teho- ja ohjausyksikdstd, jotka on toteutettu
painetuille piireille sekd optimoitu mahdollisimman suuren luottamuksellisuuden ja
vahaisen huollon aikaan saamiseksi.

Tamé hitsauslaite on ohjattu mikroprosessorilla, jolla on mahdollista asettaa suuri
maaré parametreja parhaimman mahdollisen hitsauksen tekemiseksi kaikilla tavoilla ja
kaikilla materiaaleilla. Kuitenkin, sen ominaisuuksien perusteellista kdyttéa varten on
valttdmatodnta tuntea hitsauslaitteen toimintamahdollisuudet.

Kuvaus (KUVA B)

1-  Yksivaiheisen virransyo6ttélinjan yhtymad, tasasuuntaajaryhmé seké
tasauskondensaattorit.

2- Switching transistors (transistorikytkentd) (IGBT) silta sek&d drivers;
muuttaa tasasuunnatun linjan vaihtojannitteestd korkeaan taajuuteen seké
suorittaa voimakkuuden sa&dén halutun hitsausvirran/jannitteen mukaan.

3- Korkeataajuusmuuntaja; ensisijainen kaamitys saa virtaa muunnetulla
jnnitteelld ryhmastd 2; tdmén tehtdvdnd on sovittaa jannite ja virta
valttdméttdmiin arvoihin kaarihitsausmenettelyssé sekd samanaikaisesti eristéa
galvaanisesti hitsauspiiri séhkélinjasta.

4- Toissijainen tasasuuntaajasilta tasavirtareaktorilla; muuttaa vaihtojénnitteen/-
virran, joka saadaan toissijaisesta kddmityksesté jatkuvana virtana/jannitteena
erittédin matalalla sykinnalla.

5- Switching transistors (transistorikytkentd) silta sekd drivers; muuttaa
poistovirran, toissijaisessa, DC:std AC:henTIG AC hitsausta varten.

6- Ohjaus- ja saitéelektroniikka; tarkastaa heti hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kayttajan asettamaan arvoon; moduloi IGBT:ien drivers:ien ohjausimpulssit, jotka
suorittavat s&adon.

7- Hitsauslaitteen toiminnanohjauksen logiikka: aseta hitsaussyklit, ohjaa
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjérjestelmat.

8- Asetuspaneeli seké parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

9- Sytytyskehitin HF.

10- Suojakaasun séahkomagneettinen venttiili EV.

11- Hitsauslaitteen jddhdytystuuletin.

12- Kaukosaito.

4.2 OHJAUSLAITTEET,SAATO JAKYTKENTA

4.2.1TAKAPANEELI(KUVA C)

1-  Virransyéttokaapeli 2P (napaa) + (P.E.).

2- Paékatkaisin O/OFF - I/ON.

3- Liitos kaasuputken yhdistamistd varten
hitsauslaite).

4- Kauko-ohjainten yhdistaja:
Hitsauslaitteeseen on mahdollista sovittaa, takapuolella olevan 14-napaisen
yhdistajan avulla, erilaista kauko-ohjainta. Jokainen laite tunnistetaan
automaattisestijamahdollistaa seuraavien parametrien sdadon:

- Kauko-ohjain potentiometrilla:
pyorittdmalla potentiometrin vipua pé&dvirta vaihtuu minimistd maksimiin.
Paévirran s&até on poissuljettu kaukoséétimesta.

- Kauko-ohjain polkimella:

(kaasupullon paineenalennin -

4.2
1-

3-
4-
5-
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virran arvo madrittyy polkimen asennon mukaan. TIG -tavassa 2 AJALLA,
polkimen paine toimii lisdksi start komentona koneelle puristimen painonapin
sijaan.
- Kauko-ohjaus kahdella potentiometrilla:

Ensimmaéinen potenziometri s&atdd pédvirtaa. Toinen potentiometri sdatéda
toista parametria, joka riippuu kdytéssé olevasta hitsaustavasta. Pyérittdmalla
tatd potentiometria tulee nakyviin parametri, jota ollaan muuttamassa (jota ei
voida enda ohjata ohjaustaulun vivulla). Toisen potentiometrin merkitys on: ARC
FORCE (kaaren voimakkuus) tavassa MMA ja LOPPUPORTAIKKO tavassa
TIG.

.2 Etupaneeli (KUVA D)

Toimintatavan valitsimet:

TIG/MMA-tavan valitsin:
Toimintatapa: TIG 2 AIKAA, TIG 4 AIKAA sekd MMA-tapa.

TIG-tavan valitsin:

Toimintatapa: TIG DC sytytyksella HF (korkea taajuus), TIG DC sytytyksella
LIFT (pyyhkaisy), TIG AC.

Hitsausparametrien asetuksen valodiodit.

Pysyvé valodiodi: ensimmaéinen toiminto (musta kentt&);

Vélkkyvé valodiodi: toinen toiminto (keltainen kentta).

Aakkosnumeerinen néytté.

Vihreé valodiodi, jannite ulostulossa.

Keltainen valodiodi: yleensd sammunut, palaessaan ilmoittaa hitsauslaitteen

lukkiutumisesta yhden seuraavista suojauksista keskeyttdessé:

- Lampdsuojaus: hitsauslaitteen siséllé on liian korkea ldmpétila. Hitsauslaite pysyy
kdynnissé tuottamatta virtaa kunnes saavutetaan normaali ladmpétila.
Ennalleenpalautus on automaattinen.

- Linjan yli- ja alijdnnitteen suojaus: lukitsee hitsauslaitteen, jos linjan jannite on
liilan korkea (yli 264V ac) tai lian matala (alle 190V ac).

- Oikosulun suojaus: on ilmennyt yli 1,5 sek kestdvd oikosulku (elektrodin
limautuminen) ja hitsauslaite lukkiutuu.

Ennalleenpalautus on automaattinen.

Koodaus néyttéruudulla on seuraavanlainen:

"1:SSA": héirié primaarivirransy6téssa: virransy6tdn jannite on alueen +/-

15% ulkopuolella suhteessa kyltin arvoon.

HUOMIO:Ylldmainitun jénniterajan ylittdminen vaurioittaa laitetta vakavasti.

"2:SSA" hitsauslaitteen ylikuumenemisesta johtuva yhden

suojatermostaatin keskeytys.

Painike ja kooderi, hitsausparametrien valinta ja asetus.

Mahdollistaa yhden saatavilla olevan ja hitsaustapaan/-virtaan liitetyn parametrin

valinnan, joka merkitdan yhden valodiodin syttymisell& (2).

i
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Valodiodi 1 734

Ensimmaéinen toiminto:

Arc Force (kaaren voimakkuus)

Mahdollistaa MMA-tavassa dynaamisen ylivirran s&adén "Arc Force" (s&até O-
100%), mikd merkitddn nayttéruudulla prosentuaalisella kasvulla suhteessa
etukateen valitun hitsausvirran arvoon. Tadmé sdé&td parantaa hitsauksen sujuvuutta
javalttaa elektrodin limautumisen kappaleeseen.

Pregas (esikaasu)

Mahdollistaa TIG-tavassa esikaasun ajan sdadén sekunneissa.

Toinen toiminto:

ELEKTRODIN ESILAMMITYS

TIG-tavassa AC on tuotettu virran arvo * volframielektrodin esilammitysaika
sytytettdessa kaari.

Valodiodi2

Ensimmainen toiminto:

ALOITUSVIRTA

Mahdollistaa TIG 4 aikaa —tavassa aloitusvirran sé&dén, joka sdilyy koko sen ajan
kuin hitsauspdén painiketta painetaan.

Toinen toiminto:

BI-LEVEL (KAKSOISTASO)

Aktivoi TIG 4 aikaa -tavassa BI-LEVEL —toiminnon ja mahdollistaa toisen tason
virran séadoén mahdollistaen kasin valinnan (hitsauspdan painikkeella hitsauksen
aikana) kahden eri virrantason valilla: |, ja |,. Paavirrantaso |, maérittyy asetetulla
hitsausvirralla, kun taas tasoa |, voidaan muuttaa kooderin avulla virran
minimiarvon ja hitsauksen p&avirranarvon valill.

BI-LEVEL -toiminnon poistamiseksi kaytdstd pydritd kooderia vastapdivdan
kunnes nayttéruudulle iimestyy teksti "OFF".

.
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Valodiodi 3 h

Ensimmainen toiminto:

Paavirta

Mahdollistaa TIG DC -tavassa ja MMA-tavassa hisausvirran keskiarvon
saatamisen.

Mahdollistaa TIG AC —tavassa hitsausvirran tehollisarvon sdatamisen.

Toinen toiminto:

PULSSIMAINENTOIMINTO



TIG AC/DC —tavassa ottaa kaytt66n PULSSIMAISEN toiminnon ja mahdollistaa
toisen tason virran sdadén I, joka voidaan vaihtaa pdévirtaan |, pulssitetussa
toiminnossa.

Virran |, arvo voi vaihdella minimiarvon ja pa&hitsausvirran arvon |, vélill4.
PULSSIMAISEN toiminnon poistamiseksi kaytosta pyérita kooderia vastapéivaan
kunnes nayttéruudulle iimestyy teksti "OFF".

e
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Valodiodi 4 .ng‘

Ensimmaéinen toiminto:

LOPPUPORTAIKKO

Mahdollistaa TIG AC/DC —-tavassa hitsausvirran LOPPUPORTAIKON saadon
I6ysattdessa hitsauspéén painike; télla sdadolld on mahdollista vélttda kraaterin
muodostuminen hitsauksen lopussa ja se mahdollistaa tdytdn juottomateriaalilla
virran laskuvaiheen aikana.

Toinen toiminto:

TAAJUUS

Mahdollistaa PULSSIMAISESSA TIG AC/DC -tavassa ( I, eri kuin "Off" )
pulssituksen taajuuden asetuksen.

Mahdollistaa TIG AC —tavassa oulssituksen ollessa pois kaytosta ( I, = "OFF" )
taajuuden sdadén vaihtovirralla (AC).

ﬁ!z
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Ensimmdinen toiminto:
POST GAS (JALKIKAASU)
Mahdollistaa TIG AC/DC —tavassa jalkikaasun ajan s&daddn sekunneissa.
Toinen toiminto:
BALANCE (TASAPAINOTUS)
Mahdollistaa pulssimaisessa TIG AC/DC —tavassa TASAPAINOTUKSEN s&adoén.
Taméa parametri on suhde (prosenteissa) sen ajan, jossa virta on |,:n ylittavalla
tasolla, ja koko pulssitusajan vaélilld. Lisdksi TIG AC -tavassa (pulssitus pois
kaytosté) kyseinen parametri iimoittaa suhteen sen ajan, jossa virran napaisuus on
EN (elektrodi negatiivinen), ja koko vaihtovirran ajan valilld. Mitd suurempi
positiivinen arvo on, sitd suurempi on hitsauksen tunkeuma.

7- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin kytkemiseksi.

8- Liitin hitsauspaéan painikkeen kaapelin kytkemiseksi.

9- Liitos TIG-hitsauspdan kaasuputken kytkemiseksi.

10-Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin kytkemiseksi.

5.ASENNUS

/\ HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA. . i
AINOASTAAN PATEVA TAl KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA E)
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA F) (MMA)

5.1.3 Hitsauskoneen nostotapa
Kaikkia tdssé ohjekirjassa kuvailtuja hitsauslaitteita nostetaan kayttden varusteissa
olevaa kahvaa tai hihnaa, mikalimukana mallia varten (koottu KUVAN F1 mukaisesti).

5.2 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivét ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat sdhkoé& johtava poly, syévyttdva hdyry, kosteus jne.
paase koneeseen.

Jété hitsauskoneen ympérille vadhintddn 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttdmiseksi.

5.3 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkokytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvesséa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kéytettavissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syétt6jarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppiéa:

~Tyyppi A (LAR)) yksivaineisille laitteille;

~Tyyppi B (LARJF==)) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemistd sahkdéverkon liitdntakohtiin, joiden impedanssi on
pienempi kuin Zmax =0.227ohm (1~).

- Hitsauslaite eivastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Mikali laite kytketdan julkiseen séhkdverkkoon, on asentajan tai kéyttajan vastuulla
varmistaa, voidaanko hitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa
séhkdnjakeluverkon hoitajalta).

5.3.1 Pistoke ja pistorasia
| iitd verkkojohtoon riittdvalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T (1~)), ja kéyta

verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetdén syéttdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
iimoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6tén nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOM.!YIl4 olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen turvajérjestelmén

(luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan henkilovahinkojen (esim.
sé@hkoisku) 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) esitetddn hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikkd mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.4.1TIG-hitsaus

Hitsauspaan kytkenta

- Aseta virransyéttdkaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-). Yhdista
kolminapainen liitin (hitsauspaén painike) siihen tarkoitettuun pistorasiaan. Kytke
hitsauspaén kaasuputki siihen tarkoitettuun litokseen.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Kytketdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolle se on sijoitettu,
mahdollisimman lahelle tehtdvaa liitosta.
Tamé kaapeli kytketéan liittimeen, jossa on symboli (+).

Kaasupulloon kytkentéa

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettaen véliin alennin, joka on

toimitettu lisévarusteena.

Yhdista kaasun tuloputki alentimeen ja kiristé varusteissa oleva kiinnitysnauha.

LOyséé paineenalentimen saatérengas ennen pullon venttiilin avaamista.

Avaa pullo ja sdada kaasun maéara (I/min) kayttéa koskevien ohjeellisten tietojen

mukaisesti, katso taulukko (TAUL. 4); hitsauksen aikana voidaan suorittaa

mahdollisia kaasun virtauksen saatoja kayttdmalld aina paineenalentimen rengasta.

Tarkasta putkistojen ja liitosten tiiviys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyén paatteeksi.

5.4.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketddn generaattorin positiiviseen (+) napaan.
Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketdén negatiiviseen (-) napaan.
Holkkikaapelin kytkenta

Taman litdnnéssé on erikoispuristin elektrodin nédkyvén osan kiinnitysta varten.
Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

Kytketdén suoraan tyékappaleeseen tai tyépenkkiin mahdollisimman l&helle tehtdvaa
hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetdén puristimeen, jossa symboli (-).

Suosituksia:

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos sellaisia on)
taydellisen sdhkdkontaktin takaamiseksi; mikali néin ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysté.

Kéytd mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

Ald kaytd tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epétyydyttdvaan
hitsaustulokseen.

6. HITSAUSMENETTELY

6.1 TIG -hitsaus

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyédyntda sahkdkaaren tuottamaa ldmpd4, joka
sytytetddn ja ylldpidetddn sulamattoman elektrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen
vélissé. 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
Q).

Hyvéan hitsauksen saamiseksi on valttdmatonta kayttdd tdsmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tdsmalleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 4).

Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu litoksen péiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet (noin Tmm asti) eivét tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA H).

Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin koostumus seké
oikeanlainen halkaisija ovat valttdméttémia sopivalla terien valmistuksella (KUVA 1).
Hitsauksen hyvén onnistumisen kannalta on suotavaa, etta kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettuja eika niissé ole hapettumia, 6ljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.1 HF-ja LIFT -sytytykset

HF -sytytin:

Séhkokaaren sytytys tapahtuu, ilman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan
kappaleen vdlilld, korkeataajuuslaitteen kehittdméan kipindn avulla. Téllaisessa
sytytystavassa ei ole volframin siséllytysta hitsausliuokseen eika elektrodin kulumista
jasilld kdynnistdminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

Menettely:

Paina puristimen painonappia viemalla elektrodin paa lahelle kappaletta (2 - 3mm),
odota HF impulssien vdlittdmé& kaaren sytytys ja, kaaren sytyttyd, muodosta
sulamisliuos kappaleelle ja etene pitkin liitosta.

Siina tapauksessa, ettd kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siita, etta
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat néhtdvissa, &la yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys sekd kérjen
ulkomuoto, mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan.

LIFT -sytytys:

S&hkokaaren sytytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodi hitsattavasta
kappaleesta. Téllainen sytytystapa aiheuttaa vdhemman sahkd-sateilyhairiéita ja
minimoi volframin siséllytykset ja elektrodin kulumisen.

Menettely:

Aseta elektrodin pdé 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
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jakaa asetettua hitsausvirtaa. Syklin lopussa virta loppuu asetetun laskuasteikon
mukaan.

6.1.2TIG DC -hitsaus

TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliterdksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille
teréaksille seka raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani sek& niiden seokset.

TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kaytetdédn yleensa elektrodia, jossa on 2
% Toriumia (punaiseksi varjatty nauha) tai elektrodia, jossa on 2 % Ceriumia
(harmaaksi vérjatty nauha).

On vélttdmatdnté teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso
KUVA L, huolehtien, etta karki on tdydellisesti samankeskinen, jotta véltetd&n kaaren
poikkeamat. On térkeda tehda hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tdma toiminta on
toistettava jaksoittain kdytén ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on
satunnaisesti pilaantunut, hapettunut tai sitd on kaytetty vaarin. TIG DC tavassa on
kaytettdvissa toiminto 2 ajalla (2T) seké 4 ajalla (4T).

6.1.3TIG AC -hitsaus

Tama hitsaustyyppi mahdollistaa hitsauksen metalleilla, kuten alumiini ja magnesium,
jotka muodostavat pinnalleen suojaavan ja eristdvdn hapettuman. Kaantdmalla
hitsausvirran polaarisuuden péinvastaiseksi onnistutaan “rikkomaan” hapettuman
pintakerroksen “ionihiekkapuhallukseksi” kutsutun mekanismin avulla. Jénnitys on
vaihtoehtoisesti positiivinen (EP) seké negatiivinen (EN) volframielektrodissa. Ajan EP
kuluessa hapettuma poistetaan pinnalta (“puhdistus” tai “syévytys”), mikd mahdollistaa
liuoksen muodostamisen. Ajan EN kuluessa tapahtuu maksimilammoénsyéttd
kappaleeseen mahdollistaen hitsauksen. Mahdollisuus vaihtaa balanssi parametria
AC:ssa mahdollistaa virran ajan EP vdhentdmisen minimiin sallien nopeamman
hitsauksen.Suurimmat balanssi arvot mahdollistavat nopeamman hitsauksen,
suuremman tunkeutumisen, keskitetymman kaaren, kapeamman hitsausliuoksen
sekd rajoitetun elektrodin I[Ammityksen. 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 padhdn ja sytytyksen helppouden sekd kaaren
suuntatarkkuuden huonontumisen. Liian korkean balanssi -arvon kdyttdminen saa
aikaan “likaisen” hitsausliuoksen, jossa on tummia siséllytyksia.

Taulukossa (TAUL 5) tiivistetdan parametrien vaihtelun vaikutukset AC -hitsauksessa.
TIG AC tavassa voidaan kéyttaa toimintoa 2 ajalla (2T) seké 4 ajalla (4T).

Lisaksi, hitsausmenettelyyn liittyvat ohjeet ovat voimassa.

Taulukossa (TAUL 4) esitetdan ohjeelliset tiedot alumiinilla hitsausta varten; sopivin
elektrodityyppi on elektrodi puhtaalla volframilla (vihrean véarinen raita).

6.1.4 Menettely

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla; sovita mahdollisesti hitsauksen

aikana tarvittavalle todelliselle Amméntulolle.

Paina hitsauspdén painiketta tarkastaen, ettd kaasun virtaus hitsauspdésta on

oikeanlainen; mitoita tarvittaessa PRE GAS - ja POST GAS -ajat: ndma ajat

sdddetddn toimintaolosuhteiden mukaan ja erityisesti kaasun viivdstymisen on
mahdollistettava elektrodin seké sulan jadhtyminen hitsauksen lopussa ilman, ettéa
ne joutuvat kosketukseen ilmapiirin kanssa (hapettumisia ja likaantumisia).

TIG-tapa jaksolla2 AIKAA:

- Paina hitsauspéan (P.T.) painike pohjaan, sytyté kaari ja séilyt4 2-3 mm:n etdisyys
kappaleesta.

- Hitsauksen keskeyttémiseksi 16ys&a hitsauspdén painike mahdollistaen virran
asteittaisen nollaantumisen (jos on asetettu LOPPUPORTAIKKO-toiminto) tai
kaaren valittdméan sammumisen sitd seuraavalla jalkikaasulla.

TIG-tapa jaksolla 4 AIKAA:

- Painikkeen ensimmainen painallus sytyttda kaaren virralla |, . LOyséattédessé painike
virta nousee hitsausvirran arvoon saakka; tdma arvo sailyy vaikka painike 18ysataén.
Kun painiketta painetaan uudelleen, virta laskee LOPPUPORTAIKKO-toiminnon
mukaisesti virtaan |, - Tdma séilyy kunnes painike 16ysatéén, mik& paattaa
hitsausjakson aloittaen JALKIKAASUN ajan. Jos taas LOPPUPORTAIKKO-
toiminnon aikana I6ysataéan painike, hitsausjakso paattyy heti ja JALKIKAASUN aika
alkaa.

Ti-tapajaksolla 4 AIKAA seka BI-LEVEL:

- Ensimmaiselld kerralla, kun painiketta painetaan kaari syttyy virralla l,,,. Kun painike

|6ysétéén, virta nousee hitsausvirtaan saakka; tdmé arvo sdilyy vaikka painike
I0ysatadn. Jokaisella seuraavalla painikkeen painalluksella (painalluksen ja
I6ysdémisen vélisen ajan on oltava lyhytkestoinen) virta muuttuu sen arvon, joka on
asetettu parametriin BI-LEVEL |, seka paavirran arvon |, valilla.
Pidettdessa painike painettuna pitk&én virta laskee arvoon I, . Tdma séilyy
painikkeen l6yséadmiseen asti, mik& p&attaé hitsausjakson aloittaen JALKIKAASUN
(KUVA M). Jos sen sijaan LOPPUPORTAIKKO-toiminnon aikana painike 16ysé&téén,
hitsausjakso paattyy vélittémasti ja alkaa JALKIKAASUN aika.

6.2 MMA-HITSAUS

On erittdin tarkeda, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohjeet, jotka on ilmoitettu

sauvaelektrodin pakkauksessa. Namaé iimaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin

jasopivimman vaihtovirran.

- Hitsausvaihtovirta taytyy s&atédd kaytéssd olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksen saumatyypin mukaan:

Elektrodin halkaisija (mm) Hitsausvaihtovirta (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

K&yttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kéytettdva korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttdmattémié pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yldspéain
tehtavaan hitsaukseen.

Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisaksi muut valitut
hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja —asento seké elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on séilytettdva oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta).

Hitsausominaisuudet riippuvat mydés hitsauslaitteen ARC-FORCE arvosta
(dynaaminen kayttdytyminen). Tdmén parametrin voi asettaa paneelista tai se
voidaan asettaa kauko-ohjaimella 2 potentiometrilla.

- Huomaa, ettd korkeilla ARC-FORCE arvoilla tunkeudutaan syvemmadlle ja ne
mahdollistavat hitsauksen missd tahansa asennossa yleensd eméksisilla
elektrodeilla, matalilla ARC-FORCE arvoilla on mahdollinen pehmeédmpi ja
roiskeeton kaari yleensa rutiilipdallysteisilla elektrodeilla.

Lisaksi hitsauslaite on varustettu HOT START ja ANTI STICK laitteistoilla, jotka
takaavat helpon kdynnistyksen ja estévét elektrodin limautumisen kappaleeseen.

6.2.1 Hitsausmenettely B

- Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tybkappaleeseen aivan
kuin sivaltaisit tulitikulla. Tamé& on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Ala ly6 elektrodia tydkappaleeseen. Tdmé voi vahingoittaa elektrodia ja
tehda sipaisun vaikeaksi.

- Niin pian kuin kaari on syttynyt, yritéd ylldpitda valimatkaa tyékappaleeseen, joka on
yhdenvertainen kaytdssd olevan sauvaelektrodin halkaisijan kanssa. Pida va
limatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, etté etenevan
elektrodin kulman pitaé olla 20-30 astetta.

- Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin paatéd taaksepdin tayttddksesi
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.

7.1.1 Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista sdannéllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

Yhdistd huolellisesti elektrodin kiristyspihti, kaasun diffuusori, joka on mitoitettu
valitun elektrodin halkaisijaan ylikuumenemisten, kaasun huonon levidmisen seké
siihen liittyvan huonon toiminnan valttdmiseksi.

Tarkasta ennen jokaista kayttokertaa, hitsauspdédn péateosien kulumistila seka
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin Kiristyspihti ja kaasun
diffuusori.

7.2 ERIKOISHUOLTO L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI 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 jaksottain, kaytdén seké@ ympéristén pélyisyyden mukaan hitsauslaitteen
sisdpuoli ja poista elektronisille korteille kerdantynyt pély hyvin pehmedllé harjalla tai
sopivilla liuottimilla.

Tarkista vahéan vélia, ettd sahkdkytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jélleen
paikoilleen kiristéen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala missdén tapauksessa suorita hitsaust6itd koneen ollessa vield auki.

8.VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVATARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista nayttaa oikein halkaisijan ja kéytetyn elektrodin suhteen.

Tarkista, ettéd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos ndin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu pa&kapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Keltainen led ei pala iimoittaen ldmpdsuojuksen kytkeytymisesta yli- tai alajannitteen
tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisykéhdysten 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 héirién aiheuttva syy.
Tarkista, etté kaikki hitsausvirtapiirin kytkennét ovat oikein ja varsinkin etté tyén
kiinnitys on hyvin liitetty tybkappaleeseen, jossa ei ole mitdén haitallisia materiaaleja
tai pintapéallysteité (esim. Maalia).

Kaytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettd sen maéara 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 vaere 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 stramforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfer tilkoplingen til streamnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et forsyningssystem med
noytral jordeledning.

- Kontroller attilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i
regnet.

- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lase kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige losemidler
ellerinzerheten 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 sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

@@A@ @®

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metalistykker med jordeledning i nezerheten
(tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og tey og
ved hjelp av bruk avramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pd 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 nzrheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

- Stey: hvis till grunn av spesielt intensive sveiseoperasjoner, personalets
daglige kontaktniva (LEPd) tilsvarer eller overstiger 85 dB (A), ma alle bruke
passende verneutstyr.

HIOTIC TSI

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nadvendig a utfore verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga borti sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med
elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for & minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene s nzere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sé langt borte som mulig fran sveisekretsen.

- Lindealdrig sveisekablene rundt kroppen.

- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises s& nare
soms mulig til skjoten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved & oppholde deg eller stotte deg ved helt nare
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

- Laaldrig magnetiske formal av jern vaere i nzerheten av sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. O).

- Apparatavklasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéer med storrisiko for elektrisk stat.

- lavgrenset mijoer.

- Inzerveer av lettantennelige eller esplosive materialer.
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort i naerveer
av andre personer med ngdvendige kienndommer i fall av nedsituasjoner.
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 oppleft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du

arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom
hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta
mellom de ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan veere
dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.
Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfer malingsprosedene for a
si om der er risikoer, slik at han kan ta nedvendige 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 & tine opp ror i vannettet).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 PRESENTASJON

Denne sveisebrenneren er en streamkilde for buesveising, utfert spesielt for TIG-
sveising (DC) (AC/DC) med HF-aktivering eller LIFT og MMA-sveising for kledde
elektroder (rutiliske, sure, basiske).

Karakteristikkene for denne sveisebrenneren (INVERTER), som hgy hastighet og
reguleringspresisjon gir meget gode resultater i sveisingen.

Reguleringen med “inverter’-systemet ved inngangen til tilforselssystemet
(hovedsystem) for til en stor reduksjon av volumen p& 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.
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Manuell fiernstyringskontroll 1 potensiometer.

Manuell fiernstyringskontroll 2 potensiometer.

Manuell fiernstyringskontroll med pedal

Kitfor MMA-sveising.

Kitfor TIG-sveising.

Meark mask: med fast eller regulerbartfilter.

Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.
Trykkreduserer med trykkmaéler.
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, gjennomgas nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilfgrelslinjen:
1~:enfas vekselstram;
3~:trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks.inaerheten av store metallmasser).

4-Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, soking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjonerfor 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
strom (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.

- ANN-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

|1 max: Maksimal stram som absorberes fra linjen.
-l faktisk forsyningsstrem.

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 gjer 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 kienndom om dens
operative muligheter.

Beskrivelse (FIG. B)

1- Inngang for enfas stromslinjen, likrettergruppen og
nivelleringskondensatorer.

2- Bru-switching til transistor (IGBT) og drivers; omkopler linjespenningen til
vekselstrom med hgy frekvense og utfer reguleringen i samsvar med
strommen/sveisestrammen som trenges.

3- Transformator med hgy frekvense; den primeere 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
mate fra stremlinjen.

4- Bru for sekundaer likretting med nivelleringsinduktanse; endrer spenning
/vekselstrom som gis av sekundeer lindning med likstram med meget lav
ondulering.

5- Bru-switching til transistor og drivers; forvandler utgangsstrammen fra DC til
AC forTIG AC sveising.

6- Elektronisk kontroll og regulering; kontrollerer umiddelbart verdiet for
sveisestrammen og sammenligner det med verdiet som operatgren stillt inn;
modulerer kontrollimpulsene i drivers IGBT som utfer reguleringen.

7- Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

8- Panelforinnstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

9- Generator for HF-aktivering.

10- Elektroventil for vernegass EV.

11- Flektfor avkjoling av sveisebrenneren.

12- Fjernstyrtregulering.

4.2 ANORDNINGER FOR KONTROLL,REGULERING OG KOPLING

4.2.1 BAKPANEL (FIG.C)

1-  Nettkabel 2P + (P.E.).

2- Hovedbryter O/OFF - I/ON.

3- Skjote for kopling av gasslangen (trykkreduserer beholder-sveisebrenner).

4- Kontakt for fiernstyringskontroll:
Det er mulig & feste ulike typer av fiernstyringskontroller ved hjelp av en kontakt
med 14 poler som befinner seg pa baksiden. Hver anordning er registrert

4.2
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automatisk og gjer at dukan regulere falgende parametrer:
- Fjernstyringskontroll med en potensiometer:
hvis du dreier potensiometerens kontroll, kan du variere hovedstremmen fra
minimums til maksimumsniva. Reguleringen av hovedstrammen kan bare
utfgres ved hjelp av fiernstyringskontrollen.
- 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.
Fjernstyrt kommando med to potensiometrer:
Den farste potensiometer regulerer hovedstrammen. Den andre potensiometer
regulerer en annen parameter som beror pa sveisemoduset som er aktivert. Hvis
du dreier denne potensiometeren, blir parameteren som du endrer vist (og du
kan ikke lenger kontrollere den med panelratten. Betydningen av den andre
potensiometer er: ARC FORCE i modus MMA og SLUTTRAMPE imodus TIG.

.2 Frontpanel (FIG. D)

Velger til funksjonsmodus:

MMA
TIG-2T

mer)  Modusvelger TIG/MMA:
Funksjonsmodus: TIG 2 FASER, TIG 4 FASER og modus MMA.

DCHF
DCLFT

wi ) ModusvelgerTIG:

Funksjonsmodus: TIG DC med aktivering HF, TIG DC med aktivering LIFT,

TIGAC.
Led innstilling av sveiseparametrer.
Led lyser:forste funksjon (svart felt);
Led blinker: andre funksjon (gultfelt).
Alfanumerisk skjerm.
Grenn Led nzerveer av utgangsspenning.
Gul Led: lyser normalt ikke. Nar den lyser, betyr det at sveisebrenneren er blokkert
pagrunn av at et av de felgende verneutstyrene er blitt aktivert:
- Termisk verneutstyr i sveisebrenneren er pa et altfor hoyt temperaturniva.
Sveisebrenneren forblir pa uten & danne strem til normal temperatur oppnés.
Tilbakestillingen skjer automatisk.
Verneutstyr mot over- og unnerspenning i linjen: sveisebrenneren blir blokkert vis
linjespenningen er altfor hay (over 264V AC) eller altfor lav (unner 190V AC).
Verneutstyr mot kortslutning: en kortslutning over 1,5 sek er skjedd (elektroden
fastner) og sveisebrenneren blir blokkert.
Tilbakestilling skjer automatisk.
Koden pa skjermen er den fglgende:
"AL. 1": feil i hovedforsyningssystemet: matespenningen er utenfor feltet +/-
15% i forhold til skiltets verdi.
ADVARSEL: hvis den gvre spenningsgrensen, som er angitt ovenfor,
overskrids kan dette allvorlig skade anlegget.
"AL. 2" en av sikkerhetstermostatene er aktivert pa grunn av
sveisebrennerens overhetning.
Tast og Encoder for valg og innstilling av sveiseparametrer.
For & velge en av parametrene som er tilgjengelig i sveisemoduset/stramsmoduset
som erindikertav den Led som lyser (2).

Bt

Led1 3z

Forste funksjon:

Arc Force

I MMA-modus kan du regulere den dynamiske overstrem "Arc Force" (regulering 0-
100%) med indikasjon pa skjermen om gkning i prosent i forhold til sveiseverdiet du
har valgt tidligere. Denne regulering forbedrer sveisebrennerens fluiditet og gjer at
man unngér at elektroden fastner mot stykket.

Forgass

ITIG-modus kan du regulere tiden for forgass i sekunder.

Andre funksjon:

FOROPPVARMINGSELEKTROD

| TIG-moduset representerer AC verdiet for stremmen multiplisert med
foroppvarmingstiden av tungstenelektroden til buen tennes.

Led2 -

Forste funksjon: .

OPPRINNELIG STROMSNIVA

1 TIG-modus 4 faser kan du regulere den opprinnelige hovedstrem som forblir pa
mens du holder sveisebrennerens tast nedtrykt.

Andre funksjon:

BI-LEVEL

| TIG-modus 4 faser, blir funksjonen BI-LEVEL aktivert og du kan regulere
strammen for andre nivaet for manual valg (ved hjelp av sveisebrennerens tast
under sveiseprosedyren) mellom de to ulike sveisestramsnivaene: |, e I,. Nivaet for
hovedstremmen |, er bestimmt av innstilt sveisestrem, mens niva |, kan varieres ved
hjelp av Encoderen mellom mindste stremsverdi og verdiet for hovedsakelig
sveisespenning.

For & avaktivere funksjonen i BI-LEVEI, drei Encoderen moturs til teksten "OFF" blir
vist pa skjermen.
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Led3

Forste funksjon:

Hovedstrom

ITIG-modus DC e MMA kan du regulere sveisestrammens medelverdi.
ITIG-modus AC kan du regulere det faktiske verdi for sveisestremmen.

Andre funksjon:

PULSERT FUNKSJON

ITIG-modus AC/DC aktiveres funksjonen i PULSERT og du kan regulere stremmen
i samsvar med nivd |, som kan veksle mellom hovedstreammen |, i
pulseringsprosedyren.

Stromsverdiet |, kan variere mellom minimumsverdiet og verdiet for den
hovedsakelige sveisestrom I,

For & avaktivere funksjonen i PULSERT, skal du dreie Encoderen moturs til teksten
"OFF" blir vist pa skjermen.

e
°
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Forste funksjon:

SLUTTRAMPE

| TIG-modus AC/DC kan du regulere SLUTTRAMPEN for sveisestrammen ved a
slippe sveisebrennertasten. Denne reguleringen gjor at du kan unnga
kraterdannelse ved sveisingens slutt og at du kan fylle pa med materialer under
strammens nedgangsfase.

Andre funksjon:

FREKVENSE

I modus TIG AC/DC PULSATO ( I, er ikke detsamme som "Off" ) kan du stille in
impulsfrekvensen.

I modus TIG AC med avaktiverte impulser ( I,="OFF") kan du regulere frekvensen i
AC.

B
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Forste funksjon:
ETTERGASS
ITIG-modus AC/DC kan du regulere tid for ettergass i sekunder.
Andre funksjon:
BALANCE (BALANSE)
| TIG-modus AC/DC pulsert kan du regulere BALANCE (BALANSEN). Denne
parameter representerar forholdet (i prosent) mellom tiden i hvilken strammen
befinner seg pa et nivd over I, og den totale impulsperioden. Dessuten er
parameteren representert i TIG-modus AC (med avaktivert pulsering) for & indikere
forholdet mellom tiden nar stemspolariteten er EN (negativ elektrod) og den totale
tiden for AC-strem. Med et hayt positiv verdi blir sveisepenetrasjonen ogsa hoy.

7- Negativ hurtiguttak (-) for kopling av sveisekabelen.

8- Koplerforkopling av sveisebrennerens kabel.

9- Kopling tilgasslangen pa TIG-sveisebrenneren.

10-Positiv hurtiguttak (+) for kopling av sveisekabelen.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATTFRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFGRES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfar montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. E)
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. F) (MMA)

5.1.3 Sveiserens loftemodus

Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal leftes ved a bruke
handtaket eller bandet som medfelger modellen (montert i samsvar med beskrivelsen i
FIG.F1).

5.2 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hoyde med
avkjglingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stramfarende 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 & 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 & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av

typen:
-Type A( ) tilenfasmaskiner;

-Type B ( ) til trefasmaskiner.

- For a oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax =0.227ohm (1~).

- Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren
ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis nedvendig, konsulter
distribusjonsnettets distributer).

5.3.1 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T (1~)), 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 stram som
blirforsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan sikkerhetssystemet
som fabrikanten installert (klasse I) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stat) 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

Kople sveisebrenneren

- Sett inn stromkabelen i hurtiguttaket (-). Kople kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) til uttaket. Kople gasslangen til uttaket.

Kopling av sveisestrommens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den stér pa, sa
naere som mulig til arbeidspunkten som skal utferes.
Denne kabelen skal koples til kkemmen med symbolet (+).

Kopling til gassbeholderen

- Stram trykkredusereren ved gassbeholderens ventil ved & stille reduseringen som

medfelger som tilbehor.

Kople gasslangen til redusereren og stram bandet som medfelger.

Losne pa trykkregulatorns reguleringsring for du dpner ventilen pa beholderen.

Apne beholderen og regulere gassmengden (I/min) i samsvar med verdiene for bruk,

se tabelle (TAB. 4); alle reguleringer av gassflodet kan utferes under

sveiseprosedyren ved & regulere trykkredusererens ring. Kontroller at slanger og

koplinger er tete.

ADVARSEL! Lukk alltid ventilen pa gassbeholderen da arbeidet er slutfort.

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 paneletmed 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 skjeten som blir utfort.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

Anbefalinger:

- Dreikontaktene pa sveisekablene helt til slutti de hurtige uttakene (hvis installert), for
a garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skije i kontaktene
og dette kan fare til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk s& korte sveisekabler som mulig.

Unngé & bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du
skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 TIG-SVEISING

TIG-sveising er en sveiseprosedyre som bruker varmen som blir produsert av den
elektriske buen som blir generert og kvarholt mellom en elektrod (tungsten) og stykket
som skal sveises. Elektroden i tungsten holdes av en sveisebrenner som er egnet a
overfgre sveisestrammen og verne elektroden og sveisebadet mot atmosfaerisk
oksidering ved hjelp av et flade av inert gass (normalt argon: Ar 99,5%) som kommer ut
fra smerenippelen i kjeramikk (FIG.G).

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre a 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 skjgtens to fliker. For tykkelser som er
mindre (til 1 mm) trenges inget stattematerial (FIG. H).

For sterre tykkelser m& du bruke stenger av.samme material og diameter, med
forberedelse av flikene (FIG. I). Det er negdvendig for & oppnéd en god sveising, at
stykkene er godt rene 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 hay
frekvense. Denne aktiveringsenheten forer 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 nzere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent il
buen er aktivert ved hjelp av overfering av HF-impulsene og, da buen er aktivert, danner
fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjaten.

Hvis du oppdager vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller
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HF-naerveer i luften, skal du ikke utsette elektroden for HF, uten kontrollere at overflaten
er hel og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter
syklusen, blir strommen 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 pé elektroden.

Prosedyre:

Stett elektrodens spiss pa stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens tast
helt til slutt og loft elektroden 2-3 mm for & oppné& aktiveringen av buen.
Sveisebrenneren gir fra seg en strom |, , 0g deretter blir innstilt sveisestrem dannet.
Etter syklusens slutt, blir strommen 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 (gré 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 & unngé avvik i buen. Det er
viktig & utfere slipingen i elektrodens lengderetning. Denne operasjonen skal gjentas
regelmessig i forhold til bruket og slitasjen pa elektroden eller da den er kontaminert,
oksidert eller brukt pa gal mate. | modus TIG DC kan du la apparatet fungere i 2 tider
(2T) og 4 tider (4T).

6.1.3 TIG-sveising AC

Denne typen av sveising gjer at du kan sveise metaller som aluminium og magnesium
som danner en verneoksid for isolering av overflaten. Hvis du omvender
sveisestremmens 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 gjer at du kan minke EP-strammens tid til minimumsnivaet for
en sveising som er hurtigere.

Sterre balansevberdier gjer at du kan oppna en bedre rengjering av stykket. Hvis du
bruker et balanseverdi som er altfor lavt, blir buen og den uoksiderte seksjonen starre,
elektroden blir overhettet med danning av en sfeer pa spissen og degradering av
aktiveringen og buens retning. Bruk av et altfor stort balanseverdi fer til et sveisebad
som er “kontaminert”med morke seksjoner.

Tabellen (TAB. 5) angir effektene av variasjoner av parametrene i AC-sveisingen.
Imodus TIG AC er det mulig & oppné en funksjoni 2 tider (2T) og 4 tider (4T).

Dessuten kan du felge instruksene som gjelder sveiseprosedyren.

I tabellen (TAB. 4) er insikasjonene for sveising pa aluminium indikert; den elektrodtype
som ermest egnet er elektroden med ren tungsten (grenn farge).

6.1.4 Prosedyre

- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av mangverratten, med eventuell
tilpassing av faktisk termisk verdi under sveiseprosedyren, hvis ngdvendig.

- Trykk pa sveisebrennertasten ved & kontrollere korrekt gassflede fra
sveisebrenneren; hvis ngdvendig, tarer tid for PRE GAS og POST GAS. Dette skal
reguleres i samsvar med bruksforholdene. Spesielt skal gassforsinkingen vaere slik
atman etter sveisingen oppnar avkjeling av elektroden og badet uten at de kommer i
kontakt med atmosfaeren (oksidering og kontaminering).

TIG-modus med sekvense 2T:

- Trykk sveisebrennertasten (P.T.) helt ned, aktiver buen og hold den 2-3 mm fra
stykket.

- For a avbryte sveiseprosedyren, slipp sveisebrennertasten med en gradvis
annullering av strammen (hvis funksjonen SLUTTRAMPE er aktivert) eller da buen
slokker umiddelbart med pafelgende post gas.

TIG-modus med sekvense 4T:

- Det forste trykket pa tasten, aktiverer buen med et stremsverdi pa I, . Da du slipper
tasten, oker strammen til verdiet for sveisestrammen; dette verdiet forblir aktivert
ogsé hvis du slipper tasten. Quando si ripreme il pulsante la corrente diminuisce
secondo la funzione SLUTTRAMPE til | ,..... Denne blir aktivert til du slipper tasten
som avslutter sveisesyklusen og perioden for POST GAS begynner. Men hvis du
under funksjonen SLUTTRAMPE, slipper tasten, stopper sveisesyklusen
umiddelbart og perioden POST GAS begynner.

TIG-modus med sekvense 4T og BI-LEVEL:

- Det forste trykket pa tasten, aktiverer buen med et stremsverdi pé l,,. Da du slipper

tasten, oker strammen til verdiet for sveisestrammen; dette verdiet forblir aktivert
ogsa hvis du slipper tasten. Hver gang du siden trykker pa tasten (tiden mellom trykk
ogdadu slippertasten skal vaere kort), varierer strammen i samsvar med verdiet som
erstilltinniparameteren BI-LEVEL |, og verdiet for hovedstrammen |, .
Hold tasten nedtrykt lenge for & la strammen senke seg til | ;... Denne blir aktivert til
du slipper tasten som avslutter sveisesyklusen og perioden for POST GAS
begynner(FIG. M). Men hvis du under funksjonen SLUTTRAMPE, slipper tasten,
stopper sveisesyklusen umiddelbart og perioden POST GAS begynner.

6.2 MMA-SVEISING

- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning pa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremga riktig polaritet og en passende stremstyrke.

- 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
25 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Brukeren mé ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
stromstyrke til flat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever lavere
stramstyrke.

- De mekaniske karakteristiske trekk for sveiseskjote er i forhold til intensiteten i valgt
strem 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 ogsd pa verdiet ARC-FORCE (dynamisk
reaksjon) pa sveisebrenneren. Denne parameteren kan stilles inn fra panelet eller
med fjernstyringskontrollen med 2 potensiometer.

Observer at hoye 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.

o

.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 til at den blir vanskelig & tenne.
Sa snart buen er tent, m& du preve & 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 FULLFQRES AV
OPERATQREN.

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fore
til atisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

Kople elektrodholderklemmen ngye og gassprederen som er kalibrerti samsvar med
elektrodens diameter som er valgt for & unngé overhetning, darlig gassdiffusjon og
tilsvarende darlig funksjon.

For hvert bruk skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler:nippel, elektrod, elektrodholderklemme, gassfordeler.

7.2EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFORES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFQR 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.

- Regelmessig og i samsvar med bruket og miljgens stevmengde, skal du inspektere
sveisebrenneren innvendig og fierne stov fra de elektroniske kortene ved hjelp av en
meget myk barste eller egnet opplasningsmiddel.

- P& same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helttil slutt.

- Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8.FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU SELV

FORETA FOLGENDE KONTROLL FOR DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER

OM ASSISTANSE:

- Kontrollerat sveisestrammen er korrekt stiltinn for elektrodediameteren og -typen.

- Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfarselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

- At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller
underopphetet pa grunn av for hey eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
kortslutning.

- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- Atdet ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, m& man farst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen
er godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller
overflatebehandliger (f. eks. Maling).

- Atbeskyttelsesgassen erriktig 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.
Anmarkning: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 anvidndas pa ett sékert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgérderna och nédfallsprocedurerna.

(Vi hénvisar &ven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:

INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spénningen pa tomgang fran
svetsen kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Sténg av svetsen och koppla fran den fran elnétet 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
anslutenttill jord.

- Forsédkraerom attnétuttaget &r korrekt anslutettill jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo elleriregn.

Ve WAN

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel
ellerindrheten av sddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga d@mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsékra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvénd er av nagot
hjalpmedel fér utsugning av svetsgaserna i nédrheten av bagen; det &r
nédvandigt med en systematisk kontroll fér att bedéma grdnserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rékens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens ldngd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvénds).

PO0L0®

Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
nérheten (atkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar skyddshandskar, skor,
skydd foér huvudet och skyddskléader som &r avsedda for &ndamalet samt
genom anvéndningen av isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med fér detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller
hjalm.
Anvédnd for detta avsedda ej brdnnbara skyddsklader och handskar, och
undvik att utsdtta huden for ultraviolett och infraréd stralning fréan
svetsbagen; dven andra personer som befinner sig i narheten av bagen maste
skyddas med hjélp av icke reflekterande skdrmar eller draperier.

- Buller: om sérskilt intensivt svetsningsarbete skulle ge upphov till en niva for
daglig personlig bullerexponering (LEPd) pa lika med eller mer &n 85db(A), ar
det obligatoriskt att anvdnda sig av lamplig individuell skyddsutrustning.

QOAEO®®

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av
elektromagnetiska félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgérder ska vidtas fér personer som bér en sadan utrustning.

Tillexempel kan de forbjudas tilltréde till det omrade som svetsen anvands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som enbart ar
avsedda att anvdndas inom industrin och foér professionellt bruk.
Overensstammelse med de grundldggande begridnsningarna fér mansklig
exponering av elektromagnetiska félti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska félten:

- Fixeraenheten sé nédra de tva svetskablarna som majligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som majligt fran
svetskretsen.

- Snurrainte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa ndra som maojligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i nidrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamnaingaferromagnetiska féremalinéarheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. O).

£\

- Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som endast ar
avsedda att anvdndas inom industrin och foér professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushalisbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspanning fér
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- imiljé med 6kad risk for elektrisk stot.
- iangrénsande utrymmen.
- _inéarvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE forst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i nérvaro av
andra personer som ar skolade fér ett eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081 “MASTE tillampas.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatoren 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
spéanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhéllare eller skdrbrénnare,
anda upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
gréansen.

En kunnig samordnare méaste utféra en matning fér att kunna avgéra huruvida
enrisk féreligger och vidta lampliga skyddséatgéarder pa det sitt som indikeras
i5.9i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt att anvanda svetsen fér nagot annat én
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenrér).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1INLEDNING

Denna svets ar en strémkalla fér bagsvetsning, sarskilt tillverkad for TIG-svetsning (DC)
(AC/DC) med téndning av typen HF eller LIFT och for MMA-svetsning med belagda
elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

Svetsens specifika egenskaper (VAXELRIKTARE), som t.ex. regleringens hdga
hastighet och precision, gér att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet.

Regleringen med hjalp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran matningslinjen
(primar) mojliggér 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 framhé&va dess latthanterlighet och
transporterbarhet.

2.2TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:

- Adapter fér Argon-gastub.

- Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med klamma for massa.
- Manuelltfiarrkommando med 1 potentiometer.

- Manuelltfjarrkommando med 2 potentiometrar.
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Fjarrkommando med pedal.

Kitfor MMA-svetsning.

Kit fér TIG-svetsning.

Mask som mérknar automatiskt: med fast eller reglerbartfilter.
Anslutningsdon och slang fér gas fér anslutning till Argon-gastuben.
Tryckregulator med manometer.

Skarbrénnare for TIG-svetsning.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med f6ljande betydelse:

1- Héljets skyddsgrad.

2- Symbol fér matningslinjen:

1~:enfas vaxelspanning;

3~:trefas véxelspanning.

3- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk stot

(t.ex.indrheten av stora metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- Ugy: Maximal spanningstopp 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 strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pé en cykel
pa 10 minuters (. ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (vdrden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur liggerinom grénserna).

- AIV-A/NV: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrémmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspéanning.

9- Matningslinjens egenskaper:

- U,:Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grdnser +10%):

= 1§ max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- liegs: Reellmatningsstrom.

10- === :Vérde for de férdrdjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér &r symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta véardena for er svets tekniska data maste avlésas direkt
pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

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 framstéllda pa tryckta
kretsar, som optimerats for att uppna basta méjliga driftsdkerhet och minsta méjliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mdjligt att stélla in ett stort antal
parametrar for att méjliggéra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man maste dock kénna till svetsens funktionsméjligheter for
attkunna anvanda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning (FIG. B)

1- Inmatning enfas matningslinje, likriktarenhet och kondensatorer fér
nivellering.

2- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: véxlar om den likriktade
matningsspénningen till vdxelspadnning med hdg frekvens och reglerar effekten i
enlighet med 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 spénning och
strom till de varden som kravs fér bagsvetsningen och att samtidigt isolera
svetskretsen galvaniskt frin matningslinjen.

4- Sekundédr brygg-likriktare med induktans fér nivellering: omvandlar
vaxelspanningen/strémmen som férdelas av den sekundéra lindningen till
likstrdm/spanning med mycketlag strémkrusning.

5- Switch-transistorbrygga och drivers: omvandlar utstrémmen till den sekundéra
fran likstrém till véxelstrom for TIG AC-svetsning.

6- Elektronik for kontroll och reglering: kontrollerar vardet fér svetsstrémmen
omedelbart, och jamfér det med det varde som stéllts in av operatéren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfér regleringen.

7- Logik for kontroll av svetsens funktion: stiller in svetscyklerna, styr
mandvreringsorganen, kontrollerar sékerhetssystemen.

8- Panelforinstéllning och visualisering av parametrarna och funktionssétten.

9- Generator for HF-tandning.

10- Elektriskt manévrerad ventil skyddsgas EV.

11- Flakt fér 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.).
2- Huvudstrémbrytare O/OFF - I/ON.
3- Anslutningsdon fér gasslang (tryckregulator gastub - svets).
4- Kopplingsdon fér fjarrkommando:
Man kan ansluta olika typer av fjadrrkommandon till svetsen genom det for detta
avsedda kopplingsdonet med 14 poler som sitter pd baksidan. De olika
anordningarna kanns igen automatiskt och gér det mdjligt 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 huvudstrommen kan enbart géras
fran fiarrkommandot.
- Fjarrkommando med pedal:

vardet for strbmmen bestdms av pedalens lage. Vid funktionssattet TIG i 2
TAKTER fungerar dessutom pedalen som kommando fér start av maskinen i
stéllet for knappen pa skarbréannaren.

- Fjérrstyrning med 2 potentiometrer:
Potentiometer nummer ett justerar huvudstrémmen. Potentiometer nummer tva
justeraren annan parameter som varierar efter vilket svetslage som ar aktivt. Nar
den har potentiometern vrids visas vilken parameter som haller pa att &ndras
(som inte l&ngre kan kontrolleras med hjélp av ratten pd mandverpanelen).
Potentiometer nummer tva har betydelsen: ARC FORCE om laget MMA &r aktivt
och SLUTRAMP om |aget TIG ar aktivt.

4.2.2 Frontpanel (FIG. D)
1- Viljare for funktionslage:

w4} Valjare for funktionsldgena TIG/MMA:
Funktionslage: TIG 2-STEG, TIG 4-STEG och MMA-funktion.

Véljare for funktionslage TIG:
Funktionslége: TIG DC med HF-tdndning, TIG DC med LIFT-tdndning, TIG
AC

2- Lysdioder for svetsparametrarnas instéllningar.
Lysdiod fast ljus: Funktion nummer ett (svart falt)
Blinkande lysdiod: Funktion nummertva (gult falt).

3- Alfanumeriskdisplay.

4- Gron lysdiod fér narvaro av utgangsspanning.

5- Gul lysdiod: ar i normala fall slackt. Nar den lyser indikerar den att svetsen har
blockerats efter utlésandet av ett av féljande skydd:

- Overhettningsskydd: Svetsens insida har uppnéatt en alltfér hég temperatur.
Svetsen forblir paslagen utan att férdela strém tills normal temperatur uppnas.
Aterstallningen sker automatiskt.

- Skydd mot &ver- och understrém pa ledningen : blockerar svetsen om
linjespénningen nar ett for hogt (hogre an 264V ac) eller for lagt (lagre &n 190V ac)
vérde.

- Kortslutningsskydd: en kortslutning som varat mer an 1,5 sekunder (elektroden
branns fast) har intraffat och svetsen blockeras.

Aterstaliningen sker automatiskt.

Féljande koder visas pa bildskarmen:

"AL. 1": fel pa huvudférsoérjningen: matningsspanningen ligger utanfér

gransomradet +/- 15% i forhallande till markvérdet.

VARNING: Om ovannéamnd spénningsgréns 6verskrids kan anordningen fa

allvarliga skador.

"AL. 2" intervento di uno dei termostati di sicurezza a causa del

surriscaldamento della saldatrice.

6- Knapp och kodomvandlare fér val och instélining av svetsparametrarna.

Ger méjlighet till att valja en av de tillgéngliga parametrarna som &r kopplade till

svetslédget/strommen som anges av den lysdiod (2) som tands.

&,
»

s

Lysdiod 1 i

Funktion ett:

Arc Force

| funktionsldget MMA gar det att justera den dynamiska 6verstrémmen "Arc-Force"
(regleringsomrade 0-100%). Vardet fér den procentuella 6kningen i férhallande till
det forinstéllda vérdet for svetsstrom visas pé bildskarmen. Med hjélp av den héar
justeringen forbéttras svetsflédet och det férhindras att elektroden bréanner fast vid
arbetsstycket.

Forgas

I funktionsléget TIG gar det att justera tiden for forgas uttryckt i sekunder.

Funktion tva:

FORUPPVARMNINGSELEKTROD

| TIG-laget representerar AC vardet for strommen multiplicerat med
foruppvarmningstiden av tungstenelektroden da bagen téands.

s\
°

I
Lysdiod 2 -

Funktion ett:

STARTSTROM

| funktionsléget TIG 4 steg gar det att justera startstrémmen som bibehélls under
hela den tid som knappen pa bréannaren halls intryckt.

Funktion tva:

BI-LEVEL

| funktionsléget TIG 4 steg aktiveras funktionen BI-LEVEL och gér det méjligt att
justera strommen for niva tva. Valet gérs fér hand (med knappen pa brénnaren
under svetsningen) och det gér att vélja mellan de tva olika strémnivaerna I, och I,.
Nivan som géller huvudstrdmmen |, bestdms av den instéllda svetsstrémmen. Med
hjalp av kodomvandlaren gar det att &ndra pa nivan I, mellan strémmens
minimivarde och vérdet for svetsningens huvudstrém.

For att avaktivera funktionen BI-LEVEL ska du vrida kodomvandlaren motsols tills
texten "OFF" visas pa bildskarmen.

S
[ ]

/i

Lysdiod 3 I

Funktion ett:

Huvudstréom

| funktionslaget TIG DC och MMA gar det aftt justera medelvardet for
svetsstrommen.

I funktionslaget TIG AC gar det att justera det effektiva véardet fér svetsstrommen.
Funktion tva:

PULSERAD FUNKTION
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Funktionslaget TIG AC/DC aktiverar PULSAD funktion och gér det méjligt att justera
strémmen av den nadra nivan I,. Vid pulseringen kan denna alterneras med
huvudstrémmen |,.

Strémvérdet |, kan variera mellan minimivérdet och svetsningens huvudstrémvarde
l,.
For att avaktivera PULSERAD funktion ska du vrida kodomvandlaren motsols tills
texten "OFF" visas pa bildskarmen.

M
-

Lysdiod 4 Jlﬂ.l‘

Funktion ett:

SLUTRAMP

| funktionsldget TIG AC/DC gar det att justera den SLUTRAMP som galler foér
svetsstrommen néar knappen pa brannaren sldpps upp. Med hjélp av denna
justering gar det att undvika att en urgrépning skapas vid svetsningens slut och gér
sa att det fylls imed svetsmaterial under strommens sénkningsfas.

Funktion tva:

INTERVALLER

| funktionslédget TIG AC/DC PULSERAD ( I, &r inte pa "Off" ) gar det att stalla in
pulsfrekvensen.

| funktionslaget TIG AC med avaktiverad pulsering ( I,= "OFF" ) gar det att justera
AC-frekvensen.

S
Lysdiod 5 BAL

Funktion ett:
EFTERGAS
I funktionslaget TIG AC/DC gar det att justera tiden for eftergas uttryckt i sekunder.
Funktion tva:
BALANCE
I pulserat funktionslage TIG AC/DC gar det att justera BALANCE. Denna parameter
representerar forhallandet (i procent) mellan den tid som strémmen ar pa den hégre
nivan 1, och den totala pulsperioden. Vidare indikerar den representerade
parametern, i funktionslaget TIG AC (med avaktiverad pulsering), forhallandet
mellan den tid som strémmens polaritet ér katod EN (negativ elektrod) och
véxelstrémmens totala tid. Ju storre plusvardet &r desto djupare gar svetsningen.

7- Snabbkontakt med minuspol (-) fér anslutning av jordkabel.

8- Kontaktdon fér anslutning av kabel till brdnnarens knapp.

9- Koppling féranslutning av gasrér till svetsbréannare TIG.

10- Snabbkontakt med pluspol (+) fér anslutning av jordkabel.

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-elektrodhéllartang (FIG. F) (MMA)

5.1.3 Tillvdgagangssitt for lyft av svetsen
Alla svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning méaste lyftas upp med hjélp av
handtaget eller med den medféljande remmen om sadan finns fér modellen i fraga
(monterad pa det satt som beskrivs i FIG. F1).

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar éppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsékra er ocksa om att
elektrisktledande damm, korrosiv anga, fukt, m.minte kan sugas ini svetsen.

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 méste man férsakra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den nétspéanning och -
frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av
typen:

-TypA( ) fér enfas maskiner;
-TypB( ) for trefas maskiner.

- Foratt uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi
er att ansluta svetsen till de punker fér inkoppling till elnatet som har en impedans pa
mindre &n Zmax = 0.2270hm (1~).

- Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat fér allmén elférsérjning ar det installatdrens eller
anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvéandigt,
vand dig till distributionssystemets eloperatér).

5.3.1 Stickpropp och uttag
Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + J (1~)), av Iamplig kapacitet

och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare,
terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell
(TAB.1) indikeras de rekommenderade vérdena i ampere fér linjens férdréjda
sékringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som fordelas av
svetsen samt av elnédtets nominella matningsspénning.

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 avden maximala strém som férdelas av svetsen.

5.4.1TIG-svetsning

Anslutning av svetsbrannare

- Séttin stromledarkabeln i det avsedda kabelféstet (-). Anslut kontaktdonet med tre
poler (brannarens knapp) till det avsedda uttaget. Anslut brénnarens gasrér till den
avsedda kopplingen.

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

- Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet som det
ligger pa, och anslutningen ska vara sa ndra den pagaende fogen som méjligt.
Denna kabel ska anslutas till kabelfastet som har symbolen (+).

Anslutning till gasflaska

- Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att placera det medféljande

reducerstycket emellan.

Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande kliamman.

Lossa pa tryckregulatorns justerring innan gasflaskans ventil 6ppnas.

Oppna gasflaskan och justera gasflodet (I/min) i enlighet med de referensvérden som

galler for tillampningen, se tabell (TAB. 4). Det gar dven att utféra justeringar pa

gasflédet under svetsningsskedet genom att skruva pa tryckregulatorns justerring.

Kontrollera tatheten pa rér och kopplingar.

OBS! Setill sa att gasflaskans ventil alltid sténgs efter arbetets slut.

5.4.2 MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell klimma som anvénds for att Iasa fast den nakna delen
av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar
placerat, s& nara den fog man haller p& att svetsa som méjligt.

Denna kabel ska anslutas till klAmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sédana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjlva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

Anvénd sa korta svetskablar som méjligt.

Undvik att anvdnda metallstrukturer som inte ar en del av stycket som bearbetas som
erséttning fér aterledningskabeln fér 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 tillvdgagangssatt som utnyttjiar den vdrme som bildas av den
elektriska bage som ténds, och upprétthalls, mellan en osmaltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skérbrannare
som &r anpassad for att dverféra svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och smaltbadet fran atmosférisk oxidering med hjélp av ett fldde inert gas (i normala fall
Argon: Ar99,5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.G).

For att uppna ett gott resultat, maste man anvénda en elektrod av ratt diameter med ratt
strom, se tabell (TAB.4).

Det nominella vérdet for langden pa elektrodens utskjutande del fran
keramikmunstycket ar 2-3 mm, men det kan ékas till 8 mm fér svetsning i vinkel.
Svetsningen sker genom att fogens kanter smélter. Fér tunna material (upp till ca. 1 mm)
som forberetts pa ett [ampligt satt behdvs inget material for pasvetsning (FIG. H).

For tjockare material maste man anvéanda stavar av [dmplig diameter och av samma
sammansattning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste férberedas
pa ett lampligt satt (FIG. I). Styckena bér, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fr&n oxid, olja, fett, [dsningsmedel, etc.

6.1.1 HF-och LIFT-tédndning

HF-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden och
stycket som ska svetsas, med hjdlp av en gnista som framstélls av en
hdgfrekvensanordning. Detta tdndningsséatt medfér varken inneslutning av tungsten i
smaltbadet eller forslitning av elektroden, och utgdr ett enkelt satt att starta i alla olika
lagen.

Tillvdgagangssatt:

Narma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen
pa skarbrénnaren.Vanta tills bagen tdnds av HF-impulserna, skapa sedan ett sméltbad
pé stycket med bagen ténd, och arbeta er vidare langs svetsfogen.

Om det skulle vara svart att tdnda bagen, trots att ni kontrollerat nérvaron av gas och att
HF-urladdningarna ar synliga, ska ni inte insistera fér ldnge med att utsétta elektroden
fér 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 strmmen av med den
sdnkningsramp som stéllts in.

LIFT-tédndning :

Téndningen av den elektriska bagen sker genom att man avlagsnar
tungstenselektroden fran det stycke som ska svetsas. Detta tdndningssatt ger upphov
till mindre elektriska stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och
forslitningen av elektroden till minimum.

Tillvdgagangssatt:

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen pa skarbrannaren &nda in och
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lyft elektroden 2-3 mm med nagot 6gonblicks férsening, varvid bagen tands. Svetsen
fordelar till att bérja med en strom |, . Efter ndgra égonblick kommer den svetsstrom
som stéllts in att férdelas. Efter cykelns slut stdngs strémmen av med den
sdnkningsramp som stéllts in.

6.1.2TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning arlamplig fér alla typer av Iaglegerat och hdglegerat kolstal och fér de
tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

Fér TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvédnder man sig i
allménhet av en elektrod med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (grattfargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. L, spetsen méaste
vara perfekt koncentrisk fér att undvika att bagen forskjuts. Det &r viktigt att slipningen
sker i elektrodens léngdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jdmna
mellanrum beroende pa anvandningen och pa hur sliten elektroden &r, liksom néar
elektroden oavsiktligen blivit férorenad, oxiderad eller anvénd pa ett felaktigt satt. Vid
TIG-svetsning i DC kan svetsen fungerai 2 takter (2T) eller 4 takter (4T).

6.1.3TIG AC-svetsning

Denna typ av svetsning gor det mdjligt att svetsa pa& metaller som aluminium och
magnesium, som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att vanda
om svetsstrémmens polaritet kan man “bryta sénder” lagret av oxid paytan med hjalp av
en teknik som kallas “jonbléstring”. Spanningen &r alternerande positiv (EP) och
negativ (EN) pa tungstenselektroden Under tiden EP avlédgsnas oxiden fran ytan
(“rengérning” eller “betning”), vilket gér det méjligt for ett smaltbad att bildas. Under
tiden EN sker en maximal termisk pasvetsning pa stycket vilket méjliggér svetsningen.
Méjligheten att variera parametern balance i AC gor det méjligt att minska tiden for
strommen EP till ett minimum, vilket i sin tur tillater en snabbare svetsning.

Hégre balance-varden tillater snabbare svetsning, stérre penetration, en mer
koncentrerad bage, ett smalare smaltbad och begréansad upphettning av elektroden.
Lagre varden tillater en béattre rengdrning 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 overhettas och att det féljdaktligen bildas en kula pa
spetsen, och till att enkelheten att tdnda bagen och bagens inriktning férsdmras. Om
man anvénder fér héga balance-vérden bildas ett “smutsigt” sméltbad med mérka
delar. Tabell (TAB. 5) sammanfattar effekterna av variationen av svetsparametrarna vid
svetsning i AC.

Vid funktionsséttet TIG AC kan svetsen fungerai 2 takter (2T) eller i 4 takter (4T).

For ovrigt ar instruktionerna géllande tillvagagangssattet for svetsnlng géllande.

| tabell (TAB. 4) indikeras ungefarliga varden fér svetsning pa aluminium. Den elektrod
som &rmest ldmplig att anvénda &r en ren tungstenselektrod (grént fargband).

6 1.4Tillvdgagangssétt

Stall in det 6nskade vardet pa svetsstrommen med hjdlp av ratten. Under

svetsningen gar detatt justera in vérdet efter det faktiska strémbehovet.

Tryck pa knappen pa brénnaren och kontrollera att gasen flédar som den ska fran

brannaren. Justera om nédvéndigt tiden for FORGAS och EFTERGAS. Dessa tider

ska justeras efter driftsférhallandet. Speciellt ska gasens férdrojningstid vara sddan
att elektroden och badet kyls ned vid svetsningens slut utan att de kommer i kontakt
med atmosféren (oxidering och férorening).

Funktionsldge TIG med 2-steg:

- Tryckin knappen pé brannaren énda in (P.T.) och tdnd bagen medan du bibehaller ett
avstand pa 2-3 mm fran arbetsstycket.

- Slapp upp knappen pa brannaren for att avsluta svetsningen. Om funktionen
SLUTRAMP &r installd férsvinner strbmmen gradvis, medan bagen i annat fall
férsvinner omgaende och eftergasen inkopplas.

FunktlonslageTIG med 4-steg:

Vid ett forsta tryck pa knappen ténds bagen med strémmen Ig,,. Nér knappen slapps
Okar strommen tills vardet for svetsstrém uppnétts. Detta varde bibehalls efter att
knappen sléppts. Nar man trycker in knappen en gang till minskar strommen enligt
funktionen SLUTRAMP tills | ... uppnés. Den sistndmnda bibehalls tills knappen
slépps, da svetscykeln avslutas och skedet for EFTERGAS startar. Om man daremot
slapper upp knappen medan funktionen SLUTRAMP pagar, avslutas svetscykeln
omgaende och skedet for EFTERGAS startar.

Funktionsldge TIG med 4-steg och BI-LEVEL:

- Vid ett forsta tryck pa knappen tands bagen med strémmen lg,,,. Nar knappen slépps

Okar strommen tills vardet fér svetsstrom uppnatts. Detta varde bibehalls efter att
knappen slappts. Varje gadng som knappen sedan trycks in (tiden mellan intryck och
slappning ska vara kort) &ndras svetsstrémmen omvéxlande till vardet som stallts in
med parametern BI-LEVEL |, och vérdet fér huvudstrémmen |,.
Genom att halla knappen intryckt under en langre tid sénks svetsstrdmmen tills den
uppnar ... Den sistndmnda bibehalls tills knappen slépps, da svetscykeln avslutas
och skedet for EFTERGAS startar (FIG. M). Om man daremot slapper upp knappen
medan funktionen SLUTRAMP pagar, avslutas svetscykeln omgaende och skedet
for EFTERGAS startar.

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operatdren féljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strom de bér
anvéndas.

- Strommen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter och
vilken typ av svetsfog man vill &stadkomma. Nedanstdende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Elektrod-g (mm) Svetsstrom (A)
min. max
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
120 - 200

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre strémstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strommar skall anvéndas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda strémmens
intensitet, p& andra svetsparametrar som bagens ldngd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (for en korrekt férvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukti de tillhérande forpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror dven pa svetsens vérde fér ARC-FORCE
(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stéllas in fran panelen, alternativt fran
fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observeraatthdga varden for ARC-FORCE ger stdrre penetration och gér det méjligt
att svetsai vilken position som helst, i allmanhet med basiska elektroder. Laga varden
for ARC-FORCE ger en mjukare bage utan sténk, vilket &r 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, sl4 elektrodspetsen mot arbetsstycket som nér
du tdnder en tandsticka. Detta &r ratt sétt att tdnda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
férsvaratandningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket s& konstant som méjligt nér bagen tands. Detta
avstand &r likamed elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.
Vinkeln mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader.

- For elektroden bakét i slutet av fogen, s& att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden
fran sméltan sa att bagen 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 Skérbréannare

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.
Kontrollera med jdmna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.
Anslutningen av elektrodhéllartangen ska utféras noggrant och gasspridaren ska
anpassas till diametern pa vald elektrod foér att undvika 6verhettningar, bristande
gasspridning och funktionsstérningar.

Kontrollera eventuellt slitage innan varje anvandning och att brannarens alla fasten ar
korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang, gasspridare.

7.2 EXTRA UNDERHALL . }
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
OCHAKVALIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANI@OF{_PLAD 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
spénning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organirdrelse.

Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvandningen och pa
stoftet som omgivningens luft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska
korten ska avldgsnas med hjilp av en mycket mjuk borste eller med lampligt
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
at 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 svetsstrdmmen ar ratt installd for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &rtillslagen och att  lampan lyser. Om lampan
inte lyserliggerfeletinatdelen (kablar, stickpropp, vdgguttag, sékringar, 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 vénta tills maskinen kylts ned p& naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vérdet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgdng. Om sa ér fallet méste
felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda, sérskilt att kliAmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt frdn ytbehandling
(téex farg ochlack).

- Att den anvanda skyddsgasen ar av rétt typ (Argon 99,5%) och att den tillférs i ratt
méngd.
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IYTKOAAHTEXZ ME INBEPTEP TlA XYITKOAAHEIH TIG KAI MMA NOY
NPOBAEMNONTAITIA BIOMHXANIKH KAI ENAFTEAMATIKH XPHZH.

Inueiwon: ZTo Keigyevo Tou akoAouBei Ba xpnoipotroleital o 6pog
“OuyKoAANTAG” .

1.FENIKH AZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XeIPIOTAG TTPETTEN VA EiVAIl ETTAPKWG EVIHEPWHEVOG TTAVW OTNV Ao@AAnR XpPRon
TOU CUYKOAANTH] Kal TTANPOQOPNHEVOS WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTOU OXETICOVTAI
e TIG Bladikaoieg ouykOAAnong Tofou, Ta OXETIKA METPA TTPOCTOCIAG KAl
€MEPBAONG OE TTEPITITWOT EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavre emiong avagopd kai otnv "TEXNIKH NMPOAIAPA®H IEC i CLC/TS
62081”: EFTKATAZTAZH KAIXPHZH TQN MHXANQN A ZYTKOAAHZH TO=OY).

AN

- ATTOQEUYETE AUECEG ETTAPEG UE TO KUKAWHO ouykOAAnong. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWPO TTOU TTOPEXETAI ATTO TO GUYKOAANTH O€ OPIOUEVEG OUVONKEG pPTTOPEi
va gival emiKiveuvn.

- H ouvdeon Twv KoAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnbeuong Kai
ETMIOKEUNG TPEMEI va eKTeEAOUVTOI ME TO OUYKOAANTR ofNnoTO KaI
arroouvdepévo atré To SikTuo Tpoodoaoiag.

- ZBAOTE TO CUYKOAANTA KaI ATTOOUVSECTE TOV OTTO TO SiKTUO TPOPOSOTiag TTPIV
OVTIKOTAOTHOETE TURHATA AOYW PBOPAG.

- EkteAéoTe TNV NAEKTPIKNA EYKATAOTOON CUPPWVA PE TOUG I0XUOVTEG VOpOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

- O ouyKOAANTIG TTPETTEl VO CUVOEETOI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTNHA TPOPodoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO aYyWYO.

- BeBaiwbeite 611 N TPida TPOoPodoTiag gival CwWOTA ouvdEdEPEVN OTN YEiwON
TPOCTACIAG.

- Mn xpnoipoTrolgite To CUYKOAANTA O£ uypd TePIBAAAOVTA ) KATW ATT6 BpoXA.

- Mnv ouykoAAgiTe o€ doxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1| TTOU TTEPIEIXAV
€U@PAEKTO UYPd 1 0PIT TTPOIOVTA.

- Amo@elyete va epydleoTe ot UAIKA TTou KaBopioTnkav pe XAwpouxa
SI0AUTIKA ] KOVTA O€ TTAPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ doxeia UTTO TrigoT.

- ATHOKPUVETE ATTO TNV TTEPIOX N EPYATiOG OAEG TIG EUPAEKTEG OUTiEG (TT.X. SUAO,
XOPTi, TTavId KATT.)

- Eiaotpa)uZETe ™mv KuanAn KUKo@Aopia aqu N péoa KuTuMnAa yia va
aQaIpoUV TOUg KaTrvoug oUYKOAANoNG KovTd oTo T680. Eivan atrapaitnTo va
AQUBAVETE UTTOYPN PE OUCTNUATIKOTNTA Ta Opla éKBEONG OTOUG KOTVOUG
OUYKOAANONG O€ GUVAPTNON TNG OUVOEONG, CUYKEVTPWONG KAl TNG SIAPKEING
NG id1ag TNG €k NG.

POCLO®

Yi00¢eTeiTe 1o KATAAANAN NAEKTPIKA HOVWON OE axsan HE TO nAEKTpolSlo TO
HéTOAAO emedepyaoiag kKol eviexOpeva yelwpéva MPETAAAIKG pépn
TOTTOBETNUEVA KOVTA (TTPOCITA).
AuTO ETTITUYXAVETOI QPOPWVTAS TOKTIKA YAVTIA, UTTOSAHOTA, KAAUMMO
KEQAAIOU Kal EvEUpaTa TTou TTPoBAETTOVTaI VIO TO OKOTTO AUTO Kal HECW TG
XPNONG SATESWYV KAl JOVWTIKWYV TATINTWV.

- TlpooTaTeVETE TAVTA TA PATIA PE €1OIKA AVTIOKTIVIKA YUOAIG TOTTOBeThpéVa
TAVW OTIG HAOKEG ) OTA KPAV).
XpnoipoTtroleite €18IKA TTPOOCTATEUTIKA €VvEUMATA KATA TNG QPWTIAG
ATTOPEUYOVUOG VA EKBETETE TNV EMIBEPHISA OTIG UTTEPIWDEIG KOl UTTEPUBPEG
OKTIVEG TTOU TTapdyovTal atré To T6§o. H TTpooTacia TPETTEl va ETTEKTEIVETAI
Kal oTa GAAa dTopa TToU BpioKovTal KOVTA OTO T6E0 di1a HECOU TOIXWHATWY 1
KOUPTIVWV TTOU VO UMV aVTavOKAOUV.

- OopuBornTa: Av AOYw E€VeEPYEIWV OUYKOAANONG 131aiTEPA  EVTOVWYV,
Snuioupyeital éva eTritredo NUEPNOING aTOUIKAG €kBeong (LEPd) ion i avwTepn
Twv 85db(A), €ival UTTOXPEWTIKA N XPRON KATAAANAWY HECWV TTPOOTATTAG.

7100066

- H 8i£Aeuon Tou pelpaTog oUYKOAANONG dnMIoUPYEI NAEKTPOUAYVNTIKG TTESia
(EMF) yUpw a1ro 10 KUKAWHA GUYKOAANONG.
Ta nAekTpopayvnTikd Tedia PTTOPoUV va TTaPEUBOUV PE OPICHEVEG 1OTPIKEG
ouOoKeUEG (TX. Pace-maker, avatrveuoTipeg, HETOAAIKEG TTPOOONRKES KATT.).
Mpérrer va Aapavovral KATGAANAA TTPOOTATEUTIKG HETPA WG TTPOG TA ATOHA TTOU
PEPOUV TETOIOU £iSOUG OUOKEUEG. Ma TTapddelypa va atrayopeUeTal N rpéofaon
OTNV TTEPIOXN XPONG TNG CUYKOAANTIKIG CUOKEUNAG.
AuTi N OUYKOAANTIKI PNXOVI] IKOVOTTOIEI TA TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yid
ATTOKAEIOTIK XPNOoN o€ BlounXaviko TePIBAAAOV yia eTTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv
E€YYUATAl N AVTATTOKPION OTa BaCIKA Opla TToU a@opoUv Tnv €kBeon TOU
avlpWITOU OTA NAEKTPONAYVNTIKA TTESiA O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

O xelploTAG TPEmEl va £PApHOlel TIG aKOAouBeg Bladikaoieg wWoTe va
meplopideTal n £KBeon oTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTEdia:

- ZTEPEWVETETE padi 600 TO SUVATOV TTI0 KOVTA Ta Suo KaAwdia ouykOAAnongG.

- AloTnpeiTe TO KEPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 6GO TO SUVATOV TTIO HAKPUG

a6 T0 KUKAWPO CUYKGAANONG.

Mnv TuAiyeTe TTOTE Ta KAAWSI0 CUYKOAANONG YUPW OO TO CWHA.

Mnv ouyKOAAEiTE pE TO OWHA AVAPETA OTO KUKAWHA GUYKOAANONG. AlaTnpEiTe
ap@OTEPA T KAAWSIA TNV iB10 TTAEUPA TOU CWHATOG.

ZuvdéoTe TO KAAWBIO ETTICTPOPAG TOU PEUHATOG OUYKOAANONG OTO péTaAAo
P0G CUYKOAANON 600 To SuvaTov o KOVTA OTO onpeio ouvdeong utod
eKTEAEON.

Mnv ouykoAAgiTe KOVTd, KABIOPEVOI I} OKOUUTTICHEVOI TTAVW OTN GUYKOAANTIKA
pnxavn (eAaxioTn améoTaon: 50cm).

Mnv a@RAVETE OI53NPOMAYVNTIKA AVTIKEIMEVA KOVTA O0TO KUKAWHO GUYKOAANONG.
EAdxiotn amréotaon d=20cm (Fig. O).

- TUOKeUn KaTnyopiagA:

AuTI n CUYKOAANTIKA PNXAVH IKAVOTTOIE( TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG Yia OTTOKAEIOTIKA XpAon ot Blopnxaviké TrepIBdAAov Kol yia
ETTAYYEAUATIKO OKOTFO. AgV EYYUATAI N OVTATIOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKNA
OUPBATOTNTA O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV KOl OTTOU UTTAPXEI AuEOT OUVSEDN O€ SiKTUO
TPOPodoariag XaunAng TAONG TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIES.

A EMINAEON MPO®YAAZEIZ

OIENEPIEIEZ ZYTKOAAHZHEZ:

- oemepiIfdAlov pe augnpévo Kivduvo nAekTpoAngiag,

- OETEPIOPITUEVOUG XWPOUG,

- OETAPOUCIA EUPAEKTWYV I EKPNKTIKWV UAWV.

MPENEI mponyoupévwg va ekTiunBouv atré évav "Texviké YmeuBuvo” kai va
exTEAOUVTAI TTAVTA TTAPOUCia GAAWV ATOPWY EKTTAISEUUEVWV WG TTPOG TIG
EMEPPACEIG OE TEPITITWON AUETOU KIVOUVOU.

MPETEI va uio8eToUvTal T TEXVIKG HECT TTPOCTACIAG TTOU TTEPIYPAPOVTAI GTO
5.10; A.7;A.9. Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC P CLC/TS 62081”.

MPEMNElI va amayopedeTtal n OuykOAAnon av o XeIPIOTAG Ppiokeral
AvVUYwHEVOG o€ axEon Me To &ATTedo, EKTOG av XPNOIHOTToloUVTal EISIKA
dameda ao@aAsiag.

TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIEZ: katd TV epyacia pe
TMEPICOOTEPOUS TUYKOAANTEG TTAVW OTO iS50 KOUMATI | OF TEPITOOTEPA
KOUMATIO ouvdedepéva NAEKTPIKA, PTTopEi va dnuioupynBei éva emikivduvo
GBPOIoHA TACEWYV EV KEVW AVAPETO O€ BUO SIaPOPETIKEG BATEIG NAEKTPODiWV
N AGUTTEG, O€ TIPN TTOU UTTOPEI VO PTATEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEPEVOU OpioU.
Mpétrel évag TETEIPAPEVOG CUVTOVIOTHG VO EKTEAECEI TNV OPYAVIKN PETPNON
WOoTE va KaBopioel av UTTApXEl KivOuvog Kal av UTTOPEi va UIOBETACEI
KatdAAnAa pérpa ouppwva pe Tnv 5.9 Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC P
CLC/TS 62081”.

A YMOAOINOIKINAYNOI

AKATAAAHAH XPHZH: givail emkgvduvn n EYyKaTAoTOOT TOU CUYKOAANTA Yia
OTrolIadNTTOTE EpyaTia SIAPOPETIKA ATrd TNV TTPORAETTOHEVN (TT.X. SETAYWHA
OWANVWOEWV aTT6 TO I15PIKO diKTUO).

2. EIZAIrQIrH KAITENIKH NEPIFPA®H

2.1EIZArQrH

AuTéG 0 OUYKOAANTAG €ival pia TNy pelpaTog yia Tn ouykoAAnon 1é¢ou, €I1dIKA
KaTagkeuaopévn yia 1n ouykdAAnon TIG (DC) (AC/DC) pe epmrupeupa HF A LIFT kai Tn
ouyk6AAnon MMA etrikaAuppévwy nAekpodiwy (pouTiAiou, o&éa, Bacika).

Ta €101Kd XapakTnpIoTIKG autou Tou ouykoAANTH (INVERTER), 6TTwg uwnAn taxitnta
Kol akpiBeia puBUIoNG, TTPOCdidouV EQIPETIKEG ATTOOOCEIG OTN GUYKOAANDN.

H puBuion pe odoTtnua “inverter” oTnv €i00d0 TNG YPAUMAG TPOPOBOTIag (TTPWTAPXIKN)
KaBopidel pia dpaoTIKA EAGTTWON OYKOU TOGO TOU HETAOXNUATIOTH 600 TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaong 100TTédWONG, ETMTPETTOVIAG TNV KOTAOKEUR £vOG OUYKOAANTH OyKOU Kal
Bdpoug AKkpwg TTEPIOPIOUEVWY KOl KABIOTWVTAG EUKOAOTEPO TO XEIPIOPO Kal Tn
pETAPOPA.

2 2 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

MpogappooTrig piaAng Argon.

KaAwdio emoTpoQrig PelPaTog OUYKOMNONG CUUTTANPWHEVO pE OKPODEKTN
oWPaToG.

XeIPOKIVNTOG XEIPITPOG £ ATTOOTACEWG 1 TTOTEVOIOPETPOU.
XeIpoKivNTOG XEIPIOPOG £ ATTOOTACEWG 2 TIOTEVOIOUETPWV.
XeIpIoYOG £ ATTOOTACEWG PUE TTEVTAA.

KiT ouyk6AAnong MMA.

Kit ouykoAMnong TIG.

PwToXPWHIKA HAoKa: pe oTaBEPS 1} PUBUIZGUEVO PIATPO.
ZUvdeapog agpiou Kal SWArvVa agpiou yia oUvdean aTn gIGAn Argon.
MelwTripag Trieong pe JavopETPo.

AduTtrayia ouyk6AAnon TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY NINAKA (Eik. A)

Ta KUpIa OTOIXEIO TTOU OXETICOVTAI PE TN XPAON Kal TIG ATTOBO0EIG TOU GUYKOAANTA
ouvoyigovTal OTOV TTVAKA TEXVIKWV OTOIXEIWV PE TNV akdAoubn évvoia:

1- Babudg mpooraciag mAaigiou.

2- X(UpBolo ypapunig Tpogodoaiag:
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1~: evaAAOOOOPEVN HOVOPOOTIKN TAON;
3~: evaAAOOOOpEVN TPIYATIKI TACT.



3- ZOuBolo S: Oeixvel OTI YTTOPUV VO eKTEAOUVTQI cuvKoMnoag og TepIBAAAov uE

augnuévo kivouvo NAeKTPOTTANEIaG (TT.X. TTOAU KOvTa o€ HETAANIKG oWpaTa).

4- >UuPoho poBAeTTopEVNG SIadIKATIAG.

5- XUUBoA0 E0WTEPIKAG SOUNG OCUYKOAANTH.

6- EYPQIMAIKOXZ Kavovioudg ava@opdg yia TNV OoO@AAEia Kal TNV KATOOKEUR

UNXavwy yia guykOAAnon tégou.

7- ApIBPOG UNTPWOU YIa TNV AVAYVWPIoT TOU GUYKOAANTA (aTTapaitnTo yia TNV TEXVIKA
oupTIapaaTaon, ¢ATNon avTaAAGKTIKWY, avadrTnan KATAOKEUNG TOU TIPOIOVTOG).
AT1T0060¢€IG KUKAWPATOG GUYKOAANONG:

- Ug: avwrtatn 1don o€ avoixté KUKAwpa.

- 1,/U,: Kavovikotroinuévo pedua Kal avTioTolxn Taon TTou UTTopoUV va TTapéXovTal
a1rd TO OUYKOAANTH KOTE TN GUYKOAANGN.

- X: ZXZxéon diaAeimoucag Aeitoupyiag: Oegixvel TO XpOVO KATA TOV OTIOIO O
OUYKOAANTAG PTTOPET va TTAPEXEI TO AVTIOTOIXO peUpa (idla KoAova). EkppdaleTal
o€ % Baoel evog KUkAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTTTd epyaciag, 4 AeTTTd TTAvong
KATT.).

Ze TIEPITITWON TIOU EETIEPAOTOUV OI TIAPAYOVTEG XPrONg (TeXvIKoU Trivaka,
avagepopevol ge 40°C TrepiBalovTog), emmepBacivel n Bepuikiy TpooTadia (o
OUYKOMNTAG pével oe stand-by péxpr TTou n Beppokpaacia Tou dev kateBei oTal
ETMTPETTOPEVA OPIA).

- AIV-A/V: Agixver Tnv KAipaka pUBuiong Tou pedpatog ouykOANong (AaxiaTo -

p€yioTO) 0TV QVTiOTOIXN TGoN TOGOU.

9- TexVIKA XAPOKTNPIOTIKA TG YPAHUNG TPOQOd0Tiag:

- U;: EvaAhaoodpuevn 1don Kal ouxvotnta Tpo@odoaiog oUyKoAANTH (aTTodekTd
6pia+10%):
= |{ max: AVWTOTO ATTOPPOPNHEVO PEUUA OTTO TN YPAUUH.
liess :Mpaypatikéd pebpa Tpo@odoaiag.
10- === : A%ia Twv ao@aAEIV KOBUOTEPNUEVNG EVEPYOTTOINGNG TTOU TTPETTEN VA
TTPOBAEPTEI YIO TNV TTPOOTAGIA TNG YPAUMNG.

11-ZUpBoAa avapepdueva Og KAVOVEG OOPOAEIOG N GNPACIA TWV OTTOIWV OVAPEPETAI

oToKe®. 1 “TevIKr) ao@AAEia yIa TN GUYKOAANON TOgou ™.

Znpeiwon: To avagepOuevo TTAPAdelyHa TG TAUTTEAAS Eival EVOEIKTIKO TNG aNpaciog

TWV OUPROAWV Kal Twv wn@eiwy. O1 OKPIBEIC TIUEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWY TOU

OGUYKOAANTA OTNV KATOXN 00G TTPETTEl va dlaBaoTodv KaTEUBEiav aTov TEXVIKO TTivaKa

TOU iBI0U TOU GUYKOAANTA.

3.2AAMATEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYFKOAAHTHZ: BAéme ivaka 1 (MIN.1)

- AAMNA: BAémre mivaka 2 (MIN. 2)

To Bdapog Tou cuykoAANTH avaypd@eral otov Tivaka 1 (MIN.1).

4. NMEPICPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 IXEAIATPAMMA ANA MONAAEZ

O OuyKOANTAG aTTOTEAEITAI OUCIOOTIKE OTTO POVAdEG 10XUOG Kal €AEyxou,
KOTOOKEUOOUEVEG O€ TUTTWHEVA  KUKAWHOTA Kol BEATIOTOTTOINUEVEG WOTE Vva
ETMTUYXAVOVTal UEYIOTN A&IOTTIOTIO KOl EAATTWHEVN OUVTAPNOT.

AUTOG 0 OUYKOAANTAG EAEYXETAI OTTO VAV HIKPOETTEEEPYATTH TTOU ETTITPETTEI TN pUBUION
£VOG peyGAoU apIBUOU TTOPAPETPWY WOTE VA ETTITUYXAVETAI pIa BEATIOTN ouyKOAANGN
o€ KGBe kaBeoTWG kal UAIKO. Eival avaykaio dpwg, yia va ekueTaAAelovtal TTARPWG ol
a1rodO0EIG TOU, VA yVwWPICovVTal KAAG OI AEITOUPYIKEG IKAVOTNTEG.
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Mepiypaen (EIK. B)

1- Eicodog vpuppng TPOPOS0Ciag HOVOQPACIKH, OHAda avopBwTh Kai
OUPTTUKVWTEG ETTITTESWONG.

2- Tégupa switching pe Tpuv(lc'ropg (IGBT) kai vrpdiBepg. Metarpémer my
avopBwpévn Taon ypauung o€ evoAAACOOpEVN TAON UWNAARG OUXVOTNTAG KOl
Tpaypatotrolei TN pUBUIoN Tng 10XU0g Of OuvaApTNOn Tou {¢nToUpEVOU
pelPaTOG/TAONG GUYKGAANDNG.

3-  MeTaoXnuaTIOTAG UYNARG oUXVOTNTAG; N TTPWTEUOUC TUAIEN TPOPODOTEITAI PE
TNV PHETOTPETTOPEVN TACT OTTO TO UTTAOK 2. XPEIGLETAI yIa VO TIPOCAPHOLEl TGO Kal
pelpa OTIG TIPEG TTOU Eival aTrapaitnTeg oTn dladikaaia GuykOAAnong T6gou Kai,
OUYXPOVWG, VO HOVWVEI YOABAVIKA TO KUKAwPA GUYKOAANONG TNG YPAuUAg
TPOPOOOTIaG.

4- Asutepeliouca YEQUPA aVOPBWONG UE ETTAYWYN ETITTESWONG: UETATPETTEI TNV
Tdon / evaAANaooOuEVO PeUpA TTOU TTPOoPNBeUETal aTTO T deuTEpEUoUTa TUAIGN O€
guvexEG pedpa/ Taon oAU XapnAoU KupaTiopou.

5- Té@upa switching pe TpaviioTopg Kal VIPAiBePg. YETATPETTEI TO pEUPA EOS0U
oe oeutepelov ammo DC og AC yia 1n ouykoAAnon TIGAC.

6- HAekTpoviké ocUoTNUA eAéyXou Kal pUBHIONG. EAEyxel oTiypiaia TNV TIPr Tou
PEUPATOG GUYKOAANONG Kal TO CUYKPIVEI JE TNV TIPA TTOU TTPOdIOPICTNKE AT TO
XEIPIOTH.  Alapop@wvel Toug TTaApoug eAéyyxou Twv drivers Twv IGBT Trou
TIpaydaTotrololv Tn pUBUIoN.

7- Noyiki gAéyxou A&IToupyiag Tou OUYKOAANTR: TTpoypaupaTiel Toug KUKAOUG

OUYKOAANONG, TIPOCTACEl TOUG EVEPYOTTOINTEG, ETMIOEWPEI TO OUOTAATA
ao@aAEiag.

8- Mivakag TTPOypapMATIONOU Kal EUOAVIONG TWV TTOPAUETPWY KAl TPOTIWV
AeiToupyiag.

9- TevvATpia eptrupedpaTog HF.

10- HAekTpoBaABida agpiou rpooTaagiog EV.
11- AvepioTAPOG YPUENG TOU CUYKOAANTH.

12- PUBpioN €§ ATTOOTATEWG.

4.2 ZYITHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ

4.2.1NMINAKAZ NIZQ (EIK. C)

1-  KaAhwdio Tpogpodoaiag 2P + (P.E.).

2- Tevikégdiakomtng O/OFF - I/ON.

3-  Z0vdeon owArva agpiou (MEIWTAPAG TTIETNG PIGANG - GUYKOAANTR).

4-  Y(0vOeOPOG YIa XEIPIOYOUG €€ ATTOOTACEWG:
Eivai duvatdv va epapudoeTe 0To GUYKOAANTH, pEow €181KOU OUVOETHOU 14 TTOAWV
TTOU BPIOKETAI TO TTIOW PEPOG, DIAPOPETIKOUG TUTTOUG XEIPIGHOU €& ATTOOTACEWG.
AUTOG O HNXAVIOPOG avayvVWPIETal auTOpaTa Kal ETITPETEN va pubpiceTe Tia
aKOAOUBEG TTAPAUETPOUG:

XeIp1oP6G £§ ATTOCTACEWS PE £V TTOTEVOIGUETPO!

TIEPIOTPEPOVTAG TO SIGKOTITN TOU TIOTEVOIOUETPOU UETATPETTETAN TO KUPIO PEUHA

atré EAAXIOTO O€ PEyiaTo. H puBuion Tou Kupiou peUPATOG Eival ATTOKAEIGTIKY TOU

XEIPIOPOU €€ ATTOOTACEWG.

XeIPIOPOG £§ ATTOOTACEWG E TTEVTAA:

n 1A pedpaTog kaBopiletal atrd Tn B€an Tou TTEVTAA. Ze TpoTo TIG 2 XPONQN,

€TTIONG, N TTiEON TOU TTEVTAA EVEPYET WG XEIPIOPOG OTAPT YIO TO PNXAvNUG OTn

6¢on Tou TTArKTPOU AGUTTaG.

XeIpIoOPO6G £§ ATTOCTACEWS PE BUO TTOTEVOIOETPO:

To TIPWTO TTOTEVAIGUETPO PUBICEl TO KUPIO PeUa. To BEUTEPO TIOTEVOIOUETPO

pubuiCel piIa GAAN  TTOPAUETPO TTOU €EapTATOl OTIO TOV €vePYd TPOTIO

OUYKOAANONG. TEPIOTPEPOVTOG QUTO TO TTOTEVOIOUETPO €PPAVICETal N

TTAPAUETPOG TTOU PETARAAAETON (TTOU DEV EAEYXETON TN UE TOV TTEPIOTPOPIKO

SIakOTTN Tou Trivaka). H évvoia Tou delTepou TToTeEVOIOUETPOU eival: ARC

FORCE og 1pé110 MMA kit TEAIKH KAIMAKA o€ TpoT10 TIG.

4.2.2 Nivakag ptrpooTd (EIK. D)

1-

3-
4-
5-
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A1akOTITEG ETTIAOYNG TPOTTWYV AgITOUpYiagG:

MMA
TIG-2T

w4t EnAoyéag Tpdtrou TIG/MMA:
Tpdtog Acitoupyiag: TIG 2 XPONQN, TIG 4 XPONQN ka1 Tpémog MMA.

DCHE
DC-UFT

Lo Emoyéag tpéTTou TIG:
Tpotog Aeitoupyiag: TIG DC pe epmrupeupa HF, TIG DC pe epmmUpeupa LIFT,
TIGAC.

Auxvigeg TTpoadiopIopoU TTAPAPETPWY OUYKOAANONG.
>1aBepn Auxvia: TTpWTN AciToupyia (paupo Tredio),
AvapooBnvopevn Auxvia: deutepn AeiToupyia (KiTpivo TTedio).
AA@ap1BunTiKR 006VN.
Mpaoivn Auyvia ﬂupouclug T60NGOTNV s§060
Kitpivn Auxvia: kavovikd ival oBnaTn, otav avaper Seixvel T0 PTTAOKAPIOHA Trg
GUYKOANTIKAG HNXaVrg AGyw TTapEUBacng HIOg Twv dKGAOUBWY TTPoCTaCIwV:
- ©gpyIKN TTPOCTACIA: OTO ECWTEPIKG TNG CUYKOAANTIKAG uNXavAg n Beppokpaaia
€yive uTTEPBOAIKN. H GUYKOAANTIKA pNXavh) PEVEI QVAUMEVN XWPIG VO TTOPEXEI
peUpa PEXPI TNV ETTIOCTPOYPH OTNV KAVOVIKH Beppokpaaia. H atrokatdaTtaon eival
autopaTn.
MpoaoTagia yia uTTép Kal UTTGTACN YPAUUNAG : UTTAOKAPEI TN CUYKOAANTIKA pnxXovr
av n 1aon ypappnig gival utrepBoAikd uwnAn (TTdvw atd 264V ac) ) uTTEPROAIKA
XapNAr (katw atrd 190V ac).
MpooTacia améd BpayxukUkAwpa: eToAnBeUTnke éva BpaxukUkAwpa Sidpkela
avwTtepng atd 1,5 sec (KOANUa Tou NAeKTPOdiouU) Kal N GUYKOAANTIK unxavr
MTTAOKGPETAI.
H amrokardoTaon eivar autoparm.
H kwdikoTroinon atnv 086vn eival n akdAoudn:
"AL. 1": avwpaAia otnv ﬂpw'rzuoucu Tpocpoﬁocla n 'rucrn Tpo@podoaiag gival
€KTOG range +/- 15% o0& oxéon ME TNV TIPA TTOU AVAYPA@ETAI OTNV TEXVIKA
mivakida.
MPOZOXH: H utrépBaon Tou TTpoavaPepopéVou avuTaTou opiou Tdang Ba
BAalp:l oofapdTo cUOTNUA.

AL. 2" Trapéufaon &vog Twv BeppooTaTWV ac@aAsiag efaiTiag
uTTEPBEPHAVONG TNG GUYKOAANTIKAG UNXOVAG.
MAAKTpO Kai Evkévrep emAoyng Kal TTPoodiopiopol Twv TIOPAPETPWY
OUYKOAANONG.
Emipémel v emAoyn piog Twv Si0Béaipwy TTAPAMETPWV TTOU CUVBUALOVTOI JE TOV
TPOTIO CUYKOAANCNG/PEUPATOG TTOU OEIXVETAI TG TO AVAUMA PIOG TWV AUXVIWV (2).

Bt

Auxvia1 HE

Npwrn AsiToupyia:

ArcForce

e 1poTo MMA emiTpéTTel TN PUBUION Tou duvapikou utepelpatog "Arc Force"
(pUBHION 0-100%) pe £vdeIEn oTNV 086VN TNG TTOCOCTIAIAG AUENONG G€ OXEON ME TNV
TINA TTPOETTIAEYPEVOU PEUPATOG GUYKOAANONG. AuTr n puUBuion BeATiILvEl Tn
PEUOTOTNTA CUYKOAANONG Kal ATTOPEUYEI TO KOAANUA TOU NAEKTPOBIOU OTO PETAAAO.
Mpoaépio

ZeTpomo TIG E'ITITpE'ITEI Tn PUBUICH TOU XPAVOU TTPO AEPIOU O€ Sec.

AeUTepn AciTOUpYia

NMPOGEPMANZH HAEKTPOAIOY

e 1pomTo TIG AC avTirpoowTreUel TNV TIUM TOU OPIBUNTIKOU TTPOIGVTOG TOU
pelpaTOog ETTI TO XPOVO TTPOBEPUAVANG Tou NAekTPodiou aTTd BoAppdpio katd Thv
avaeAegn Tou T6EoU.
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Auyvia 2 -

=

Npwrn AsiToupyia:
APXIKO PEYMA

Ze TpOTIO TIG 4 XpOVWwV ETTITPETTEI TN PUBUICT TOU apXIKOU PEUPATOG TTOU SiaTnpEiTal
Y10 OAO TO XPOVO OTTOU PEVEI TIIECUEVO TO TTARKTPO AGUTTOG.

AgUTepn AgiToupyia:

BI-LEVEL

e 1poTT0 TIG 4 Xpdvwv evepyoTroiei Tn AeitoupyikdtnTa BI-LEVEL kou emiTpétrel Tn
pUBUION TOU PEUPATOG OEUTEPEUOVTOG ETTITIEOOU ETTITPETIOVTAG T XEIPOKIVNTN
puBuion (amd To TANKTPO AduTTag Kartd Tn OuykOAAnon) avdupeoa oTa duo
OI0QOPETIKA eTTiTTEDQ PEUPATOG: |, Kai |,. To KUpIO eTTiTTESO PEUPATOG |, KaBopileTal
atrdé To TTPOCBIOPICUEVO peUUa OUYKOAANONG, evw To emmiredo |, ptropei va
peTaBaAAeTal pe To EvkovTep petagl Tng AAXIOTNG TIUAG PEUMATOG KAl TNG TINAG
KUpiou peupaTog GUYKOAANCONG

MNa va amevepyotroinoete Tn Asitoupyia o€ BI-LEVEL mrepioTpéyte 10 EVKOvTep
apIoTEPOOTPOPA PEXPI TTOU OTNV 006vN epgavidetal "OFF".

S
[ ]

/i

Auyvia 3 I

Kupio pevpa

e 1poTo TIG DC kai MMA emitpétrel Tn pUBWION TNG MEONG TIUAG TOU PEUPOTOG
OuyKkOAANang.

e 1poéT0 TIG AC emtpéTrel T pUBUION TNG ATTOTEAEGUATIKAG TIMAG TOU PEUUATOG
OUYKOAANONG.

Agutepn AsiToupyia

AEITOYPTIAZE I'IAAI\OMENO TPOMNO

Ze 1podTo TIG AC/DC evepyorroiei T Aeitoupyia ae NAAAOMENO T1p6tmo kai
EMTPETEl TN PUBKION Tou peluaTog deutépou emmedou |, Tou pTropei va
evaAAdooeTal e TO KUPIO peUpa |, oTNV TTAAPWOnN.

H Tlpr’] Tou pelpaTOG |, uTTopei va psTch’x)\)\sTm atrd To EAGXIOTO WG TNV TIPF KUpiou
pelpaTog ouvKo)\)\ncng .

MNa va uﬂsvepvorromoen ™, Aeitoupyia oe MAAAOMENO TpoéTTO nsplchquTs TO
EvkévTep apioTepOaTPOPQ PEXPI TTOU GTNV 006vN ep@aviCeTal "OF F"



M
®

Jur
Auxvia 4 Hz

Mpwrtn AsiToupyia:
TEAIKH KAIMAKA

e 1p6T0 TIG AC/DC emitpétrel Tn pUBuion Tng TEAIKHZ KAIMAKAX Tou pepatog
OuUyKOAANoNG oTnv ameAeuBépwan Tou TAARKTPOU AduTrag. Autr n puBuion
ETTITPETTEI VO OTTOPEUXDET 0 OYXNUATIOUOG TOU KPATAPA OTO TEAOG TNG GUYKOAANONG
Kal ETMTPETTEI TO YEPIOPA PE TO UAIKO Tpogpodoaiag KaTd Tn gaon kaboédou Tou

peUNATOG.
AeUTepN AeiToUpyia:
TZYXNOTHTA

¢ 1poTo TIG AC/DC NMAAANOMENO ( I, givar diagpopeTikd amo "Off" ) emtpémel va
TIPOCDIOPICETE TN GUXVOTNTA TTAAJWONG.

e 1pomo TIG AC pe atevepyotroinuévn TaAyweon ( I, =
pUBuIoN TNG ouxvoeTnTag e AC.
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Auyvia 5 BAL

"OFF" ) emTpérel Tn

Mpwrtn AsiToupyia:
META AEPIO

Ze 1poT0 TIGAC/DC emmiTpéTrel Tn pUBUION TOU XPOVOU UETA EPIOU O€ Sec.
AcglTepn AsiToupyia:
BALANCE
e 1péTo TIG AC/DC maAAduevo emTpérel Tn puBuion tou BALANCE. Auth n
TIAPGPETPOG AVTITIPOCWTTEUEI TN OXE0N (O€ TTOOOATS) AVAUETA OTO XPAVO OTTOU TO
pelpa BpiokeTal 0T peYaAUTEPO €TTITTIEDO |, KOI TN GUVOAIKH TTEPIOOO TTAANWONG.
Emiong, oe 1pémo TIG AC (ue amevepyotroinuévn TTAAPWAON), N TTOPAPETPOG TTOU
eppaviCetal Oeixvel TN oX€0N AVAPECT OTO XPOVO OTTOU N TTOAIKOTNTA TOU PEUPOTOG
gival EN (apvnmikd nAektp6dio) kai Tn OuvoAIKR TTEPiodo evaAAaooduEVOU
pevpaTtog. Ooo peyahlTepn eival n BeTIKA TiuA 1600 peyaAdTepn eival n dieioduon
OUYKOAANoNG.

7- ToaxuTrpia apvnTikr (-) yia gUvdean kaAwdiou GUYKOAANONG.

8- 2Uvdeopog yIa oUvOEDN KaAwdiou TTARKTPOU AGUTTAG.

9- Y0vdeopog yia ouvdeon owArva agpiou Adutrag TIG.

10- TayuTrpida apvnTikA (+) yia oUvOean KaAwdiou GuyKOAANoNG.

5.EFKATAZTAZH

A NPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFTKATAZTAZHZ KAITIZ
HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO XYIKOAAHTH AMNOAYTQX ZBHITO KAI
AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPENEINA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
NENEIPAMENO NMPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH
ATTOOUOKEUAOTE TO cuvKo)\AnTn €KTEAEQTE TN GUVAPUOAGYNDN TWV JIOPOPWV
TUNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIa.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-Aapidag (EIK. E)
5.1.2 ZuvappoAdynon kaAwdiou ocuykoAAnong-AaBidag nAekrpodiou (EIK. F)
(MMA)

5.1.3 TPOMOZ ANYWQZHZ TOY ZYTKOAAHTH

‘OAeg 0l CUYKOAANTIKEG PNXAVEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO TIOPOV EYXEIPIDIO TTPETTEI VAl
QAVUYWVOVTAI XPNOIPOTIOIWVTAG TN AaBA 1) TOV TTpouNBgudUEVO IHAVTA av TTPOBAETTETAN
yia 10 povtého (ouvappoAdynon 6mwg otnv EIK. F1).

5.2 TONOGETHZH TOY £YTKOAAHTH

EvToTrioTe ToV T6TT0 TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTHA WAOTE VA PNV UTTAPXOUV EPTTIOdIA OE
ox£on e To Gvolypa £10600u Kal £E6d0U Tou aépa Wugng (egavaykaouévn Kukhogopia
HEOW QAVeWIOTAPA, av UTTApPxEl). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppo@ouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, OIaBPWTIKOI ATPOI, Uypaadia KATT..

AlaTnpeite TOUAGYIOTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUpw OTTd TO GUYKOAANTH.

A MPOZOXH! ToroBeTAOTE TO CUYKOAANTAN O€ 0PIOVTIO ETTITTESO KATAAANANG
IKOVOTNTAG POG TO BAPOG WOTE va omoPeuxBoUv TO avarrodoyupiopa R
EMIKUVOUVEG UETAKIVIOEIG.

5 3 ZYNAEZH ZTO AIKTYO
Mpiv ekTeAéoETE OTTOIOBHTTOTE NAEKTPIKK GUVOEDT), BEBaIwBEiTE OTI Ta oTOIXEIX TTOU
avaypagpovTal gTov TEXVIKO TTVAKA TOU GUYKOAMANTA avTioToiXoUv oTnv TAon Kai
GUXVOTNTA TOU SIKTUOU TToU JIaTIBEVTAI OTOV TOTIO EYKATAOTAONG.

- O guyKOAANTAG TTPETTE VO GUVOEDET ATTOKAEIOTIKG O€ éva GUOTNUA TPOPODOTIaG HE
YEIWUEVO aywyod OUdETEPOU.

- TNa va egaoalicete TNV TpoOTACIO ATIG TNV E€UUECN ETTOQH, XPNOIUOTIOIEITE
B10¢pOPIKOUG DIOKOTITEG OTTWG:

-Tummou A ( ) YIO HOVOQACIKG unxavAiuara,

-Tutrou B ( ) YIQ TPIPACIKA UNYXAVANATA.

- Ta va ikavorroiouvTal ol ouvBrkeg Tou KavoviouoUu EN 61000-3-11 (Flicker)
ouvioTdTal n oUvOean TNG OUYKOAANTIKAG WNXOVAG OTa onueia SIOETTOPASG TOU
SIKTUOU TPOPOBOCiag TTOU TTAPOUCIAJoUV CUVOETN avTioTaoN KaTwTepn atmd Zmax =
0.2270hm (1~).

- H ouykoAANnTIKA pnxavr) 8ev TrepIAaUBAvVETal OTIG ATTQITACEIG TOU KAVOVIGUOU
IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdebei oe dnuooio BikTuo Tpo@odoriag, Eivar euBivn Tou EIdIKoU
€yKATAOTAONG 1} TOU XPrOTN VO ETTAANBEUOE 6TI N GUYKOMANTIKA pnxavi HTropei va
ouvdeBei (av avaykaio, GUPBOUAEUTEITE TOV opéa Tou BIKTUOU SIavopng).

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAINPIZA:

ouvdéaTe 010 KaAWDIO TPOPodOoaiag £vav KAVOVIKOTIOINUEVO peupaToAnTTn (2P + T
(1~)), KaTGAANANG IKavoTNTag Kal TTPodIaBéoTe pia TTpifa SIKTUOU £@OBIACMEVN HE
QATQAAEIEG KAl auTOPATO SIOKOTITN. To €10IKO TEPUATIKG YeEiwoNG TIPETTEI va GUVOEDET
aTov aywyo yeiwaong (KITpIvo-Trpdaoivo) Tng ypapung Tpogodoaiag. O tivakag (MIN.1)
AVAPEPEI TIG TIUEG TWV KABUOTEPNUEVWY OOPAAEIWV OE ampere TTou GUupPBouAeUovTal
Bdoel TOU AVWTATOU OVOPOCTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH Kl TNG
OVOMOOTIKAG TAoNG TPOPOod00iag.

A MPOZOXH! H pn T1APNON TWV TAPATTAVW KAVOVWV KaBIOTA
AVATTOTEAQOMATIKO TO OUOCTNUO ao@aAgiog TTou TpoRAEmeTal aWO TOV
KaTaokeuaoTh (karnyopia I) ye erak6Aouboug ooBapolsg KivEUuvoug yia dTopa
(TrIT.X. NAeKTPOTTANEiQ) KAl AVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIA).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! NMPIN EKTEAEZTE TiZz AKOAOYOEZ YNAEZEIX BEBAIQOEITE
OoTI O ZYI‘KOI\AHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAl AMOZYNAEAEMENOZ AMO TO
AIKTYO TPO®OAOZIA

O Nivokag  (MIN. 1) uvcxcpapal TIg npeg TTOU oupBou)\auovml yia 1a KOAWdIa
OUYKOAANONG (08 MM’) BACEl TOU WEYIOTOU PEUMATOG TIOU TIOPEXETAl ATTd TO
OUYKOAANTH.

5.4.1 Zuyk6AAnon TIG

20vdeon AduTrag

- EiodyeTe 10 KAAWDIO PEUPATOG OTOV EIBIKO TAXUOUVOETHO (-). ZUVOEOTE TO OUVOECHO
TPIWV TTOAWV (TTARKTPO AGUTTAG) OTNV €I8IKN TTPida. ZUvOEoTE TO CWARVA aEPioU TNG
AGUTTOG OTOV EIBIKO OUVOETHO.

20vdeon KaAwdiou eTIOTPOPNG PEUNATOG CUYKOAANGNG

- TMpétel va ouvdedei 010 PETAAAO TTPOG CUYKOAANGN i OTO PETOAAIKO TTAYKO OTTOU
QaKOUUTTAEl, 600 TO SUVATOV TTIO KOVTA OTO ONHEI0 GUVOEDNG TTOU EKTEAEITAN.
AUTO T0 KAAWSIO TTPETTEI VO OUVDEDET GTOV AKPOBEKTN HE TO GUBOAO (+).

Zuvﬁwn ™mg (plu)\ng usplou

Bidware 1o peiwtnpa tieang ot BaABida g giaAng agpiou ToTobeTWVTAG avapesa

TNV €10IKA TTPOCAPPOYH TTOU TTpopunBeUeTal oav eEAPTNA.

JuvdéoTe TO OWAAVO €1I0000U TOU agpPiOU OTO HEIWTAPO KAl OQOAIOTE TV

TTpounBeuduevn Awpida.

NaokapeTe T0 SaKTUAIO pUBUIGNG TOU PEIWTAPA TTiIEONG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng

QIGANG.

AvoigTte Tn @IGAN Kail puBpicTe TNV TTOOOTNTA agpiou (I/min) GUPPWVA PE Ta EVOEIKTIKG

aToixeia xpriong, BAETe TautréAa (MIN. 4). Evdexopeveg S10pBWaoEIG 0TN PO Tou

agpiou Ba PTTOopoUV va eKTEAOUVTAI KATA T OUYKOAANGN €VEPYWVTOG TTAVTA OTO

OOKTUAIO TOU peEIWTAPa Trieong. EmaAnBelote 1O KPATNHA CWANVWOEWV Kal

OUVOETEWV.

MNPOZOXH! KAivere mdavra tn BaABida Tng @IdAng agpiou oTo TéAOG Tng

£pY0Oiag.

5.4.2 XYTKOAAHZH MMA

2xed6V OAa Ta eTeEVOEdUPEVA NAEKTPOBIO ouvdéovTal OTO BETIKO TTOAO (+) NG
yevvnTpiag. EaipeTiké aTov apvnTikd TTOAO (-) yia NAeKTpOdIa eTTEVOEDUNEVA PE OEU.
ZUvdeon kaAwdiou ouyk6AAnong AaBidag-paong nAekTpodiou

Dépvel 0TO TEPUATIKO €vav €10IKO OKPODEKTN TTOU OPOAAIfeEl TO EEOKETTAOTO PEPOG TOU
nNAeKTPOBiou.

AuT) TO KOAWSIO CUVDEETAI OTOV quoﬁsKTn peTOOUUBOANO (+).

Zuvdeon kaAwdiou ETIOTPOPRiG pedpATOG CUYKOAANONG

ZuvdéeTal GTO HETOAAO TTPOG OUYKOAANGN 1) 0TO HETAAAIKS TTGyKO OTTOU OTNpideTal, 600
yiveTal 1o KovTd aT1o onpeio olvdeong utrd emegepyaaia. Autd To KAAWSIO CUVDEETAI
OTOV AKPOBEKTN PE TO GUMBOAO (-).

ZUOTAOEIG:

- MepioTpéwTe péEXPI TO BABOG TOUG CUVOEOHOUG TwV KaAWdIWV GUYKOAANONG OTIG
Tayeieg PICeg (av UTTAPXOUV) yia va £E00@AAICETE PIa TEAEIO NAEKTPIKN ETTOQR. Z€
avTifeTn TEPITTTWON Ba dnuIoUPYBoUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV iBIWV TWV CUVOETHWY
HE ypriyopn @Bopd TOUG Kal OTTWAEIN OTTOTEAECUATIKOTNTOG.

XpnoiyoTroleite KaAWdIa GUYKOAANONG 0G0 To duvaTdV HIKPOTEPOU UAKOUG.
ATTOQeUYETE VA XPNONUOTIOIEITE HETAAAIKG PEPN TTOU EV AVAKOUV GTO KOPPGTI TTPOG
OUYKOAANON, w¢ avTIKATAoTaon Tou KaAwdiou ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuTO PTTOpPET va gival TTIKIVOUVO yIa TNV ag@AAEia Kal va dWoel Jn
IKOVOTTOINTIKA OTTOTEAEOUATA VIO TN OUYKOAANGN.

6. ZYTKOAAHZH: MEPITPA®H AIAAIKAZIAX

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

H ouyk6AAnon TIG eival pia diadikagia guykOAANoNG TTou eKUETAAAEUETAI TN BEPUOTNTA

TTOPAYOUEVN OTTO TO EUTTUPO NAEKTPIKO TOEO , TTOU dIATNPEITAI AVAUEDT O€ £Va ATNKTO

NAekTPO6SI0 (BoAPpapiou) kai To pETaAAo TTpog auykOAANon. To NAekTp6Sio BoAppapiou

oTnpieTal atrd pia AauTTa, KAatdAANAn yia va Tou petadidel To peUpa ouykOAANoNG Kai va

TIPOOTOEUEI TO iBIO TO NAEKTPODIO KAl TO PTTAVIO CUYKOAANONG ATTO TNV OTUOOQAIPIKN

o¢gidwon péow Tng porg adpavoulg agpiou (kavovika Argon: Ar99,5%) Trou Byaivel atrd

TO KEPAMIKS uTTeK (EIK.G).

Ma pia kaAf cuykGAANan, €ival avaykaio va XpnoIPOTIoIEITE TNV OKPIRH JIapéTpo

nAekTpodiou pe To akpiBEG peUpa, BAETreTe Tivaka (MIN.4).

H kavovikr TTpoegoxn Tou NAEKTPOBIOU aTTO TO KEPAMIKG UTTEK Eival 2-3mm Kal UTTOPEi va

@TACEI BMM YIO YWVEIOKEG CUYKOAANTEIG.

H ouyk6AAnan TrpaypaToTIolEiTal HEoW TNG TAENG TWV XEIAWV TNG oUvdeang. Ma AeTTTd

}den K)mc’x)\)\r])\cx TpoeToIpacpéva (péxpl Tmm ca.) dev XpelddeTal UNIKO eloaywyng
EIK. H).

lNa peyahUtepa aixn eival atrapaitnteg pdRdol idiag auveeang Tou Baaikol UAIKOU Kal

KATGAANANG diapéTpou, pe e18IKA TTpoeTolpaaia Twy xelAwv (EIK. 1). Eivar avaykaio, yia

TNV ETTITUXIO TNG OUYKOAANGNG, TA KOUPATIO VO £XOUV KABAPIOTEI TIPOTEKTIKG KOl VO NV

TTOPOUCIAdouV 0&gidIo, AddIa, YKPAoa, SIGAUTEG KATT.

6.1.1 EpmmOpeupa HF kai LIFT

Eumopeupa HF :

To eutmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU yiveTal Xwpig TNV emma@r PETagy nAekTpodiou
BoAppapiou kal pETOAAOU TTPOG GUYKOAANCN, péOw piag oTriBag Tapayouevng amo
£vav Pnxaviopo uwnAng ouxvotntag. O TPOTIOG auTdg EPTTUPEUPATOG DEV CUVETTAYETAI
oUTE EVOWMATWOEIG [BOAQpapiou OTo WTTAVIO GUYKOAANong, oute @Bopd Tou
NAEKTPOBIOU KaI TIPOCPEPEI EVa EUKOAO EeKivNa O€ OAEG TIG BETEIG TUYKOAANONG.
Aiadikaoia:

MiéoTe T0 TAAKTPO AGUTTOG TTANCIAJOVTaG OTO PETAAAO TNV aIXun Tou nAekTpodiou (2 -
3mm), avapéveTe To EPTTUPEUPA TOu TGEOU TToU peTadidETal aTrd Toug TTaApoug HF kai,
HE avappévo T6E0, OXNMUOTIOTE TO PTTAVIO TAENG OTO YETAAAO Kal OUVEXIOTE KOTE TO
UNAKOG TNG oUVOEDNG.

€ TIEPITITWON TIOU OUVAVTAOETE OUOKOAiEG OTO epTTUpEUpa TOEOU, TTapA OTI
BeBaiwoaTe TNV TTapouaia agpiou Kal gival eppaveig ol ekkevwaelg HF, pnv empévete
TTOAU 0TO va UTTORAAETE TO NAekTPOdIo 0N dpdon Tou HF, aAAd emaAnBeloTe TNV
ETTIPAVEIAKA aKeEPAIGTNTA Kal TN SIONOPPWAON TNG AIXHAG EVOEXOPEVWGS {wNPEUOVTAG
Tr]ve yﬁe aKOVIoHa, XT0 TEAOG TOU KUKAOU TO peUpa pndeviCeTal pe pubupIopévn KAiMaka
KaBodou.

Eptropeupa LIFT:

To eummipeupa TOU NAEKTPIKOU TOEOU YiVETOI QTTOPOKPUVOVTOG TO NAEKTPOSIO
BoAppapiou a1d TO PETOAAO TTPOG GUYKOAANON. AuTdG O TPOTIOG EUTTUPEUUATOG
TIPOKAAEI AlyOTEPEG NAEKTPO-OKTIVOBOAEG EVOXANTEIG KAl EAATTWVEI OTO EAAXIOTO TIG
E£VOWPATWOEIG BoAPpapiou Kal TN @Bopd Tou NAEKTPOdioU.

Aiadikaaia:

AKOUUTIAOTE TNV aixun Tou NAekTpodiou oTo PETAANO, pE EAa@pd Triean. MigaTe Babid To
TAAKTPO AGUTTAG KOl ONKWOTE TO NAEKTPODIO KATE 2-3mm Pe PIKPr kKaBuaTtépnon,
ETMTUYXAVOVTAG £TO1 TO EUTTUPEUPA TOU TOGoU. O OUYKOAANTAG OPXIKG TTapdyel éva
PEUMA lgyse , META aTTO Aiyo Ba TTaPAYOEi TO pUBUICUEVO PEUPA GUYKOAANONG. ZTO TEAOG
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TOU KUKAOU TO peUpa undevidetal Pe Tn pubpIopévn KAipaka KaBodou.

6.1.2Zuyk6AAnon TIGDC

H ouykoAAnon TIG DC eival Kat@AAnAn yia éAoug Toug avBpakoUxoug XAAuBeg
XAUNAWY Kal upnAwv KpapdTtwy Kai Ta Bapid YETOAAA, XOAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KPAPATO TOUG.

MNa 1N ouyk6AAnon o€ TIG DC pe nAekTpddio aTov TTOAO (-) XPNOIUOTIOIEITAI YEVIKG
NAEKTPOBIO PE 2% Oopiou (Talvia xpwpaTIoPEVN KOKKIVN) 1) TO NAEKTPODI0 pE 2% Kepiou
(Taivia xpwHaTiopévn yKpt).

Eivar avaykaio va akovioete agovikd 10 nAektpodio BoAgpapiou, BAETe eik. FIG. L,
TTPOCEXOVTOG WATE N AIXH VA EVOI EVIEADG OPOKEVTN) VIO VO ATTOQEUYOVTOI EKTPOTTEG
1060U. TO GKOVIOHQ TTPETTEI VO EKTEAEITAI KATA TO PNKOG TOU NAeKTpodiou. AuTr n
evepyela Ba eravalapBaveTal TEPIOdIKA O GUVAPTNON TNG XPAONG Kal TG ¢Bopdg Tou
nAekTpodiou R oOtav To idl0 KNAIdWONKE OTTPORAETITA, ofeldwOnke R dev
Xpnopotroienke owoTd. Ze TpoTo TIG DC eival duvaTth n Asitoupyia 2 xpovwv (2T) kail
4 xpovwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIGAC

AuTOG 0 TUTTOG OUYKOAANGNG ETTITPETTEI VO GUYKOAAEITE O€ HETAAAD OTTWG aAoUpiVIO Kal
HayvACIO TToU OXNMATICOUV OTNV ETTIPAVEID £Va TIPOGTATEUTIKO Kol HOVWTIKSG o&gidio.
AvaTpéTrovTag TNV TTOMKSTNTA TOU PEUPATOG CUYKOAANGNG KATOPBWVETE va “oTTaoeTe”
TO ETMIQPAVEIOKO OTPWHG O&EIDIOU PEOW €VOG PNXOVIGUOU  TToU Aéyetal “IOVIKA
appoBoAn”. H 1éon eival evaAhakTikd BeTikr) (EP) kai apvntikiy (EN) o010 nAekTpodio
BoAgppapiou. Katd 1o xpévo EP 1o 0&eidio agaipeital atmd Tnv em@daveia (“‘kabapiopog”
n “vTEKATTAg") EMTPETTOVTAG TO OXNUATIONO TOou pTTaviou. Katd 1o xpdvo EN yivetal n
HEYIOTN BePUIKN £109OPE aTO PETAAAO ETTITPETTOVTAG TN OUYKOAANGN. H Suvatdtnta va
ueTaBdaAeTE TNV TTapAPeTpo balance oe AC emITpETTEl va EAATTWOETE TO XPOVO TOU
peupaTog EP 010 EAGXIOTO ETTITPETTOVTOG UIA TTIO YPAYOPN CUYKOAANOT).

MeyaAuTepeg TIWEG balance eTTITPETTOUV HIG TTIO YPRYOPn GUYKOAANCH, PEYOAUTEPN
SigioducT, TMO GUMTIUKVWHEVO TOEO, TTIO OTEVO WPTIGVIO CUYKOAANGONG Kabug kai
mepiopiopévn  Béppavon Tou nAekTpodiou. MIKPOTEPEG TIUEG EMTPETIOUV Hia
peyaAldTePn KABaPIOTTA TOU KOpPATIOU. H xprion piag TipnAg balance TTOAG xaunAn
OuVeTTayeTal T SlEUpUVON TOU TOEOU KOl TOU OTTOGEIOWHEVOU  PEPOUG, TNV
uTIEPBEPPAVOT) TOU NAEKTPOBIOU pE ETTAKGAOUBO OXNHATICHG HIAG OPaipag OTNV aIXHI
Kal EAGTTWON TNG EUKONIOG EPTTUPEUHATOG KABWG Kal TG KATEUBUVTIKGTNTAS TOU TOZ0U.
H xprion giag utrepBONIKNG TIUNG balance ouvemdyetal éva PTTIAvIO GUYKGAANGNG
“AepWHEVO” PE OKOUPEG EVOWHATWOEIS.

O Tmivakag (MIN. 5) ouvowiel TIG OuvETTElEG PETABOAAG TWV TTAPAUETPWY OTN
OuYKOMnNon AC.

Ze 1potro TIGAC eivai duvarr n Aeitoupyia 2 xpovwy (2T) ka4 xpovwy (4T).

loxUouv etmiong o1 0dnyieg apopoupeveg TN Iadikacio CUYKOAANGNG.

>tov Tivaka (MIN. 4) C(VGVpG(pOVTC(I Ta eVOEIKTIKA UTOIXEIG yio TN OUyKOAAnon o€
aloupivio. O kataAAnAdTEPOG TUTTOG nAekTpodiou egival TO NAekTPddIO KaBapou
BoAppapiou (Awpida TTPACIVOU XPWHATOG).

6 1.4 Aiadikaoia

Pubuiote 10 pedua ouykOMnong oty emBupnT TIUA PE TOV TIEPIOTPOPIKG

SiakoTTn. Katd T oUuyKOMNON, TIPOCOPPGATE EVOEXOUEVWG OTNV TTPOYUATIKN

avaykaia OpuIKr cUVeIoPopdA.

MéoTe 10 TTARKTPO AduTTOG £TTAANBEUOVTAG TN CWAOTA POr agpiou atrd Tn AduTra.

PubuioTe, av xpeiadetal, 1o xpovo MPO AEPIOY kai META AEPIQY. O1 xpévol auTtoi

puBuidovtal avahoya e TG AeIToupyikég ouvOnkes. Eidikd n kaBuaTépnaon Tou agpiou

TIPETTEI VA EiVAl TETOIO WOTE VA ETTITPETTEI, OTO TEAOG TNG CUYKOAANGNG, TO KOUWHA TOU

nAekTpodiou Kal Tou BuBiopaTog Xwpig va épBouv Og ETTOPN PE TNV ATHOCPAIPA

(0&e1dwaeIg kAl KNAIDWOEIG).

Tpo6trog TIG pe Siadoxn 2T:

- MéaTe péxpi To TEAOG TO TI’)\I’]KTpO Aaptrag (P.T.), evepyoTroifoTe To epTTUpeUpa TOEOU
Kal 31atnpnaoTe o€ 2-3mm TNV aTréoTac ) Tou HETAAAOU.

- Na va Glokoywere ™ OUYKOAANON aTeAeuBepwoTe 10 TARKTPO NG AduTrag
TTPOKAAWVTAS TN BabuIdio aKUPWAN TOU PEUNATOG (AV EVEPYOTTOINBNKE N AEITOUpYia
TEAIKH KAIMAKA) ) T0 apscro OBACIPO TOU TOEOU pE ETTAKOAOUBO PETA AEPIO.

Tpo1rog TIG pe Siadoxn 4T.

- Hmpwrtn ieon Tou nAnKTpou TIPOKOAE] TO EPTTUPEUPD TOU TOEOU pE éva PEUNA Ly, -
TNV aTreAEUBEPWON TOU TTARKTPOU TO peUpA aveRaivel HEXPI TNV TIUK Tou peUPaATOg
ouykOAAnong. H Tiun auth diatnpeital akopa Kal e ameAeuBepwpévo TTARKTpo. OTav
gavatmeégeTal TO TTARKTPO TO peUPa €AOTTWVETAI KOTA TN A€IToupyia ouvapTtnon
TEAIKH KAIMAKA péxpl lnme - AUTO TO TeAeutaio diatnpeital péxpr Tnv
aTTEAEUBEPWAT TOU TTARKTPOU TTOU OAOKANPWVEI TOV KUKAO OUYKOAANONG apxidovTag
Tnv Tepiodo META AEPIOY. ANIwg av kaTd Tn Aeitoupyia atreAeuBepwveTtal TO
nAr’]KTOpo, 0 KUKAOG guykOAAnong TeAsilivel apéowg Kal apxigel n mepiodog META
AEPIQY.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T kai BI-LEVEL:

- H mpwTn TTiEon Tou TTAAKTPOU TTPOKOAET TO EPTTUPEUNA TOU TOEOU PE éva pelud lg,, .

Zmv ameAeubépworn Tou TTANKTPOU TO PEUHA aveBaiver HEXPI TNV TIWF TOU PEUUATOG
ouyKOAAnong. H mipr autn diampeital akopa Kai pe ameAeubepwpévo TTANKTPO. 2€
KGBe £TTOUEVN TTiEON TOU TIAMKTPOU (0 XPOVOG WETASU TTieons Kal atreAeubépwaong
TPETEl va Eival OUVTOHOG) To pedpa Ba  petaBaMeral avaueoa Oe Tipn
TTpocdiopiopévn o€ TTapdueTpo BI-LEVEL |, kai Tipr kupiou pedpatogl, .
AlaTnpWwVTag TO TTARKTPO TTIECUEVO VIO nupmsmpévo XpOvo 10 pelpa KarteRaivel
HEXP! | inma - AUTO TO TEAEUTAIO BlATNPEITAI PEXPI TNV ATTEAEUBEPWON TOU TTARKTPOU
TTOU OAOKANpwVEl Tov KUKAO GuykOAANang apxidovtag tnv tmrepiodo META APIOY
(EIK. M). ANiwg av katd Tn Aeitoupyia TEAIH KAIMAKA atreAeuBepwiveTal 10
nAr’]KTopo, 0 KUKAOG OuykOAAnong TeAsiwivel apéowg Kal apxidel n mepiodog META
AEPIQY.

6.2 ZYTKOAAHZH MMA

- Eivar armapaitnto, o¢ KA&Be TEPITITWON, VO aVOTPEXETE OTIG €VOEICEIG TOou
KOTAOKEUAGTH) TTOU ava@épovTal TTaVW OTn GUCKEUOOIA TWV XPNOIMOTTOIOUPEVWV
NAEKTPOBIiWV 01 OTTOIEG DEIXVOUV TN GWOTH TTONIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU KOl TO OXETIKO
BéATIOTO pelipa.

- To pedya ouykOAAnongG TIpéTrel va pubpileTal o oxéon WE Tn OIAUETPO TOU
XPNOIPOTIOIOUPEVOU NAEKTPODIOU Kal pe Tov TUTTO TOU OppoU TTou BéAeTe va
ekTEAEOETE EVOEIKTIKG TO XPNOIUOTIOIOUNEVA PEUHATA VIO TIG JIAPOPES DIAUETPOUG
nAekTpodiou givai:

HAekTp6310 (MM) Peopa ouykoAAnong(A)
min max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Na éxere umoyny oag Ot yia idieg dlopéTpoug nAekTpodiou Ba xpnoiuoTiolotvral
r]Lpr]Asg Tlusg pelpaTOG VIO opl(ovneg 0UVKO)\)\I’]0£I§ VW YIa quKoMnoslg KAOETEG N
TTAVW OTTO TO KEPAAI Ba TTPETTEI v XPNGIUOTTOIOUVTAI TTIO XOUNAEG TIHEG PEUPATOG.

- Ta pnxaviké XapokTnpIoTIKa TNG aUvdEong ouyKOAANang kabopilovTal, TrEpa aTrod Tnv
eTMIAeypévn €vtaon peUPaTOG, aTTO TIG AAAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTTWG MAKOG
160U, TaXUTNTA Kal B0 EKTEAEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPODdIWV (YIa TN
OWwaoTH OUVTAPNON TTPOOTATEUETE TA NAEKTPOBIO OTTO TNV Uypacia e €iBIKEG
OUOKEUOOIEG I BKEG).

- Ta xapaKTnPIoTIKE TNG OUYKOAANGNG e¢apTwvtal kai atrd Tnv Tipr Tou ARC-FORCE
(Suvapiky CupTTEPIPOPA) TNG GUYKOAANTIKAG pnxavAg. H Trapduetpog auth

puBpiCeTal otmd TOV TIivaKQ, ) PUBPICETAl PE XEIPIOPO €f OTTOOTAOEWS 2
TTOTEVOIOUETPWV.

MapatnpnoTe 6T uwnAég TIpéG ARC-FORCE trpoodidouv peyaAdTepn digioduan Kai
ETMTPETTOUV TN OUYKOAANGN o€ otroladnTroTe B8€an ouvnBwg Pe Baoikd nAekTpOdIa,
XaunAég TipéG ARC-FORCE emiTpétrouv €va TOE0 TTI0 HOAGKO Kal XWwPiG TITOINIEG
OUVABWG PE NAekTPADIa pouTiAiou.

H ouykoAANnTIKA pnxavn eival etriong epodiacuévn pe ouotipatra HOT START kai
ANTI STICK TT0oU €yyuwvTal €UKOAEG EKKIVATEIG Kal UTTOdICOUV TO KOAANUA Tou
nAekTpodiou oTO PETAANO.

6.2.1 Aiadikaoia ouyk6AAnong:

Kpatwvtag T pdoka MMPOZTA £TO MPOZQMO, TpiBeTe TNV GKpn TOU NAEKTPOdioU
TIAVW OTO KOUPATI TTOU TTPOKEITAI VO cuyKo)\)\noaTe EKTEAWVTAG HIO Kivnon oav va
avapare éva EUAGKI- auTh €ival n Mo owoTA PEB0dOG YIa VA EUTTUPEUHATICETE TO TOEO.
MPOXZOXH: MHN XTYIMNATE 10 nAekTpOdIo OTO KOPUATI® UTTAPXEl Kivduvog va
KOTAOTPEWETE TNV ETTIKAAUWN KABIOTWVTAG SUGKOAN TNV EUTTIPEUNATION TOU TOZOU.
MOAIG euTTUpEUPATIOTE TO TOEO, TTPOCTTOBEITE VO BIATNPEITE pia ATTOGOTACN ATIO TO
KOUMATI, 10080VOUN WE TN SIGUETPO TOU XPNOILOTIOIOUHEVOU NAEKTPOdIOU kai va
diatnpeite QUTAV TNV aTT6oTaON 600 TO duvaTOV TTo 0TaBEPN KATA TN BIdPKEIa TNG
ekTEAEONG mng ouvKo)\)\ncng va euuucrs 6T n kKAion Tou NAekTPOdiou KATA TN QopPaA
TOU rrpoxwpnpmog TIPETTEI Va Eival m—:pn‘rou 20-30 BaBuwv.

210 TENOG TNG PAPNG GUYKOAANONG, GEPETE TNV AKPN TOU NAEKTPODiIOU EAAPPA TTPOG
Ta THOW O€ Ox€on pe Tn O1EUBNVON TOU TTPOXWPAHATOG, TTAVW ATTO TOV KPATAPA YId
Va KAVETE TO YEUIOWA, ETTOPEVWG AVOTNKWVETE TAXEWG TO NAEKTPABIO ATTO TO TNYUEVO
HETOANO yia va emITUyXAveTe To oBAoiuo Tou Té¢ou (MOP®EZ THEI PAGHZI
ZYFKOAAHZHE - Eik. N).

7.ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIX ENEPFEIEX ZYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOZ
AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7 1.1 AdpTra

- Mnv akoupTrare Tn AduTa Kai To kaAwdio TG o€ Bepud koppaTia. AuTé Ba PTTopouce
VO TIPOKAAETEI TNV TAGN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTAG YPyopa Tn OUOKEUR EKTOG
AeiTopuyiag.

EAEyxeTE TTEPIODIKA TO KPATNPA TNG CWAAVWONG KA TV OUVOETEWY aEPiOU.
Zuvoudgete TIPooeKTIKa AaBida opalicparog nAektpodiou, diavouta agpiou oF
oxéon Me TN OIGUETPO TOU EMIAEYUEVOU NAEKTPOBIOU WOTE va  ATTOPUYETE
UTTEPBEPPAVOEIG, KOKN SIS0 TOU OEPIOU KaI OXETIKM SUTAEITOUPYia.

EAéyxere, Tpiv amd kaBe xpron, v Karaotacn @Bopdag Kal T OwaoTr
OUVOPPOAGYNON TWV TEPUOTIKWY TUNUATWY TNG AGUTTAG: PTTEK, NAEKTPOBIO, AaBida
opaliopatog nAekTpodiou, diavopéa agpiou.

7.2EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHXZHXZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNO NMPOZQMNIKO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! NPIN AQAIPEZETE TIZ MNMAAKEZ TOY XYIFKOAAHTH KAI
ENEMBETE XTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYFTKOAAHTHZ EINAI
IBHITOZ KAIAMOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Evdexopevol EAeyXol HE NAEKTPIKK TAOT) OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH p1ropouv
va TpokaAéoouv cofapn NAEKTpOTTANSia aTrd dUEDN ETTAPN PE PéPN UTTO TAON
Kal/f TpalpaTa oQEINOPEVA O€ AUECT ETTAPN NE Opyava O€ Kivnon.

Mep1odika Kal TTAVTWG avaloya HE Tn oUXVOTNTA XPrONG N T TTOGOTNTA OKGVNG Tou
TEPIBAANOVTOG, EMBEWPNOTE TO EOWTEPIKO TNG OUYKOMNTIKAG UNXavAG Kal
aQaIpETTE TN OKOVN TTOU TOTTOBETABNKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG UE TTOAU JOAAKIG
BoupTtoa n katdAAnAa SIGAUTIKA.

- Me Tnv eukaipia eAéyxeTe OTI 01 NAEKTPIKEG OUVOELOEIG €ival GQANIOUEVEG Kal Ta
KapTTAapiopata dev rapoucialouv BAGBES aTn poévwon.

270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EaVOTOTTOBETACTE TIG TTAGKEG TOU GUYKOAANTA
a@aiifovTag PEXPI TO TEPUA TIG BideG OTEPEWONG.

- ATTo@eUyETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANDNG PE AVOIXTO CUYKOAANTH.

8. WAZIMO BAABHZ

*E MEPINTQXH ENAEXOMENHXZ ANIKANOIMOIHTIKHZ AEITOYPIIAY THX

MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO ZYETHMATIKO EAEFXO H MPIN NA

AMNEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAZ KENTPO EZYMNMHPETHZHXZ EAETXETE AN:

- To pedpa oUuyKOMNnong eival KatdAnAo yia Tn SIGUETPO kai Tov TUTTO TOU
XPNOIHOTTOI0UPEVOU NAEKTPOBIOU.

- Me 10 yevikd Biakotin oe «ON» n OXemki AduTaeival avauuévn: oe avTiBern

TrepimTwan N BAGRN cuvABwg BpiokeTal 0T ypapuA Tpo®odédtTnong p e U p A T O G

(kaAwdia, TTpiCaKal/ 1) IO, ATPAAEIES, KATT. ).

To kitpivo LED Trou onuaivel Ty eméppacn 1ng Beppikig acedAeiag Orep f utro-

140N H BpoxukuKAWpaTOG BeV eival avappévo.

BeBaiwbeite 611 TapakoAoubraarte Tn oxéan ovouaaoTIKAG SIGAAEIYNG OE TIEPITITWAON

eméuBaong NG OePUOCTATIKAG TTPOCTACIAG AVAUEVOTE Tn QUOIKR Wign Tng

OUOKEUNG, ETTAANBeUCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU OVEUIOTAPA.

- EAéy&re TV 1d0ON TNG Ypauung: av n Tiun gival utrepBOAIKG uwnAR @ XaunAn o

OUYKOAANTAG TTAPOUEVEI ITTAOKAPIOHEVOG.

EAéygate 611 Oev epavideTal KATToI0 BpayuKUKAwPA KaTd TNV €000 TNG CUCKEUAG:

0’ aUTA TN TTEPITITWAON TTPOREITE OTOV OTTOKAEIOUS TOU ATTPOOTITOU.

O1 ouvbETEIg TOU KUKAWHOTOG GUYKOAANTIG EXOUV Yivel owaTd, €18IKA av n Aaida

ToU KoAwdiou pagag eival TTPAyUATI OUVOESEPEVN OTO KOMMATI Kal XW

Pig TTapePBOAr HOVWTIKWY UNIKWV (T1.X. Bepvikia).

To aépio TNG TTPOCTACIAG TTOU XPNOIPOTIOIEITE Eival GWOTO KAl 0TN CWOTA TTUCATNTA.

(A rgon99.5%).
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IYTKOAAHTEZ ME INBEPTEP TIA XIYFKOAAHIH TIG KAl MMA MNOY
NPOBAEMNONTAI A BIOMHXANIKH KAI ENMAFTEAMATIKH XPHZH.
MNpumeyaHue: B npuBeaeHHOM panee TeKCTe WUCNONb3yeTcsi TEPMUH
“cBapoYHbIv annapart”.

1.0BLAA TEXHUKA BE3OMNACHOCTU NPU AYTOBOM
CBAPKE

Pa6ounii gomkeH GbITb XOPOWO 3HAKOM C Ge3onacHbIM MCMONb30BaHMEM
CBapoYHOro annapata U O3HaKOMINEeH C pUCKamu, CBA3aHHLIMM C MPOLLECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYHLMWMM HOPMamu 3awWuTbl U aBapUAHbIMK
CUTYyaLUsIMU.

(Cmotpu Takke TEXHUYECKYIHO CNELUNDUKALIUIO IEC mnn CLC/TS 62081”:
YCTAHOBKA UPABOTA C OBOPYJOBAHUEM 1151 AYTOBOW CBAPKW).

AN

- WU3bBeraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C ANEKTPUYECKMM KOHTYPOM CBapkKw,
TaK KaKk B OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpsbkeHue, nopaBaeMoe reHepaTopoM,
BO3pacTaeT U MOXeT ObITb ONacHo.

- OTCcoeAMHATL BUIKY MaliWHbI OT 3NIEKTPUYECKON CeTn nepep npoBeAeHUEM
no6bIx paboT no coeaANHeHUIO Kabenen cBapku, MEPONPUATUI NO NPOBepKe U
PEMOHTY.

- BblknioyaTb cBapo4HbIii annapaT M OTCOeAMHATbL NUTaHMe nepea TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLEHHbIE ieTanu CBapO4YHOMN Fropenku.

- BbINOAHWUTL 2MEKTPMYECKYIO YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C AEWCTBYHOLMM
3aKoHOAaTeNbCTBOM M NPaBUiaMn TEXHUKKN 6e3onacHocTH.

- CoeaMHATbL CBapO4HYHO MallMHY TONbKO C CETbI MUTAHUA C HEUTPanbHbIM
NPOBOAHUKOM, COeAMHEHHbIM C 3a3eMNeHueM.

- Y6eauTtbcs, YTO po3eTka CeTM NPaBUNIbHO COeAMHEHa C 3a3eMiieHnem
3almThbI.

- He nonb3oBaTbcA annapaTtoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELIEHUAX, U He
npousBoauTe CBapKy noa Aoxaem.

- He nonb3oBaTbcs kabeneM ¢ NOBPEXAEHHOW W3OMNALUENA UNN C MIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSX.

Ve WAN

- He npoBoauTbL CBapoYHbIX paGoT Ha KOHTeiHepax, eMKOCTAX Unu Tpybax,
KOTOPble CoAepXKanu XXuakue unu razoobpasHbie ropovne BellecTsa.

- He npoBoauTb CBapo4Hbix paGoT Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOPbIX
npoBOAUNAachb XNOPOCOAEPXKALUMMU PACcCTBOPUTENAMU UNN NOGNU30CTN OT
yKa3aHHbIX BelLecTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrneHueM.

- Y6upatb c pa6oyero mecrta Bce roptoyMe mMatepuansl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TpANKM U T.4.).

- 0O6ecneunTb AOCTaTOYHYH BEHTUNALMIO paboyero Mecta Unu nonb3oBaThbes
cneunanbHbIMU  BbITSXKKaMU ANs yAaneHus AbiMa, obpasytouierocsi B
npotiecce cBapku psinom ¢ agyroit. Heobxoammo cucteMaTuyecky npoBepaThb
BO3JeiCcTBUE AbIMOB CBapKu, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTpaLuum u
NPOAOIMKUTENBLHOCTN BO3AENCTBUS.

- WU3beraitTe HarpeBaHWUsA GannoHa pasnuMYyHbIMU UCTOYHUKAMK Tenna, B TOM
Yucne U NPAMbIMU CONTHEYHbLIMU Ny4aMM (€CNY UCNONb3YeTCs).

POLO®

- MpumeHnTL COOTBETCBYIOLYIO 3EKTPOM3ONSALMIO INEKTPOAA, CBapUBaEMON
getanu U MeTansIMYecKMX 4YacTed C 3a3eMneHuMeM, PacrnonoXeHHbIX
no6nM30CTu (AOCTYMNHbIX) .

3Toro MOXHO AOCTMYb, HageB nepyaTku, obyBb, Kacky W cneuoaexay,
npeaycMOTpeHHbIe Ans TakuX uUenel, U NOCPeACTBOM MUCMOMb30BaHUA
WU30NUPYHOLWMX NNaTdopM UNU KOBPOB.

- Bcerpa 3awuMwatb rnasa cneuyuanbHbIMU HEaKTUHUYHBLIMM CTeKNnamum,

MOHTUPOBaHHbLIMU Ha MAaCKU M Ha Kacku.
Monb3oBaTbCs 3aWMTHOW HeBO3ropaemow cneuopexpown, usberas
noABepratb KOXy BO3AEWCTBUIO YnkTpaduoneToBbiX U WHGPAKPACHBLIX
nyyeit, NpoU3BOAMMbIX AYro ; 3alMTa [OMDKHA OTHOCUTBLCS TakXkKe K MpoYum
nvuam, HaxoAAWMUMCH NOGNU30CTM OT Ayrv, NpU NOMOLLM IKPAHOB UNU He
OTpaXaloLmX LWTOoP.

- Wym: Ecnu u3-3a 0co60 MHTEHCUBHLIX OnepauuMi CBapku BbisiBNsieTcs
ypoBeHb exeAHeBHOro Bo3AevWcTBUA Ha niopen (LEPd) paBHbin unun
npesbiwakowmn 85db(A), sABnseTcA o6A3aTenbHbIM MNONb30BaTbCA
VHAMBUAYanbHbIMU CpeaCcTBaMU 3aLUUTI.

HOOREOGO®

- lMNpoxoxpeHue CBapo4YHOro TOKa MNPUBOAUT K BO3HUKHOBEHWUIO

anekTpomarHuTHbIX noneu (EMF), Haxoaswmxca pagaom ¢ KOHTYPOM CBapKu.
OneKkTpomMarHuTHble MONsi MOryT oOTpuuaTeNnbHO BNUATbL Ha HeKOTopbie
MeAULMHCKME annapatbl (Hanpumep, BoOAUTENb CEPAEYHOro pUTMa,

pecnupaTopbl, MeTanuyeckme NpoTe3biUT. A4.).

Heo6xoAMMO NpuHATL COOTBETCTBYHOLME 3alUTHbIE Mepbl B OTHOLUEHUU
nofen, MMelLUX YKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneagyer 3anpetutb
AOCTYN B 30HY pa6oTbl CBapoO4HOro annapara.

ATOT cBapoOYHbIi annapart yAoBnNeTBOPAET TEXHUYECKUM CTaHAApTam usaenus
ANA UCNONb30BaHWUA WCKMOYUTENbLHO B MNPOMbLIWIEHHOW cpeae B
npodeccuoHanbHbIX LUensax. He rapaHTMpyeTcsi cOOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npefenam, KacalLlUMcs BO3AeWCTBUA Ha YeNnoBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX nonei
B GbITOBbIX YCIOBUSAX.

Onepatop AOMKeH MCNONbL30BaTh CrieAylolme npoueAypbl Tak, 4ToGbl

COKpPaTUTb BO3AEMCTBUE 3NIeKTPOMArHUTHbIX None:

- TpukpenuTb BMecTe kak MOXHO 6rvke ABa kabGens cBapKu.

- [epxaTb ronosy v TyJIOBULLE KaK MOXHO Aarblue OT CBapO4HOro KOHTypa.

- Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoYHble kabenu BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapky, ecnu Balle Terlo HaXO0AUTCA BHYTPU CBApO4YHOrO KOHTYpa.
HepxaTb 06a Kabens c o4HOM U TON XXe CTOPOHbI Tena.

- CoeAnHUTb 06paTHbLIN Kabenb CBapOYHOro TOKa CoO CBapMBaeMoWw AeTanbio
KaK MOXHO Gruke K BbINOMHAeMOMY COeANHEHUIO.

- He BecTM cBapKy psiioM CO CBapo4HbIM annapaToM, CUAS Ha HeM unun
onupasicb Ha CBapoYHbIiA annapat (MMHUMarnbHoe paccTosiHue: 50 cM).

- He ocrtaBnATb ceppuMMarHuTHble npeamMeTbl PAAOM CO CBapOYHbIM
KOHTYpOM.

- MuHumanbHoe pacctosiHue d=20cm (Puc. O).

/o

- O6opynoBaHue knaccaA:

JTOT cBapOYHbLIN annapaT yAoBreTBOpPsieT TEXHUYECKOMY CTaHAApTy usgenuvs
ANA MCNonb30BaHUS WCKIIOYUTENbHO B NPOMbIWIEHHOW cpeAe B
npodeccuoHanbHbIX uensax. He rapaHTupyetca cooTBeTCcTBUME TpeGoBaHUSM
3MeKTPOMarHMTHON COBMECTUMOCTU B GbITOBbLIX MOMELLEHUSX U B NOMELUEHUSX,
NpsiMO COEAMHEHHbIX C 3NEKTPOCETbI0 HU3KOro HanpshKeHus, noparoLien
nuTaHue B 6bITOBbIE MOMELLEHUS.

A AONONHUTENbBbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

ONEPALIUN CBAPKMU:

- BMOMeLLEHWUM C BbICOKUM PMCKOM 3JIEKTPMYECKOro paspsaa.

- BMOrpaHUYHbIX 30HaX.

= TPV HaNMuMy BO3rOpaeMbIX U B3pbIBYATLIX MaTepHasnos.

HEOBXOOMUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCNEpPT” npeaBapuTeNbHO OLeHUN
PVCK 1 paboTbI AOMKHBI NPOBOAUTLCSA B NPUCYTCTBUN APYTUX NULL, YMEIOLUNX
AEWCTBOBATb B CUTYaLUn TPEBOTIU.

HEOBXOAUMO npuMeHATb TeXHUYEeCKWe CpeAcTBa 3aliuTbl, ONUCaHHble B
5.10;A.7; A.9. "TEXHUWYECKOU CMELUNDOUKALIUU IEC unu CLC/TS 62081”.

- HEOEXOJ]VIMO 3anpeTUTb CBapKy, Koraa pabounit NPUNOAHAT Haf NoroM, 3a
WCKNIOYEeHUEM crly4aeB, Koraa MCNonb3yoTcs NnaTgopmbl 6e30MacHOCTH.

- HANPSAXXEHWE MEXAOY OEPXATENSMWU ANEKTPOOOB UMW TOPENTIKAMMU:

paboTas ¢ HeCKONbKUMU CBApOYHbIMM annapaTtamMmu Ha OAHOW AeTanu UNu Ha
COeMHEHHbIX 3NeKTPUYECKU AeTanAX BO3MOXHa reHepaLns onacHon CyMMbl
“XONoCcToro” HamnpsbkeHUA Mexay [ABYMSl pasfUyHbIMM [epXaTensiMu
3NEeKTPOAOB UMM ropenkamu, Ao 3HaYeHUsA, MoryLlero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AONYyCTUMbIV Npeaen.
Heo6xoanmMo, 4To6bI ONbLITHLIN KOOPAVHATOP NPU NOMOLLM NPUGOPOB NpoBen
M3MepeHue ANA onpeaeneHUsi pUcka M MPUHAN noaxoAsiuve 3aWUTHble
Mepbl, KaKk ykazaHo B 5.9 “TEXHWYECKOM CMELUPUKALMN IEC unu
CLC/TS 62081”.

A ICTATOYHbIA PUCK

- NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHO NpUMEHsITb CBapO4HbIN
annapart AnsA nobbix paboT, oTNMYaKLWMXCA OT NpPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpyo BOAONPOBOAHON CETH).

2.BBEOEHUE U OBLLIEE ONMTMCAHUE

2.1 BBEAEHUE

3TOT CBapouYHbIl annapat sIBMSIETCS WCTOMHUKOM TOKa Afis AYroBOW CBapkw,
cneunanbHO M3roTOBNEHHbBIN Ans BbinonHeHust ceapku TIG (AC/DC) ¢ Bo3byxaeHnem
HF vnu LIFT ans ceapku MMA anekTpogamu ¢ NoKpbITUEM (PYyTUINOBbIE, KUCIOTHbIE,
LenoYHble).

OcobbiMK  xapakTepucTukamy AaHHoro ceapoyHoro annapata (MHBEPTEP),
ABMSIOTCS BbICOKAsi CKOPOCTb U TOYHOCTb PETYNUPOBaHMsi, KoTopble obecrneynBatoT
npekpacHoe Ka4yecTBO CBapKu.

PerynvpoBaHue cucTemoi "MHBEpTep" Ha BXOAE B JIMHUIO MUTaHUA (NEPBUYHYHO)
npuBOAMT K pe3KoMy CcokpalleHuilo obbema, kak TpaHcdopmaTopa, Tak U
BbINPSIMIISIIOLLIErO COMPOTUBIIEHUS!, MO3BOMSIS CO3AaTb CBAPOYHbIA annapar o4eHb
HegOHbUJOFO Beca 1 obbema, noavepkuBasi kadyectBa MOABMXHOCTM U JIErkocTu B
paborte.

2.2NPUHAONEXHOCTWU, NOCTABNSAEMbIE MO 3AKA3Y
- ApanTep 6ansnoHa c aproHoMm.
- ObparTHbI kabenb Toka CBapKuW, YKOMMNIIEKTOBAHHbIV 3a>KMMOM 3a3eMIEHUSI.
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Pyy4HOe AncTaHUMOHHOE ynpaBneHue npu nomoLuy 1 noteHuuomeTpa.

Pyy4Hoe AncTaHuUMOHHOe ynpaBneHve 2 noTeHLMoMeTpamu.

J[IMcTaHUMOHHOE yrpaBreHve Npu NoMOoLLy negarnu.

Hab6op ans csapku MMA.

- HaGop ansicBapkn TIG.

Camo-3aTeMHsioLLasics Macka: ¢ PMKCMPOBaHHBIM UNW perynmpyemMbiM pUnsTpoMm.
MaTtpy6ok ans rasa v rasoas Tpybka Ans coeAMHeHUs 6ansioHa c aproHoM.
PepykTop AaBneHnsi C MaHOMeTpPOM.

lopenka ansiceapkm TIG.

3. TEXHUYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUMKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHuuyeckme pJdaHHble, XapakTepusylolme paboTy W Monb3oBaHWe annapatom,

npvBeaeHbl Ha cneluanbHon Tabnuyke, UX pasbsiCHEHVE AAeTCs HUXKe:

1- CTeneHb 3aLuTbI KOpnyca.

2- CwvMBON nuTaloLLen cetu:

OpHodhasHoe nepeMeHHOe HanpshkeHue;
TpexdasHoe nepeMeHHOe HanpsxxeHue.

3- CumBon S: ykasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapKy B MOMELLEHUN C
MOBbIWEHHLIM PUCKOM 3MEeKTPUYECKOro LWoka (Hanpumep, psiaoM ¢
MeTannImyeckumm maccamu).

4- CumBON npenycMOTPEHHOrO TUNa CBapKu.

5- BHyTpeHHssi CTPYKTYpHasi CxemMa CBapO4HOro annapara.

6- CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam 6GesonacHocT U TpeboBaHMsIM K
KOHCTPYKLMW JyrOBbIX CBAPOYHbIX annapartos.

7- CepuiHbin HoMep. MpeHTudukauma mawmHbl (Heobxoaum npu obpalleHun 3a
TEXHMYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMKW 4acTAMW, MPOBEpPKE OPWUrMHaNbHOCTM
nsgenus).

8- [lapameTpbl CBapOYHOro KOHTYpa:

- U,_: makcumanbHoe HanpsbkeHue 6e3 Harpysku.

- 1,/U,: ToK v HanpsxeHWe, COOTBETCTBYIOLLIME HOPMan30BaHHbIM NPOV3BOANMbIE
annapaToMm BO BPeMsi CBapKu.

- X: k03thhMUMEHT NpepbIBUCTOCTY paboThbl.
MokasbiBaeT Bpemsi, B Te4YeHUKM KOTOPOro annapat MoxeT obecneunTtb
yKas3aHHbIN B 3TOW Xe KOMoHke ToK. KoadduuMeHT ykasbiBaeTca B % K
ocHoBHOMY 10 - MWUHYTHOMY UwMKRy. (Hanpumep, 60% paBHsieTcs 6 MUHyTaMm
paboTbl Cc NocneayroLmMm 4-X MUHYTHbIM NepepbIBOM, U T. [1.).

- AIV-AIV : ykasblBaeT Auana3oH perynupoBK/A Toka CBapku (MUHUManbHbIR/
MaKc/MarbHbIi) Npy COOTBETCTBYIOLLIEM HANPSHKEHUN AYTW.

9- [lapameTpbl 9NeKTPUYECKON CETU MUTaHNSA:

- U, nepemeHHOoe HanpsbkeHWe W 4acToTa
(MakcumanbHbIn gonyck 10 %).

= |y yae MAKCMaAnbHBIN TOK, NOTPEBNSEMBbIV OT CETH.
1, . 3P hEKTUBHBIN TOK, NOTPEGNSEMbIN OT CETU.

10- - : BenuuuHa nnaekux NpenoxpaHuTenen 3ameaneHHoro AencTBus,

npegycmarpyBaeMbIiX AN 3aLUTbl IMHUN.

11- CumBonbl, COOTBETCTBYOLME MpaBunam 6e30nMacHOCTM, Ybe 3HayYeHue
npuBefeHo B rnase 1 “O6Las TexHyka 6e3onacHoCTv Ans AyroBoii cBapku”.

nuTalLwe cetnm annapata

Mpumeyanme: MNpumMep MOEHTUPUKALMOHHON Tabnnykn ABNSETCS ykasaTenbHbIM Ans
OOBSICHEHUSI 3HAYEHUSI CUMBOMNOB U UMEP: TOUHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKMX AaHHbIX
BalLEero annapara npuseAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 PYTME TEXHWYECKUE JAHHbIE

- CBAPOYHbIN AMMNAPAT: cmotpu Tabnuuy 1(TAB.1)
- TOPENKA: cMmotpu Tabnuuy 2 (TAB.2)
Bec cBapouyHoro annapara yka3aH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4. ONMMCAHUE CBAPOYHOI O AIMAPATA

4.1 BNNIOK-CXEMA

CBapoYyHbIi annapat B OCHOBHOM COCTOWT M3 CUIOBbIX BIIOKOB 1 GIOKOB yNpaBneHus,
M3roTOBMNEHHbLIX Ha 6Ga3e MeyvaTHbIX NNaT U ONTUMWU3MPOBAHHbLIX ANs obecneveHus
MaKcUMarbHON HaAEXHOCTU M CHKEHMS TEXOBCTYXMBaHUS.

OTOT CBapoYHOro annapart ynpaBnseTcss MUKPOMPOLECCOPOM, MO3BOMSIOLLNM
3apaBaTb GorblIOE KOMWMYECTBO NapamMeTpoB Ans ToOro, 4To6bl obecneynTtb
ONTUMarnbHYL0 CBapKy B NMOGbIX YCMOBKSX U Ha Ntobom mMaTepuane. Ans Toro, Y4Tobbl
NOSIHOCTbIO WCMONb30BaTb XapakTepucTukW, Heobxoaumo 3HaTb pabouyne
BO3MOXHOCTH.

Onucanue (PUC. B)

1- Bxop opHocha3HOW NMUHWUM NUTaHUA, GMNOK BLINPSMUTENS W CrNaXWBaloOLLMX
KOHAEHCaTopOoB.

2- MocT nepekntouyeHus Ha TpaH3auctopax (IGBT) u npuBoAbl; nepeknioyaer
BbINPSIMIIEHHOE HanpsKeHUe NMUHUM Ha NepeMeHHOe HanpsbkeHWe C BbICOKOMW
YacTOTON, a Takke BbINOJIHAET PerynvpoBaHne MOLLHOCTU, B 3aBUCUMOCTU OT
TpebyeMoro Toka/HanpsiKeHUs CBapKM.

3- TpaHcchopmaTop C BbICOKOW 4YacTOTOW; nepBuyHasi obmoTka nonyvaet
nuTaHue B BuAe Npeobpas3oBaHHOrO HanpshkeHWs OT Broka 2; OH BbIMOMNHSAET
YHKUMIO afanTaumu HarpspkeHUs U Toka K BeNMuMHaMm, HeobxoaumbiM Anst
BbINOSIHEHWS [YrOBOW CBapKN M OAHOBPEMEHHO AJS rafibBaHU4eCcKoW M3onsumum
Lienm cBapKm OT NIMHUW MUTAHWS.

4- BTOPUYHLIA MOCT-BbINPAMUTENDb CO CrAAXUBAKLWMUM WUHOYKTUBHBLIM
CONPOTUBIIEHUEM; NEePEKIoYaeT HanpsikeHne / NepeMeHHbIii TOK, NoAaBaeMble
Ha BTOPWYHYIO OBMOTKY, Ha MOCTOSIHHBIA TOK / HanpsikeHne C O4eHb HU3KUMK
konebaHnamu.

5- MocT nepekntoyeHus Ha TPaH3UCTopax U NPUBOALI; NPeobpasyeT BTOPUYHBII
BbIXOQHOW TOK C MOCTOSIHHOTO Ha NepeMeHHbIn, ansi ceapku TIGAC.

6- OnekTpoHHOe o6opyaoBaHMe ANsl KOHTPOMS U PerynmpoBaHus; MrHOBEHHO
KOHTPOMNMPYET BENUUNHY TOKa CBAPKM 1 CPABHWUBAET ee C 3aiaHHOM OnepaTopoM
BEMUYMHOW; MOAYNMpyeT ynpasnsiowme umnynscbl npusogos IGBT, kotopble
BbINOJHSIIOT PErynnpoBaHue.

7- Iloruka ynpaBneHus pa6oToi cBapo4HOro annapara: ycTaHaBnuBaeT LUKIIbI
CBapku, ynpaensieT MCMOMHUTENbHBIMYM MexaHu3Mamu, BedeT HabnogeHve 3a
cucTeMamm 6e30MacHOCTU.

8- MaHenb ycTaHOBKM ¥ BM3yanu3auuum napameTpoB U pPEXUMOB
PYHKLIMOHVMPOBAHWS.

9- TleHepaTop 3axuranus HF.

10- dnekTpoknanaH 3awmrTHoro rasa EV.

11- BeHTUNATOP OXNaXXAeHUsA CBapo4HOro annapara.

12- AncTaHUMOHHOE perynupoBaHue.

4.2 YCTPOUCTBA YNPABJEHUSA, PEFYNIMPOBAHUA U COEQUHEHUSA

4.2.1 3AQHAA nAHEnb(PMC C)

1- Kabenb nutaHusa 2P+ (P.W.).

2- T[naBHbIA BbikntovaTens O/OFF - I/ON.

3- Matpybok ans coeguHeHusi ra3oBow TPyOku (pedykTop AaBneHus GannoHa -
CBapoYHOro annapara).

4- CoeauHuTenb Ans AMCTaHLIMOHHOTO ynpaBrieHns:
Mpu nomoLLm creumnanbHOro CoeanHuTens ¢ 14 nontocamu, pacnonoXxeHHbIMU Ha
3aAHeln YacTu, K CBapO4HOMY annapaTy MOXHO NPUCOEAUHATL PasnUYHbIX TUNa
AuCTaHUMOHHOro ynpasneHus. Kaxpaoe ycTpoWcTBO pacnosHaeTtcs
aBTOMAaTUYECKM 1 NO3BOMSAET PErynmpoBarh criedyoLime napaMmeTpsb:

- OucTaHUMOHHOe ynpaBrneHue ¢ OAHUM NOTEHLIMOMETPOM:

NOBEPHYB PYKOSITKY MOTEHUMOMETPA, MOXHO W3MEHsTb [MaBHbIA TOK C
MWHMMYMa Ha MakcMmyM. PerynnpoBaHue rmaBHOMO TOKa UCKMIOYMTENBHO ANS
[AWCTaHLUMOHHOTO ynpaBreHusl.

- AucTaHUMOHHOe ynpaBneHue c neaanbio:

BEMMYMHA TOKa onpegensercs nonoxeHnem neganu. B pexwvme TIG 2 TEMPI (2
LINKIA), naBneHue Ha neaanb A0NONHUTENbBHO BbIMOMHAET (PYHKLMIO KOMaHAbI
nycka MaLUVHbl, BMECTO KHOTKV rOperku.

J]vlcTaHuMouHoe ynpaerneHue ¢ AByMsi NOTEHLMOMETPAMM:

I'IepBbm NOTEHLUMOMETDP perynupyeT OCHOBHOW TOK. BTopoi noTeHumomeTp
perynupyet Opyrol napameTp, KOTOPbI 3aBUCWUT OT BKIMIOYEHHOTO pexuma
cBapku. [loBEpHYB AaHHbIN MOTEHLMOMETP, NOKa3biBAETCS NapaMeTp, KOTOPbI
N3MeHsIeTCA (KOTOPbIV HeMb3si GorbLIe KOHTPONMPOBATL MPY MOMOLLM PYYKU Ha
naHenu). 3HaveHve BToporo noTeHuuomeTpa cnepytowee: ARC FORCE
(CUNA OYT W), ecnu B pexxume MMA, n KOHEYHAA PAMIMA B pexume TIG.

4.2.2 NepepHnas naHens (PUC. D)
1- CenekTopbl pexuma paboTbi:

MNA
Tig-21

TIG4T Cenexkrtop pexuma TIG/IMMA:
Pexwum pabotbi: TIG 2 TAKTA, TIG 4 TAKTA v pexxum MMA.

Cenexrtop pexuma TIG:

Pexum pa6oTbi: TIG DC ¢ poxurom HF, TIG DC ¢ poaxwurom LIFT, TIGAC.
2- UHamkaTopbl HACTPOVKM NapamMeTPOB CBapPKM.
[MoCTOAHHO ropALLMIA HAMKaTOP: NepBast MPYHKLMSA (YepHOe none);
Muratowuii nngunkaTop: BTopast yHKLMSA ()kenTtoe none);
3- BykBeHHO-LUMdpoBOW AUCNNEn.
4- 3eneHbI UHAWKATOP HANMNYKA HANPSXKEHUS Ha BbIXoae.
5- XenTblh MHAMKATOP: OOLIYHO He rOPsILLMIA, KOTAA ropuT, ykasblBaeT Ha Grok

CBapOYHOro annapara u3-3a cpabaTbiBaHWsi OOHOM U3 CrieayoLLMX 3aLUuT:

- TepmosalumTa: BHYTPM CBapOYHOrO annaparta BO3HWKMA CIIMLLKOM BbICOKast
TemnepaTtypa. CBapoyHblii annapat octaetcsi ropsiumM 6e3 nopayn Toka Ao
[OCTWXEHWSt HopMarnbHOW TeMnepaTypbl. BoccTaHoBNeHVe aBToMaTnyeckoe.

- 3awynTa OT CMWLLIKOM BbICOKOTO W CIMLIKOM HUW3KOTO HAaMNpshKeHWUs NUHWK
6rokMpyeT cBapoYHbIii annapart, ecnv HanpspkeHUe NUHUK CIIULLIKOM BbICOKOe
(cBblle 264 B nepemeHHOro Toka) WnuM CrAUWKOM Hu3koe (MeHee 190 B
nepeMeHHOro Toka).

- 3awunTa OT KOPOTKOrO 3aMblKaHMsi: MPOM3OLLIIO KOPOTKOe 3aMblkaHue
NPOAOIMKUTENbHOCTLIO CBbile 1,5 cek. (MpuknenBaHue anekTpoaa) v CBapoUHbIii
annapar 6rnokupyercs.

BoccTaHoBneHne aBTomMaTnyeckoe.

KogupoBka avcnnes cnegytoLas:

"AL. 1": aHOManus nepBUYHOrO MUTAHWUA: HanpsXkeHWe NUTaHWUA BHe

AvanasoHa +/-15% oTHocuTeNnbHO HOMUHANbHOM BENTUYUHbI.

BHUMAHMUE: T[pesbiweHue npeaena HanpsXXeHUs, YKa3aHHOro Bbllle,

NPUBOANT K CEpbe3HOMY NOBPEXAEHUI0 yCTPONCTBA.

"AL. 2" cpabaTbiBaHMe OOHOro U3 TepmocTaToB Ge30MacHOCTU u3-3a

neperpeBa cBapo4YHOro annapara.

6- KHonka v kopep BbIGOpa M HACTPOIKM NapameTpOB CBapKy.
Mo3BonsieT BbIOUpaTh OAWH U3 UMEIOLLIMXCSI NAapaMeTPOB, CBSI3aHHbIX C PEXUMOM
CBapKW/TOKOM, yka3aHHbIM BKITHO4YEHWEM OAHOTO U3 MHOMKATOPOB (2).

Pl

Wnaunkatop 1 e

NepBan pyHKuMA:

Arc Force (Cunapayru)

B pexxume MMA no3BonsieT perynvpoBaTtb AMHaMU4Yeckuin cBepxTok «Arc Force»
(perynuposaHue 0-100%) ¢ ykasaHueM Ha Avcnree NpoLEeHTHOro Bo3pacTaHus,
OTHOCWTENbHO paHee BbIGPaHHOW BENMUYMHBLI TOKa CBapku. 3TO perynvpoBaHue
ynyyLaeT Teky4ecTb CBapkv U nomMoraet uabexarb NpUKNenBaHUs anekTpoaa K
getanu.

MNpeaBaputenbHasn nopayarasa

B pexume TIG no3sonsieT perynMpoBatb BpeMs NpeaBapuTenbHON Noaym rasa B
ceKyHaax.

Bropas coyHkumsa;

NPEABAPUTENbHbLIVNHATPEB 3NIEKTPOOA

B pexume TIG AC coOTBETCTBYET MPOU3BEAEHWIO 3HAYEHUSI TOKA U BPEMEHU
npeaBapuTenbHOrO HarpeBa BOMbPaMOBOrO AMEKTPOAA B MOMEHT 3aXWUraHust
ayru.

at
o
Iz,
Wuaukartop 2 -
MNepBas dyHKUMA:
HAYAIbHbIN TOK

B pexnme 4 TakTa nossonseT perynmposaTtb HayanbHbIN  TOK,
nonnep)KMBaeTca B Te4YeHne BCero BpeMeHM HaXkaTua Ha KHOMKY roperiku.

BTopas doyHkumsa

BI- LEVEL(ABYXYPOBHEBI:IVI)

B pexume TIG 4 Takta Bknovaet dyHkumio BI-LEVEL (,ElBYXYPOBHEBbIl/I) "
No3BoNsieT perynupoBaTb TOK BTOPOrO YPOBHS, MO3BONSSA AenaTb Py4YHON BbIOOP
(KHOMKOW ropernku Bo BpeMsi CBapku) Mexay ABYMS pasHbIMU ypoBHsIMU Toka: |, u 1.
YpoBeHb OCHOBHOIO TOKa |, onpeaensieTca 3agaHHbIM TOKOM CBapku, a YpoBeHb |,
MOXET M3MEHATLCSA NPU NOMOLLM KoAepa MeXay MUHUManbHbIM 3HaYeHUeM Toka U
3Ha4YeHVeM OCHOBHOTO TOKa CBapKy.

[insa otkntoyeHus paboTbl B pexxume BI-LEVEL nosepHyTb Koaep B HanpasneHnm1
NPOTVB 4aCOBOW CTPENKU, MoKa Ha Ancnnee He nosiBUTCS Hagnueb "OFF".

KOTOPbIN

S
[ ]

N

WUHpukatop 3

MepBasa dyHKUUA:

OCHOBHOW TOK

B pexume TIG DC n MMA nosBonsieT perynvpoBaTb cCpefdHee 3HaveHue Toka
CBapkKw.

B pexume TIG AC nossonsieT perynnposaTb 3eKkTVBHOE 3HaYEeHNe ToKa CBapKu.
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BTopas dyHkuus:

NMNYNbCHAA PABOTA

B pexume TIG AC/DC Bkntiovaer WMMYJIbCHYKO pa6Goty u nossonsiet
perynupoBaTtb TOK BTOPOro YPOBHS |,, KOTOPbI MOXET YepeaoBaTbCs C BENMUYNHOM
rnaBHoOro Toka |, Bo BpeMsi UMnynbCoB.

BenuuuHa Toka |, MoxeT konebatbcs Mexay MUHUMYMOM U 3HAYeHUEM rMaBHOMo
ToKa cBapkMm |,

Ons otkmoyeHus pabotel B UMMYJIIbCHOM pexvme HyxHO NMoBepHYTb KoAep B
gaan_paBneHmm NpOTMB 4aCOoBOIA CTPErKY, NoKa Ha AuCHIee He NOSIBUTCS HaaNMUCh

e
-

WHpukartop 4 Hz

NepBasn yHkumA:

KOHEYHASA PAMMNA

Pexum TIG AC/DC nossonsiet perynuposate KOHEYHYIO PAMITY Toka cBapku
nocrne OTMYCKaHWA KHOMKW FOPenku; 3TO perynupoBaHue no3sonseT usbexartb
hOpMNPOBaHUSA KaTepa B KOHLIe CBApKM W MO3BONSET HaMoMHWTbL Matepuarnom
NPUMOs Ha 3Tare CHWKEeHUs Toka.

BTopas dyHKuus:

YACTOTA

B pexume TIG AC/ DC UMMYNBC, ( |, He paBHo "Off" ), no3Bonser 3agaBatb
4acTOTy UMMYIIbCOB.

B pexume TIG AC npu otkntodeHHbIX umnynbcax ( |, = "OFF" ) nossaonsier

perynupoBaTh 4acTOTy NEPEMEHHOTO TOKa.

i?lz
[ ]

UHpukatop 5 BAL

NepBas dyHKuMA:

NOAAYATA3ANOCIE CBAPKU
B pexuvme TIG AC/DC no3BonsieT perynmpoBaTb BpeMsi NoAayu rada nocre cBapku
B CEKyHaX.
Brtopas dyHkuus:
BALANCE (BAITAHC)
B pexume TIG AC/DC c umnynbcamu no3sonsieT perynupoatb BALANCE
(BANAHC). 3T0T NnapameTp NpeAcTaBnsieT COOTHOLIEHWe (B NpoLeHTax) Mexay
BPEMEHEM, KOraa TOK HAaXOAWUTCS Ha YpOBHE CBbie |, U obWuM nepuosom
nynbcauui. JononHutensHo, B pexume TIG AC (C OTkNOYEeHHOW nynbcaumeit),
9TOT napamMeTp MpeAacTaBnsieT COOTHOLIEHWe Mexay BpeMeHeM, Koraa
nonsipHocTb Toka paBHa EN (oTpuuaTenbHbIi anekTpoa) v obWMM Nepuoaom
nepemMeHHoro Toka. Yem 6onblue MonoxuTenbHas BenuyvMHa, Tem Oonblue
NPOHWKHOBEHME CBaPKK.

7- BbicTpasi oTpuuaTenbHas po3eTka (-) ANns coeanHeHusi kabens cBapku.

8- CoeanHuTEnNb AN COEANHEHNSA Kabensa KHOMKM ropesku.

9- CoeOvHuTENb ANs COEANHEHUS TPYObI rasa ropenku TIG.

10- BbicTpas nonoxutenbHasi posetka (+) Ans coeanHeHns kabens cBapku.

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHME! BbINONMHUTbL BCE OMEPALMW MO YCTAHOBKE WU
QNEKTPUYECKOE COEOWHEHUE CO CBAPOYHbLIM AMNMAPATOM,
OTKNKOYEHHBLIM M OTCOEAUHEHHBLIM OT CETU MUTAHUA.
ANEKTPUYECKUE COEOWHEHUA D[OJIXHbI BbIMONHATLCA TOJNBKO
OnMnbITHbIM U KBANTU®ULINPOBAHHbLIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CBOPKA
CHSITb CO CBapO4HOro annapara ynakoBKy, BbIMOMHUTL CGOPKY OTCOEANHEHHbIX
YyacTen, UMeloLLMXCS B yNakoBKe.

5.1.1 Coopka kabens Bo3Bpara - 3axuma (PUC.E)
5.1.2 Coopka kabens/cBapku - 3axuma gepxartens anektpoga (PUC.F) (MMA)

5.1.3 CNOCOb NOABLEMA CBAPOYHOIO AMNMNAPATABce onucaHHble B
HacTosiLLeM pyKOBOACTBE CBapOYHble annapartbl AOMmMkHbI NogHuMaTbesi, Gepsck 3a
pemMeHb UMM pyyKy B KOMMIIEKTe, ecniM OHa npedycMoTpeHa [Ans Mopaenu
(MoHTMpyeTcs, kak onucaHo Ha PUC. F1).

5.2 PacnonoxeHue annaparta

Pacnonaraite annapar Tak, 4To6bl HE NepeKkpbIBaTb NPUTOK Y OTTOK OXIaXAaLEero
Bo3dyxa kK annapaty (NpuHyauTenbHasi BEHTUNSLUMUS MpU MOMOLLM BEHTURsITopa):
cneguTte Takke 3a TeM, YTOObl HE MPOUCXOAMNO BCacbiBaHWE NPOBOASLLEN Mbinu,
KOPPO3VBHbIX MApOB, BNAarmuT. .

Bokpyr cBapo4HOro annapara crieyet oCTaBuTb CBOG0AHOE MPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 Mm.

A BHUMAHMUE! YcTaHOBUTL CBapOYHbIi annapat Ha NIOCKY NOBEPXHOCTb C

COOTBETCTBYOLLEN rPy30NoAbEMHOCTbI0, YTOObI U36eXaTb ONacHbIX CMeLLeHUn
WU oNpoKUAbIBaHUSA.

5.3 MOACOEANHEHUE K 9NIEKTPUYECKOW CETU NUTAHUSA
- MNepen nopcoenvHeHueMm annapaTta K 3MeKTPUYECKOW ceTu, npoBepbTe
COOTBETCTBME HAaMPSDKEHUS M YacTOTbl CETM B MECTE YCTaHOBKM TEXHWUYECKUM
XapaKkTepucTukam, npuBedeHHbIM Ha TaGnuyke annapara.
CBapoyHbIli annapart AoMmMKeH COeANHSATLCS TOMbKO C CUCTEMOI NUTAHWSI C HYNeBbIM
NPOBOAHMKOM, NOACOEANHEHHbIM K 323EMIIEHWIO.
- Ona o6GecnevyeHus 3aWuTbl OT HENPAMOro KOHTakTa MCMNONb30BaTb

anddepeHumanbHble BbikMiovaTeny Tuna:

~

-TunA( ) ANst o4HOa3HbIX MaLLVH;

-TunB ( ) Ans TpexdasHblX MaLLnH.
- Ona Toro, 4ToGbI ygoBneTBopaTb TpeboBaHmam CrtaHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHue nsobpaxeHns) pekoMeHOyeTCst MPOU3BOANTL COEAUHEHNS CBAPOYHOTO
annaparta ¢ Todkamu uHTepderica cetn NUTaHus, UMELLUMU UMNeaaHc MeHee Z
makc Zmax =0.227ohm (1~).
?;apowbu?l annapart He cOOTBeTCTBYeT TpeboBaHuaM ctaHaapTa IEC/EN 61000-3-

Ecnn annapart coeluHAeTCA C 06LLEeCTBEHHOM CEeTbIo ANEKTPONUTaHUA, MOHTaXXHUK
unu nornb3oBatenb 06s3aH npoBepUTb BO3MOXHOCTb COeduHEeHUsA CBapO4HOro
annaparta (ecnm Tpe6yeTc;1, NPOKOHCYNbTUPOBATLCA C KOMnaHuen, yl'lpaBJ'IﬂIOLLleVI

pacnpegenuTenbHON CEeTbIo).

5.3.1 BUIKAUPO3ETKA

coeavHNTb kabenb NUTaHWs Co CTaHAAPTHOM BUIKOW (2nontoca + 3asemnexune (1~)),
paccuMTaHHOM Ha noTpeGnsiemMbld annapatom Tok. Heobxoaumo nogknovaTtb K
CTaHOapTHOW CeTeBOW po3eTke, 06OPYAOBAHHOW MNaBKUM WMKM aBTOMAaTUYECKUM
npegoxpaHuTenem; cneyuanbHas 3asemMnsaioLas kneMmma JormkHa ObiTb coenHeHa ¢
3a3eMIALWMUM NPOBOAHUKOM (3KENTO-3eMIeHOro LBeTa) NUHUKM nuTaHusi. B Tabnuue
(TAB. 1) npuBeneHbI 3Ha4YeHNs B amnepax, pekoMeHayemble AN npeaoxpaHuTenein
TNIMHUW 3aMefrIeHHOro AeiCTBUSA, BbIOPaHHbIX HAa OCHOBE MaKC. HOMUHAMbLHOTO TOKa,
BblpabaTbiBAEMOro CBapO4HbIM annapaToM, U HOMUHAIbHOTO HANPSHKEHNUS MUTaHNS.

A BHUMAHUE! HecobniopeHue ykasaHHbIX Bbille MpPaBuUN CyLIECTBEHHO
CHUWXaeT 3¢hheKTMBHOCTL INEKTPO3aLUUTLI, NPeAyCMOTPEHHOW N3roToBUTENeM
(knacc I) U MoXeT nMpuMBeCTU K cepbe3HbIM TpaBMam Yy nwopgew (Hamp.,
3MeKTPUYECKUI LLIOK) U HAaHeCEHMI0 MaTepuanbHoro ylep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOQUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK BbINMONMHATbL COEAUMHEHUA, MPOBEPUTD,
YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT OTKMIOYEH U OTCOEAMHEH OT CETWU
NUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) umetotcsa 3Ha4eHusl, pekoMeHayemble Ans kabenen ceapku (B
MM’) B COOTBETCTBME C MAaKCUMMasbHbLIM TOKOM CBapO4HOro annapara.

5.4.1 CBapka TIG:

CoepunHeHWe ropenku

- BcrtaButb kabenb Toka B COOTBETCTByHOLLYyt0 BbicTpyto knemmy (-). CoeanHuTb
TPEXMOMIOCHbLIN CoeAMHUTENb (KHOMKa rOpPEenku) C COOTBETCTBYHOLLEH PO3ETKOW.
CoepnnHnTbL TpyBy rasa ropernku ¢ COoTBETCTBYIOLLIMM COeAMHEHNEM.

CoeauHeHune obpaTHoro kabensi Toka cCBapKu.

- CoeguHsieTcsl CO cBapvBaeMOW [eTanbi WM C MeTaniMyeckMm CTOrNoM, Ha
KOTOPOM OHa NEXMUT, Kak MOXHO BrnKe K BbINOTHIEMOMY COEANHEHWIO.
3T0T Kabenb AOMKeH COeQNHATLCS C KNEMMOW C CUMBOIIOM (+).

CoeauHeHue ¢ rasoBbIM 6annoHoOM

- 3aBUHTUTbL peaykTop [AaBneHWss Ha knanaH rasoBoro 6anmnoHa,

cneumanbHbI pegykTop, NOCTaBsEMbIiA B KAYECTBE NPUHAATIEKHOCTU.

CoeauHnTb TpyBy BXoAa rasa ¢ pefyKTopoM 1 3aKpyTUTb XOMYT B KOMMNEKTE.

OcnabuTb 3aXMMHOE KOMbLO perynMpoBaHvs peayktopa nepea TeM, Kak oTkpblBaTb

knanaH 6annoHa.

OTKpbITb 6annoH W OTperynupoBaTb KOMUYECTBO rasa (1/MUH), cornacHo

NpUMepHbLIM AaHHbIM MO MCMonb3oBaHWoo, cM. Tabnuuy (TAB. 4); Bo3moXHOe

perynupoBaHvWe MOTOKa ras3a MOXeT ObiTb BbINOMHEHO BO BPEMSI CBapku,

BO3ENCTBYSl Ha 3aXWUMHOe Konbuo peaykTopa AasneHus. [poBeputb

repMeTU4HOCTb Tpy6 1 coeanHeHN.

BHUMAHME! B koHue paboTbl Bceraa 3akpbiBaTh KilanaH ra3oBoro 6ansoHa.

nomecTtue

5.4.2 ONEPALIUN CBAPKM NPUNOCTOAHHOM TOKE

Moyt Bce aneKTpoAbl C MOKPLITUEM COEAMHSIOTCS C MOMNOXUTENbHBLIM MOMOCOM (+)

reHepaTtopa; 3a UCKMYEHNEM 3MEKTPOAOB C KUCIIOTHLIM NOKPLITUEM, COEAUHSIEMbIX C

oTpuLaTenbHbLIM MOMOCOM (-).

CoeavHeHue kabensi cBapKy AepXaTtens anekrpoaa

Ha koHUue wnMmeeTcs cneunanbHbIl 3aKWM, KOTOPbIA HyXeH Ans 3akpyy4nBaHus

OTKPbITOW YacTV anekTpoaa.

3T10T kKabenb Heo6Xx0AMMO COEANHUTB C 3aXUMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOIIOM (+).

CoefaunHeHue kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

CoeavHsieTcsl co cBapMBaeMoli AeTanblo UM ¢ METanIM4eckum CTONOM, Ha KOTOPOM

OHa NeXUT, KaK MOXHO Brivike K BbINOSTHIEMOMY CBapHOMY COEANHEHMIO.

370T Kabenb He06X0ANMO COEAMHUTD C 3aXKMMOM, 0603HA4YEHHBIM CUMBOIIOM (-).

PekomeHpgauum:

- 3akpyTuTb 0 KOHLA coeauHuTenmn kabener cBapku B GbICTPbIX COeANHEHUSAX (ecnu
nMmMeroTcsl), Ans 06ecnevyeHns XopoLLero aneKTPUYECKOrO KOHTAKTa; B NPOTMBHOM
cryyae nNpousonaeT neperpeB caMmnx CoeanHUTENeEN ¢ MX NocrneayroLmMm 6bICTpbIM
M3HOCOM 1 noTepew 3 EKTVBHOCTU.

- Wcnonb3oBathb kak MOXHO Gornee KopoTkue kabenu cBapki .

- W3beratb nonb3oBaTbCsl METaNIMYECKUMU CTPYKTYpamu, He OTHOCALMMUCS K
obpabaTbiBaeMon aetanu, BMeCTo kabens Bo3Bparta Toka CBapKu; 3TO MOXET ObITb
onacHo Ansi 6e30nacHOCTU U AaTb NMOXWE pe3ynbTaTbl NPy CBapke.

6. CBAPKA: ONMMCAHUE NMPOLEQYPbLI

6.1 CBAPKATIG

Csapka TIG aTto npoueaypa cBapku, Ucnonb3ytoLlas Temneparypy, NpoM3BoanMyo
BNeKTpUYecKoin Ayroi, KoTopasi BO3DyxaaeTcs U nopdepxuBaeTcsi, Mexay
HennaBsAWVMCSA 3MneKTpoAoM (BonbdpamMoBbiM  3NEKTPOAOM) U CBapuBaemown
netanbto. BonbgpamoBbii anekTpoa NoaaepXvBaeTcs ropenkomn, NoaxoasLwen ans
nepefayn Toka CBapkuM W 3alWTbl CaMOro 3MekTpoja W pacniasBa CBapku OT
aTMOCEpPHOro OKVUCIIEHUS!, NPV MOMOLLIM NMOTOKa MHEePTHOrO rasa (06bl4Ho, aproHa: Ar
99,5 %), BbIXOAsLLEro n3 kepamuyeckoro conna (PUC.G).

[lns xopollei cBapku He3aMeHMMO WCMOMb30BaTb TOMHbLIM AMameTp anekTpoaa ¢
NpUMeHeHeM TOYHOW BENUYMHBI TOKa, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 4).

HopmanbHbIi BbIXOA HAapyXy aneKTpoaa U3 kepamm4eckoro conna coctaBnset 2-3 Mm
M MOXET AOCTUraTb 8 MM [ YrNoBOW CBApPKK.

CBapka NPOUCXOANT AN pacnnaBneHns Kpaes coeanHeHns. [ina HebGonbLMX TONWWH
((: cogTBe)TCTByroLu,eﬁ nogrotoBkon (4o 1 Mm Kaxa.), He TpebyeTcst matepuan npunos
PUC. H).

[Insa 6onbLUnX TONLWMH TPeOYHOTCA Nanoyku ¢ TakUM e COCTaBOM MaTepuarna OCHOBbI
1N COOTBETCTBYIOLLEro AMaMeTpa, C agekBaTtHow noarotoBkon kpaes (PUC. 1). Onsa
XOpoLLero pesynbsrara CBapku cneayeT TLaTerlbHO O4UCTUTL AeTank, YTOObl Ha HUX He
6bINo OKMCK, Macna, KOHCUCTEHTHOW CMa3kun, pacTBOpUTENEeR, U T. 4.

6.1.1 Bo36yxaeHne HF uLIFT
Bo3byxaeHue HF :
Bo3byxaeHune anekTpuyeckom oyrm npomcxoauT 6e3 koHTakTa Mexay BoribpamoBbiM
3MeKTPoOM W CBapuBaeMoWn AeTanbio, NOCPeACTBOM O4HOW WUCKPbI, reHepupyemon
YCTPOWUCTBOM C BBICOKOW 4acToTOW. OTo cnocob BO3OYXAEHWS He NpUBOAUT K
BKMlOYeHUsIM Bonbpama B pacrnfiaB CBapku, a Takke He CrnocobCcTByeT WU3HOCY
%neKTpona 1 obecneymBaeT NPOCTOW NyCK B Nto6OM NOMOXEHNM CBAPKY.

polieaypa:
HaxaTb KHOMKy ropenku, NpubnuameB K AeTanu HaKOHEeYHWK anektpoga (2-3 mm),
nogoxaatb BO30OyxAeHus aOyru, nepegasaemoi umnynscamu HF u, npwu
BO30Y)aeHHoW Ayre, obpa3oBaTb pacnnas Ha AeTanu 1 npogosixaTe CBapKy BOOMb
LBa.
Ecnv BO3HWKHYT TPYAHOCTW Mpu BOo3ByxaeHun ayrv, faxe ecnu 6bino npoBepeHo
Hanuuue rasa, U BuUAHbI pa3psdbl HF, He nbiTaTbCs AONMO noABepraTb 3NeKTPoa
fevicteuio HF, HO NPoOBEpUTL MOBEPXHOCTHYIO LIENIOCTHOCTb U (hOPMY HaKOHEYHMKa,
np1 Heo6XoAMMOCTH, 3aTO4MB €r0 Ha LunMdoBanbHOM aucke. o 3aBepLueHUn Lukna
TOK aHHYNMpYeTCs C 3aaHHON pammnon cnycka.
Bo36yxaeHue LIFT:
BkntoyeHne aneKkTpu4eckon Ayri NpoMCXoauT, OTAaNAS BONb(MPamMOBbI 3NeKTpos oT
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cBapuBaemMon petanu. IOToT pexuMm BO36YXAEHWS BblI3biBAET MeHblle
3MEeKTPOM3NyYaloLmMX MOMeX M CBOAWUT K MWHMMYM BKIOYEHWS Bonbdpama u
M3HalLVBaHWe anekTpoaa.

MMpouenypa:

[MomecTUTb HaKOHEYHWK dNeKTpoAa Ha AeTanb, okasbiBasi Nerkui Haxum. [o koHua
HaXkaTb Ha KHOTKY rOpenku v NOAHSATb ANeKTPoa Ha 2-3 MM C HECKOJTbKMMU CeKyHaaMu
ono3sgaHusi, Ao6MBLUNCL TakM 06pa3oM Bo3dYyxaeHust ayru. CBapoyHbIi annapat B
Havarne Npou3BOAMNT TOK |y, CNYCTSI HECKOMBbKO CekyHA ByaeT nojaH 3aAaHHbIi TOK
cBapky. [1o OKOHYaHWK LMKNa TOK OTKIYaEeTCs, MO 3aAaHHON pamne crycka.

6.1.2CBapku TIGDC

Ceapka TIG DC noaxoguT Ans noboi yrnepoaucTol HWU3KONErnpoBaHHOW W
BbICOKOMETVPOBaHHON CTanu v Ans TsHKeNblX METannoB: MEAW, HUKENsI, TUTaHa u ux
CrnnaBoB.

[insa ceapku TIG DC anekTponom Ha nontoce (-) 06bI4HO NPUMeHsieTcs 3NeKTpoA ¢ 2 %
TOpUs (Nonoca KpacHoro LiBeTa) Ui anekTpog ¢ 2 % Lepusi (monoca ceporo LBeTa).
Heobxoaumo 3aTounTb BONbEPamMOBbIi 3NEKTPOA N0 OCK Ha WM oBanbHOM AUCKe,
cmotpu PUC. L, 4TOBbl HakOHEYHUK Obil COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
n3bexaHune oTknoHeHu Ayrn. HeobxoamMmo BbINONHUTL LWNNGOBAHKE B HANpaBneHum
ANWHBL  anekTpoaa. OTa onepauusi [OSHKHa NEpPUOAMYEcKU MOBTOPSATLCS, B
3aBMCMMOCTM OT pexuma paboTbl U CTENeHn U3HOoca anekTpoda UK korga oH 6bin
Cryy4anHo 3arpsi3HeH, OKMCNEH UMM MCMoNb30Barncs HenpasubHo. B pexuvme TIG DC
BO3MOXHO PYHKLMOHMpOBaHue 2 umkna (2T)n 4 uukna (4T).

6.1.3CBapka TIGAC

3TOT TVN CBapKu NO3BOMSIET NPOBOAWTL CBapKY Ha Takux MeTannax, kak anoMuHuii n
MarHuin, OPMUPYIOLLIMX Ha NOBEPXHOCTY 3aLLMTHBIN 1 N30NMPYIOLLMIA OKena,. MIameHss
NONSPHOCTb TOKa CBAapKWM yaaeTcst “pasbuTb’ MOBEPXHOCTHBIA Croi okcupa, npu
nomMoLlM MexaHu3Ma, Ha3blBaemoro “MOHHasi neckocTpyhHaa obpaboTka”.
HanpsxeHne Ha BonbdpaMOBOM 3neKkTpode MeHseTcs nooyepenHo Ha
nonoxutensHoe (EP) n otpuuatensHoe (EN). Bo Bpemss EP okcua yaansetcs c
noBepxHocTu (“ouncTka” unu “TpaeneHue”), No3eonss cchopmmpoBaTb pacnnas. Bo
Bpemss EN npoucxogut MakcumarnbHasi nogada Temneparypbl K AeTanu, no3sonss
npoBecTu ee cBapKy. Bo3aMOXHOCTb M3MeHsITb 6anaHc napameTpoB NpU NepeMeHHOM
TOKe U CHU3UTL Bpemsi Toka EP Ao MyHMMyMa no3BonsieT npoBoauTb Gonee GbicTpyio
cBapkKy.

BonbLune BennunHbl 6anaHca no3eonstoT 6onee ObICTPyo CcBapKy, GonbLUyO ryOuUHY
NPOHNKHOBEHMS, Bonee KOHLEHTPMPOBAaHHYIO Ayry, 6ornee y3kun 6acceiiH cBapku, 1
OrpaHNYeHHbI HarpeB anekTpoaa. MeHblune Ludpbl NO3BONSIOT GOMbLLYIO YACTOTY
fdetanu. Vcnonb3oBaHWe CIWLWIKOM HU3KOW BeNWYMHbI GanaHca npuBOAUT K
pacluMpeHmnio ayrv 1 4actu 6e3 okcuaa, neperpes anektpoga ¢ hopMUpoBaHMEM
cpepbl Ha HaKOHEYHWKe 1 Aerpajauus nerkocty Bo3dyxaeHne n HanpasneHus ayru.
Mcnonb3oBaHne CRVLLKOM HU3KOM BeNUYMHbI BanaHca NpUBOAWT K «TPSBHOMY»
pacnnaBy CBapKu C TEMHbIMU BKITIOYEHUSAMM.

Tabnuua (TAB. 5) o0606wWwaer addekTbl U3MEHEHWUSI NapameTpoB CBapku Mpu
nepemMeHHOM TOKe.

Mpu pexxume TIG AC BO3MOXHO ddyHKLMOHMpoBaHUe B 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).
Taloke AeNCTBUTENbHbI MHCTPYKLIMW, KacatoLLmecsi npoLieaypbl CBapKY.

B tabnuue (TAB. 4) npuBeaeHbl OPUEHTUPOBOYHBIE A@HHbIE ANS CBAPKW anioMUHNS;
Hambonee NoAXoAsILLMIA TUM 3NEKTPoAa 3TO YMCTO BONbpaMoBbIi 311eKkTpos (nonoca
3eneHoro Leerta).

6.1.4 Mopsaok BbINONHEHUA

- OTperynupoBaTb TOK CBApKM Ha HYXHYI0 BENMYMHY NPU MOMOLLM PYKOSTKU;
afanTMpoBaTh BO BPEMS CBAPKU K pearnbHON HE0BX0AMMON Temneparype.

- HaxaTb Ha KHOMKy ropenku, NpoBepuB MPaBUIIbHbIA MOTOK ras3a W3 roperku;
oTkanubposars, ecnn Tpebyetcs, Bpems NMPEABAPUTENIEHOM MOOAYM FA3A n
MOCNEOYIOWEN MOOAYM TA3A: 3T nepuoabl BpeMeHM perynupylotcs B
3aBVCUMOCTW OT YCrNoBuUi paboTbl, B 4ACTHOCTW OMO3AaHWe rasa AOMKHO ObiTb
TakuM, 4To6bl NO3BONUTL B KOHLIE CBapKM OXNaxaeHue anekTpoga v pacnnasa 6e3
BCTYMNEHUS B KOHTAKT C aTMOCEPOi (MPUBOAUT K OKUCTIEHMIO U 3arPABHEHWIO).

Pexum TIG c nocnepoBatenbHOCTbIO 2T

- Haxatb 0o koHua Ha kHormky ropenku (P.T.), pa3xeyb Ayry v nogaepxuBarb Ha
paccTosHUK 2-3 MM OT JeTanm.

- [ns npepbiBaHUS CBapKM OTNYCTWUTb KHOMKY FOPesikv, NO3BOSIMB MOCTENEeHHO
aHHynupoBaTtb TOK (ecnu BkmoveHa dyHkums KOHEYHAA PAMIIA) wnun
HeMeAsIeHHO NPeKpaTUTb Ayry C nocneaytoLLeii nogayen rasa.

Pexum TIG c nocnepoBatenbHOCTbIO 4T:

- lMNepBoe HaxaTue Ha KHOMKY MPWMBOAWUT K PO3XUry Oyrn C TOokoMm lg,, . lMocne
OTMYCKaHMSI KHOMKW TOK BO3PacTaeT [0 BENU4YMHbI TOKA CBapKu; 3Ta BenuuuHa
COXpaHSIETCS Aaxe Npu OTNYLLEHHO KHomke. Koraa Ha KHOMKY HaX1MaloT BHOBb, TOK
CcHWXaeTcsi, cornacHo cyHkunm KOHEYHOW PAMMbI Ao |, . OTa BenuumHa
COXPaHSIETC [0 OTMYCKaHWS KHOMKM, KOTOpOe 3aBepluaeT Lykn CBapKu, HaunMHag
nepuog NMOAAYN TA3A MOCIE CBAPKM. Ecrnm Bo Bpemsi pyHKU KOHEYHOWN
PAMIIbI kHOMKy OTRycKaloT, LMK CBapKn HeMeAIeHHO 3aBepLUaeTCs, U HaYnHaeTcs
nepviog MOOAYN TABAOCIE CBAPKW.

Pexum TIG c nocneaosatensHocTbio 4T u BI-LEVEL (ABYXYPOBHEBbBIN):

- lMNepBoe HaxaTne Ha KHOMKY MPWMBOAWUT K PO3XUry Oyrn C TOkoM lg., . lNMocne
OTMyCKaHUA KHOMKM TOK BO3pacTaeT A0 BENMYMHbI TOKa CBapKW; aTa BenuyuHa
COXpaHSIeTCS Aaxe Npu oTnyLLEeHHON kHonke. MNpu Kaxaom nocrneayoLwem HaxaTtum
Ha KHOMKY (BpeMms, npoxopsiiee Mexay HaxaTuem U OTrycKkaHWeM [OSHKHO ObiTb
KOPOTKMM) TOK ByaeT MeHSTbCA Mexay 3HadyeHueMm, 3ajaHHbiM B napameTpe Bl-
LEVEL I, n 3Ha4eHnem 0CHOBHOIO TOKa CBapKu |,

[epxa HaxaTow KHOMKY B Te4eHne ANUTENbHOrO BPeMEHU, TOK CHUXAETCH A0 | i, -

OTa BennuMHa COXpaHseTcs [0 OTMyCKaHWsi KHOMKW, KOTOpoe 3aBepluaeT LMK

cBapku, HadmHas nepuwog NMOOAYN ITA3A MOCIE CBAPKW (PUC. M). Ecnu Bo

Bpems dyHkumn KOHEYHOWM PAMIIbl kHOnKy OTMycKaloT, UMKN CBapku

gemep,neHHo 3aBepluaetcs, u HauuHaetcs nepwog [MOOAYM TA3A TOCIE
BAPKW.

6.2 ONEPALIUY CBAPKU NMPUNOCTOAHHOM TOKE

- PexkomeHayem Bcerga uutaTb MHCTPYKLMIO NPOVU3BOAUTENS SNEKTPOAOB, TaK Kak B
Hell ykasaHbl U MONAPHOCTb MOACOEAMHEHVS U ONTUMAnbHbIA TOK CBapkv Ans
[aHHbIX 3NIEKTPOLOB.

- Tok cBapku JOImKeH BbIGUpaThCca B 3aBUCHMOCTY OT AMameTpa anekTpoaa u tuna
BbINOJSHAEMbIX CBapOYHbIX paboT. Huxe npueoguTca Tabnvua gonycTUMbIX TOKOB
CBapky B 3aB1CHMOCTU OT AMAMETPa 3MeKTPOAO0B:

OuameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku, A

Mu. MaK

1,6 25 - 50
2 40 B 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

[MOMHUTE, YTO MEXaHNYEeCKNe XapakTepuUCTUKM CBAPOYHOIO LLBA 3aBUCAT HE TOMbKO
OT BENMUYNHbI BblﬁpaHHOFO TOKa CBapPKK, HO U Jpyrnx napamMeTpoB CBAPKKN, TakKNX Kak
OvamMeTp U Ka4eCTBO 3M1eKTpoa0B.

- MexaHu4yeckne XxapakTepuUCTUKM CBapoO4HOro LWBa oOnpeaenslTcs, MOMUMO
WHTEHCUBHOCTHU Bbl6paHHOFO TOKa, ApyruMu napametTpamu CBapku: OnvHON nyru,
CKOPOCTbHO 1 MOSI0XXeHNeM BbIMNOSTHEHUA, AMaMeTPOM U Ka4eCTBOM 3MeKTpoa0B (,D,J'Iﬂ
nquueﬁ COXPaHHOCTMN XpaHUTb 3NeKTpodbl B 3alULieHHOM OT Bnarun mecte, B

crneumnanbHbIX yNakoBKax Unm KOHTENHepax).

XapakTepucTvKu cBapku 3aBUcAT Takke oT BenuunHel CUINbI YT (auHammyeckoe

noBeAeHVe) CBapOYHOro annapara. OTOT napaMeTp 3a4aeTcs Ha MaHenu unm npu

NOMOLLY AUCTaHLMOHHOTO YNPaBreHusi, ¢ 2 NOTEHLIMOMETPaMK.

- Cnepgyet 3ameTuTb, 4TO BbicokMe 3Hadenuss CUNbl OYTU patot Gonbluee
NPOHVKHOBEHWE M NO3BOMSAT MPOBOAWTL CBApPKY B MOOOM MOMOXEHWN OBbIYHO
LLIENOYHbIMM 3MEeKTpoaaMuU, a HU3kue 3HadeHuss CUINbl OYTU gatot 6onee nnasHyo
ayry n 6e3 6pbI3r, 06bIYHO C PyTUMOBLIMM ANEKTPOAAMM.

CBapoyHbIii annapaT AonofnHuTensHo obopyaoBaH yctpoictBam HOT START un
ANTI STICK, obecneuvBaloliMMn FNerkim Nyck M OTCYTCTBUE NpPUKMEUBAHUS
anekTpoaa k AeTanv.

6.2.1 BbinonHeHue

- Oepxa macky NMEPE NNLIOM, npvkocHUTECH K MECTY CBapKW KOHLIOM 3MeKTPoAa,
OBWKEHWe Balleln pyku JOMKHO ObiTb NOXOXE Ha TO, KaKUM Bbl 3a)KUraeTe CrnYKy.
3T0 1 eCTb NpaBWbHbIN METOA 3aXWUraHnsa Ayru.

BHumanue: He cTyuute anekTpogom mo getanu, Tak Kak 3TO MOXeT MpuBecTU K
NOBPEXAEHWIO MOKPLITUS U 3aTPYOHUT 3aXKUraHue oyru.

Kak Tornbko nosiBUTCA anekTpuyeckas Ayra, NonbITanTech yaepKuBaTb paccTosiHne
[0 LWBa paBHbIM AvMaMeTpy uchonb3yeMoro anekTpoaa. B npouecce cBapku
yAepXuBaiTe 3TO pPacCTOsiHWE MOCTOSIHHO AMNs MOMyYeHWsi paBHOMEPHOTO LUBa.
[MoMHWTE, 4YTO HaKMOH OCM 3nekTpoda B HanpaBneHWW OBWKEHUS [OOIHKEH
cocTaenaTb okono 20-30 rpagycos.

3akaHumBasi LWIOB, OTBEAUTE 3MeKTpod HEMHOro Hasaf, MO OTHOLIEHWH K
HanpaBrieHWo CBapku, YTODObI 3aMONHUMCS CBapOYHbLIN KpaTep, a 3aTeM pe3ko
NnogHMMWTE 3NeKTpoa M3 pacnnaBa ANns ucdesHoBeHust ayrn (MapameTpbi
cBapo4HbIx WBOB- Puc. N).

7. TEX OBCITY>KUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEQ NPOBEAEHUEM OMEPALUA TEXOBCNY>XUBAHUA

NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT OTKIIOYEH U OTCOEOVHEH OT
CETUNUTAHUA.

7.1 NNIAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE
OMEPALUUN NMNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHUA BbINMNONMHAKTCA
OMEPATOPOM.

7 1.1Topenka
He octaensiite ropernky unu eé kabernb Ha ropsuvx npegmerax, 3To MOXeT NPpUBecTu
K pacrnasneHmnio n3onaumv u caenaet ropesky 1 kabernb HenmpurogHsIMu K pabote.

- PerynsipHo npoBepsiiiTe kpenneHue Tpyb n naTpy6koB nopaym rasa.

- TwartenbHO COeAMHUTbL 3aXWUM AepxaTens anekTpoaa, kannbpoBaHHbI Anddysop
rasa ¢ BblbpaHHbIM AnamMeTpoM 3MneKTpoaa, 4Tobbl n3bexarb neperpesa, NIOXon
onppy3unm rasa v CooTBETCTBYHOLLEN NIOXOW paboThl.

- Mepen kaxablM MCNONb3OBaHME HYXHO NPOBEPUTb CTeneHb MW3Hoca W
NpaBUIIbHOCTb MOHTaXa KOHEYHbIX YacTew ropernku: )opcyHKa, aneKTpoa, 3axum
aepxartens anektpoaa, auddysop rasa.

7.2 BHEMNJIAHOBOE TEXHMYECKOE OBCINY>KMUBAHUE

ONEPAUMMN BHENNAHOBOIO TEXOBCINYXWUBAHWUA OOJXHbI
BbIMNOJIHATLCA TOJIbKO OMNbITHbIM WKW KBAJIUOULMPOBAHHLIM B
ANEKTPUKO-MEXAHMYECKUX PABOTAX NMEPCOHAJIIOM.

A BHUMAHME! HUKOIrOA HE CHUMAWUTE NAHENb U HE NMPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ANNAPATA, HE OTCOEQMHUB
MPEABAPUTENBLHO BUIKY OT ANEKTPUYECKOWU CETH.

BbinonHeHve npoBepok Mof HanpsikeHMeM MOXeT MPUBECTU K Cepbe3HbIM
3NeKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEeH HenocpeACTBEHHbIW KOHTaKT ¢
TOKOBeAYyLMMM HYaCcTAMM annapaTa u/vnv noBpeXxaeHNsAM BCrieACTBUE KOHTaKTa
C 4acCTAMM B ABMXKEHUW.

- [Mepuognyeckn cC 4acToTOW, 3aBUCSLLEN OT MCMOMb30BaHUS U HanmUyMs Nbinn
OKpyXatoLier cpefbl, CresyeT NPoBepPsiTb BHYTPEHHIOK YacTb annapara CBapky Anst
yAarneHus nbinu, OTKNaAbIBaOLLENCs Ha 3MEKTPOHHbIX Niarax, Npy NoMOLLN O4eHb
MSITKOM LLLETKM UK cneumanbHbIX pacTBOpUTENeN.

- TpoBepuTb NpY OYUCTKE, HYTO ANEKTPUYECKUE COEANHEHNS XOPOLLO 3aKpy4eHbl U Ha
kabenenpoBozKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUS U3ONSALMNN.

- lMocne okoH4aHWs onepauuy TexobCnyXuBaHWsA BepHWTe MaHenu annapaTta Ha
MECTO ¥ XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KPEneXHble BUHTbI.

- Hwukoraa He npoBoanTe cBapKy NP OTKPbLITOM MaLLWHE.

8.MONCK HEUCIMPABHOCTEMU

B cnyyasx HeynosnertsoputerbHoi paboTbl annaparta, nepeg MPOBEAEHVEM

CUCTEMATUYECKOW NPOBEPKW W obpallieHnem B CEpPBUCHBIN LIEHTP, MPOBEpLTE

cnegyioLiee:

- Y6eanTbCsi CO CCbIMKOW Ha rpagyvMpoBaHHYlo B amnepax Lukany, COOTBETCTByeT

AvaMeTpy 1 TUNy UCnosib3yeMoro anekTpoaa.

Y6eamTbCsl, YTO OCHOBHOI BbIKIIOYaTENb BKMIOYEH U FOPUT COOTBETCTBYOLLAS

namna. Ecnu a1o He Tak, TO HanpsbkxeHWe CETU He JOXOAWT A0 annaparta, no3ToMy

npoBepbTe MUHUI0 NUTaHKA (kabenb, BUIKY U/Unn po3eTky, NpeaoXpaHnTenb U T. 4.).

- MNpoBeputb, He 3aropenacb NW XenTas WHAMKATOpHas namna, KoTopas
curHanuaupyert o cpabaTbiBaHUM 3aLLMThI OT NePEHaNnpPsHXeHNs U HEA0CTaTOYHOTO
HanpsHKeHUS UNM KOPOTKOro 3aMblKaHUS.

- Ona oTgenbHbIX PEXWMOB CBapku Heobxogumo cobnojate HOMMHAIbHbIV

BPEMEHHOW pexum, T. e. AienaTtb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapata. B

cnyyasx cpabaTbiBaHVWS Tepmo3alLuTbl NOAOXAMTE, MoKa annapaT He OCTbIHET

eCcTecTBeHHbIM 06pa3oMm, 1 MPoBEpLTE COCTOSIHNE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HanpsbkeHne cetn. Ecnu HanpshkeHue 0OBCHYXMBaHUA CRULLKOM

BbICOKOE MITN CILLKOM H3KOe, TO annapart He byaet pabotaTb.

[MpoBepuTb HaNpPsXeHe MUHUN: €CNN 3HaYEeHNE CILLKOM BbICOKOE UMW CIIULLIKOM

HU3KOe, CBapOYHbIi annapar ocTaeTcs 3abrokMpoBaHHbIM.

Y6eamTbes, YTO Ha BbIXOAE annaparta HeT KOPOTKOro 3aMblKaHWs, B Criyyae ero

Hanuuus, ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KavyecTBO W NPaBUMbHOCTb COEAMHEHUI CBapOYHOTrO KOHTypa, B

0COBEHHOCTN 3aXWM kabens maccbl JormkeH ObiTb coeduHeH ¢ Aetanbio, 6e3

HanoXeHusi U30NMpYIoLLEEro MaTepuana (HanpuMep, Kpacok).

- 3aluTHbIA ra3 gomkeH ObiTb NpaBUnbHO ModobpaH Mo TWMy W NPOLEHTHOMY
coaepxaHuio (AproH 99,5%).
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. , , . . Példaul meg kell tiltani a hegeszt6gép hasznalati térségének megkozelitését.
1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI Eza hegesztﬁgép,megf'elel azon miiszaki termékszabvanyok kéyc_eteln)ényeineI'(,
SZABALYAl amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valo
A hegesztégép kezeldje kelld informaci6 birtokaban kell legyen a hegesztégép  megfelelés, amelyek a haztartasi kérnyezetben az ember elektromagneses
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos tereknek valo kitételére vonatkoznak.
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol. A kezeldnek a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kdvetkez6 anyag is:
62081 MUSZAKI| JEGYZEK”:

“lEC vagy CLC/TS
IVHEGESZTEST SZOLGALO BERENDEZESEK

OSSZESZERELESE ES HASZNALATA).

AN

Ahegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott Uresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal el6iranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégép kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél,
csatlakozik afoldeléshez.
Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esés idében valo
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalodott, vagy
csatlakozasa meglazult.

hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul

Vo WA

Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

Elkerillendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klértartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében val6 hegesztés.

Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérdél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valo eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kdvetkeztében
képz6dott filisték expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok
fuggvenyeben

A palackot védeni kell a héforrasoktol,

beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

PO0LO®

Az elektrédtél, a megmunkalandé darabtél és a kozelben elhelyezett
(megkozelltheto) esetleges fém alkatrészktdl valé megfelel6 szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztyiit, labbelit, fejfedét viselve, és
felhagodeszkan, vagy szigetel6szényegen allva kell végezni.

A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalo
tivegekkel védendok.

Megdfeleld védo tiizall6 61tézék hasznalata kotelezé, megvédve ilyen médon a
bor felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantuli és infravoros
sugaraktél; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem verd fiiggony
segitségével az ivhegesztés kozelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

Zajszint: Ha kiilondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
db(A)-lel egyenlé vagy annal nagyobb, mindennapos személyes kitételi
szintet (LEPd) mérnek, akkor a megfelelé6 személyes védelmi eszk6zok
hasznalata kotelezd.

QOAEO®®

A hegesztéaram athaladasa a hegeszté6 aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztékabelt.
Tartsa afejét és atorzsét alehetd legtavolabb a hegeszt6 aramkortol.

Sohane csavarja a hegesztkabeleket a teste koré.

Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezet6 kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legk6zelebb a készitend6 varrathoz.

Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor kézelében.
Minimum tavolsag d=20cm (O Abr.).

£\

A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben,
professzionalis célbdl vald, kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az
elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése a lakoépiiletekben és a
haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellaté, kisfesziiltségii
taphalézathoz kdzvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -
vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani
azokat.

Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban
leirt védelmi miiszaki eszk6z6k alkalmazasa KOTELEZO.

TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelodobogon tartézkodik. . .
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan Osszekotétt munkadarabon keril munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségi
liresjarasi 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 MUSZAKI JEGYZEK” 5.9. pontjaban
feltiintetetteknek megfelelo védelmiintézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem el6iranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
csoberendezésének fagytalanitasa).

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez a hegeszt6 az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan a TIG (DC)
(AC/DC) hegesztés céljara hoztak létre HF illetve LIFT ivgyujtassal, valamint (rutil,
savas, lugos) burkolasu elektrédok MMA hegesztésére.

E hegesztégép (INVERTER) olyan sajatsagos jellemzgi, mint a szabalyozas nagy
sebessége és pontossaga, kivalé minéséget biztositanak a hegesztéshez.

Az "invert” tipusu szabalyozérendszer az (elsédeleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlitd rektancia vonatkozasaban drasztikus
csOkkenést idéz el6, lehetéséget biztositva ezaltal egy rendkivil kisméretli és konnyl
hegesztd létrehozasara, kiemelve ezdltal az egyszerli kezelhetéséggel és a
hordozhatésaggal jaré elényodket.

2.2KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES:

MMA hegeszt6 felszerelés

- TIG hegeszté felszerelés.
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3.

Argon palaciillesztd egység.

Fesziltségcsokkents.

TIG hegeszt6 faklya.

Onarnyékol6 hegesztémaszk: fix és szabalyozhato szirével.
Foldcsatlakozoval kiegészitett hegesztéaram visszavezet6 kabel.
1 potenciométeres kézi tavvezérles.

2 potenciométeres kézi tavvezérlés.

Pedalos tavvezérlés.

Gazcsatlakozé és gazcsd az Argon palackhoz torténé bekétéshez.

MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a
jellemzok tablazataban van feltlintetve a kdvetkezd jelentéssel:

1-
2-

3-

4-
5-
6-
7-

8-

9.

Abr.
Aburkolat védelmének foka.
Az dramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozé fesziiltség;
3~: haromfazisu valtozé fesziiltség;
S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerlilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megnoévelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtuimegek kézvetlen kdzelében).
Atervezett hegesztés folyamatanak jele.
Ahegesztégep belsé szerkezetének jele.
Az ivhegesztdgépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.
A hegesztégépek azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkiilozhetetlen a muiszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).
Ahegesztés aramkorének teljesitményei:
- U, maximalis Uresjarasi feszultség.
- 1,/U,: az aram és a megfelel6 feszlltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran, normalizalt.
- X: akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelelé aramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keriil kifejezésre 10 perces id6kor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben) meghaladasra
kertlnek hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a hegesztégép stand-by
marad egészen addig, amig h6mérséklete nem tér vissza a megengedett hatarig).
- AIV-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
feszlltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.
Az dramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:
- U;: A hegesztégép aramellatasanak valtozo fesziltsége és frekvencidja
(megengedett hatar +10%).
- |y max - AZ dramellatasi vezetékb6l maximalisan elnyert aram.
- L.« : Aténylegesen adagolt aram.

10- === Akésleltetett miikddési olvadobiztositékok azon értéke, mely a vezeték

1-

vedelméheziranyzando elS.
Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az 6ndk
tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értekei és milszaki 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 sulyat az 1. tablatiinteti fel (1.sz. TABLA).

4,

AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszté alapvetéen optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbdl all,
melyeket a magas fokl megbizhatésag és a csokkentett karbantartasi munkak
érdekében hoztak létre.

Ezt a hegesztégépet egy mikroprocesszor vezérli, amely lehetévé teszi a paraméterek
nagy szamanak beallitasat barmilyen feltétel mellett és minden alapanyagon torténé

hegesztés biztositdsahoz. Azonban a karakterisztikak telj

korl kihasznalasahoz az

operativ lehet6ségek ismerete szilkséges.

(B.

1-
2-

3-

4-

7-

8-
9-

10-
1-
12-

ABRA)
Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és kiegyenlité
kondenzatorok.
Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfeszultséget
magas frekvenciaju valtdaramfesziltséggé valtoztatja és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziiltség fliggvényében szabalyozza.
Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbol
konvertalt fesziiltség altal kerll (zemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
fesziltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz sziikseges
értékekhez valo megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izolalja
a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.
Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitdssal: a masodlagos
tekercselésbdl szarmazoé valtéaramot/fesziltséget alacsony ingadozasu
egyenaramma/fesziltséggé valtoztatja at.
Tranzisztoros switching méréhid és driver-ek; atalakitia a szekunderhez
kimend aramot DC-r6l AC-raa TIGAC hegesztéshez.
Ellenérzé és szabalyozo elektronika; azonnal ellenérzi a hegesztéaram értékét
és azt Osszehasonlitia a kezel¢ altal bedllitott értékkel; moduldlja az IGBT
meghajtok vezérlé impulzusait, amelyek a szabalyozast végzik.
A hegesztogép miikodését ellenérzé logika: beallitjia a hegesztési ciklusokat,
az aktuatorokat vezérli, fellilvizsgalja a biztonsagi rendszereket.
Beallitasi valamint a paramétereket és izemmaodokat megjelenité panel.
Generator HF ivgyujtashoz.
EV véddgaz elektroszelep.
Hegesztogép hiitéventilator.
Tavszabalyozas.

4.2 AZELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI
4.2.1 Hatsé panel (C ABRA)

2-
3-
4-

Tapkabel 2Pines + (P.E.).
O/OFF - I/ON fékapcsolo.
Csatlakozas a gazcsé bekotéséhez (palack nyomascsdkkentd hegesztégép).
Csatlakoz6 atavvezérléshez:
Lehetséges a hegesztéhoz kuldnbozé tipusu taviranyitokat hasznalni, a hatso
oldalan jelenlevé 14 pélust csatlakozé segitségével. Minden berendezés
automatikusan felismerésre keril, s lehet6séget ad a kdvetkezé paraméterek
szabalyozasara:
- Egy potenciométerrel torténo taviranyitas:
a potenciométer gombjat elforgatva a féaram abszolut legkisebb és
legnagyobb értéke valtoztathatd. A féaram szabalyozas a taviranyitd

kizarélagos hataskore.

- Pedalos taviranyitas:
az aram er6ssége a pedal helyzete alapjan kerll meghatarozasra (a kdzponti
potenciéméter legkisebb és legnagyobb beallitott értéke kozott). 2
KETUTEMU TIG Gizemmodban a pedal benyomasa a gép inditgombjaként
szolgal a faklya nyomoégombja helyén (ha jelen van).

- Két potenciométeres tavvezérlo:
Az els6 potenciométer a féaramot szabalyozza. A masodik potenciométer egy
masik paramétert szabalyoz, amely az aktiv hegesztési izemmddtdl fligg. E
potenciométer elforgatasaval megjelenitésre kerill az a paraméter, amelyet
éppen valtoztatnak (amely mar nem ellendrizheté a panel
szabalyozégombjaval). A masodik potenciométer jelentése: ARC FORCE, ha
MMA Gemmodban van és VEGSO LEFUTAS, ha TIG lizemmodban van.

4.2.2Eliils8 panel (D ABRA)

1-

3-
4-
5.

o
T
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Uzemmod valasztékapcsolok:

MMA
TiG-2T

Tig-4T

TIG/MMA lizemmdéd valasztékapcsolo:
Uzemméd: 2 UTEMU TIG, 4 UTEMU TIG és MMA iizemmadok.

TIG izemmaéd valasztokapcsolo:

Uzemmdd: TIG DC HF ivgyuijtassal, TIG DC LIFT ivgyuijtassal, TIGAC.

Hegesztési paramétereket beallito ledek.
Vilagité led: elsé funkcio (fekete mezd);
Villogé led: masodik funkcié (sarga mezé).
Alfanumerikus display.

Kimeneti feszlltség jelenlét kijelzd, zold led.

Sarga led: rendszerint kikapcsolt, de amikor bekapcsolt, a hegeszt6gép
blokkolasat jelzi az alabbi védelmek egyikének beavatkozasa miatt:

- Termikus védelem: a hegeszt6gép belsejében tulzottan magas hémérséklet
alakult ki. A hegesztégép bekapcsolva marad aram kibocsatasa nélkil, egy
normal hémérséklet eléréséig. A helyreallitas automatikus.
Téapvonal tulfesziltség- és fesziltségesés-védelem: leblokkolja a
hegesztégépet, ha a tapfeszliltség tulsagosan magas (to6bb, mint 264V ac) vagy
tulsagosan alacsony (kevesebb, mint 190V ac).

Révidzarlat védelem: egy 1,5 mpercnél hosszabb idétartami rovidzarlat
kovetkezett be (az elektroda letapadasa) és a hegesztégép leblokkolasra keril.
Ahelyreallitds automatikus.
Adisplay-en [évé kddolas a kdvetkezd:

"AL. 1": anomalia a primer aramellatasban: a tapfesziiltség a tablan 1évé
értékhez képest +/-15%-kal a tartomanyon kiviil van.

FIGYELEM: A feszilltség fentemlitett, fels6 hatarértékének tullépése
sutlyosan megkarositja a késziiléket.

"AL. 2" az egyik biztonsagi hészabalyoz6 beavatkozasa a hegesztégép
tulmelegedése miatt.

Ahegesztési paramétereket kivalaszto és beallitd Nyomégomb és Kédol6.
Lehet6vé teszi a hegesztési lizemmodhoz/aramhoz hozzarendelt, diszponibilis
paraméterek egyikének kivalasztasat, amelyet a Ledek egyikének kigyulladasa
jelez (2).

Bl
»

1.led ’?lajﬁ
Elsé funkcio:
ArcForce
Az MMA Ulzemmoddban lehetévé teszi az "Arc Force" dinamikus tularam
szabalyozasat (szabalyozas 0-100%), az elére kivalasztott hegesztéaram
értékéhez viszonyitott, szazalékos névekedés megjeldlésével a display-en. Ez a
szabalyozas javitia a hegesztés folyamatossagat és megakadalyozza az
elektrédanak a munkadarabhoz tapadasat.
Elégaz
ATIG Gzemmadban lehetbveé teszi az el6gaz id6 beallitasat masodpercekben.
Masodik funkcié: L
ELEKTRODAELOMELEGITES
A TIG AC lizemmodban az aram * a Tungsten elektroda elémelegitési ideje az
ivgyujtaskor szorzataval el6allitott értékét jelenti.

2.led

Elsé funkcié:

KEZDOARAM

A 4 Utem( TIG Uzemmddban lehetévé teszi a kezd6aram beallitasat, amelyet
megtart arra az egészidére, amig a hegesztépisztoly gombja benyomva marad.
Masodik funkcio:

BI-LEVEL

A 4 tem( TIG Uzemmaddban aktivalja a BI-LEVEL miikodést és lehetévé teszi a
masodik szinti aram beadllitasat, engedélyezve a kézi kivalasztast (a
hegesztbpisztoly gombjaval a hegesztes folyaman) a két kilénb6zd aramszint
kozil: 1, és |,. Aféaramszintet |, a beallitott hegesztoaram hatarozza meg, mlg azl,
szint a Kodolo segitségével valtoztathaté az aram minimum értéke és a fo
hegeszt6aram értéke kozott.

A BI-LEVEL mikodés kikapcsolasahoz forgassa el a Koédolét az orajarassal
ellentétes irdanyban addig, amig a display-en fel nem tiinik az "OFF" felirat.

S
o

3.led nt
Elsé funkcié:

Féaram

ATIG DC és MMA lUzemmddban lehetévé teszi a hegesztéaram atlagértékének
beadllitasat.

A TIG AC lzemmodban lehetévé teszi a hegesztdaram hatékony értékének
beallitasat.

Masodik funkcié:



PULZALT MUKODES )

ATIG AC/DC lizemmodban aktivalja a PULZALT mikddést és lehetbvé teszi az |,
masodik szintli aram szabalyozasat, amely felvalthaté az | féaramra pulzalasnal.
Az |, aram értéke a minimum és az |, fé hegesztéaram erteke kozott valtozhat.

A PULZALT Uzem{ mikodés klkapcsolasahoz forgassa el a Kédoldt az érajarassal
ellentétes iranyban addig, amig a display-en fel nem tlinik az "OFF" felirat.

M
Y

4.led Iﬂ"illp

Elsé funkcié: |

VEGSO LEFUTAS L o
ATIGAC/DC lizemmodban lehetbvé teszi a hegesztéaram VEGSO LEUTASANAK
beallitasat a hegesztdpisztoly gombjanak elengedésekor; ez a bedllitas lehetévé
teszi a krater kialakulasanak elkerulését a hegesztés végén és engedélyezi a
hegesztéanyaggal valo kitdltést az aram lefutasi fazisa folyaman.

Masodik funkcio:

FREKVENCIA .

ATIG AC/DC PULZALT Gizemmaédban (I, kiilénbézik az "Off"-tdl), lehetbvé teszi a
pulzalasi frekvencia beallitasat.

TIG AC lizemmodban kikapcsolt pulzalasnal ( I, = "OFF" ) lehetévé teszi a
frekvencia bedllitasat AC-ben.

He
o

5.led E‘!LT

Elsé funkcié:
UTOGAZ
A TIG AC/DC UlUzemmodban lehetévé teszi az utégaz id6 beallitasat
masodpercekben.
Méasodik funkcié:
BALANCE
A pulzalt TIG AC/DC lizemmodban lehetévé teszi a BALANCE bedllitasat. Ez a
paraméter azt az aranyt mutatja (szazalékban), amely az |, magasabb szinten 1évd
aram ideje és a teljes pulzalasi periédus kozott fennall. Ezenkivil a TIG AC
(kikapcsolt pulzalassal megvalosulo) izemmaodban az ismertetett paraméter azt az
aranyt JeI2| amely az aram EN (negativ elektréda) polaritdsanak ideje és a
valtakozo aram teljes periddusa kozott fennall. Minél nagyobb a pozitiv érték, annal
nagyobb a hegesztés penetracioja.

7- Negativ gyorscsatlakoz6 (-) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.

8- Csatlakozédugé a hegesztdpisztoly gomb kabelének csatlakoztatasahoz.

9- Csatlakoz6 a TIG hegeszt&pisztoly gazcsdvének csatlakoztatasahoz.

10-Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.

5. UZEMBEHELYEZES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES ELEKTROMOS
BEKOTESI MUVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETIEL.

5.1 0SSZESZERELES
Csomagolja ki a hegesztét, szerelje 6ssze a csomagban talalhato kiilonallo részeket.

5.1.1 A csipesz és a visszakoto kabel 6sszeszerelése (E. ABRA)

5.1.2 Az elektrodafogé csipesz és hegesztokabel osszeszerelése (F. ABRA)
(MMA)

5.1.3 AHEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI
Az ebben a kézikbnyvben ismertetett, valamennyi hegeszt6gépet a fogantyujanal
fogva vagy ha a modellhez elé van irva, a tartozekként nyujtott hevederrel szabad
felemelni (az F1 ABRAN leirtak szerint felszerelve).

5.2AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitdsanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitéleveg6 ki- €s bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejiileg gy6z6djén meg arrdl is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetéporszemek, korroziv g6zok, 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

- Barminemi villamos &sszekottetés |étesitése elétt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltintetett értékek megfelelnek a felallitds helyén érvényes haldzati
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 ( ) az egyfazisu gépekhez;

- B tipus ( ) a harom fazisu gépekhez.
- Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eldirt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati tApegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellendlldsa nem haladja meg a Zmax =
0.2270hm (1~).
Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelményeinek nem felel meg.
Ha azt egy kozszolgaltatd taphaldzathoz kétik be, a beszerel6 vagy a felhasznald
felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégép csatlakoztathato-e
(szlikség esetén konzultaljon a disztribucios halézat kezel6jével).

5.3.1Villasdugé és csatlakozé

Kdsse Ossze a haldzati aramforras kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozoval
(2P + T (1~)), és biztositson egy olyan halézati csatlakozét, amely rendelkezik
olvadébiztositékkal vagy automata kapcsoloval; az erre a célra szolgalo foldelévéget a

(sarga-zold szind) foldel6vezetékre kell rakapcsolni. A tablazat (1. TAB.) feltiinteti a
késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé amperértékeket, melyeket a hegeszté altal
kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges tapfesziltség alapjan
valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben irt szabalyok be nem tartasa a gyarto altal
megvalositott (I. osztalyu) biztonsagi rendszer hatékonytalansagahoz vezet,
illetve tovabbi sulyos személyi (pl. aramiités) és anyagi karok (pl. tiizveszély)
kockazataval jar.

5.4 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
AHALOZATI ARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN

AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozmavasolt értékeket (mm’ -
ben) a hegeszt6 altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényében.

5.4.1TIG hegesztés

Hegesztopisztoly csatlakoztatasa

- lllessze be az aramvezetd kabelt az adott gyorscsatlakozéba (-). Késse be a harom
pélusos csatlakozédugét (hegesztdpisztoly gombja) az adott csatlakozdba.
Csatlakoztassa a hegesztépisztoly gazcsévét a megfeleld csatlakozoba.

Ahegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- Csatlakoztassa a hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fém munkaasztalhoz,
amelyre azra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez.
Eztakabelta (+)jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni.

Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkent6t a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjuk a kiegészitdként nyujtott szikit6 elemet.

- Csatlakoztassa a bemeneti gazvezetéket a nyomascsokkentéhoz és szoritsa meg a
tartozékként adott gydrt.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabalyozégylrijét a palack szelepének
megnyitasa elétt.

- Nyissa meg a palackot és allitsa be a gaz mennyiségét (I/perc) a tajékoztato
felhasznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (4. TABL.); a gazaramlas esetleges
madositasait végre lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkentd

Grdjén. Vizsgalja meg a csOvek és a csatlakozasok zarasat.
FIGYELEM! Amunka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.4.2 MMA hegesztés

A burkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) polusara kotjuk; csak a
savas burkolasu elektrod kerul kivételesen a negativ (-) pélusra.

Ahegesztokabel és az elektrodfogo csipesz 6szekotése

Egy specidlis kapocs, amely az elektréd fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez akabel a (+) jell csipesszel kerul érintkezésbe.

Ahegesztéaram kivezeto kabeljének bekotése

Ezt a hegesztend6 anyaghoz illetve ahhoz a fémfelilethez kell bekdtni, amelyen az all,
s alehetd legkdzelebb azilleszkedési ponthoz.

Ez akabel a (-)jell csipesszel kerll érintkezésbe.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el teljes mértékben a hegesztékabel csatlakozoéit a gyorscsatlakozokban (ha
jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekottetés garantdlasa érdekében;
ellenkezd esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kévetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztésézidézield.

Hasznalja alehet6 legrovidebb hegesztékabelt.

Kerllje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allé
darab részei, a hegesztéaram 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 h&t
hasznalja fel, s azt begyuijtja majd fenntartja egy olvadasmentes elektréd (Wolfram) és
egy hegesztésre varo anyag kozott. A Wolfram elektrédot egy faklya tartja, amely a
hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrédot és a hegesztéfirdét az
atmoszféra hatasara bekdvetkez6 oxidaciotdl egy iners gaz kibocsatasa altal
(altaldban Argon: Ar 99,5%) amely a keramia porlasztofejbdl aramlik ki (G. ABRA).

A tokéletes hegesztés érdekében a megfeleld atmerdji elektrédot a megfeleld
arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (4. TABL.).

Az elektrdd normalis méretii kinyulasa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérhetia 8 mm-tis.

Ahegesztés az illesztés szegélyeinek 6sszeolvadasaval valésul meg. Vékony anyagok
esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfelelé el6készités utdn nem sziikséges
hegesztépalca alkalmazasa. (H. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén sziikséges az alapanyaggal azonos anyagu
hegesztépalca felhasznaldasa megfelel6 atmérével valamint a szegélyek megfelelé
elékészitesével. (. ABRA). A tokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan
megtisztitott, oxidacio-, olaj-, zsir- és oldészermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.1 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyujtasa anélkil valdsul meg, hogy a wolfram elektréd hozzaérne 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 pozicidban.

Eljaras:

Nyomja meg a faklya nyomoégombijat, ugy hogy kdzben kodzeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyuijtasat, majd a
begyujtott ivvel alakitson ki a hegesztendd darabon egy hegeszt6keveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez az illesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok meriilnek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott a
gaz jelenlétérdl és jol lathatok a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig, hogy
az elektrod a HF hatasa ala kerdljon, hanem gy6z6djon meg a felllet épségérdl
valamint a hegy min6ségérdl, s azt sziikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az aram
megsz(nik a beallitott lefutésinnel.

LIFT ivgyujtas:

Az elektrodiv begyuljtasara a wolfram elektrédnak a hegesztendé anyagtdl valo
eltavolitasaval kerll sor. Az ily médon térténd ivgyujtas kevesebb elektrosugarzasu
problémat okoz, és minimalisra szoritja a wolfram beolvadasat illetve az elektréd
elhasznalédasat.

Eljaras:

Helyezze az elektréd hegyét a hegesztend6 darabra, enyhe nyomassal. Nyomja le
teliesen a faklya nyomégombjat és emelje meg néhany masodperc késéssel az
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elektrodot 2-3mm-re, begyujtva ezaltal az ivet. A hegesztd kezdetben IBase aramot
bocsat ki, majd néhany masodperc mulva kerll csak sor a beallitott hegesztéaram
kibocsatasara. Aciklus végén az aram megsziinik a lefutésinen.

6.1.2TIG DC hegesztés

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony Otvozetli és magas Otvozetl
szénacélokra valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titinium és azok
otvozeteire.

A TIG DC elektrodas hegesztésnél a (-) polusnal altalaban 2%-ban tériumtartalmu
elektréda (piros szinli sav) vagy 2%-ban cériumtartalmu elektréda (sziirke szinl sav)
hasznalatos. .
Tengelyiranyban csiszolékoronggal ki kell hegyezni a volframelektrédat az L ABRA
szerint, Ugyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkeriilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elekiréda hosszanak
iranyaban. Ezt a miveletet periddikusan el kell végezni az elektréda alkalmazasanak
és elhasznalédasanak fliggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyezddott,
megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak. A TIG DC Gzemmdédban 2
Utem{ (2T) és 4 itemU (4T) miikddés lehetséges.

6.1.3 TIGAC hegesztés

Ez a hegesztési tipus lehetévé teszi az aluminium és a magnézium fémekre
hegesztését, amelyek a fémek felliletén egy védé és szigeteld oxidréteget képeznek. A
hegesztéaram polaritasanak felcserélésével meg lehet “repeszteni” az oxid felsd
rétegét az ugynevezett “ionos szemcseszoras” mechanizmus alkalmazasa utjan. A
feszultség a volframelektrédon felvaltva pozitiv (EP) és negativ (EN). Az EP ideje alatt
az oxidréteg a fellletrél eltavolitasra kerul (“tisztitas” vagy “lemaratas”), lehetévé téve a
firdé kialakulasat. Az EN ideje alatt végbemegy a darabhoz a maximalis hébevitel,
lehet6vé téve a hegesztést. Az AC izemmodban a balansz paraméter valtoztatasanak
lehetésége megengedi az EP aram idejének minimalisra csokkentését, amely
gyorsabb hegesztést biztosit.

Nagyobb balansz értékek gyorsabb hegesztést, mélyebb behatolast, koncentraltabb
ivet, keskenyebb hegesztési firdét és az elektréda korlatolt felmelegedését teszik
lehetévé. Kisebb értekek a darab nagyobb tisztitdsat eredményezik. Tulsagosan
alacsony balansz érték alkalmazasa az iv és a rozsdatlanitott rész kiszélesedését, az
elektroda tulmelegedését és ennek kdvetkeztében a hegyén egy gémb kialakulasat, a
kénnyl gyuijtas és az iv iranyithatdésaganak romlasat okozza. Tul magas balansz érték
alkalmazasa “piszkos” hegesztési flird6t és sotét olvadékot eredményez.

Atablazat (5. TABL.) azAC hegesztésnél a paraméterek valtozasanak hatasait foglalja
Ossze.

ATIGAC tizemmaodban 2 Gtem( (2T) és 4 item{ (4T) miikddés lehetséges.

Ezenkivil érvényesek a hegesztési eljarasra vonatkozo utasitasok.

A tablazatban (4. TABL.) az aluminiumra hegesztésre vonatkoz6 tajékoztaté adatok
vannak fe)ltuntetve a legalkalmasabb elektroda tipus a tiszta volframelektréda (z6ld
szinlisav).

6.1.4 Eljaras

- A szabdlyozégomb segitségével allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre;
esetleg a hegesztés folyaman igazitsa a sziikséges, realis hébevitelhez.

- Nyomja be a hegesztbpisztoly gombjat, mikzben ellenbrizze a gaz helyes
kiaramlasat a hegesztOpisztolybdl; szlkég esetén kalibralja az ELOGAZ "és
UTOGAZ id6t: ezeket az id6ket az operativ feltételek fiiggvényében kell beallitani,
kiilonosképpen a gaz késés legyen olyan, amely lehetévé teszi a hegesztés végén
az elektréda és a flrdd lehtlését anélkil, hogy azok a levegdvel érintkeznének
(oxidaciok és szennyez6dések)

2T szekvencias TIG lizemmoéd:

- Nyomja be teljesen a hegesztépisztoly gombjat (P.T.), gyujtsa meg az ivet és tartsa
meg 2-3 mm tavolsagra a munkadarabtol.

- Ahegesztés megszakitasahoz engedje el a hegesztdpisztoly gombjat, lehetévé téve
az aram fokozatos lenullazasat (ha be van kapcsolva a VEGSO LEFUTAS funkcid)
vagy az iv azonnali megsziinését a rakdvetkezé utdgazzal.

4T szekvencias TIG lizemmad:

- A nyomégomb els6 benyomasara lg,, arammal megtorténik az ivgyujtas. A
nyomoégomb elengedésére az aram felmegy a hegesztéaram értékéig; ezt az értéket
megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. Amikor ismét megnyomjak a gombot,
az aram lecsokken a VEGSO LEFUTAS funkcié szerint az | .., aramra. Ezutébbit
megtartja a nyomégomb elengedéséig, amellyel a hegesztési ciklus befejez6dik és
megkezdddik az UTOGAZ periédus. Azonban ha a VEGSO LEFUTAS funkcié
folyaman elengedik a gombot, a hegesztési ciklus azonnal befejezédik és
elkezd6dik az UTOGAZ periodus.

4T és BI-LEVEL szekvencias lizemmaéd:

- A nyomégomb els6 benyomasara lg,, arammal megtorténik az ivgyujtas. A
nyomégomb elengedésére az aram felmegy a hegesztéaram értékeéig; ezt az értéket
megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. A nyomégomb minden tovabbi
benyomasanal (a benyomas és elengedés kozott eltelt id6 rovid legyen), az aram
véltoznifog a BI-LEVEL paraméterben beallitott |, érték és a féaram |, ertéke kdzott.
Anyomaégomb hosszabb ideig torténé nyomvatartasanal az aram lecsékken az | ;...
aramra. Ezutobbit megtartja a nyomogomb elengedéséig, amellyel a hegesztési
ciklus befejez6dik és megkezd6dik az UTOGAZ periédus (M ABRA). Azonban ha a
VEGSO LEFUTAS funkcié folyaman elengedik a gombot, a hegesztési ciklus
azonnal befejezédik és elkezdddik az UTOGAZ periédus.

6.2 MMAHEGESZTES

Rendkivil fontos, hogy a felhaszndl6 tartsa magat a gyarté altal javasolt

eléirasokhoz az elektrodok vonatkozasaban a helyes pélusok illetve az optimalis

hegesztéaram kivalasztasa soran (altaldaban ezek az el6irasok az elektrodok

csomagolasan olvashatok).

- Ahegesztéaram a felhasznalt elektrod atméréjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keriil szabalyozasra; csak bemutaté jelleggel jegyezziik meg,
hogy a kiilénb6zé atmérénagysaghoz a kdvetkezé aramok tartoznak:

o Elektréd (mm) Hegesztéaram (A)

min. max

1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemz6k vizszintes hegesztés esetén, mig fliggdleges illetve fejmagassag
feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznalni.

- Ahegesztett darab miszaki jellemzéit nemcsak a valasztott aram er6ssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszuisag, a
végrehajtas sebessege és helyzete, az elektrédok atméréje és minésége (a helyes
megdrzés érdekében tartsa az elektrodokat szaraz helyen a megfeleld
csomagolasban és dobozban).

- Ahegesztés jellemzéi a hegesztégép ARC-FORCE értékétél (dinamikai viselkedés)
is figgnek. Ez a paraméter a panelen vagy 2 potenciométeres tavvezérléssel
bedllithato.

- Vegye figyelembe azt, hogy magas ARC-FORCE értékek mélyebb behatolast

biztositanak és tipikusan bazikus elektrodakkal barmilyen poziciéban lehetévé
teszik a hegesztést, alacsony ARC-FORCE értékek a rutilos elektrédaknal tipikus
froccsenésektdél mentes, finomabb ivet eredményeznek. Ezenkivil a hegesztégép
HOT START és ANTI STICK funkciokkal is el van latva, amelyek kdnny inditasokat
és az elektréda darabra tapadasanak elmaradasat garantaljak.

6.2.1 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava dérzsolie az elektréd hegyét a
hegesztendd anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gydjtana; ez az iv
begyujtasanak legmegfelel6bb modja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elekirodot az anyaghoz; ez a burkolat
megkarositasatidézheti eld, nehezebbé téve ezaltal az iv begyuijtasat.

- Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztend6 felulettdl akkora tavolsagra,
amekkora a felhasznalt elektréd atméréje és ezt a tavolsagot a lehetd
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzese alatt; ne feledje, hogy az elektréd
haladasiiranyban valé megddntése 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, majd emelje ki hirtelen az
elektrédot az_olvadékbol, s igy kialszik a faklya (HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI-N. ABRA)

7.KARBANTARTAS
/\ FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS 5 )
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP
KEZELOJE

7.1.1 FAKLYAKARBANTARTAS
- Kerillie a faklya és kabelének meleg feliletekre tételét; az ugyanis a
szigetel6anyagok olvadasat idézné el6 megakadalyozvan annak miikddését

- Meghatarozottid6k6zonként ellenérizze a cs6vezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Gondosan parositsa 6ssze az elektroda fogdcsipeszt, a kivalasztott elektroda
atmérével kalibralt gazfuvokat a tulmelegedések, rossz gazaramlas és a rossz
miikodés elkeriiléséhez.

- Minden hasznalat el6tt ellenbrizze a hegeszt6pisztoly terminal részeinek
elhasznalddasi allapotat és az Osszeszerelés helyességét: fuvoka, elekroda,
elektrédaszorité fogo, gazfuvoka.

7.2 RENDKIVULIKARBANTARTAS
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 1évo hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé alkatrészekkel valo
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

Idészakonként és minden esetben a hasznalattél és a kérnyezet porossagatol fliggd
gyakorisaggal vizsgalja at a hegeszt6gép belsejét és tavolitsa el az elektronikus
kartyakra rarakédott port egy nagyon puha kefével vagy megfeleld oldészerekkel.
Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok j6l 6sszeszoritottak-
e, valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztdgép paneljeit.

Maximalisan kerulni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miveletek
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 fékapcsold “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,
ellenkezd esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozé, olvadébiztositékok stb.).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a tul magas / tul alacsony feszlltség,
vagy révidzarlat miatti hészabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségerol;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegeszt6gép teljes
kihiilését, ellenérizni kell a szell6z6-berendezés miikodoképességét.

Ellenérizni kell a tapvezeték feszlltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

Ellendrizni kell, hogy nincs-e rovidzarlat a hegeszt6gép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell szlintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kilondésen azt,
hogy a foldelési kabel fogoja valéban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat k6zé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 minéséglinek (Argon 99,5) és
mennyiségiinek kell lennie.
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG SI MMA Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

DESTINATE UZULUIINDUSTRIAL $IPROFESIONAL.
Observatie: in textul care urmeaza se va utiliza termenul »aparatde sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL
SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(a se face referire si la ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”:
INSTALAREASI FOLOSIREAAPARATELOR PENTRU SUDURA CU ARC).

/N

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.
Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile

trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de

alimentare.

Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de
ainlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

Realizati instalatia electrica corespunzétor normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu

conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la paméantarea de

protectie.
Nu folositi aparatul de sudurain medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.
Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de céldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

P0L0®

Efectuati o izolare electricd adecvata fata de electrod, piesa in lucru si fata de
alte partl 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
epldermel larazele ultraviolete si |nfrarO§|| produse de arc; protectla trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
inregistreaza un nivel de expunere cotidiana personala (LEPd) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea mijloacelor de protectie individuala
adecvate.

Toeeee®

[SAEE

Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale (ex.
Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

expunerea la campurile electromagnetice:

Safixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sa nuinfasoare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele cabluri
de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat, cat
mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, agezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

Distanta minima d=20cm (Fig. O).

Aparatde clasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale i in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte siin cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE SUDARE:

- inmedii curiscridicat 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 cazde 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 sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, ln
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se
lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.

Este necesar ca un coordonator 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 a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua
hidrica) este periculoasa.

2. INTRODUCERE SIDESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata in
mod special pentru sudura TIG (CC) (CA/CC) cu aprindere HF sau LIFT si pentru
sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTER), precum viteza
considerabila i precizia reglarii, permit calitatea excelenta a operatiei de sudura.

Reglarea prin intermediul sistemului cu

Jnvertor’ 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, facilitdnd astfel
manevrarea si transportul acestuia.

2.2 ACCESORIILA CERERE:

- Setsudura MMA.

-Setsudura TIG.

-Adaptor butelie cu Argon.

- Reductor de presiune.

- Pistolet de sudura TIG.

- Masca auto-obscuranta: cufiltru fix sau reglabil.

- Cablu de masa pentru curent de sudura dotat cu clema de masa.
- Comanda de la distanta manuala 1 potentiometru.

- Comanda de la distantd manuala 2 potentiomentri.

- Comanda de la distanta cu pedala.

- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.

3.DATE TEHNICE
3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
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mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

1-
2-

w
g

4-
5.
6-

(-]
d

9-

10-
1-

Fig. A

Gradul de protectie a carcasei.

Simbolul prizei de alimentare:

1~:tensiune alternativa monofazica;

3~:tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de

electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

Simbolul procedeului de sudura prevazut.

Simbolul structuriiinterne a aparatului de sudura.

Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudura cu arc electric.

Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii

produsului).

Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximain gol.

- L/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).

- AV - AlV: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

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.

- L: Curentul efectiv de alimentare.

- : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

Simboluri care se referé la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in

capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului

de

sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului

respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA:_
- 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,

DESCRIEREAAPARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Acest aparat de sudura este controlat de un microprocesor care permite setarea unui
numar ridicat de parametri pentru a permite o sudura optima fn orice conditii si pe orice

material. Totusi,

pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara

cunoasterea capacitatilor sale operative.

Semnificatia (FIG. B)

1-
2-

3-

7-

8-
9-

Intrare prizéa de alimentare cu caracteristici monofazica, grup redresor si
condensatori de filtrare.

Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea
redresata in tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie
de curentul/ tensiunea de sudura necesare.

Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric i, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comut& tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-
a cu ondulatie foarte redusa.

Punte de comutare cu tranzistori si driveri; trasforma curentul de iesire la
circuitul secundar de la curentul continuu (CC) la curentul alternativ (CA) pentru
sudura TIG CA.

Panou electronic de control si reglare; verifica instantaneu valoarea curentului
de sudura comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile de
comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudura, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.
Panou de setare si vizualizare a parametrilor sia modurilor de functionare.
Generator aprindere HF.

10- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV.

1-
12-

Ventilator pentru racirea aparatului de sudura.
Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE
4.2.1 Panoul posterior (FIG. C)

1-
2-
3-

4-

Cablude alimentare 2P + (P.E.).

intrerupator general O/OFF - I/ON.

Racord pentru conectarea tubului de gaz (reductor presiune butelie aparat de
sudura).

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
n locul butonului pistoletului (daca este prevazut acest lucru).

Comanda la distanta cu doua potentiometre:

Primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru
regleaza un alt parametru care depinde de modul de sudura activ. Prin rotirea
acestui potentiometru este afigat parametrul care se modifica (care nu mai poate
fi controlat cu butonul panoului). Semnificatia celui de-al doilea potentiometru
este: ARC FORCE dac este in modul MMA si RAMPA FINALA daca este in
modul TIG.

4.2.2 Panoul anterior (FIG. D)

1-

3-
4-
5.
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Selectorii modului de functionare:

Selector modul TIG/MMA:
Modul de functionare: TIG 2 TIMPI, TIG 4 TIMPI si modul MMA.

Selector modul TIG:

Modul de functionare: TIG DC cu amorsare HF, TIG DC cu amorsare LIFT,

TIGAC.
Leduri stabilirea parametrilor de sudura.
Led fix: prima functie (camp negru);
Led intermitent: a doua functie (camp galben).
Display alfanumeric.
Led verde de prezenta a tensiunii la iesire.
Led galben: in mod normal stins, cand este aprins indica blocarea aparatului de
sudura datorita interventiei uneia dintre urmatoarele protectii:
Protectia termica: in interiorul aparatului de sudura daca s-a atins o temperatura
excesiva. Aparatul de sudura ramane aprins fara a debita curent, pana la
atingerea unei temperaturi normale. Restabilirea se face automat.
Protectie impotriva supratensiunii gi caderilor de tensiune: blocheaza aparatul de
sudura daca tensiunea liniei este prea ridicata (mai mare de 264V ac) sau prea
scazuta (maimica de 190V ac).
Protectie la scurt-circuit: s-a produs un scurt circuit cu o durata mai mare de 1,5
sec (lipirea electrodului), iar aparatul de sudura este blocat.
Restabilirea se face automat.
Codificarea de pe display este urmatoarea:
"AL. 1": anomalie in alimentarea primara: tensiunea de alimentare este in
afaraintervalului +/- 15% fata de valoarea de pe plécuté
ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara, mentionata mai sus, va
duce la deteriorarea grava adispozitivului.
"AL. 2" interventia unuia dintre termostatele de siguranta din cauza supra-
incalzirii aparatului de sudura.
Buton si Encoder de selectare si setare a parametrilor de sudura.
Permite alegerea unuia dintre parametrii disponibili asociati cu modul de
sudurd/curentindicat de aprinderea unuia dintre leduri (2).

B

sz

e

Ledul1

Prima functie:

ArcForce

In modul MMA permite reglarea supracurentului 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 si evita lipirea
electrodului de piesa.

Pre-gaz

n modul TIG permite reglarea timpului de pre-gaz in secunde.

Functia a doua:

PREINCALZIRE ELECTROD

In modul TIG AC reprezinta valoarea produsului curent = timp de preincalzire al
electrodului de Tungsten la aprinderea arcului.

Ledul2

Prima functie:

CURENTULINITIAL

In modul TIG 4 timpi permite reglarea curentului initial, care este mentinut pentru tot
timpul in care ramane apasat butonul pistoletului.

Functia adoua:

BI-LEVEL

In modul TIG 4 timpi activeaza functia BI-LEVEL si permite reglarea curentului de al
doilea nivel, permitand selectarea manuala (de la butonul pistoletului in timpul
sudurii) ntre cele doua nivele diferite de curent: |, si I,. Nivelul de curent principal |,
este determinat de curentul de sudura setat, in timp ce nivelul |, poate fi modificat
prin Encoder de la valoarea minima a curentului la valoarea curentului principal de
sudura.

Pentru a dezactiva functia BI-LEVEL, rotiti Encoderul in sens antiorar pana cand,
pe display, apare scris "OFF".

S
[

Ledul3 h

Prima functie:

Curentul prlnmpal

In modul TIG DC si MMA permite reglarea valorii medii a curentului de sudura.

n modul TIGAC permite reglarea valorii eficace a curentului de sudura.
Functiaadoua: _

FUNCTIONAREAIN MOD PULSAT

in modul TIG AC/DC activeaza functionarea in mod PULSAT si permite reglarea
curentului de nivelul al doilea |, care poate fi alternat curentului principal I, in
pulsare.

Valoarea curentului |, poate varia de la minim pana la valoarea curentului principal



de sudural,.
Pentru a dezactiva functionarea in mod PULSAT, rotiti Encoderul in sens antiorar
pana cand, pe display, apare scris "OFF".

M
°

Ledul 4 IJHZI'F

Prima functie: _

RAMPAFINALA

In modul TIG AC/DC permite reglarea RAMPEI FINALE a curentului de sudura la
eliberarea butonului pistoletului; aceasta reglare permite evitarea formarii craterului
la terminarea sudurii $i permite umplerea cu material de aport in timpul fazei de
scadere a curentului.

Functiaadoua:

FRECVENTA

In modul TIGAC/DC PULSAT (|, este diferit de "Off" ) permite setarea frecventei de
pulsare.

In modul TIG AC cu pulsare dezactivata (I, = ,OFF"), permite reglarea frecventei in
AC.

ﬁtz
[ ]

Ledul 5 JB;'!LI

Prima functie:
POST-GAZ
In modul TIGAC/DC permite reglarea timpului de post-gaz in secunde.
Functiaadoua:
BALANCE
In modul TIG AC/DC pulsat, permite reglarea BALANCE. Acest parametru
reprezinta raportul (in procente) dintre timpul in care curentul se afla la nivel mai
mare |, si perioada totald de pulsare. De asemenea, in modul TIG AC (cu pulsare
dezactivata), parametrul reprezentat indica raportul dintre timpul in care polaritatea
curentului este EN (electrod negativ) si perioada totala a curentului alternativ. Cu
cat valoarea pozitiva este mai mare, cu atat este mai mare penetrarea sudurii.

7- Prizarapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.

8- Conector pentru conectarea cablului butonului pistoletului.

9- Racord pentru conectarea tubului de gaz al pistoletului TIG.

10-Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

5.INSTALARE

AATENTIE! EFECTUATITOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I CONECTAREA
APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $| DECONECTAT
DELARETEAUADEALIMENTARE. .

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAIDE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Inlaturati 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) (MMA)

5.1.3 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Toate aparatele de sudura descrise in acest manual trebuie ridicate folosind manerul
sau chinga din dotare daca modelul o prevede (montata dupa cum se arata in FIG. F1).

5.2 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabilitilocul de instalare al aparatului de sudura astfel incat s nu existe vreun obstacol
n fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare fortata prin
intermediul ventilatorului daca exista); in acelagi timp asigurati-va ca nu se aspira praf,
aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasatiun spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurda pe o suprafata plana

corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5 3 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatuluidesuduré.

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:

- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda
conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valoriiZmax = 0.227ohm (1~).

Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P (1~)), si
corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la
firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul (TAB. 1) indica

valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare, alese in baza
curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii nominale
de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa l) 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 $I DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE

Tabelul (TAB. 1) indic& valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.4.1 SuduraTIG

Conectarea pistoletului

- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-). Conectati conectorul cu
trei poli (butonul pistoletului) la priza respectiva. Conectati tubul de gaz al pistoletului
laracordul respectiv.

Conectarea cablului de intoarcere a curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat maiaproape posibil de racordul din executie.
Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+).

Conectarealabutelia de gaz

Infiletati reductorul de preS|une pe supapa buteliei de gaz interpunand reductorul

spemal furnizat ca accesoriu.

Conectatiteava de intrare a gazuluila reductor si strangeti banda din dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune fnainte de a deschide supapa

buteliei.

Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de

folosire, vezi tabelul (TAB. 4); eventualele reglari ale efluxului de gaz vor putea fi

efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.

Verificati etanseitatea tevilor i a racordurilor.

ATENTIE! Inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsgitul lucrului.

5.4.2 Sudarea MMA
Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;
electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numai la polul negativ (-

Conectare cablu de sudura -cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema 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 (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si
pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: DESCRIEREAPROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

Sudura TIG este un procedeu de sudura care foloseste caldura produsa de arcul
electric care este aprins si mentinut intre un electrod nefuzibil (de Tungsten) si piesa de
sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet de sudura corespunzator in
masura sa transmita curentul de sudare si sa protejeze electrodul si baia de sudare de
oxidarea atmosferica prin intermediul unui flux de gaz inert (de obicei Argon: Ar 99,5%)
care se scurge prin ajutajul ceramic. (FIG.G).

Este indispensabil ca pentru o buna sudura, sa se foloseasca diametrul exact de
electrod cu tipul de curent corespunzator, precum este prezentat in tabel (TAB.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
baia de sudura, nici uzura electrodului i 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 piesa, continuand apoi pe lungimea jonctiunii.

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-l la polizor. La terminarea ciclului de sudura, curentul se stinge
prin setarea rampei de reducere a curentului.

Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa
de sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai putine dereglari electro-
iradiante si reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura
acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesa, apasand ugor. Apasati complet butonul pistoletului
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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 Isase; 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 Tnalt
aliate si pentru metalele grele, cupru, nichel, titan si aliajele acestora. Pentru sudura in
TIG CC cu electrodul la polul (-) se foloseste de obicei electrodul cu 2% Toriu (banda
colorata rosie) sau electrodul cu 2% Ceriu (banda colorata gri). Este necesar sa se
ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, aga cum este prezentatin FIG. L,
avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devieri ale arcului in timpul
sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului n sensul lungimii acestuia.
Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea si uzura electrodului, sau
cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit in mod incorect.
In modul TIG CC este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

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 ionica”. 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.

Valorile superioare de balance permit o sudura mairapida, o penetrare mai buna, un arc
de sudura mai concentrat, o baie de sudura mai restransa si o incalzire mai limitata a
electrodului. Valorile inferioare permit o curdtare mai buna a piesei. Folosirea unei
valori prea scazute de balance provoaca o largire a arcului si a partii dezoxidate, o
supraincalzire a electrodului cu consecinta formarii unei sfere pe varf si deteriorarea
u5urint,ei de aprindere si directionarii arcului. Folosirea unei valori excesive de balance
provoaca o baie de sudura ,murdara” cu incluziuni intunecate.

Tabelul (TAB. 5) rezuma efectele de variatie a parametrilor in sudura CA.

Tn modul TIG CAeste posibila functlonarea cu 2timpi (2T) sicu 4 timpi (4T).

In plus suntvalabile instructiunile referitoare la procedeul de sudura.

intabelul (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 Procedeul

- Reglati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul manetei; adaptati-l,

eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

Apasati butonul pistoletului, verificand fluxul corect de gaz de la pistolet; reglati, daca

trebuie, timpul de PRE-GAZ si de POST-GAZ: acesti timpi trebuie sa fie reglati in

functie de conditiile operative, indeosebi intarzierea gazului trebuie sa fie de asa
natura incat sa permita, la sfarsitul sudurii, racirea electrodului si a baii fara a intra in
contact cu atmosfera (oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apasand pana la capat butonul pistoletului (P.T.), amorsati arcul si pastrati o distanta
de 2-3 mm fata de piesa.

- Pentru a |ntrerupe 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 I, . La eliberarea
butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura; aceasta valoare se
mentine si dupa eliberarea butonului. Cand se apasa din nou butonul, curentul scade
poterlt functiei RAMPA FINALA pana la | ,,,... Acesta din urmé& se mentine pané la
eliberarea butonulw ce termina ciclul de sudura incepand perioada de POST GAZ.
Tn schimb, dac in timpul functiei RAMPA FINALA se elibereaz& butonul, ciclul de
sudura 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 Iy, . La eliberarea
butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura; aceasta valoare se
mentine si dupa eliberarea butonului. La fiecare apasare urmatoare a butonului
(timpul dintre apasare si eliberare trebuie sa fie de scurta durata), curentul va varia
intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL |, si valoarea curentului principal |,,.
Mentinand apasat butonul un timp mai indelungat, curentul scade pana la | .-
Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului ce termina ciclul de sudura,
ncepéand perioada de POST GAZ (FIG. M). In schimb, daca in timpul functiei RAMPA
FINALA se elibereaza butonul, ciclul de sudurd se termina imediat si ncepe
perioada de POST-GAZ.

6.2 SUDAREAMMA

- Este necesara respectarea indicatiilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corecta a electrozilor precum si curentul optim de sudare
(de obicei aceste indicatii sunt prezente pe ambalajul electrozilor).

Curentul de sudare se regleaza in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul
de sudura care se doreste sa se efectueze; in scop informativ, curentul utilizat pentru
diferitele tipuri de diametru de electrozi este:

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

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontald, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia Tn timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).

- Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic)

a aparatului de sudura. Acest parametru este reglabil de la panou, sau este reglabil

prin comanda de la distanta cu 2 potentiometri.

Retineti ca valorile ridicate de ARC-FORCE ofera o mai buna penetrare si permit

sudura in orice pozitie, tipic pentru electrozii bazici, pe cand valorile joase de ARC-

FORCE permit un arc mai moale si fara scantei, tipic pentru electrozii rutilici.

Aparatul de sudura este in plus dotat cu dispozitive HOT START si ANTI STICK care

garanteaza porniri usoare si evitarea lipirii electrodului de piesa.

6.2.1 Procedeu
Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat,
efectuand o miscare similara a aprlnderu unui chibrit; aceasta este metoda cea mai
corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului electrodului
mgreunand declan§area arcului.

- Imediat ce s-a declansgat 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 sa fie de aproximativ 20-30 grade.

- La sfarsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati
electrodul imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE
CORDONULUIDE SUDURA -FIG.N).

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,

ASIGURATI-VA CAAPARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Sl DECONECTATDELA
RETEAUA DEALIMENTARE.

7.1INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati cu grija clestele de strangere a electrodului, difuzorul de gaz calibrat cu
diametrul electrodului ales, pentru a evita supra-incalziri, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si functionarea gresita.

Controlati, Tnainte de fiecare folosire, starea de uzura si corectitudinea montarii
partilor terminale ale pistoletului: duza, electrod, cleste de strangere a electrodului,
difuzorde gaz.

7.2INTRETINERE SPECIALA . 5
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC $IMECANIC.

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 LARETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificiri 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 de sudura periodic sau frecvent, in functie de utilizare si
de gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat
pe fisele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- 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.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

8.DEPISTAREADEFECTELOR

IN CAZUL N CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE SI 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
inamperi safie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
in caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecar, sigurante, etc.).

- Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturald a aparatului de
sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura rdmane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iegirea din aparatul de sudura: in acest caz
nlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara
sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99,5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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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 poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z
procesami spawania lukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJAIUZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

- Unikaé bezposrednlch kontaktow z obwodem spawania; w nlektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewdd neutrainy.

- Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Ve AN

- Nie spawa¢ pojemnikoéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieratly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usunaé¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq 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.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrodet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych(jezeli uzywana).

0V0LA0®

Zastosowaé¢ odpowiednia izolacje elektrycznag pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktore znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
glowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet

przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednig ognioodporng odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomocqoslon lub zaston nie odbijajacych.

- Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku operacji spawania szczegdlnie intensywnych
zostanie stwierdzony poziom osobistego narazenia codziennego (LEPd)
rowny lub wyzszy od 85db(A), nalezy zastosowaé¢ odpowiednie srodki
ochrony osobiste;j.

QOAO®®

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga nakltada¢ sie na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie s$rodki ochronne w stosunku do osoéb
stosujacych te urzadzenia. Na przykiad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu

przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocujdwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gltowa i tutéw znajdowaly si¢ najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania.
uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

- Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotéw ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys. O).

£\

- AparaturaklasyA:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnosé¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktore sa podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

Zwracaj

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- Wotoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- Wmiejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.

NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.

NALEZY zastosowa¢ techniczne srodki zabezpieczajace, opisane w punktach
5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawaé niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za pomoca
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkéw zabezpieczajacych, jak w punkcie 5.9
”"SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodow
rurowych instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Niniejsza spawarka jest zrodiem pradu przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowanym specjalnie do spawania elektrod otulonych (rutylowe, kwasowe,
zasadowe) metoda TIG (DC) (AC/DC), z zajarzeniem HF lub LIFT oraz do spawania
metodg MMA.

Specyficzne parametry tej spawarki (INWERTEROWA), takie jak predko$¢ oraz
ci$nienie regulacji powodulq, zeJakosc spawania jest bardzo wysoka.

Regulacja systemu "inverter” na wejsciu linii zasilania (pierwotny) powoduje ponadto
drastyczng redukcje objeto$ci zaréwno transformatora jak i reaktancji, umozliwiajac
skonstruowanie spawarki o objetosci i wadze ekstremalnie umiarkowanych,
podkreslajac zalety tatwej obstugii przenosnosci.

2.2 AKCESORIANA ZADANIE:

- Zestaw do spawania metodg MMA.

Zestaw do spawania metoda TIG.

Adapter do butli gazowejArgon.

Reduktor ci$nienia.

Uchwyt spawalniczy TIG.

Maska spawalnicza samosciemniajaca: z filtrem statym lub regulowanym.
Przewod powrotny pradu spawania z zaciskiem uziemiajacym.

Zdalne sterowanie w trybie recznym na 1 potencjometr.
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- Zdalne sterowanie w trybie recznym na 2 potencjometry.

- Zdalne sterowanie za pomocg pedatu.

- Zigczka gazu i przewdd rurowy przeptywu gazu umozliwiajacy podtaczenie do butli z
Argonem.

3.DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Giéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na
tabliczce znamionowej o nastepujacym {Rnaczgniu:
ys.

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

zwigkszonym 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
przeznaczonych do spawania fukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia

technicznego, zamoéwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

Wydajnosé obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego spawarka moze wytworzyé

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu
10 minutowego (np. 60% =6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku gdy wspotczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopoki temperatura nie znajdzie sig
znowu w dopuszczalnych granicach).

- A/V-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napieciatuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napiecie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granice +10%):
I, max: Maksymalny prad pobierany z sieci.

l,.: Rzeczywisty prad zasilania.

10—==-: Warto$¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy
przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podane jest w
rozdziale 1"Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego".

w
g

produkcji urzadzen

©o
1

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;
doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢
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 sktada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonananych na obwodach
drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci oraz
zredukowanej konserwacji.

Spawarka jest sterowana przez mikroprocesor, za pomocg ktérego mozna ustawi¢
wigkszg ilosci parametréow, umozliwiajacych optymalne spawanie kazdego materiatu w
kazdych warunkach. Aby w petni wykorzysta¢ parametry urzadzenia nalezy jednakze
znac jego mozliwosci operacyjne.

(RYS B)

Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespot prostownika i kondensatory
wyréwnawcze.

2- Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii na napiecie
przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonule regulacje mocy, w zaleznosci
od zadanego pradu/napiecia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane
napigciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania
napiecia i pradu do wartosci nlezbednych dla procesu spawania fukowego i
jednoczesnie galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

4- Mostek prostujacy wtorny, z indukcyjnoscig wyrownawcza: zamienia napiecie /
prad przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtoérne na prad/ napigcie state o
niskim falowaniu.

5- Mostek tranzystoréw i sterowniki; zamlenla prad wyjsciowy na prad wtérny z
DC naAC podczas spawania metoda AC.

6- Elektroniczny ukiad sterowania i regulacji; bezzwiocznie steruje warto$c¢ pradu
spawania i poréwnuije 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 wy$wietlania parametréow oraz trybow
funkcjonowania.

9- Generator zajarzenia bezdotykowego HF.

10- Elektrozawdr gazu ochronnego EV.

11- Wentylator chtodzacy spawarke.

12- Zdalnaregulacja.

4.2 URZADZENIAKONTROLI, REGULACJII PODLACZENIA
4.2.1 Panel tylny (RYS. C)
1- Kabelzasilajacy 2B + (P.E. )Iub 3B+ (P.E.).
2-  Wytgcznik gtéwny O/OFF - 1/ON.
3- Ztaczka umozliwiajgca podfaczenie przewodu gazu (reduktor cisnienia butla -
spawarka).
4- tacznikumozliwiajacy zdalne sterowanie:
W spawarce mozna zastosowaé rézne rodzaje zdalnego sterowania,
wykorzystujac odpowiedni przetacznik 14-biegunowy znajdujacy sie z tytu
urzadzenia. Kazda spawarka bedzie automatycznie rozpoznawana co umozliwia
regulacje nastepujgcych parametrow:
- Zdalne sterowanie za pomoca potencjometru:
obracajac pokretto potencjometru zmienia sie gtéwny prad z minimalnego na
maksymalny bezwzgledny. Regulacja pradu gtéwnego jest wytaczna i nalezy do
zdalnego sterowania.
- Zdalne sterowanie za pomoca pedatu:
warto$¢ pradu okreslona jest przez potozenie pedatu (od minimalnej do
maksymalnej ustawionej na gtéwnym potencjometrze). W trybie TIG 2-
TAKTOWY, wcisniecie pedatu dziata jako polecenie start dla urzadzenia w
zastepstwie przycisku na uchwycie spawalniczym (jezeli przewidziany).

- Zdalne sterowanie na 2 potencjometry:
pierwszy potencjometr reguluje prad gtowny. Drugi potencjometr reguluje inny
parametr, ktory jest zwigzany z uaktywnionym trybem spawania. Podczas
obracania potencjometrem zostanie wy$wietlony parametr ulegajacy zmianie,
(ktory nie bedzie juz sterowany pokrettem z panelu). Znaczenie drugiego
potencjometru jest nastgpujgce: ARC FORCE w trybie spawania MMA oraz
RAMPAKONCOWAwW trybie TIG.

4.2.2 Panel przedni (RYS. D)
1- Przetaczniki trybu funkcjonowania:

MMA
TIG-2T

mer ) Przetgcznik trybu spawania TIG/MMA:
Tryb funkcjonowania: TIG 2-TAKTOWY, TIG 4-TAKTOWY oraz tryb MMA.

Przetacznik trybu spawania TIG:

Tryb funkcjonowania: TIG DC z bezdotykowym zajarzeniem tuku HF, TIG
DC z zajarzeniem przez potarcie LIFT, TIGAC.

2- Diody umozliwiajgce ustawianie parametréw spawania.
Dioda stale $wiecaca sig: pierwsza funkcja (czarne pole);
Dioda migajaca: druga funkcja (z6tte pole).

3- Wyswietlacz alfanumeryczny.

4- Diodazielona sygnalizujgca obecnos$¢ napiecia wyjsciowego.

5- Dioda zétta: zwykle nie Swieci sie; jezeli sie¢ Swieci wskazuje zablokowanie
spawarki w wyniku zadziatania jednego z nastepujacych zabezpieczen:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Spawarka pozostanie wtgaczona i nie bedzie dostarcza¢ pradu,
dopoki nie zostanie uzyskana zwykta temperatura. Reset nastepuje
automatycznie.

Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napieciem linii: blokuje
spawarke, jezeli napiecie linii jest zbyt wysokie (powyzej 264V ac) lub zbyt niskie
(ponizej 190V ac).

Zabezpieczenie przeciwzwarciowe: nastgpito zwarcie trwajgce ponad 1,5 sek
(przyklejenie elektrody), spawarka zostanie zablokowana.

Reset nastepuje automatycznie.

Kodyfikacja wyswietlacza jest nastepujaca:

"AL. 1": anomalia w zasilaniu pierwotnym: napiecie zasilania znajduje si¢

poza zakresem +/- 15% w stosunku do wartosci podanej na tabliczce

znamionowej.

UWAGA: Przekroczenie wyzej podanej gornej granicy napigcia powoduje

powazne uszkodzenie urzadzenia.

"AL. 2"zadzialanie jednego z termostatow bezpieczenstwa w wyniku

przegrzania spawarki.

6- PrzyciskiKoderumozliwiajgce wybor i ustawianie parametrow spawania.

Umozliwiajg wybor jednego z parametréow bedacych do dyspozyciji, ktére dotyczg

trybu spawania/pradu wskazanego przez zaswiecenie sie jednej z diod (2).

Bl

Dioda1 r”;lgﬁ

Pierwsza funkcja:

ArcForce

W trybie spawania MMA reguluje przetezenie dynamiczne ,Arc Force" (regulacja 0-
100%) i wskazuje na wyswietlaczu procentowy wzrost pradu w stosunku do
wartosci wybranego wstepnie pradu spawania. Ta regulacja poprawia ptynno$¢
spawania i zapobiega przyklejaniu sie elektrody do spawanego przedmiotu.
Funkcja Pregas

W trybie spawania TIG umozliwia regulacje czasu wyprzedzenia gazu w
sekundach.

Druga funkcja:

PODGRZEWANIE WSTEPNE ELEKTRODY

W trybie spawania TIG, AC reprezentuje warto$¢ iloczynu pradu * czas
podgrzewania wstepnego elektrody wolframowej przy zajarzeniu tuku.

Dioda2 ' m

Pierwsza funkcja:

PRAD POCZATKOWY

W trybie spawania TIG z sekwencjgq 4-taktowa umozliwia regulacje pradu
poczatkowego, ktory jest utrzymywany przez caty czas, w ciagu ktérego przycisk na
uchwycie spawalniczym pozostanie wcisniety.

Druga funkcja:

BI-LEVEL

W trybie TIG z sekwencjg 4-taktowa uaktywnia funkcje BI-LEVEL i umozliwia
regulacije drugiego zakresu pradu, udostegpniajac wybor w trybie recznym, (poprzez
weisnigcie przycisku na uchwycie spawalniczym podczas spawania), spomigdzy
dwadch réznych zakreséw pradu: 1, i |, Podstawowy zakres pradu |, jest wyznaczany
przez ustawiony prad spawania, podczas kiedy zakres |, moze by¢ zmieniany
pokrettem kodera od najnizszej wartosci pradu do wartosci podstawowego zakresu
pradu spawania.

Aby dezaktywowac funkcje BI-LEVEL nalezy obroci¢ pokretto kodera w kierunku
przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara, dopoki na wyswietlaczu nie zostanie
wyswietlony napis "OFF".

S
[

L

Dioda 3 I

Pierwsza funkcja:

Prad gtéwny

W trybach spawania TIG DC i MMA umozliwia regulacje sredniej wartosci pradu
spawania.

W trybie spawania TIG AC umozliwia regulacje skutecznej wartosci pradu
spawania.

Druga funkcja:

FUNKCJONOWANIE PULSUJACE

W trybie spawania TIG AC/DC uaktywnia funkcje spawania pradem PULSUJACYM
i umozliwia regulacje drugiego zakresu pradu |,, ktéry moze byé zamieniany
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podczas pulsowania na prad podstawowy |,.

Warto$¢ pradu |, moze zmieniac¢ sie w zakresie od wartosci najnizszej do wartosci
podstawowej prgdu spawania l,.

Aby dezaktywowac te funkcje w trybie spawania pradem PULSUJACYM, nalezy
obroci¢ pokretto kodera w kierunku przeciwnym do ruchu wskazowek zegara,
dopoki na wyswietlaczu nie zostanie wyswietlony napis "OFF".

Mt

o
Dioda4 dlﬂlzlp
Pierwsza funkcja:
RAMPA KONCOWA

W trybie spawania TIG AC/DC reguluje RAMPE KONCOWA pradu spawania po
zwolnieniu przycisku na uchwycie spawalniczym; ta regulacja umozliwia unikniecie
powstawania krateru po zakonczeniu spawania i pozwala na wypetnienie spoiwem
podczas fazy opadania pradu.

Druga funkcja:

CZESTOTLIWOSC

W trybie spawania TIG AC/DC pradem PULSUJACYM (warto$¢ |, jest inna niz "Off"
)umozliwia ustawienie czestotliwosci pulsowania.

W trybie TIG AC z pulsowaniem dezaktywowanym (1,="OFF" ) umozliwia regulacje
czestotliwosciwAC.

Ko
)

Dioda 5 'ﬂg’

Pierwsza funkcja:
POST-GAS (OPOZNIENIE WYPLYWU GAZU)

W trybie spawania TIG AC/DC umozliwia regulacje czasu op6znienia wyptywu gazu
w sekundach.
Druga funkcja:
BALANCE
W trybie spawania TIG AC/DC pradem pulsujacym umozliwia regulacje funkcji
BALANCE. Ten parametr reprezentuje zalezno$¢ (wyrazong w procentach)
pomigdzy czasem, w ktédrym prad znajduje sie w najwyzszym zakresie |, oraz
catkowitym okresem pulsowania. Ponadto w trybie TIG AC (przy wytaczonym
pulsowaniu), ten parametr wskazuje zalezno$¢ pomiedzy czasem, w ktérym
biegunowos¢ pradu znajduje sie na poziomie EN (elektroda ujemna) oraz
catkowitym okresem pradu przemiennego. Im wigksza jest wartos¢ dodatnia tym
wigksze bedzie wnikanie podczas spawania.

7- Szybkoztaczka ujemna (-) umozliwiajaca podiaczenie przewodu spawalniczego.

8- Wtyczka umozliwiajgca podtaczenie przewodu do przycisku uchwytu
spawalniczego.

9- Ztaczka umozliwiajaca podtaczenie rury gazowej uchwytu spawalniczego TIG.

10-Szybkoztaczka dodatnia (+) umozliwiajaca podtaczenie przewodu spawalniczego.

5.INSTALACJA

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU Z SIECIZASILANIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowac¢ odtgczone czesci, znajdujgce sie w opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (RYS. E)
5.1.2 Montaz przewodu spawania-uchwyt elektrody (RYS. F) (MMA)

5.1.3 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za pomocg specjalnego
uchwytu lub pasa, znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli przewidziany dla danego
modelu (zamontowany jak pokazano na RYS. F1).

5.2 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaly sie przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomoca wentylatora, jezeli wystepuje); upewnic sie jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyty przewodzgce, opary korozyjne, wilgog, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokot spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem unikniecia wywrécenia lub przesunigcia,
ktore sa niebezpieczne.

5 3 PODLACZENIE DO SIECI

Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzic, czy
dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i
czqstotliwoéci sieci, bedgcymi do dyspozycji w miejscu instalaciji.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytaczniki réznicopragdowe typu:

-TypA( ) dlaurzadzen jednofazowych;

-TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.
Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie
podiaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktory wykazuje impedancje
mniejszg od Zmax =0.227ohm (1~).
- Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.
W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac do niej podtgczona, (jezeli
to konieczne skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucii).

5.3.1 Wtyczka i gniazdo

Podtgczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang —wtyczke (2P + T (1~)),
odpowiedniej obciazalnosci i przygotowa¢ gniazdko sieciowe, wyposazone w
bezpieczniki lub automatyczny wytgcznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (z6tto-

zielony) linii zasilania nalezy pofaczyé z zaciskiem uziemiajacym. W tabeli (TAB.1)
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 przez producenta (klasy
1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok elektryczny)
lub przedmiotéw (np. pozar).

5.4 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYtACZONA | ODIACZYC ZASILANIE.
W tabeli (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w mm?),
w zaleznosci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.4.1 Spawanie metoda TIG

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Wiozy¢ przewod doprowadzajacy prad do specjalnej szybkoztaczki (-). Wiozy¢
wtyczke tréjbiegunowa (przycisk na uchwycie spawalniczym) do specjalnego
gniazda. Podtaczyé rure gazowg uchwytu spawalniczego do specjalnego przytacza.

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtaczy¢ przewod do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.
Ten przewdd nalezy podtaczy¢ do zacisku oznaczonego symbolem (+).

Podtaczenie do butliz gazem

- Dokreci¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, wktadajac specjalng redukcje
dostarczong jako akcesoria do urzadzenia.

- Podtaczy¢ przewod doprowadzajacy gaz do reduktora i zacisna¢ zacisk znajdujacy

sie w wyposazeniu.

Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujaca reduktor

ci$nienia.

Otworzy¢ butle i wyregulowac ilos¢ gazu (I/min), zgodnie z orientacyjnymi danymi

zastosowania, zamieszczonymi w tabeli (TAB. 4); ewentualne regulacje wyptywu

gazu moga byc wykonywane podczas spawania poprzez dokrecenie nakretki

reduktora cisnienia. Sprawdzi¢ szczelno$¢ przewodoéw i ztgczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawor butliz gazem.

5.4.2 Spawanie metoda MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podiaczyé do bieguna dodatniego (+)

wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem kwasowym, ktére nalezy podtaczy¢ do

bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sig¢ specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia

nieostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczys do zacisku z symbolem  (+).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego,

na ktérym jest utozony, jak najblizej jest to mozliwe do wykonywanego ztacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

Zalecenia:

- Przekreci¢ do konca faczniki przewodow spawalniczych w szybkoztgczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikdw, co powoduije szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac mozliwie jak najkrotsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywac metalowych struktur nie bedacych czescia obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowic¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIETIG

Spawanie metodg TIG jest procesem, w ktéorym wykorzystywane jest cieptlo,
wytwarzane przez tuk elektryczny po jego zajarzeniu i utrzymywane pomiedzy
elektrodg nietopliwg (wolframowg) oraz spawanym przedmiotem. Elektroda
wolframowa podtrzymywana jest przez odpowiedni uchwyt spawalniczy, stuzacy do
przekazywania pradu spawania i zabezpieczenia samej elektrody oraz jeziorka
spawalniczego przed utlenianiem atmosferycznym za pomocag strumienia gazu
obojetnego (zwykle Argon: Ar99,5%), ktéry wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS.G)

Aby spawanie przebiegato prawidtowo niezbedne jest zastosowanie $cisle okreslonej
Srednicy elektrody dla danego rodzaju pradu, zgodnie z tabelka (TAB.4)

Elektroda powinna zwykle wystawac z dyszy ceramicznej na 2-3mm, az do odlegtosci
8mm w przypadku spawania pod katem.

Spawanie nastepuje przez stopienie brzegéw ztgcza. W przypadku niewielkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do Tmm kazda) nie jest wymagane spoiwo

W przypadku wiekszych grubosci niezbedne jest przygotowanie pateczek wykonanych
z materiatu bazowego o tym samym sktadzie i odpowiedniej $rednicy, z odpowiednio
przygotowanymi brzegami (RYS. 1). Aby spawanie przebiegato prawidtowo zaleca sie
doktadne oczyszczenie powierzchni z tlenku, olejéw, smardéw, rozpuszczalnikow, itp.

6.1.1 Zajrzenie HF i LIFT

Zajarzenie HF:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje bez kontaktu pomiedzy elektrodg wolframowg
a spawanym przedmiotem, za pomoca iskry wytworzonej przez urzadzenie o wysokiej
czestotliwosci.

Ten sposéb zajarzenia tuku nie powoduje wirgcenia wolframu do jeziorka
spawalniczego ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich potozeniach
spawania.

Proces:

Wocisna¢ przycisk znajdujacy sie na uchwycie spawalniczym i zblizy¢é przedmiot do
koncoéwki elektrody (2 - 3mm), odczekaé az zajarzy sie tuk przekazywany przezimpulsy
HF . Po zajarzeniu tuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i przesuwac
sie wzdtuz ztgcza.

W przypadku napotkania trudnosci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia
obecnos$¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy przediuza¢ dziatania HF na
elektrode ale sprawdzié integralno$é powierzchni i ksztalt koncéwki, ewentualnie
zregenerowac na $ciernicy. Po zakonczeniu cyklu pracy prad jest anulowany przez
ustawiong krzywa opadania.

Zajarzenie LIFT:

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje poprzez odsuniecie elektrody wolframowej od
spawanego przedmiotu. Ten sposob zajarzenia powoduje mniej zaktdcen elektro-
natezenla izmniejsza do minimum wtracenia wolframu oraz zuzycie elektrody.

Proces:

Przytozyc lekko konicowke elektrody do spawanego przedmiotu. Wcisna¢ do konca
przycisk na uchwycie spawalniczym i podnies$¢ elektrode o 2-3mm z kilkusekundowym
opoznieniem, w ten sposob 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
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krzywa opadania.

6.1.2 Spawanie metoda TIGDC

Spawanie metodg TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich stali weglowych
niskostopowych i wysokostopowych oraz dla metali cigzkich: miedz, nikiel, tytan i ich
stopy.

Podczas spawania metodg TIG DC z elektrodg znajdujaca sie na biegunie (-) jest
zwykle uzywana elektroda z 2% zawarto$ciag toru (pasmo koloru czerwonego) lub
elektroda z 2% zawarto$cig ceru (pasmo koloru szarego).

Naostrzy¢ osiowo elektrode wolframowg na $ciernicy, 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
zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata przypadkowo
zabrudzona, utlenia si¢ lub tez jest nieprawidtowo uzywana. Podczas spawania
metodq 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 izolujgca tlenku. Zamieniajac
biegunowo$¢ pradu spawania mozna “przerwa¢” warstwe powierzchniowa tlenku za
pomoca mechanizmu zwanego “piaskowaniem jonowym”. Napigcie na elektrodzie
wolframowej jest na przemian dodatnie (EP) i ujemne (EN). W czasie EP tlenek
zostanie usuniety z powierzchni (“czyszczenie” lub “dotrawianie”), umozliwiajac
powstawanie jeziorka. W czasie EN nastgpuje maksymalne obciazenie cieplne
przedmiotu, umozliwiajace spawanie. Mozliwo$¢ zmiany parametru balance w AC
umozliwia zredukowanie czasu trwania przeptywu pradu EP do minimum, umozliwiajac
tym samym szybsze spawanie.

Wieksze wartosci parametru balance umozliwiajg szybsze spawanie, wigkszy przetop,
bardziej skoncentrowany fuk, wezsze  jeziorko spawalnicze i ograniczone
przegrzewanie elektrody. Natomiast mniejsze warto$ci tego parametru gwarantuja
wiekszg czysto$¢ spawanego przedmiotu. Uzywanie zbyt niskiej warto$ci parametru
balance powoduje rozszerzenie tuku i czesci utlenianej, przegrzanie elektrody z
konsekwentnym powstaniem kulki w koncowej czesci, napotkaniem trudnosci podczas
zajarzenia oraz zmiang kierunku ftuku. Uzywanle zbyt duzej wartosci balance
powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest “brudne” z ciemnymi wtrgceniami.

W tabeli (TAB. 5) znajduije sie streszczenie skutkéw zmiany parametrow, ktére moga
zaistnie¢ podczas spawania AC.

Podczas spawania metodg TIG AC jest mozliwe funkcjonowanie 2- taktowe (2T) i 4-
taktowe (4T).

Ponadto obowigzujg instrukcje dotyczace procesu spawania.

W tabeli (TAB. 4) podane sg dane orientacyjne dotyczace spawania aluminium;
najlbardzieij odpowiednig elektrodg jest czysta elektroda wolframowa (pasmo koloru
zielonego).

6.1.4 Proces spawania

- Z pomoca pokretta wyregulowac prad spawania do zadanej wartosci; ewentualnie

dostosowa¢ do rzeczywistego obcigzenia cieplnego niezbednego podczas

spawania.

Wocisna¢ przycisk na uchwycie spawalniczym, sprawdzajgc prawidiowy wyptyw

strumienia gazu z uchwytu; jezeli to konieczne nalezy wyregulowaé czas

wyprzedzenia gazu (PRE GAS) oraz czas opdznienia wyptywu gazu (POST GAS):

oba te czasy nalezy regulowa¢ w zaleznosci od warunkéw operacyjnych. W

szczegodlnosci opoznienie wypltywu gazu musi byé takie, aby umozliwiato

schtodzenie elektrody i jeziorka po zakonczeniu spawania, nie stykajac sig¢ z

atmosferg (utleniania i skazenia).

Tryb TIG z sekwencja 2-Taktowa:

- Wecisna¢ do konca przycisk na uchwycie spawalniczym (P.I
utrzymywaé w odlegtosci 2 - 3mm od spawanego przedmiotu.

- Aby przerwaé spawanie nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie spawalniczym,
powodujac stopniowe anulowanie pradu, (jezeli jest wigczona funkcja RAMPA
KONCOWA) lub natychmiastowe zgaszenie tuku z nastepujgcym po nim
opdznieniem wyplywu gazu post-gas.

Tryb TIG zsekwencja 4-Taktowa:

Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu ISIE,l Po
zwolnieniu przycisku prad wzrasta az do ustawionej wartosci pradu spawania; ta
warto$¢ zostanie réwniez utrzymana po zwolnieniu przycisku. W przypadku, kiedy
przycisk zostanie wcisniety ponownie, warto§¢ pradu zmniejszy sie¢ zgodnie z
funkcjag RAMPA KONCOWA, az do wartosci | ;... Ta ostatnia zostanie utrzymana az
do zwolnienia przycisku, co powoduje zakonczenie cyklu spawania i rozpoczecie
okresu POST GAS. Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji RAMPA KONCOWA
przycisk zostanie zwolniony, cykl spawania zakonczy si¢ 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,.. Po

zwolnieniu przycisku prad wzrasta az do ustawionej wartosci pradu spawania; ta
warto$¢ zostanie réwniez utrzymana po zwolnieniu przycisku. Przy kazdym
kolejnym wcisnigciu przycisku (czas, ktory uptynie pomigedzy jego wcisnigciem i
zwolnieniem powinien by¢ krétki), prad bedzie sig¢ zmienia¢ od wartosci ustawionej w
parametrze BILE VEL |, do wartosci pradu gtéwnego |,
Przytrzymujac przy0|sk weisniety przez diuzszy okres czasu wartoS¢ pradu
zmniejsza sie az do wartosci | ... Zostanie ona nastepnie utrzymana az do
zwolnienia przycisku, co powoduje zakonczenie cyklu spawania i rozpoczecie
okresu POST GAS (RYS. M). Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji RAMPA
KONCOWA przycisk zostanie zwolniony, cykl spawania zakonczy sie natychmiast i
rozpocznie sie okres POST GAS.

.), zajarzy¢ tuk i

o

.2 SPAWANIE METODA MMA

- Absolutnie konieczne jest zastosowanie si¢ do zalecen producenta elektrod, jezeli
chodzi o prawidiowa biegunowo$¢ oraz optymalny 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 si¢ wykonac; ponizej podane sg orientacyjne wartosci

pradu, uzywane dla réznych $rednic elektrod:

o Elektroda (mm) _ Pradspawania(A)

min max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Prosze zwréci¢ 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 zlgcza okreslone sg, oprocz natezenia
wybranego pradu, rowniez przez inne parametry spawania, takie ja: dugosc tuku,
predkosC i pozycje spawania, $rednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

- Parametry spawania zalezg rowniez od warto$¢ ARC-FORCE (zachowanie
dynamiczne) spawarki. Ten parametr mozna ustawi¢ na panelu lub tez za pomoca

zdalnego sterowania na 2 potencjometry.

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, ktére sa charakterystyczne podczas spawania
elektrody rutylowych.

Spawarka jest ponadto wyposazona w funkcje HOT START i ANTI STICK, ktére
gwarantujg fatwy start i zapobiegaja przyklejaniu sie elektrody do spawanego
przedmiotu.

6.2.1 Proces spawania

OSIANIAJAC TWARZ pod maska spawalnicza, pociera¢ koncem elektrody o
spawany przedmiot, wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to
najbardziej prawidtowy sposob 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 odlegtosci od przedmiotu, odlegtosc ta powinna by¢ réwna srednicy
uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac jg mozliwie jak najbardziej stata podczas
calego procesu spawania; nalezy pamigtac, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

Po zakonczeniu Sciegu spawania przesung¢ koncowke elektrody lekko do tytu
wzglgdem kierunku posuwu, aby wypetni¢ krater, a nastgpnie szybko podnies¢
elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢ tuk (WYGLAD SCIEGU
SPAWALNICZEGO -RYS. N).

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWAKONSERWACJA .
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7 1.1 KONSERWACJAUCHWYTU SPAWALNICZEGO

Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach;
moze to powodowacé stopienie sie¢ materiatdw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelno$é przewoddw rurowych i ztaczek gazowych.
Doktadnie potaczy¢ kleszcze do zaciskania elektrody z wykalibrowanym dyfuzorem
gazu, dostosowanym do $rednicy wybranej elektrody, aby zapobiec w ten sposob
przegrzewaniu sie, nieprawidtowej dyfuzji gazu i w zwigzku z tym nieprawidtowemu
funkcjonowaniu urzadzenia.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz
elementéw koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektroda, kleszcze do
zaciskania elektrody, dyfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNAKONSERWACJA )

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

/\ UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢c powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napigciem lub/i moga one powodowaé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymiw
ruchu.

Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia oraz od stopnia
zakurzenia otoczenia nalezy sprawdza¢ wnetrze urzgdzenia i usuwac kurz
osadzajacy sie na kartach elektrycznych bardzo miekka szczoteczka Iub
odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podigczenia elektryczne sg odpowiednio
zacisniete, a na okablowaniach nie wystepujg $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ 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 podmaikq skalowang w amperach

odpowiada Srednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" zapali sie odpowiednia

lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania

(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp. ).

Nie zapala sig¢ zotty led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego

przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania

zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie

urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska

spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie : usuna¢ usterke.

- Obwadd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby)

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99,5%) i w odpowiedniej ilo$ci.
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Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pfistroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostateéné vyskolen k bezpeénému pouziti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
pFislusnych ochrannych opatfenich 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).

7N

- Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpec¢né.

- Pripojeni svafovacich kabell, kontrolni operace a opravy musi byt
provadény pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického
rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajecisité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni trazam.

- Svarovaci pristroj musi byt pripojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desteé.

- 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 v§echny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafiovani
svafovacich dyml z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svarovacim dymuam v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pfistup pfijejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunecniho zareni.

PO0LO®

Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti
a pfipadnym uzemnénym kovovym c¢astem umisténym v blizkosti
(dostupnym).

Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolaénich kobercii.

- Pokazdé si chrante zrak pouzitim prislusnych skel neobsahujicich aktinium

na ochrannych stitech nebo maskach.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem zabranéni
vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zareni pochazejicimu z
oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavéstu.

- Hluénost: V pripadé, ze bude nasledkem mimoradné intenzivniho svarovani
zjiSténa uroven kazdodenni osobni expozice (LEPd) rovnajici se nebo
prevysujici 85db(A), bude povinné pouziti vhodnych osobnich ochrannych
pracovnich prostiredku.

Toeeee®

- Prichod svafovaciho proudu zplsobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat €innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakertl, respiratoru, kovovych protéz apod.).

Proto je tfreba pfijmout nalezita ochranna opatreni vici nositelim téchto zafizeni.

Napriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti svarovaciho pristroje.

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vuCi

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svaFfovaci kabely spole¢né co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

- PFipojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

- Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho obvodu.

- Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. O).

- Zafizenitfidy A:

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALSI OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:
- Vprostredi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- vevymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materialt
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pfitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pripadech.
MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostfedki,
popsanych v ¢astech 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 SVAROVACIMI PISTOLEMI: Pfi

praci s vice svarovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi
dvéma odli$nymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potfebné aby odbornik koordinator provedl méfeni pristroji za uc¢elem
uréeni existence nebezpedirizika a mohl pfijmout vhodna ochranna opatfeni v
souladu s ustanovenim é&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.UVOD AZAKLADNIPOPIS

2.10vVoD

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svarovani a je vyroben
specialné pro svafovani TIG (DC) (AC/DC) se zapalenim oblouku HF nebo LIFT a pro
svafovani MMA obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych).

Specifické vlastnosti tohoto svafovaciho pfistroje (MENICE) jako napf. vysoka
rychlost a pfesnost regulace, mu udéluji vynikajici vlastnosti pfi svafovani.

Regulace systému ,méni¢e“ na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické sniZeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktan¢niho
prvku, coz umoznuje konstrukci svafovaciho pfistroje se znaéné nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.

2.2VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE 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.

- Sada pro svafovani MMA.
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- Sada pro svafovani TIG.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.

- Spojka a hadice pro plyn slouzici pro pfipojeni k tlakové lahvi s argonem.
- Reduktor tlaku s tlakomérem.

- Svarovaci pistole pro svafovani TIG.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na

identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A
1- Stupefiochrany obalu.
2- Symbol napajeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti;
3~: stfidavé tfifazové napéti.

3- 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.

Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dilG, vyhledavani pavodu 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 muZze svarfovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

P¥i prekroc¢eni faktord pouZiti (vztaZenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zdstane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- ANN-AIV: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni

hodnoty +10%):

= |, max: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- L: Efektivni napajeci proud.

10- -===~:Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni

11-Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1, Zakladni bezpec¢nost pro obloukové svarovani*.

~
)
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Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaseho svarovaciho
pfistroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svarfovaciho pfistroje je uvedena v tabuice 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodU, optimalizovanych pro dosazeni maximalni spolehlivosti a
sniZzené udrzby.

Tento svarovaci pfistroj je Fizen mikroprocesorem, ktery umoziiuje nastaveni vysokého
poctu parametr( s cilem umoznit optimalni svafovani ve vSech podminkach a na
kazdém materialu. K jeho plnému vyuZziti je vSak tfeba znat jeho provozni moznosti.

Popis (OBR. B)

1- Vstup jednofazového napdjeciho vedeni, jednotka usmérriovace a vyrovnavaci
kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadované hodnoté svarovaciho proudu/napéti.

3- 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 napajeciho vedeni.

4- Sekundarni usmériiovaci muistek s vyrovnavaci induktanci; prepina stfidavé
napéti / proud dodavany sekundarnim vinutim na jednosmeérny proud / napéti s
velmi nizkym vinénim.

5- Prepinaci mustek s tranzistory a ovladaci; méni vystupni proud sekundarniho
vinuti, potfebny pro svafovani TIGAC, z jednosmérného (DC) na stfidavy (AC).

6- Kontrolni a regulaéni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty
svarovaciho proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje
impulzy Fizeni ovladacu IGBT, provadsjicich regulaci.

7- Ridici obvody ovladajici ¢innost svarovaciho pristroje: Slouzi k nastaveni
cyklu svarovani, k ovladani akénich ¢lent a ke kontrole bezpeénostnich systému.

8- Panel pro nastavenia zobrazovani parametrt a provoznich rezimu.

9- Generator zapaleni oblouku HF.

10- Elektricky ventil plynu chraniciho EV.

11- Chladici ventilator svafovaciho pfistroje.

12-Regulace na dalku.

4.2 KONTROLNI ZARIZENI, REGULACE A ZAPOJENI
4.2.1 Zadni panel (OBR.C) .
1- Napajecikabel 2P + ZEMN. VODIC (P.E.).
2- Hlavnivypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO).
3- Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku v tlakové lahvi - svafovaci
pfistroj).
4- Konektor dalkového ovladani:
Prostfednictvim pfislusného 14-poélového konektoru, umisténého na zadni strané,
je mozné aplikovat na svafovaci pfistroj odliSné druhy dalkového ovladani. Kazdé
zafizeni je identifikovano automaticky a umozfuje regulaci nasledujicich
parametr(:
-Dalkové ovladani s potenciometrem:
Otacenim oto¢ného ovladace potenciometru se méni hlavni proud od minimalini 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 tlacitka svafovaci pistole.
-Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:
Prvni potenciometr reguluje hlavni proud. Druhy potenciometr reguluje dalS$i
parametr, ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. Pfi otaceni tohoto
potenciometru se zobrazi ménény parametr (ktery tudiz neni dale ovladatelny
oto€nym ovladacem na panelu). Vyznam druhého potenciometru je nasleduijici:
ARC FORCE v rezimu MMAa KONCOVA RAMPA v rezimu TIG.

4.2.2 Predni panel (OBR. D)
1- Volice rezimu:

MMA
TiG-2T

me4r]  \/oli¢ provozniho rezimu TIG/MMA:
Provoznirezim: TIG2DOBY, TIG4 DOBY arezim MMA.

DCHF
DCUFT

& ) \oli¢ provozniho rezimu TIG:

Provoznirezim: TIG DC se zapalenim HF, TIG DC se zapalenim LIF, TIGAC.
2- LED nastaveni parametrt svafovani.
LED se stalym svétlem: prvnifunkce (¢erné pole);
Blikajici LED: druha funkce (Zluté pole).
3- Alfanumericky displej.
4- Zelena LED pfitomnosti vystupniho napéti.
5- Zluta LED: Obvykle je vypnuta, jeji rozsviceni poukazuje na zablokovani
svarovaciho pfistroje nasledkem zasahu nasledujicich ochran:

- Tepelna ochrana : Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné teploty.
Pristroj zustane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni bézné
teploty. Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky.

Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: Zablokuje c&innost
svarovaciho pfistroje pfi pfili§ vysokém (vy$Sim nez 264Vac) nebo pfili§ nizkém
(niz§im nez 190Vac) napéti.

Ochrana proti zkratu: K jejimu zasahu dochazi pfi vyskytu zkratu trvajiciho déle
nez 1,5 sek. (pfilepeni elektrody). Svafovaci pfistroj bude zablokovan.

Obnoveni ¢innosti prob&hne automaticky.

Kodifikace hlaSeni zobrazovanych na displeji je nasleduijici:

»AL. 1": porucha primarniho napdjeni: Napajeci napéti se nachazi mimo

rozsah +/-15% vzhledem ke své jmenovité hodnoté.

UPOZORNENI: Pfekro¢eni vyse uvedeného horniho mezniho napéti zpusobi

vazné poskozeni zarizeni.

»~AL. 2": zasah jednoho z pojistnych termostatii nasledkem prehFati

svarovaciho pfistroje.

6- Tlacitko a snimac impulzt pro volbu a nastaveni parametrd svarovani.
Umozriuje zvolit jeden z parametr(, které jsou k dispozici v souvislosti se
svafovacim rezimem/proudem oznaenym rozsvicenimjednézLED (2).

B

LED1 B

Prvnifunkce:

ArcForce

V rezimu MMA slouzi k regulaci dynamického nadproudu ,Arc Force" (regulace 0-
100%) a béhem tohoto rezimu svarovani je na displeji zobrazovano procentualni
zvySeni pfedvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlep$uje plynulost
svarfovani a zabrariuje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

Predfuk

V rezimu TIG umozriuje regulaci doby pfedfuku, vyjadiené v sekundach.
Druhafunkce:

PREDEHREV ELEKTRODY

V rezimu TIG AC ma hodnotu = vytvoreny proud * doba pfedehfevu wolframové
elektrody pfi zapaleni oblouku.

LED 2 -

Prvnifunkce:

POCATECNIPROUD

V rezimu TIG 4 doby umozriuje regulaci po¢atecniho proudu, ktery je udrzovan po
celou dobu stlageni tlacitka svafovaci pistole.

Druha funkce:

BI-LEVEL

V rezimu TIG 4 doby aktivuje funkci BI-LEVEL a umozriuje nastaveni proudu druhé
Urovné, ¢imz umozZriuje manualni volbu (tlacitkem na svafovaci pistoli) mezi dvéma
odliSnymi Grovnémi proudu: |, a l,. Uroveri hlavniho proudu |, je uréena nastavenym
svafovacim proudem, zatimco uroveri |, Ize ménit prostfednictvim snimace impulzt
od minimalni hodnoty proudu po hodnotu hlavniho svafovaciho proudu.

Zru$eni funkce v BI-LEVEL se provadi ota¢enim oto¢ného ovladace snimace
impulsti proti sméru hodinovych ruci¢ek, dokud se na displeji nezobrazi napis

»

S
o

LED3 Tt
Prvnifunkce:

Hlavni proud

V rezimu TIG DC a MMA slouzi k regulaci primérné hodnoty svarovaciho pfistroje.
V rezimu TIG AC slouzi k regulaci i¢inné hodnoty svarovaciho proudu.

Druha funkce:
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CINNOST V PULZNIM REZIMU )

V rezimu TIG AC/DC aktivuje ¢innost v PULZNIM rezimu a umozZzriuje regulaci
proudu druhé urovné |, ktery Ize pfi pulzaci stfidat s hlavnim proudem |,.

Hodnota proudu I, se miZe ménit od minimalni hodnoty po hodnotu hlavniho
svarovaciho proudu |,.

Zrugeni funkce v PULZNIM reZimu se provadi otadenim oto&ného ovladade
snimace impuls( proti sméru hodinovych ruci¢ek, dokud se na displeji nezobrazi
napis ,OFF".

e
°

LED4 JH}F

Prvni funkce:

KONCOVA RAMPA .

V rezimu TIG AC/DC slouzi k regulaci KONCOVE RAMPY svarovaciho proudu pfi
uvolnéni tlacitka svafovaci pistole; toto nastaveni umozruje zabranit vytvoreni
krateru po ukonéeni svafovani a umoziuje naplnéni pfidavnym materiadlem béhem
faze poklesu proudu.

Druha funkce:

FREKVENCE

V PULZNIM rezimu TIG AC/DC (Hodnota I, odli$na od ,Off") umozfiuje nastavit
frekvenci pulzovani.

V rezimu TIGAC se zruSenym pulzovanim (I, =,OFF") umoznuje regulaci frekvence

VAC.

LED5 EA"-:I-

Prvni funkce:
DOFUK
V rezimu TIG AC/DC umozriuje regulaci doby dofuku, vyjadiené v sekundach.
Druha funkce:
BALANCE
V pulznim rezimu TIG AC/DC umoziuje regulaci parametru BALANCE. Tento
parametr predstavuje pomér (v procentech) mezi dobou, béhem které hodnota
proudu odpovida vyssi drovni l,, a celkovou periodou pulzace. Navic v rezimu TIG
AC (s vypnutou pulzaci) tento parametr pfedstavuje pomér mezi dobou, béhem
které je polarita proudu EN (negativni elektroda), a celkovou periodou stfidavého
proudu. Cim vy3si je kladna hodnota, tim vy$&i bude i pranik svafovani.

7- Zapornazasuvka (-) umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

8- Konektor pro pfipojeni kabelu tlagitka svafovaci pistole.

9- Spojka pro pfipojeni plynové hadice svafovaci pistole TIG.

10-Kladna zasuvka (+) umozriujici rychlé pfipojeni svarfovaciho kabelu.

5.INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A

ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSi PROVADET
PRi VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU. ) y ] . L
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) (MMA)

5.1.3 ZPUSOB ZVEDANI SVAROVACIHO PRISTROJE

V8echny svafovaci pfistroje popsané v tomto navodu musi byt zvedany s pouzitim
rukojeti nebo pfislusného popruhu dodavaného v ramci pfislusenstvi (namontovaného
zpusobem uvedenym na OBR. F1).

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 svarovaciho 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 prevraceni nebo nebezpecnym
pfesunam.

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.

Svarovaci 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 dodrzZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pfipoijit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani napajeciho rozvodu s
impedanci nepfesahujici Zmax =0.227 Ohm. (1~).

Svarovaci pristroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

P¥i pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni toho,
zda lIze svarovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné
sité).

5.3.1Zastrckaazasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (2P + Z (1~)) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisti€em; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime doporuéené 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 bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napi. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.4 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENiIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE

JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECI SITE.
V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporuéené pro svarovaci kabely (v mm?®) na
zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pristrojem.

5.4.1 Svarovani TIG

Zapojeni svarovaci pistole

- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislu§né rychlosvorky (-). Pfipojte tfipdlovy
konektor (tladitka svarovaci pistole) do pfislusné zasuvky. Pfipojte 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 ozna¢ené symbolem (+).

Pripojenik tlakové lahvi s plynem

- ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu

argon mezi né vlozte pfislu§nou redukci, dodanou formou pfislusenstvi.

PFipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku.

Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace

reduktoru tlaku.

Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orientacnich udaju

pouziti, viz tabulka (TAB. 4); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena

béhem svarovani, prostfednictvim kruhové matice regulatoru tlaku. Zkontrolujte

tésnost hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zavrete ventil plynové lahve.

5.4.2 Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+) zdroje; pouze ve
vyjime€nych pfipadech u kyselych elektrod se pfipojuji k zapornému polu (-)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnaZené ¢asti
elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznaené symbolem  (+).

Zapojenizemniciho 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 kabelt az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li souc¢asti) kvuli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v
opacném pripadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou G¢€innosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného dilu pro
svod svarfovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; miZe to znamenat ohrozeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkiim svarovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANITIG

Svafovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuzZiva teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna
pro prenos potfebného svafovaciho proudu, ktera chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazen pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obvykle argon: Ar99,5%), proudiciho zkeramické hubice (OBR.G).

Svarovani TIG DC je vhodné pro vSechny 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 polu (-) se obvykle pouziva elektroda s
2% ceru (s Sedym pruhem).

Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce, zpdsobem 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 ndvaznosti na pouZiti a opotfebeni elektrody nebo v
pfipadé, ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.

Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny primér elektrody se spravnym
proudem viz tabulka (TAB.4).

Elektroda obvykle vyéniva z keramické hubice 2-3 mm a m(ze 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 sloZenim, jaké ma zakladni
material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. I). Aby byl zajistén
dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu,
olejd, tukd, rozpoustédel atd.

6.1.1 Zapaleni oblouku HF a LIFT
Vysokofrekvencénizapaleni oblouku - HF:
Zapaleni elektrického oblouku probiha bez styku wolframové elektrody se svafovanym
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dilem, prostfednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvenénim zafizenim.

Tento zpusob zapaleni oblouku nezplsobuje vznik wolframovych vméstkli ve
svarovaci lazni ani opotfebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni ¢innosti ve vech
polohéach svarfovani.

Postup:

Stisknéte tlacitko svafovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu
(2-3 mm), vyckejte na zapaleni oblouku pfenesené impulzy HF a po zapaleni oblouku
vytvorte svarovaci lazer na svafovaném dilu a postupuijte podél spoje.

V pfipadé vyskytu potiZi se zapalenim oblouku i v pfipadé, Ze byla ovéfena pritomnost
plynu a jsou viditelné vyboje HF, nevystavujte elektrodu dlouho pusobeni HF, ale
zkontrolujte jeji povrchovou integritu a tvar hrotu a pfipadné jej zabruste na brusce. Po
ukonéeni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou.

Zapaleni oblouku dotykem - LIFT:

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové elektrody od
svarovaného dilu. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpUsobuje méné elektro-radia¢niho
ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vmeéstku a opotfebeni elektrody.
Postup:

Lehkym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil. Stlacte na doraz tladitko na
svarovaci pistoli a zvednéte elektrodu 2-3 mm s uréitym opozdénim, ¢imz zpUsobite
zapaleni oblouku. Svafovaci pfistroj nejprve vygeneruje proud IBASE a kratce nato bude
vygenerovan nastaveny svarovaci proud. Po ukon&eni cyklu bude proud vypnut v
souladu s nastavenou sestupnou hranou.

6.1.2 Svarovani TIGDC

Svarovani TIG DC je vhodné pro v§echny 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 pdlu (-), se obycejné pouziva elektroda
s 2% thoria (s ervenym pruhem) nebo elektroda s 2% ceria (s $edym pruhem).
Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zpusobem 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 opotrebeni 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 Cinnost (4T).

6.1.3 Svarovani TIGAC

Tento druh svafovani umoziiuje svarovat na kovech, jako jsou hlinik a hof¢ik, 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). Béhem doby EP je oxid odstrafiovan z povrchu (,Cisténi* nebo
,dekapovani*), ¢imz je umoznéna tvorba lazné. Béhem doby EN dochazi k maximalni
aplikaci tepla na svafovany dil, coz umozni jeho svarovani. Moznost ménit hodnotu
parametru balance v AC umozriuje snizit dobu proudu EP na minimum a umoznit tak
rychlejSi svafovani.

Vy$8i hodnoty parametru balance umoziuji rychlej§i svarovani, vy$Si prunik,
koncentrovanéjéi oblouk uzsi svaFovaci Iézeﬁ a omezeny thev elektrody Nizsi
parametru balance znamena rozsifeni oblouku a odoxidované ¢asti 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 pfili§ ,$pinavou” svafovaci lazen, zaSpinénou tmavymi vmeéstky.

V tabulce (TAB. 5) jsou shrnuty nasledky zmény parametrd pfi svarovani AC.

Vrezimu TIGAC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba €innost (4T).

Navicjsou platné pokyny tykajici se postupu pfi svafovani.

V tabulce (TAB. 4) jsou uvedeny orienta¢ni 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 prostfednictvim otocného

ovladace; pfipadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti na realny potfebny

narusttepla.

Stisknéte tlacitko na svafovaci pistoli a ovéfte pfitom spravny odtok plynu ze

svarovaci pistole; dle potfeby nastavte dobu PREDFUKU a DOFUKU: Tyto doby je

tfeba regulovat v zavislosti na provoznich podminkach. Zejména opozdéni plynu
musi mit takovou hodnotu, aby umozriovalo na konci svafovani ochlazeni elektrody
alazné, aniz by se dostaly do styku s atmosférou (oxidace a kontaminace).

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stlacte na doraz tlacitko na svarovaci pistoli (P.T.) 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 okamzitym zhasnutim oblouku s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG se sekvenci4T:

- Prvni stisknuti tlagitka zplsobi zapaleni oblouku s proudem lg,.. Po uvolnéni tlacitka
bude proud stoupat az na hodnotu svafovaciho proudu; tato hodnota bude
udrzovanaii pfi uvolnéném tladitku. Pfi opetovnem stisknuti tlacitka proud poklesne v
zavislosti na funkci KONCOVE RAMPY az na hodnotu |, . Tento bude pak
udrzovan aZ do uvolnéni tladitka, které ukonci svafovaci cyklus zahajenim doby
DOFUKU. Kdyz béhem funkce KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tlagitka,
svarovaci cyklus bude ukonéen okamzité a dojde k zahajeni doby DOFUKU.

Rezim TIG se sekvenci4T a BI-LEVEL:

Prvni stisknuti tlacitka zpGsobi zapaleni oblouku s proudem Ig,,. Po uvolnéni tlagitka
bude proud stoupat az na hodnotu svafovaciho proudu; tato hodnota bude
udrZzovana i pfi uvolnéném tlacitku. PFi kazdém dal$im stisknuti tlacitka (doba, ktera
uplyne mezi stisknutim a uvolnénim, musi byt kratka) bude proud prepinan mezi
hodnotou nastavenou parametrem BI-LEVEL |, a hodnotou hlavniho proudul |,.

Kdyz zlstane tlagitko stisknuto del$i dobu, proud poklesne az na |,,,... Tento bude
pak udrZovan az do uvolnéni tlacitka, které ukonci svafovaci cyklus zahajenim doby
DOFUKU (OBR. M). Kdyz béhem funkce KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni
tlacitka, svafovaci cyklus bude ukon¢en okamzité a dojde k zahajeni doby DOFUKU.

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).

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle praméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si pfejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné prdméry
elektrod, jsou:

o Elektrody (mm) Svarovaci proud (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarfovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu
uréeny také dal§imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za uc¢elem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vihkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobéach).

- Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté ARC-FORCE (dynamické chovani)
svafovaciho pfistroje. Tento parametr je nastavitelny na ovladacim panelu nebo
prostfednictvim dalkového ovladani dvéma potenciometry.

- V8imnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umozriuji vy$$i pranik a svafovani v
libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE
umozfiuji ziskat jemné&jSi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svarfovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STISK, které
zaru€uji 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 nejspravnéj$i zplsob
zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou vytvareni svaru udrzovat od
dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod uhlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu.

- Po vytvorfeni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpét vzhledem ke
sméru posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho napInéni. 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 RADNAUDRZBA . . .

OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

Svarovaci pistole

- Zabranite tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zplsobilo by to roztaveni izolaénich materidld s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoju.

- Dlikladné spojte drzak elektrod a kalibrovany difuzor primérem elektrody zvolenym
tak, abyste zabranili pfehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym porucham ¢innosti.

- Pfed kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svarovaci pistole: trysky, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNAUDRZBA 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
VYPNUTA ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pfistroje 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 v intervalech odpovidajicich pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach nahromadény na elektronickych
kartach prostfednictvim velmi jemného kartace nebo vhodnych rozpoustédel.

- Pfi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeniizolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdz paneld svarovaciho
pristroje a utdhnéte na doraz upevrovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarfovani pfi otevieném svafovacim pfistroji.

8. ODSTRANOVANIPORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Svarfovaci proud, regulovany pfislusnym potenciometrem se stupnici ocejchovanou v
ampérech, odpovida pridméru a druhu pouzité elektrody.

- Pfi hlavnim vypinadi v poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opa¢ném
pfipadé je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zdsuvka a/nebo zastréka,
pojistky atd.).

- Neni rozsvicena Zluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany zpisobené prepétim
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 zplGsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo pfili§ nizké, svafovaci
pristroj zlistane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pFipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na
skute¢né pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né viozZen izolaéni material
(napf. 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 nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli uirazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napdjaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze je napajacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

Ve WA

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vyéistenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstraiite z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.)

- Zabezpecte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstranovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zloZeni, koncentracii a
dlzke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu ffasu (ak sa pouziva) v dostatoc¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia

PLO®

Zabezpecte si vhodnu izolaciu voci elektrode, opracovavanej sucasti a
pripadnym uzemnenym kovovym c¢astiam (dostupnym) umiestenym v
blizkosti.

Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chraiite zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujucich aktinium na

ochrannych stitoch alebo maskach.
Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infraervenému Ziareniu pochadzajicemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat' taktiez na d'alSie osoby nachadzajuce sa
v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

- Hluénost V pripade, ak nasledkom mimoriadne intenzivneho zvarania bude
zistena uroven kazdodennej hluénosti (LEPd) rovnajucej sa alebo
prevysujucej 85db(A), pouzitie vhodnych osobnych ochrannych pracovnych
prostriedkov sa stane povinné.

OEARO®®

- Prechod zvaracieho pradu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okolizvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat' €innost' niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat’ nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
ur¢eného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat' nasledujiuce postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podla moznosti €o najblizsie.

- Udrziavat' hlavu a trup tela, ¢o mozno najd‘alej od zvaracieho obvodu.

- Nikdy sineovijat' zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel zvaracieho pradu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju.

- Nezvarat'v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na iom nesediet’ a neopierat’sa
on (minimalnavzdialenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.

- Minimalnavzdialenost' d=20cm (Obr. O).

AN

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita vdomacich budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- Vprostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;
- vovymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,Odbornym vediucim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v nidzovych pripadoch.
MUSi byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych prostriedkov,
popisanych v éastiach 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 plosin.

- 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 nebezpeénému sucétu
napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektrod, alebo so zvaracimi
pistolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby urcil
existenciu nebezpecia rizika a mohol prijat vhodné ochranné opatrenia v
sulade s ustanovenim &asti 5.9 ,, TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS
62081".

A ZBYTKOVE RIZIKA

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpecné.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

2.1UVOD

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvaranie TIG (DC) (AC/DC) so zapalenim obluku HF alebo LIFT a pre zvaranie
MMAobaIenymi elektrodami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

Vdaka sv01|m specn‘lckym vlastnostiam, ako napr. vysoka rychlost a presnost
regulacie, ma tento zvaraci pnstrOJ (MENIC) prizvarani vynikajuce vlastnosti.
Regulacia systému ,menic¢a“ na vstupe napajacieho vedenia (primarneho) dalej
prinaSa drastické znizenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho
reaktancéného prvku, €o umoZziuje konstrukciu zvaracieho pristroja so zna¢ne nizkou
hmotnostou a objemom a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti
prepravy.

2.2VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE:
- Sada nazvaranie MMA.

- Sadanazvaranie TIG.

-Adaptér pre tlakovu nadobu s argénom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
- Zemniaci kébel so zemniacimi klieStami.

- Manualne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.

- Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.

- Dialkové ovladanie pedalom.

- Spojka a hadica pre plyn na pripojenie k tlakovej nadobe s argénom.

3.TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja si obsiahnuté na
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identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr. A

1- Stuperiochrany obalu.

2- 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 su€asti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

§- Symbol vnutornej Struktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre oblukové
zvaranie.

7- Vyrobné ¢Cislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu

sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U,: Maximalne napétie naprazdno.

- I/U,: Normalizovany prud a napatie, ktoré moézu byt dodavané zvaracim
pristrojom poc¢as zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na Cas, v priebehu ktorého mdze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prad (v rovnakom stipci). Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd'.).

Pri prekroCeni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), déjde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- A/V-ANN: Poukazuje na regulaénd radu zvaracieho prddu (minimalny
maximalny) pri odpovedajucom napati obluku.

Technické udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napatie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené

medzné hodnoty +10%):

= |imax: Maximalny prad absorbovany vedenim.

- l,.4: Efektivny napajaci prud.

10- .= : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu

vedenia

11- Symboly vztahujice sa k bezpe&nostnym 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 orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych tdajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikaéného Stitku samotného zvaracieho
pristroja.

w
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3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

-ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1)
-ZVARACIAPISTOL:  vid tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych
obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a znizenej udrzby.
Tento zvaraci pristroj je riadeny mikroprocesorom, ktory umoZiuje nastavenie
vysokého poctu parametrov pre optimalne zvaranie za kazdych podmienok a na
kazdom materidli. K jeho plnému vyuzitiu jeho vlastnosti je vSak potrebné poznat jeho
prevadzkové moznosti.

(OBR.B)

1- Vstup jednofazového napajacieho vedenia, jednotka usmerfiovaca a
vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladaémi; meni usmernené napatie na
striedavé napatie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v
navaznosti na pozadovanu hodnotu zvaracieho pradu/napétia.

3-  Vysokofrekvenény transformator: Primarne vinutie je napajané zmenenym
napatim privadzanym z bloku 2; jeho Ulohou je prispésobit napatie a prad
hodnotam potrebnym pre oblukové zvaranie a su¢asne galvanicky oddelit zvaraci
obvod od napajacieho vedenia.

4- Sekundarny usmerfiovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou: prepina
striedavé napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prad /
napatie s velminizkym vinenim.

5- Prepinaci mostik s tranzistormi a ovladaémi; meni vystupny prud
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 ovladagov IGBT vykonavajucich regulaciu.

7- Riadiace obvody ovladajuce c¢innost’ zvaracieho pristroja: Sluzi na
nastavenie zvaracich cyklov, ovlada ak&né cleny a zabezpecuje kontrolu
bezpecénostnych systémov.

8- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

9- Generatorzapalenia obluka HF.

10- Elektricky ventil plynu chraniaceho EV.

11- Chladiaci ventilator zvaracieho pristroja.

12- Regulacianadialku.

4.2 ZARIADENIA NA KONTROLU, REGULACIU AZAPOJENIE
4.2.1 Zadny panel (OBR. C)
1-  Napajaci kabel 2P + ZEMN.VODIC (P.E.). .
2- Hlavny vypina¢ O/OFF (VYPNUTE)- I/ON (ZAPNUTE).
3- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktora tlaku v tlakovej nadobe - zvaraci
pristroj).
4- Konektor dialkového ovladania:
Prostrednictvom prislusného 14-poélového konektora, nachadzajuceho sa na
zadnej strane, je mozné aplikovat k zvaraciemu pristroju rézne druhy dialkového
ovladania. Kazdé zariadenie je automaticky rozpoznané a umozriuje nastavenie
nasledujucich parametrov:
- Dialkové ovladanie s potenciometrom:
ota¢anim oto¢ného gombika potenciometra sa meni hlavny prud od minimalnej
az po absolutnu maximalnu hodnotu. Regulacia hlavného prudu je vyhradne
doménou dialkového ovladania.
- Dialkové ovladanie pedalom:
hodnota prudu je uréovana polohou pedalu (od minimalnej hodnoty nastavenej
hlavnym potenciometrom). V rezime TIG 2 DOBY sluzi stlaenie pedalu ako
povel Start pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole.
- Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:
Prvy potenciometer reguluje hlavny prad. Druhy potenciometer reguluje dalsi
parameter, ktory zavisi od aktivheho zvaracieho reZzimu. Pri ota€ani tymto
potenciometrom sa zobrazi meneny parameter (ktory uz tym padom nie je

ovladatelny oto€nym ovladatom na paneli). Vyznam druhého potenciometra je
nasledujuci: ARC FORCE v rezime MMAa KONCOVA RAMPA v rezime TIG.

4.2.2 Predny panel (OBR. D)
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Volice rezimu:
MMA
TiG-21

m4r)  Voli€ prevadzkového rezimu TIG/MMA:
Prevadzkovy rezim: TIG 2 DOBY, TIG 4 DOBY arezim MMA.

DCHF
DCLFT

w# | \oli€ prevadzkového rezimu TIG:

Prevadzkovy rezim: TIG DC so zapalenim HF, TIG DC so zapalenim LIFT,

TIGAC.
LED nastavenia zvaracich parametrov.
LED so stalym svetlom: prva funkcia (Cierne pole);
Blikajuca LED: druha funkcia (ZIté pole).
Alfanumericky displej.
Zelena LED pritomnosti vystupného napétia.
ZIta LED: Obvykle je vypnutd, jej rozsvietenie signalizuje zablokovanie zvaracieho
pristroja nasledkom aktivacie nasledujtcich ochran:
- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuté prili§ vysoka
teplota. Zvaraci pristroj zostane zapnuty s tym, Ze nedodava prud, az kym
nedosiahne beznu teplotu. Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky.
Ochrana proti prepatiu a podpatiu v napajacom vedeni: Zablokuje ¢innost
zvaracieho pristroja pri prili§ vysokom (vy§§om ako 264Vac) alebo prili§ nizkom
(niz8om ako 190Vac) napati.
Ochrana proti skratu: K jej aktivacii dochadza pri vyskyte skratu trvajuceho dihsie
ako 1,5 sek. (prilepenie elektrédy). Zvaraci pristroj bude zablokovany.
Obnovenie €innosti prebehne automaticky.
Kodifikacia hlaseni zobrazovanych na displeji je nasledujtca:
»AL.1": porucha primarneho napajania: Napajacie napitie sa nachadza mimo
rozsahu +/- 15% voci svojej menovitej hodnote.
UPOZORNENIE: Prekrocenie vyssie uvedeného horného medzného napétia
sposobivazne posSkodenie zariadenia.
»AL. 2": Zasah jedného z poistnych termostatov, nasledkom prehriateho
zvaracieho pristroja.
Tlacidlo a snimac impulzov pre volbu a nastavenie parametrov zvarania.
Umozriuje zvolit jeden z parametrov, ktoré su k dostupné v danom zvaracom
rezime/prude, ozna¢enom rozsvietenim jednejz LED (2).

Pt
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LED1 VR
Prvafunkcia:

ArcForce

V rezime MMA sluzi na regulaciu dynamického nadpradu ,Arc Force" (regulacia 0-
100%) a pocas tohto spdsobu zvarania je na displeji zobrazované percentuéine
zvySenie predvolenej hodnoty zvaracieho pradu. Tato regulacia zlepSuje plynulost’
zvarania a zabrariuje prilepeniu elektrédy k zvaranému dielu.

Predfuk

V rezime TIG umozriuje regulaciu doby predfuku vyjadrenejv sekundach.
Druhafunkcia:

PREDOHREV ELEKTRODY

V rezime TIG AC ma hodnotu =
elektrody prizapaleni obluka.

vytvoreny prud * dobu predohrevu volframovej

5\
°

I
LED2 -

Prva funkcia: i

POCIATOCNY PRUD

V rezime TIG 4 doby umozriuje regulaciu pociatoéného prudu, ktory je udrzovany
po celt dobu stlacenia tlacidla na zvaracej pistoli.

Druhafunkcia:

BI-LEVEL

V rezimu TIG 4 doby aktivuje funkciu BI-LEVEL a umozZriuje regulaciu pradu druhej
urovne, ¢im umoZnuje manualnu volbu (tlaCidlom na zvéaracej pistoli) medzi dvomi
odliSnymi aroviiami pradu: 1, a I,. Uroven hlavného pradu |, je uréena zvaracim
prudom, zatial ¢o I, je mozné menit prostrednictvom snimaca impulzov od
minimalnej hodnoty priadu po hodnotu hlavného zvaracieho pradu.

ZruSenie funkcie v BI-LEVEL sa vykonava otacanim oto€ného ovladaca snimaca
impulzov proti smeru hodinovych ruciciek, az kym sa na displeji nezobrazi napis

S
o

LED3 ot
Prva funkcia:

Hlavny prad

V rezime TIG DC a MMA sluzi na regulaciu priemernej hodnoty zvaracieho prudu.

V rezime TIG AC sluzi na regulaciu Uzitkovej hodnoty zvaracieho pradu.

Druha funkcia: .

CINNOST V PULZNOM REZIME

V rezime TIG AC/DC aktivuje ¢innost v PULZNOM rezZime a umoziiuje regulaciu
prudu druhej trovne |, ktory je mozné pri pulzovani striedat's hlavnym pradom I,.
Hodnota prudu |, sa méze menit od minimalnej hodnoty po hodnotu hlavného
zvaracieho prudull,.

ZruSenie ¢innosti v PULZNOM rezime sa vykonava ota¢anim otoéného ovladaca
snimaca impulzov proti smeru hodinovych ru€i€iek, az kym sa na displeji nezobrazi
napis ,OFF".
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LED4 JL[!.F

Prvafunkcia:

KONCOVA RAMPA

V rezime TIG AC/DC sluzi na regulaciu KONCOVEJ RAMPY zvaracieho pradu pri
uvolneni tladidla zvaracej pistole; tato regulacia umozfiuje zabranit vytvoreniu
kratera po ukonéeni zvarania a umoziiuje naplnenie pridavnym materialom poc¢as
fazy poklesu pradu.

Druha funkcia:

FREKVENCIA

V PULZNOM rezime TIG AC/DC (I, je odlisny od ,Off") umozruje nastavit
frekvenciu pulzovania.

V rezime TIG AC s vypnutym pulzovanim ( I, = ,OFF" ) umoznuje regulaciu
frekvencie vAC.

ﬁtz
[ ]

LED5 JB;'!'-I

Prvafunkcia:
DOFUK
V rezime TIG AC/DC umoziuije regulaciu doby dofuku vyjadrenej v sekundach.
Druha funkcia:
BALANCE
V pulznom rezime TIG AC/DC umoznuje regulaciu parametra BALANCE. Tento
parameter predstavuje pomer (v percentach) medzi dobou, pocas ktorej hodnota
pradu odpoveda vyssej urovni |, a celkovou periédou pulzovania. NavySe v rezime
TIG AC (s vypnutou pulzaciou) tento parameter predstavuje pomer medzi dobou,
pocas ktorej je polarita pradu EN (zéporna elektréda), a celkovou periédou
striedavého pradu. Cim vyssia je kladna hodnota, tim vys$sibude i prienik zvarania.
7- Zapornazasuvka (-) umoziujica rychle pripojenie zvaracieho kabla.
8- Konektor na pripojenie kabla tlacidla zvarace;j pistole.
9- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.
10-Kladna zasuvka (+) umozriujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

5.INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

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) (MMA)

5.1.3 SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

VSetky zvaracie pristroje popisané v tomto navode musia byt zdvihané s pouzitim
prislusnej rukovate alebo popruhu pre dany model (ak je su¢astou) (namontovaného
spésobom uvedenym na OBR. F1).

5.2 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak
je sucastou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy
prach, korozivne vypary, vihkost, atd'.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnostou,

ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil alebo aby nedoslo k jeho
nebezpecénym presunom.

5.3 PRIPOJENIE DO SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, &i menovité udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste inStalacie.

Nabijacka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za ucelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouZzivajte nadpradové relé
typu:

-TypA( ) pre jednofazové stroje;

~Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pripoijit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu s
impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.2270hm (1~)).

Zvaraci pristroj nesplfia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napajacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za
overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit' (podfa potreby musi konzultovat
spravcu rozvodne;j siete).

5.3.1 Zastrcka azasuvka

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (2P + T (1~)), vhodnej prudove;j
kapacity a pripravte sietovd zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isticom;
prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodiéu (Zltozeleny)

napajacieho vedenia. V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych
poistiek, vyjadrené v ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty
prudu dodavaného zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok vyradenie bezpeénostného systému navrhnutého vyrobcom (triedy I) 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
UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJECEJ
SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporugené pre zvaracie kable (v mm?®) na
zaklade maximalneho pradu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.4.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zapojte kabel zvaracieho pradu do prislusnej rychlosvorky (-). Pripojte trojpdlovy
konektor (tlacidla zvaracej pistole) do prislus§nej zasuvky. Pripojte plynovd hadicu
zvaracej pistole k prislu$nej spojke.

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+).

Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zaskrutkuijte reduktor tlaku na ventil tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén,

vloZte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je sucastou prisluSenstva.

Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovd maticu pre

regulaciu reduktora tlaku.

Otvorte tlakovd nadobu a nastavte mnozZstvo plynu (I/min) podla orientaénych

udajov, vid tabulka (TAB. 4); pripadné nastavenia odtoku plynu mézu byt vykonané

pocas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte

tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonceni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.4.2 Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému polu (+) zdroja; len vo
vynimo¢nych pripadoch - kyslé elektrody - sa pripajaju k zapornému pdlu (-)

Zapojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody

Na jeho konci je upevnena $pecialna svorka, sliziaca na zovretie obnazenej Casti
elektrody.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).

Zapojenie zemniaceho kablazvaracieho pradu

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:

- Zasurite konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umozniujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opacnom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, €o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu i¢innosti..
Pouzivajte o mozno najkratSie zvaracie kable.

Pre zvod zvaracieho prudu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové Casti,
ktoré nie su sucCastou 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 elektréda je drzana zvéaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho prudu, chraniacou samotnu elektrédu a
zvaraci kupel pred atmosferickou oxidaciou prostrednictvom prudu inertného plynu
(obycajne argon: Ar99,5%), prudiaceho z keramickej hubice (OBR.G).

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrody so
spravnym prudom, vid tabulku (TAB.4).

Elektréda oby¢ajne vyénieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze dosiahnut 8 mm pri
kutovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. U vhodne pripravenych
materialov s malymi hribkami (priblizne az do 1 mm), nie je potrebny pridavny material
(OBR.H).

U vacsich hrubok su potrebné elektrody s rovnakym zlozenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. 1). Aby ste
zabezpecili dokonaly zvar, je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a
zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

6.1.1 Zapalenie obluku HF aLIFT

Vysokofrekvenéné zapalenie obliku - HF:

Zapalenie elektrického obluku prebieha bez dotyku wolframovej elektrody so zvaranym
dielom, prostrednictvom iskry vyvolanej vysokofrekvenénym zariadenim.

Tento spdsob zapalenia obluku nespdsobuje vznik wolframovych necistét v zvaracom
kupeli, ani opotrebovanie elektrody a ponuka jednoduché zahajenie €innosti vo
vSetkych polohach zvarania.

Postup:

Stlacte tlacidlo zvaracej pistole po priblizeni hrotu elektrédy k zvaranému dielu (2-3
mm), vyckajte na zapéalenie obluku prenesené impulzami HF a po zapaleni obliku
vytvorte zvaraci kupel na zvaranom diely a postupujte pozdIz spoja.

V pripade vyskytu tazkosti so zapalenim obluku i ked bola overena pritomnost plynu a
su viditelné vyboje HF, nevystavuijte elektrédu dlho pdsobeniu HF, ale skontrolujte jej
povrchovu integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na bruske. Po ukonéeni cyklu
bude prad vypnuty v sulade s nastavenou zostupnou hranou.

Zapalenie obluku dotykom - LIFT:

Zapalenie elektrického obluku sa uskutocni oddialenim wolframové elektrédy od
zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia obluku spésobuje mensie elektro-radiatné
ruenie a znizuje na minimum vyskyt wolframovych necistét a opotrebenie elektrody.
Postup:

LLahkym tlakom oprite hrot elektrody o zvarany diel. Stlacte na doraz tlacidlo na zvarace;j
pistoli a zdvihnite elektrodu 2-3 mm s istym oneskorenim, ¢im spdsobite zapalenie
obluku. Zvaraci pristroj najprv vygeneruje prud IBASE a zakratko na to bude
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vygenerovany nastaveny zvaraci prud. Po ukon&eni cyklu bude prud vypnuty v sulade
s nastavenou zostupnou hranou.

6.1.2Zvaranie TIGDC

Zvaranie 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 zvéaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-) sa oby&ajne pouziva elektréda s
2% obsahom Thoria (s ¢ervenym pruhom) alebo s 2% obsahom céru (so sivym
pruhom).

Je potrebné axidlne nabrisit wolframovd elektrodu na bruske, spdsobom
znazornenym na OBR. L, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v
snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je ddleZité, aby bolo brisenie vykonavané v
pozdlznom smere elektrody. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v
navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrédy, alebo ked dodjde k jej nahodnej
kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu. V reZime TIG DC je mozna 2-doba
¢innost (2T) a4-doba Cinnost (4T).

6.1.3 Zvaranie TIGAC

Tento druh zvarania umoziiuje zvarat kovy, ako su hlinik a hor¢ik, ktoré vytvérajL'J na
svojom povrchu ochranny a izolaény oxid. Zmenou polarity zvaracieho prudu je mozné
,Zlomit* povrchovu vrstvu oxidu prostredmctvom mechanizmu nazvaného ,ionické
pieskovanie®“. Napatie na wolframovej elektrode je striedavo kladné (EP) a zaporné
(EN). Pocas doby EP je oxid odstrariovany z povrchu (,Cistenie” alebo ,dekapovanie®),
¢im je umoznena tvorba kupela. Po¢as doby EN dochadza k maximalnej aplikacii tepla
na zvarany diel, ¢o umozni jeho zvaranie. Moznost menit hodnotu parametra balance v
AC umoznuje znizit dobu prddu EP na minimum a umoznit tak rychlejSie zvaranie.
VysSie hodnoty parametra balance umozZnuju rychlejSie zvaranie, vy$si prienik,
koncentrovanej$i obluk, uzsi zvaraci kupel a obmedzeny ohrev elektrody. NizSie
hodnoty umozriuju vysSiu Cistotu zvaraného dielu. Pouzitie prili§ nizkej hodnoty
parametra balance znamena rozSirenie obliuka a odoxidovanej Casti povrchu,
prehrievanie elektrody s naslednou tvorbou guli€ky na hrote a horSie zapalenie obluka
a moznosti jeho nasmerovania. Pouzitie nadmernej hodnoty parametra balance ma za
nasledok prili§ ,$pinavy“ zvaraci kipel, kontaminovany tmavymi vtraseninami.

V tabulke (TAB. 5) su zhrnuté nasledky zmeny parametrov prizvaraniAC.

Vrezime TIGAC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba €innost (4T).

Navyse su platné pokyny tykajuce sa postupu pri zvarani.

V tabulke (TAB. 4) su uvedené orienta¢né hodnoty zvarania hlinika; najvhodnej$im
druhom elektrédy je elektréda z Cistého wolframu (oznaena zelenym pruhom).

6 1.4 Postup

Nastavte zvaraci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom otoéného ovladaca;

pripadne ho doladte po€as zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

Stlacte tla¢idlo na zvaracej pistoli a overte pritom spravny odtok plynu zo zvarace;j

pistole; podla potreby nastavte dobu PREDFUKU a DOFUKU: Tieto doby je

potrebné regulovat' v zavislosti od prevadzkovych podmienok. Hlavne oneskorenie
plynu musi mat takd hodnotu, aby umozfovalo na konci zvarania ochladenie

elektrody a kupela bez toho, aby sa dostali do styku s atmosférou (oxidacia a

kontaminacia).

Rezim TIG s postupnost’ou 2T:

- Stlacte na doraz tlacidlo na zvaracej pistoli (P.T.) a zapalte obluk udrzovanim
vzdialenosti 2-3 mm od zvaraného dielu.

- Prerudenie zvarania sa vykonava uvolnenim tlacidla zvéaracej piStole s naslednym
postupnym poklesom zvaracieho pridu (ak je aktivovana funkcia KONCOVA
RAMPA) alebo k bezprostrednému zhasnutiu oblika s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG s postupnost'ou 4T:

- Prvé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie obluka s pradom g, . Po uvolneni tladidla
bude prud stupat az na hodnotu zvaracieho prudu; tato hodnota bude udrzovanai pri
uvolnenom tlacidle. Pri opatovnom stlaceni tlacidla prud poklesne v zavislosti na
funkcii KONCOVEJ RAMPY, az na hodnotu |, ,;..... Tento bude potom udrzovany az do
uvolnenia tlacidla, ktoré ukonéi zvaraci cyklus zahajenim doby DOFUKU. Ked
pocas funkcie KONCOVEJ RAMPY dbjde k uvolneniu tlacidla, zvaraci cyklus bude
ukonéeny okamzite a dojde k zahajeniu doby DOFUKU.

Rezim TIG so sekvenciou 4T a BI-LEVEL:

- Prvé stlacenie tlacidla sposobi zapalenie obluka s prudom I, . Po uvolneni tlacidla

bude prud stupat az na hodnotu zvaracieho prudu; tato hodnota bude udrzovanai pri
uvolnenom tlacidle. Pri kazdom dalSom stlaceni tlacidla (doba, ktora uplynie medzi
stlatenim a uvolnenim musi byt kratka) bude prdd prepinany medzi hodnotou
nastavenou parametrom BI-LEVEL |, a hodnotou hlavného pradul 1.
Ked zostane tlagidlo stlacené dlhsiu dobu, prud poklesne az na hodnotu | ;... Tento
bude potom udrzovany az do uvolnenia tlacidla, ktoré ukonéi zvaraci cyklus
zahdjenim doby DOFUKU (OBR. M). Ked pocas funkcie KONCOVEJ RAMPY
dojde k uvolneniu tlacidla, zvaraci cyklus bude ukonéeny okamzite a dojde k
zahajeniu doby DOFUKU.

.2 ZVARANIE MMA

Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektrdd, ktoré upozorfiuju na
spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny zvaraci prad (oby€ajne su tieto
pokyny uvedené na obale elektrod).

Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a druhu spoja,
ktory si prajete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouzitelné pre rézne priemery
elektrod su:

o

o Elektrody (mm) Zvaraci prud (A)

min max

1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

- Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy budu pouzité vysoké
hodnoty prudu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre
zvaranie nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su uréené okrem intenzity pouZitého pradu
aj dalSimi zvaracimi parametrami, ako je dizka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektrod (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

- Vlastnosti zvérania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické spravanie)
zvaracieho pristroja. Tento parameter je nastavitelny na ovladacom paneli alebo
prostrednictvom dialkového ovladania dvoma potenciometrami.

- VSimnite si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vys$si prienik a umozriuju
zvaranie v [ubovolnej polohe, oby€ajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty
ARC-FORCE umoziuju ziskat jemnej$i obluk bez vystrekovania typického pre
rutilové elektrody.

Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami HOT START a ANTI STICK, ktoré
zaruCuju jednoduché zahajenie Cinnosti 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 najspravne;jsi sposob
zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrodou o diel; mohlo by dojst k poskodeniu jej
povrchu, €o by spdsobilo obtiaznejSie zapalenie obltku.

- Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celu dobu vytvarania zvaru udrzovat
od dielu konStantnu vzdialenost, odpovedajiucu priemeru pouzitej elektrody;
pamatajte, Ze elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere
posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu ¢ast elektrédy zlahka naspat vzhladom na
smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite
elektrodu z taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (VZHLADY
ZVARUOBR. N).

7. KONSERWACJA

/\ UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJAUCHWYTU SPAWALNICZEGO

Unika¢ opierania uchwytu spawalmczego i przewodu na gorqcych przedm|otach

moze to powodowac¢ stopienie sig materiatéw izolacyjnych, czyniac je tym samym

bardzo szybko nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzaé szczelno$¢ przewoddéw rurowych i ztaczek gazowych.-

Dokladne zmontujte drziak elektréd a kalibrovany difGzor s takym priemerom

elektrody, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribucii plynu a naslednym

porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebovania a spravnost montaze
koncovych €asti zvaracej pistole: trysky, elektrédy, drziaku elektréd, difizora plynu.

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 napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowacé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w
ruchu.

Pravidelne a v intervaloch odpovedajucich pouzitiu a pradnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a v pripade potreby odstrarte prach nahromadeny na
elektronickych kartach prostrednictvom velmijemnej kefy a vhodnych rozpustadiel.
Przy okazji nalezy sprawdzié, czy podigczenia elektryczne sa odpowiednio
zacis$niete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ 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" zapali sie odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie zapala sie zoity led sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego
przepiecia, zbyt niskiego napiecia lub tez zwarcia.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekaé na naturalne schiodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napigcie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie : usunac¢ usterke.
Obwodd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie 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 ZAINDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat*.

1. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju varilnega aparatain o
nevarnostih, povezanih s procesom obloénega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
UPORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

AN\

- 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
aparatizklopljen in ni prikljuéen v elektricno 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 prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Neuporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektricnih kablov.

Ve WAN

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, o¢is¢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 odzracevanje
varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematicni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter Casaizpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (¢e je v uporabi).

P0LA0®

Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v blizini varjenja (dosegljivi).

To se lahko obicajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblagili,
predvidenimiza delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.
Vedno si zas¢itite o¢i z neaktiniénim steklom, ustrezno nameséenim na maski
ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblaéila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijoliénim in infrardeé¢im zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti zas¢itene vse osebe v bliZini obloka.
Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vec¢ja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

OERO®®

- Prehod varilnega toka povzroéi pojav elektromagnetnih polj (EMF),
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomoc¢kov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zas¢itne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop vobmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehniénih standardov izdelka, ki je izdelan

izklju€no za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje
elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavoin trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla najima vedno naisti strani trupa.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im blize tocke, na
kateri zeli variti.

- Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na njem
(minimalnarazdalja: 50cm).

- Nikoli naj ne pusca zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.

- Minimalnarazdalja d=20cm (Slika O).

2N

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehniénega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost vdomovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNIVARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektricnega udara;
- Vtesnih prostorih;
- Vprisotnosti 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. TakSno varjenje je dovoljeno
izklju€éno z uporabo varovalnih ploscadi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
soc€asni 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 doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi doloéil stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to doloeno v 5.9 iz
“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, druga¢no od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

2.1UvoD

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 natanénost nastavljanja, mu omogoc¢ajo izjemno kakovostno varjenje.
Regulacijski sistem INVERTER na vhodu napajalne linije (primarna) omogoea
konkretno zmanj$anje volumna transformatorja, kar omogoea izdelavo manjsih in lazjih
varilnih aparatov, ki so veliko bolj praktiéni za uporabo.

2.2 DODATKI,NAVOLJO NAZAHTEVO:

- Komplet za varjenje MMA.

Komplet za varjenje TIG.

Prilagojevalnik za jeklenko Argon.

Reduktor tlaka.

Elektrodnega drzala TIG.

- Zatemnitvena maska: s fiksnim filtrom in filtrom za uravnavanje.
Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.

Ro¢no daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.

Roéno daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.

Daljinsko krmiljenje s pedalom.

Spojka za plinin cev za plin za prikljucitev jeklenke z argonom.

3.TEHNICNI PODATKI

3.1 PODATKOVNA PLOSCICA

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo variinega aparata so povzeti na
plos¢ici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
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Slika A

1- Sposobnost zas¢ite pokrova.

2- Shema napajalne linije:

1~:izmeni¢na enofazna napetost;

3~:izmenicna trifazna napetost.

Simbol S: kaZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana 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 nanasSa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no

varjenje.

Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no

pomo¢, oskrbo z rezervnimi deliin priiskanju izvora naprave).

Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, :Maksimalna napetostv prazno.

- 1/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X Izmeni¢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 premoraitd.).

Ce so faktorji porabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne
zas¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- ANN-A/V: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

Podatki o napajalni liniji:

- U,: Izmeni€na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti

+10%).

-1, max: Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

-l,.«: Dejanskinapajalni tok.

10--===Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢&ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri obloénem varjenju”.
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Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehniéni 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 VARILNEGAAPARATA

4.1 BLOKOVNE SHEME

Varilni aparat je sestavljen iz modulov, ki so izdelani na tiskanem vezju in optimizirani za
dosego najveéje zanesljivostiin &im manjSega vzdrZzevanja .

Ta varilni aparat krmili mikroprocesor, ki omogoc¢a 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
uravnavanije 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 in gonilniki; spremeni izhodni tok na
sekundarnem izhodu iz enosmernega 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 uravnavanije.

7- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata:
krmiljenje aktivatorjev, nadzor varnostnih sistemov.

8- Ploscazaizvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nac¢inov delovanja.

9- Generator s povrsinskim zacetkom HF.

10- Elektricni ventil za zas¢itni plin EV.

11- Ventilator za hlajenje varilnega aparata.

12- Daljinsko uravnavanje.

nastavitev varilnih ciklov,

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA
4.2.1ZADNJAPLOSCA (slika C)
1- Napajalni kabel 2 fazi + ozemljitvena faza ali 3 faze + ozemljitvena faza.
2- Glavno stikalo O/OFF - I/ON.
3- Spojkazapovezovanje plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - varilnem aparatu).
4- Priklju¢ek za daljinsko krmiljenje:
Na varilni aparat je mogoce z ustreznim 14 polnim priklju¢kom na zadniji strani
prikljuciti ve¢ razli¢nih tipov daljinskega krmilienja. 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 dolo¢a s polozajem pedala (od minimalnega do maksimalnega,
nastavljenega na glavnem potenciometru). V nacinu TIG 2 KORAKA bo pritisk na
pedal uravnaval zacetek delovanja aparata namesto gumba na elektrodnem
drzalu.
- Daljinsko krmiljenje zdvema potenciometroma:
prvi potenciometer uravnava glavni tok. Drugi potenciometer uravnava drugi
parameter, ki je odvisen od aktiviranega nacina varjenja. Ce zavrtite ta
potenciometer, se prikaze parameter, ki se spreminja (tega ni ve¢ mogoce krmiliti
z ro€ico na plosci). Pomen drugega potenciometra: ARC FORCE, ¢e je v nacinu
MMA, in KONCNARAMPA, &e je v nacinu TIG.

4.2.2 SPREDNJAPLOSCA (slika D)

1-

3-
4-
5-
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Izbirniki na¢ina delovanja:

MMA
Tie-2T

me4r)  |zbirnik nacina TIG/MMA:
Nacin delovanja: TIG 2 KORAKA, TIG 4 KORAKI in na¢in MMA.

DCHF
DCLFT

L3 Izbirnik nagina TIG:

Nacin delovanja: TIG DC s povrsinskim zacetkom HF, TIG DC s povrSinskim
zacetkom LIFT, TIGAC.

Svetleci diodi nastavitev parametrov varjenja.

Fiksna svetle¢a dioda: prva funkcija (érno obmocje);

Utripajoc¢a svetle€a dioda: druga funkcija (rumeno obmocje).

Alfanumeri¢ni zasloncek.

Zelena svetleca dioda pomeni, da je napetost naizhodu.

Rumena svetle¢a dioda: obi¢ajno je ugasnjena; ko je prizgana, pomeni blokado

varilnega stroja zaradi enega od naslednjih vzrokov:

- Termiéna za$¢ita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura. Varilni
aparat bo ostal prizgan, vendar brez dotoka elektricnega toka, dokler se
temperatura ne bo spustila na obi¢ajen nivo. Ponoven vzig je samodejen.

- ZaScita za preveliko ali prenizko napetost : blokira varilni aparat, ¢e je linijska

napetost previsoka (viSja od 264V AC) ali prenizka (nizja od 190V AC).

Zasc¢ita zaradi kratkega stika: priSlo je do kratkega stika, ki je trajal dlje od 1,5

sekunde (prilepljena elektroda) in se varilni aparat ustavi.

Ponoven vzig je samodejen.

Kode, prikazane na zaslonu:

"AL. 1": napaka pri glavnem napajanju: napetost napajanja je zunaj dosega za

+/-15% glede na vrednost na tablici.

OPOZORILO: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to

stroj resno poskodovalo.

"AL. 2" poseg enega od varnostnih termostatov zaradi pregrevanja varilnega

aparata.

Gumb kodirnika za izbiro in nastavitev varilnih parametrov.

Omogoca izbiro enega od parametrov, ki so na voljo in so povezani z na¢inom

varjenja/navedenim tokom, ko se prizge ena od svetlecih diod (2).

B
»
Uz

Svetleéadioda 1 )

Prva funkcija:

ArcForce

V naginu MMA omogoca nastavitev prevelikega dinami¢nega tok "Arc Force"
(uravnavanje 0-100%); na zaslonu je navedba povecanja odstotka glede na
vrednost izbranega varilnega toka. Ta nastavitev izboljSa enakomernost varjenja in
preprecuije lepljenje elektrode na obdelovanec.

Pregas

V nacinu TIG omogoc¢a uravnavanje ¢asa pred plinom v sekundah.

Druga funkcija:

PREDOGREVANJE ELEKTRODE

V nacinu TIG AC je ta vrednost produkt toka in €asa predogrevanja elektrode iz
tungstena do vziga obloka.

Svetle¢a dioda 2 -

Prva funkcija:
ZACETNITOK

V nacinu TIG s 4 koraki omogoca uravnavanje zacetnega toka, ki se vzdrzuje ves
¢as, ko pritiskate na gumb elektrodnega drzala.

Druga funkcija:

BI-LEVEL

V nadinu TIG 4 koraki aktivira funkcijo BI-EVEL in omogo¢a uravnavanje toka
drugega nivoja z ro¢no izbiro (z gumba elektrodnega drzala med varjenjem) med
dvema razliénima nivojema toka: 1, in I,. Nivo glavnega toka I, se doloCi z
nastavljenim varilnim tokom, medtem ko je mogoce nivo |, spreminjati s kodirnikom
med minimalno vrednostjo toka in vrednostjo glavnega varilnega toka.

Da bi deaktivirali funkcijo BI-LEVEL, zavrtite kodirnik v nasprotni smeri urinega
kazalca, dokler se na zaslonu ne pojavi napis "OFF".

e
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Svetlec¢adioda 3 I

Prvafunkcija:

Glavni tok

V nacinu TIG DC in MMA omogoc¢a uravnavanje povpre¢ne vrednosti varilnega
toka.

V nacinu TIG AC omogoca uravnavanje uc¢inkovite vrednosti varilnega toka.

Druga funkcija:

DELOVANJE V PULZIRAJOCEM NACINU

V nacinu TIG AC/DC aktivira PULZIRAJOCE delovanje in omogoc¢a uravnavanje
toka drugega nivoja |, ki ga je mogoce izmenjevati z glavnim tokom |, v pulziranju.
Vrednost toka |, se lahko spreminja od minimalne do vrednosti glavega toka
varjenjal,.

Da bi deaktivirali funkcijo PULZIRAJOCE, zavrtite rogico kodirnika v nasprotni
smeri urinega kazalca, dokler se na zaslonu ne pojavi napis "OFF".



Svetle¢adioda4 Hz

Prva funkcija:

KONCNA RAMPA

V naginu TIG AC/DC omogoéa uravnavanje KONCNE RAMPE varilnega toka, ko
izpustite gumb elektrodnega drzala; ta nastavitev prepre€uje nastanek kraterja na
koncu varilne sledi in omogoca polnjenje z dodajalnim materialom v fazi spus$¢anja
toka.

Druga funkcija:
FREKVENCA

V PULZIRAJOCEM naéin TIG AC/DC (I, je razliéno od "Off") in omogo&a nastavite
frekvence pulziranja.
V nacinu TIG AC z izkljuéenim pulziranjem (I, = "OFF") omogoc¢a uravnavanje

frekvence priAC.
#r
®

Svetle¢adioda 5 Jﬂl_:r

Prva funkcija:
POST GAS

V nacinu TIGAC/DC omogoc¢a uravnavanje ¢asa post gas v sekundah.
Druga funkcija:
IZRAVNAVANJE
V nadinu pulzirajoéem TIG AC/DC omogoa IZRAVNAVANJE. Ta parameter
predstavlja razmerje (v odstotkih) med ¢asom, v katerem je tok na zgornjem nivoju
1, in skupnim ¢asom pulziranja. Poleg tega ta parameter 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 izmeniénega toka.
Vedja je pozitivha vrednost, vecja je globina zvara.

7- Hitrinegativni priklju€ek (-) za priklop varilne Zice.

8- Prikljuéek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.

9- Spojkaza povezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

10-Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA
ELEKTRIENI TOK MORAJO BITIIZVEDENE, KO JE VARILNIAPARAT IZKLJUEEN
INIZKLOPLJEN IZELEKTRIENEGA 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) (MMA)

5.1.3 NAEIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vse v tem priro€niku opisane varilne aparate je treba dvigniti s priloZzenim ro¢ajem ali
jermenom, ¢e je ta predviden za model (namescen, kot je opisano na sliki F1).

5.2 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiSeite tako, da na njem ni ovir za
prezraeevanje in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se
prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, viage
itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno prevraéanje aparata,

mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo
tezo.

5.3 PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se preprieajte, da se vrednosti na ploseici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je names$éena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljueéno v napajalni sistem, kiima ozemljeno niélo.
Da bi zagotovili za¢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=0.227ohm (1~).

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga poveZemo v javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga name$éa ali uporablja
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z
dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.3.1 Vtikaé in vtiénica
Napajalni kabel poveZite z ustreznim vtikaéem, (2P + T (1~)), 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 najveéjega
nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne napetosti.

A POZOR! Ee zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred ) ni veé uéinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb pri
éloveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar) .

5.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA

A POZOR! PRED ZAEETKOM SE PREPRIEAJTE, DA JE NAPRAVA

IZKLJUEENA IN IZKLOPLJENA 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 VARJENJETIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-). Prikljucite tripolni priklju¢ek (gumb
za elektrodno drzalo) v ustrezno vti€nico. Povezite cev za plin elektrodnega drzala z
ustrezno spojko.

Povezava povratni elektriéni kabel - varilni aparat

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.
Ta kabel se poveze s sti¢nikom s simbolom (+).

Priklop najeklenko plina

- Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in vmes postavite ustrezno

reduktorsko spojko (priloZzena med dodatki).

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 kon¢anem delu vedno zaprite.

5.4.2 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaseene 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, eéim blize delu, ki ga obdelujemo.

Ta kabel se poveze s stienikom s simbolom (-).

Priporoéila:

- Za pravilen elektriéen kontakt je treba pravilno priviti prikljueke variline Zice v hitre
vtikaée, ée so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuékov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.

Uporabite najkrajSe mozne varilne kable.

I1zogibajte 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 elektriénega obloka, sprozenega in
vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Elektrodo iz
tungstena drzi ustrezno elektrodno drzalo, ki ji prenasa varilni tok ter elektrodo in variino
polje varuje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina
(navadno argona: Ar 99,5%), ki izteka iz kerami¢ne Sobe (SLIKA G).

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 I).
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

Povrsinskizacetek HF:

Elektrini oblok se zaéne brez stika med elektrodo iz tungstena in obdelovancem, z
iskro, ki jo ustvari visokofrekvenéna naprava.

Tak nacin zaetka ne vkljuuje 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). Pocakaijte 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 vkljugitvijo 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 vziga povzro€a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanij$a vkljuéevanje tungstena in obrabo elektrode.

Postopek:

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec. Do konca pritisnite gumb
elektrodnega drzala in dvignite elektrodo za 2-3 mm z nekaj trenutki zamika, tako da se
ustvari oblok. Varilni aparat na zaetku oddaja tok IBASE , po nekaj trenutkih pa za¢ne
oddajati nastavljeni varilni tok. Na koncu cikla se tok izni¢i z nastavljeno spustno rampo.
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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
(rde€e 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 pri$lo do odklona obloka. Zelo pomembno je,
da bruSenje izvedete vzdolz elektrode. Ta postopek je treba periodi¢no ponavljati,
zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate
ali uporabite nepravilno. V naéinu TIG DC je mozno delovanje z 2 korakoma (2K) in 4
koraki (4K).

6.1.3 VARJENJE TIG AC (izmenic¢ni tok)

Ta tip varjenja omogoc¢a varjenje kovin, kot sta aluminij in magnezij, ki na svoji povrsini
ustvarita neke vrste za3gitni in izolirni oksidacijski plag¢. 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€énega dodajanja kosu, kar omogoci varjenje. Moznost spreminjanja parametra za
uravnovesanje pri varjenju z izmeni¢nim tokom omogoca skrajSevanje ¢asa PN na
minimum, kar pomeni hitrej$e varjenje.

Vecje vrednosti uravnoveSanja omogocajo hitrejSe varjenje, ve¢jo prodornost, bolj
strnjen oblok, ozZji varilni krater in manjSe segrevanje elektrode. ManjSe vrednosti
omogoéajo vedjo &istost kosa. Ce uporabite prenizko vrednost uravnovesanja, to
pomeni Sirjenje obloka in neoksidiranega dela, pregrevanje elektrode in posledi¢no
oblikovanje zaokroZenega konca elektrode, tako pa tudi vedno tezjo sprozitev in
vodenje obloka. Ce uporabite previsoko vrednost uravnove$anja, bo posledica
"umazan" varilni krater s temnimi madezi.

V tabeli (TAB. 5) so povzeti ucinki spreminjanja varilnih parametrov z izmeni¢nim
tokom.

V naéinu 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 pravilno uhajanje plina iz drzala; ¢e
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 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, vzdrzujte ga na 2-3
mm razdalji od obdelovanca.

- Da bi prekinili varjenje, spustite gumb na elektrodnem drzalu in po€akajte, da se tok
postopoma iztro$i (e je vkljuena 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 dvigne 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 zakljuci varilni cikel in vkljuci cas POST-GAS (po
plinu). Ce pa spustite gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni cikel sklene
takojin zaéne se €as POST-GAS.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih in BI-LEVEL:

- Prvi pritisk na gumb sprozi oblok s tokom I, . Ko spustite gumb, se tok dvigne do

vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi ko gumb spustite. Pri vsakem
naslednjem pritisku na gumb (€as med pritiskom in spustom mora biti zelo kratek) se
tok spreminja med nastavljeno vrednostjo v parametru BI-LEVEL I, in vrednostjo
glavnegatokall,.
Ce gumb drzite pritisnjen ve& &asa, tok pade do toka |,,,,... Ta se obdrZi, dokler ne
spustite gumba, ki dolo¢a konec varilnega cikla in za¢ne obdobje ¢asa POST-GAS
po plinu (slika M). Ce pa spustite gumb med funkcijo KONCNA RAMPA, se varilni
cikel sklene takojin za¢ne se ¢as POST-GAS.

o

.2VARJENJE MMA

Obvezno je treba upostevati navedbe proizvajalca elektrod, kar zadeva pravilno
polariteto in optimalni varilni tok (navadno so take navedbe na embalazi elektrod).
Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste
varjenja, ki ga Zelimo opraviti; Informativno navajamo jakosti toka:

o Elektroda (mm) Varilni tok (A)

min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénejsi tok uporablien za

varjenje naravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali alinad glavo.

Mehanske znagilnosti zavarjenega spoja doloéajo jakost toka, dolZina obloka, hitrost

postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v

suhem prostoru v originalni embalazi).

- Lastnosti varjenja so odvisne tudi od vrednosti ARC-FORCE (dinami¢no
prilagajanje) stroja. Ta parameter je mogoce nastaviti na plosci, ali pa z daljinskim
krmilnikom z dvema potenciometroma.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE omogo¢ajo vecji prodor

in omogocajo varjenje v skoraj kateremkoli poloZaju, navadno z bazi¢nimi

elektrodami, nizke vrednosti ARC-FORCE omogoc¢ajo 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 zagetek) in

ANTI STICK (brez leplienja), ki omogocata preprostejSi zacetek varjenja in

preprecujeta lepljenje elektrode na obdelovanec.

6.2.1 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleei konico elektrode po delu, ki ga zZelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vZigalico; pri tem drZimo pred obrazom ZASEITNO
MASKO. to je najbolj pravilen naein za vzpostavitev obloka.

POZOR: NE TOLCITE z elektrodo po delu: oplaséenje se lahko poSkoduje in otezi
sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves éas drzati enako razdaljo do dela, ki ga
obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo;
zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja
(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 1ZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE }
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljuéen, ne odlagajte na vroée kose;

to bi povzroéilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

Periodiéno preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

Skrbno sestavite kleS¢e za zategnitev elektrode, kalibrirani razpréevalnik plina 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, kleS¢e za zategnitev elektrode, razprSevalnik
plina.

7.2 1ZREDNO VZDRZEVANJE

OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI IZKLJUCNO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

/\ POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN
DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENAIN 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 z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Redno in pogosto glede na uporabo in prasnost okolja pregledujte notranjost
varilnega stroja in odstranite prah, ki se je nalozZil na elektronske kartice, z zelo
mehko krtaco ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji 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

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA

SERVISERJAALISE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nana$a 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, vti¢nica in/ali vtikag,
varovalkeitd.);

- Ali je prizgana rumena lucka, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki
napetosti oziroma kratek stik;

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
zasc¢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);

- alije uporabljeniza&Zitni plin pravilen (argon 99,5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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Napomena: u slijede¢em ce 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
mjeramaio procedurama u sluéaju hitnoce.

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU IEC ili CLC/TS 62081":
POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO VARENJE).
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- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je strojza varenje ugaseniiskljuéen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu naradu.

- Stroj za varenje mora biti priklju€en iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti daje priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
naKkisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSteéenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

Ve WA

- 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, uklju¢uju¢i sunéevih zraka (ako se
upotrebljava).

PO0LO®

Potrebno je primjeniti pnkIadnu elektriénu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove polozene na pod u
blizini (dostupne).
To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i odjecu
kaoiizolacijske prostirace ili tepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi oci prikladnim maskama ili kacigama sa
inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zastitnu odjecu 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.

- Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina dnevnog
osobnog izlaganja (LEPd) koji je jednak ili ve¢i od 85db(A), obavezna je
upotreba prikladne opreme za individualnu zastitu.

QOO

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja. Na
primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za varenje.
Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se

prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim poljima
udomacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost

elektromagnetskim poljima:

- Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, Sto je blize moguce.

- Drzatiglavuitijelo $to dalje moguce od kruga varenja.

- Kabloviza varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

- Ne smije se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

- Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, Sto je blize
moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.

- Minimalnaudaljenost d=20cm (Fig. O).

£\

- UredajklaseA:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJEVARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- Uzatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strucne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u sluéaju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehnicke sigurnosne mjere opisane pod toc¢kom 5.10;
A.7;A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS 62081”.

- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

- NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIKA: radeéi sa vise

strojeva za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno
povezani moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita
nosaca elektroda ili plamenika, a vrijednost mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi
limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrsi 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 luéno varenje, izradena narocito za varenje TIG
(DC) (AC/DC)sa HF ili LIFT paljenjem i za varenje MMA obloZenih elektroda (titanski
dioksidi, kiseline, luzine).

Specificne osobine ovog stroja za varenje (INVERTER), kao velika brzina i preciznost
regulacij daju izvrsnu kvalitetu varenja.

Regulacija sistemom “inverter” na ulazu linijle napajanja (primarnom) odreduje i
drastiéno smanjenje veliine transformatora i livelacijske reakcije omogucujuéi
izgradnju stroja za varenje sa vrlo malim volumenom i tezinom, istiCuéi osobine lakog
rukovanjai preno$enja.

2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI:

- Komplet za varenje MMA.

- Kompletza varenje TIG.

-Adapter plinske boce Argon.

- Reduktor pritiska.

- Plamenik za varenje TIG.

- Samozatamnuju¢a maska: sa fiksnimili reguliraju¢im filtrom.
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- Povratni kabel struje za varenje sa pritezaem za uzemljenje.
- Ruéni daljinski upravlja¢ 1 potenciometar.

- Ruéni daljinski upravlja¢ 2 potenciometra.

- Daljinski upravlja¢ na pedale.

- Priklju¢ak i plinska cijev za spajanje boce sa argonom.

3.TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na
ploc€ici sa osobinama sa slijedec¢im znacenjem:

Fig. A

1- Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:

1~: jednofazni izmjeni€ni napon;

3~: trofazni izmjenicni 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- Matiéni 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.

- L/U,: Normalizirana odgovarajuéa struja i napon koje moze isporuéiti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporugiti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznac¢ava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U sluéaju 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.

- AJ/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuc¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

, mac: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

L« Efektivna struja napajanja.

10-—E=== Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Eije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.
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Napomena: Znac€aj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehniCki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na
plocici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)

- PLAMENIK: vidi tabelu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4.0OPIS 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 poravna¢a i livelacijskih
kondenzatora.

2- Most switching sa transistorima (IGBT) i driversima; pretvara poravnani napon
linije u izmjeni€ni napon pod visokom frekvencom i vrsi regulaciju snage ovisno o
zatrazenoj struji/napnu varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja se
konvertiranim naponom iz bloka 2; ima funkciju adaptiranja napona i struje
vrijednostima potrebnima za proces lu¢nog varenja i istovremeno galvani¢kog
izoliranja kruga varenja od linije napajanja.

4- Sekundarni most poravnavanja sa livelacijskim induktivitetom: pretvara
izmjeni¢ni napon/struju iz sekundarnog obavijanja u istosmjernu struju/napon pod
vrlo niskom ondulacijom.

5- Switching most na tranzistore 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 vrijednoS¢u koju je postavio operater; modulira komandne
impulse driversa IGBT-a koji vrSe regulaciju.

7- Logika kontrole rada stroja za varenje: postavlja cikluse varenja, upravlja
pokretac¢ima, nadgleda sigurnosne sustave.

8- Komandna plocaza postavljanje i o¢itavanje parametarainacinarada.

9- Generator paljenja HF.

10- Zastitni elektroventil plina EV.

11- Ventilator za hladenje stroja za varenje.

12- Daljinskaregulacija.

4.2 UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCENJE
4.2.1 Straznja ploc¢a (FIG. C)
1- Kabelza napajanje 2P + (P.E.).
2- Opcasklopka 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 slijedecih parametara:
- Daljinsko upravljanje sa potenciometrom:
rotiraju¢i rucicu potenciometra mijenja se glavna struja od minimalne do
apsolutno maksimalne vrijednosti. Regulacija glavne struje vrsi se ekskluzivno
daljinskim upravljanjem.
- Daljinsko upravljanje na pedale:
vrijednost struje odredena je poloZzajem pedale (od minimalne vrijednosti do

maksimalne namjestene vrijednosti na glavhom potenciometru). Na nacin TIG 2
TAKTA, pritisak na pedalu djeluje kao komanda za paljenje stroja umjesto tipke
na plamenik.
- Daljinsko upravljanje sa dva potenciometra:

Prvi potenciometar regulira glasnu 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 sa
komandne ploce). Znacenje drugog potenciometra je slijede¢i: ARC FORCE
ako je nana¢inurada MMAi ZAVRSNARAMPA ako je na nac¢inurada TIG.

4.2.2 Prednja ploc¢a (FIG. D)
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Selektori za odabir nacinarada:

MMA
Tig-21

mar]  Selektor nacina TIG/IMMA:
Nacin rada: TIG 2 TAKTA, TIG 4 TAKTAI nacin rada MMA.

DCHE
DC-UFT

L] Selektor na¢inarada TIG:

Nacin rada: TIG DC sa paljenjem HF, TIG DC sa paljenjem LIFT, TIGAC.

Ledovi za postavljanje parametara varenja.

Fiksniled: prva funkcija (crno polje);

Svijetletiled: druga funkcija (Zuto polje).

Alfanumericki zaslon.

Zeleni led za prisutnost napona naizlazu.

Zuti led: inace ugasen, kada je upaljen ukazuje na blokadu stroja za varenje uslijed

uklju€ivanja jednog od slijedec¢ih zastitnih uredaja:

- Termicka zastita: unutar stroja za varenje je dostignuta prekomjerna temperatura.
Stroj za varenje ostaje upaljen ali ne isporu€uje struju dok se ne postigne
normalna temperatura. Stroj se automatski ponovno pokrece.

- Zastita kod prekomjernog i nedovoljnog napona sustava: blokira stroj za varenje
ako je napon sustava previsok (viSiod 264V ac)ili prenizak (manjiod 190V ac).

- zastita kod kratkog spoja: doslo je do kratkog spoja u trajanju od preko 1,5 sek
(liepljenje elektrode) i stroj za varenje se blokira.

Stroj se automatski ponovno pokrece.

Na zaslonu se o¢itavaju slijede¢i kodovi:

"AL. 1": nepravilnost u glavnom napajanju: napon napajanja je izvan raspona

od +/-15% u odnosu na vrijednost sa plocice.

POZOR: ako se prijede navedene gornja granica napona, uredaj se ozbiljno
ostecuje.

"AL. 2" ukljuéivanje jednog od sigurnosnih termostata uslijed pregrijavanja

stroja za varenje.

Tipkaiencoder za odabir i postavljanje parametara varenja.

Omogucava odabir jednog od mogucih parametara koji se odnose na nacin

varenja/struju na koji ukazuje paljenje jednog od ledova (2).
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Led1 T

Prvafunkcija:

ArcForce

Kod nacina rada MMA omogucava regulaciju dinami¢ke prekomjerne struje "Arc
Force" (regulacija 0-100%) sa ocitavanjem na zaslonu postotka poveéanja u
odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje varenja. Ova regulacija poboljSava
te€nost varenjaiizbjegava ljepljienje elektrode na komad koji se vari.

Pregas

Kod nacina rada TIG omogucava regulaciju trajanja perioda pregas u sekundama.
Druga funkcija:

PREDGRIJAVANJE ELEKTRODE

Kod nacina rada TIG AC predstavlja vrijednost rezultata struje pomnoZene sa
periodom predgrijavanja elektrode od volframa prilikom paljenja luka.

Led 2 2

Prvafunkcija:
POCETNASTRUJA

Kod nacina rada TIG 4 takta omoguc¢ava regulaciju poetne struje koja se odrzava
za Citavo vrijeme dok ostaje pritisnuta tipka plamenika.

Druga funkcija:

BI-LEVEL

Kod nacina rada TIG 4 takta uklju€uje funkciju BI-LEVEL i omoguc€ava regulaciju
struje druge razine omogucavajuéi ruc¢ni odabir (sa tipke plamenika tijekom
varenja) izmedu dvije razli¢ite razine struje: |, i l,. Razina glavne struje I, odredena je
postavljenom strujom varenja, dok se razina |, moze mijenjati pomoéu encodera,
izmedu minimalne vrijednosti struje i vrijednosti glavne struje za varenje.

Za isklju€ivanje nacina rada BI-LEVEL okrenuti encoder u smjeru suprotnom
smjeru kazaljke na satu dok se na zaslonu ne ocita natpis "OFF".
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Prva funkcija:

Glavnastruja

Kod nacina rada TIG DC i MMA omogu¢ava regulaciju srednje vrijednosti struje za
varenje.

Kod nacina rada TIG AC omogucava regulaciju ucinkovite vrijednosti struje za
varenje.

Druga funkcija:

RAD NAPULZIRANJE



Kod nagina rada TIG AC/DC ukljuduje PULZIRAJUCI nagin rada i omogugava
regulaciju struje druge razine |, koja se moze izmjeniéno mijenjati sa glavhom
strujom I, tijekom pulziranja.

Vrijednost struje strujom I, moze varirati izmedu minimalne vrijednosti i vrijednosti
glavne struje za varenje |,

Zaisklju€ivanje nacina rada na PULZIRANJE okrenuti encoder u smjeru suprotnom
smijeru kazaljke na satu dok se na zaslonu ne og¢ita natpis "OFF".

Led4 iz

Prvafunkcija:

ZAVRSNARAMPA .

Kod naédina rada TIG AC/DC omogucava regulaciju ZAVRSNE RAMPE struje za
varenje prilikom otpustanja tipke plamenika; ova regulacija omogucava
izbjegavanje stvaranje kratera na kraju varenja i omoguc¢ava popunjavanje sa
varenim materijalom tijekom silazne faze struje.

Druga funkcija:

FREKVENCA

Kod nacina rada TIG AC/DC PULZIRANJE (I, nije na OFF) omogu¢ava regulaciju
frekvence pulziranja.

Kod nacuna rada TIG AC sa isklu¢enim pulziranjem (I, je na OFF) omogucava
regulaciju frekvence uAC.
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Prva funkcija:
POST GAS
Kod nacina rada TIG AC/DC omogucava regulaciju vremena post gas u
sekundama.
Druga funkcija:
BALANCE
Kod nacina rada pulzirajuéi TIG AC/DC omogucava regulaciju BALANCE-a. Ovaj
parametar predstavlja odnos (u postotku) izmedu vremena tijekom kojeg se struja
nalazi na najvi$oj razini |, i ukupnog perioda pulziranja. Ujedno, kod nacina TIG AC
(sa iskljucenim pulziranjem), predstavljeni parametar ukazuje na osnos izmedu
vremena tuekom kojeg polaritet struje je EN (negatlvna elektroda) i ukupnog
penoda izmjeniéne struje. Sto je pozitivna vrijednost veéa, veéa je penetracija kod
varenja.

7- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za varenje.

8- Spojnik za spajanje kabla tipke plamenika.

9- Priklju¢ak za spajanje plinske cijevi plamenika TIG.

10-Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za varenje.

5.POSTAVLJANJE STROJA

/\ POZOR! 1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRIENE PRIKLJUEKE
DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA I1ZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 PRIPREMA
Izvaditi stroj za varenje izmbalaze, 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) (MMA)

5.1.3 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Svi strojevi za varenje opisani u ovom priruéniku moraju se podizati koristei
dostavljenu rucku ili remen ako su predvideni za odredeni model (postavljeni kao to je
opisanou SL.F1).

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 elektriénog prikljucka, prOVJerm 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 =0.227ohm (1~).

Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

Ako se stroj spaja na javnu mrezZu, osoba koja vrsi spajanje ili operater koji
upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje moze spojiti (ako je
potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.3.1 UTIKAC IUTICNICA

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T (1~)), prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim prekidacem; prikladan
terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije
napajanja. U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osiguraca sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sigurnosni sistem
kojeg je predvidio proizvodac (klasa 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 (u mm?) na
osnovu maksimalne struje koju isporuduje strojza varenje.

5.4.1 Varenje TIG

Spajanje plamenika

- Unijeti kabel za struju u prikladni brzi priteza¢ (-). Spojiti spojnik na tri pola (tipka
plamenika) u prikladnu utiénicu. Spojiti plinsku cijev plamenika na odgovarajuci
prikljucak.

Spajanje povratnog kabla struje za varenje

- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, §to je moguée
blize spoju koji se vrsi.
Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa oznakom (+).

Spajanje na plinsku bocu

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce, prethodno postavljaju¢i izmedu
prikladni reduktor, koji se dostavlja kao dodatna oprema.

- Spojiti ulaznu plinsku cijev na reduktor i zatvoriti dostavljenu traku.

Popustiti prstenasti okov za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila boce.

Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) u skladu sa orijentativnim podacima o

upotrebi, vidi tablicu (TAB. 4); eventualno prilagodavanje protoka plina moze se

vrsiti tijekom varenja pomocu prstenastog okova reduktora pritiska. Provjeriti

nepropusnost cijevii priklju€aka.

POZOR! Zatvoriti uvijek ventil plinske boce na kraju izvr§enog posla.

5.4.2Varenje MMA

Skoro sve oblozene elektrode spajaju se na pozitivni pol (+) generatora; u iznimnom
slu¢aju 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 priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (+) .

Prikljuéak povratnog kabela struje za varenje

Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, Sto blize
mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezace, ovaj kabel mora biti
priklju€en na priteza¢ sa simbolom (-).

Preporuke:

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu utiénicu (ako su prisutne), kako
bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja
pregrijavanja samih spojnika sa posljedicnim brzim oste¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

Upotrebljavati $to krace 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 VARENJE TIG

Varenje TIG je procedura varenja koja koristi toplinu koju proizvodi elektri¢ni luk koji se
pali i odrzava izmedu netaljive elektrode (volfram) i komada koji se vari. Elektrodu od
volframa pridrzava plamenik koji 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 keramickog mlaza (FIG.G).

Neophodno je, za postizanje dobrog varenja, upotrijebiti to€an promjer elektrode sa
to¢nom strujom, vidi tabelu (TAB.4).

Normalna isturenost elektrode iz keramic¢kog mlaznika je 2-3 mm a moze posticii 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 $taSiéi istog sastava kao i osnovni materijal i prikladnog
promijera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. I). Za dobro varenje, uputno je da
komadi budu temeljito o¢i§éenii bez oksidacije, ulja, masti, rastopivih tvari, itd.

6.1.1 Paljeje 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 nudi lako kretanje u svim polozZajima varenja.

Procedura:

Pritisnuti tipku plamenika priblizavajuéi vrh elektrode komadu (2 - 3mm), pricekati
paljenje luka impulsima HF i kada je luk upaljen formirati vareni taljeni dio na komadu i
nataviti duz zgloba.

U sluéaju 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 provjeriti povrsinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno bru§enjem. Na
kraju ciklusa struja se ponistava namjes$tenom silaznom rampom.

Paljenje LIFT:

Paljenje elektricnog luka vrsi se udaljavajuéi elektrodu od volframa od komada koji se
vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetnji elektricnog zracenja i svodi na
minimum ulazak volframa troSenje elektrode.

Procedura:

Nasloniti vrh elektrode na komad, lagano pritis§¢uci. Pritisnuti do kraja tipku plamenika i
podignuti elektrodu za 2-3mm nakon nekog vremena kasnije, postizajuci tako paljenje
luka. Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju IBASE nakon nekoliko trenutaka se
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isporuuje namjeStena struja varenja. Na kraju ciklusa struja se ponistava
namjestenom silaznom rampom.

6.1.2Varenje TIGDC

Varenje TIG DC prikladno je za sve vrste ¢elika 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 koncentrican 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. Nanacinrada 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 izoliraju¢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) inegativan (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 termi¢kog doprinosa na
komad koji se vari omogucujuci varenje. Mogucnost variranja parametra balance uAC-
uomogucava smanjenje vremena struje EP na minimum dajuci brze varenje.

Vece vrijednosti balance-a omogucuju brze varenje, dublju penetraciju, koncentriraniji
luk, uzi utor varenja i ograni€eno grijanje elektrode. Manj vrijednosti omogucuju vecu
Cistocu komada koji se vari. Upotreba preniske vrijednsti balance-a dovodi do Sirenja
luka i deoksidiranog dijela, pregrijavanje elektrode sa posljedi¢nim stvaranjem kugle na
vrhu i otezavanjem paljenja i usmjeravanja luka. Upotreba pretjeranje vrijednosti
balance-a doodi do “prljavog” utora varenja sa tamnim inkluzijama.

Tabela (TAB. 5) prikazuje efekte variranja parametara kod varenjaAC.

Nanacinrada TIGAC mogudije rad na 2 takta (2T)i 4 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 Cistog (traka zelene boje).

6.1.4 Procedura

- Regulirati struju za varenje na Zeljenu vrijednost pomocéu rucke; prilagoditi
eventualno koli€inu struje tijekom varenja stvarnoj potrebi.

- Pritisnuti tipku plamenika provjeravajuéi ispravni protok plina iz plamenika; tarirati
ako je potrebno trajanje PRE GAS-a i POST GAS-a: trajanje perioda regulira se
ovisno o radnim uvjetima, posebno kasnjenje plina mora biti takvo da omogucava, na
kraju varenja, hladenje elektrode i tekuc¢ine bez da dodu u dodir s atmosferom
(oksidacija i kontaminacija).

Nacinrada TIG sa sekvencom 2T:

- Pritisnuti tipku plamenika do kraja (P.T.), upaliti luk i drzati razdaljinu od 2-3mm od
komada.

- Za prekidanje varenja otpustiti tipku plamenika prouzrokujuci postepeno
ponitavanje struje (ako je ukljuena funkcija ZAVRSNARAMPA) ili trenutno gasenje
luka sa naknadnim post gas-om.

Nacinrada TIG sa sekvencom 4T:

- Kod prvog pritiska na tipku pali se luk strujom Ig,,,. Kod otpustanja tipke struja raste do
vrijednosti struje varenja; ta vruednost se odrZava i kada se tipka otpusti. Kada se
tipka ponovno pritisne, struja se smanjuje u skladu sa funkcijom ZAVRSNA RAMPA
do |..... TO se odrzava do otpustanja tipke koja prekida ciklus varenja pocinjajuci
period POST GAS-a. Naprotiv, ako tijekom funkcije ZAVRSNE RAMPE se otpusti
tipka, ciklus varenja se odmah prekida i po€inje period POST GAS-a.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T i BI-LEVEL:

Kod prvog pritiska na tipku pali se luk strujom I,,,. Kod otpustanja tipke struja raste do
vruednosn struje varenja; ta vrijednost se odrzava i kada se tipka otpusti. Kod svakog
naknadnog pritiska tipke (vrijeme koje prolazi izmedu pritiska i otpustanja mora biti
kratkog trajanja) struja varira izmedu postavljene vrijednosti u parametru BI-LEVEL |,
i vrijednosti glavne struje |, .

Drzedi tipku pritisnutom za produZeno vrijeme struja silazi do |,,,...- To se odrzava do
otpustanja tipke koja prekida ciklus varenja pocinjajuci period POST GAS-a (FIG. M).
Naprotiv, ako se tijekom funkcije ZAVRSNE RAMPE otpusti tipka, ciklus varenja se
odmah prekida i pocinje period POST GAS-a.

6.2 VARENJE MMA

- Neophodno je u svakom slu€aju postovati napomene proizvodaca koje su navedene
na pakiranju elektroda koje se koriste i koje se odnose na ispravni polaritet elektroda i
optimalnu odgovarajucu struju.

- Struja za varenje mora biti regulirana ovisno o promjeru elektrode koja se koristi i o
vrsti spajanja koju se Zeli postici; indikativno su struje koje se mogu upotrebljavati za
razne promjere elektrode slijedece:

o Elektroda (mm) Struja za varenje (A)
min. max.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ée upotrebljene visoke
vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za okomito varenje i varenje iznad glave
morati biti upotrebljena slabija struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom odabrane struje,
ostalim parametrima varenja kao duzina luka, brzina i polozaj vrSenja varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasti¢ene
od vlage u prikladnim pakovanjimaiili 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.

6.2.1 Procedura

- Drzec¢i masku ISPRED LICA, protrijati vrh elektrode na dio koji se mora variti vr§edi
pokret kao da se mora zapaliti Sibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.
POZOR: NE SMIJE SE LUPKATI elektrodom na dio koji se vari; mogao bi se oStetiti

ovoj otezavajuci paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokus$ati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost $to konstantnije moguce tijekom
varenja; potrebno je prisjetiti se da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja
mora biti oko 20-30 stupnjeva.

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u odnosu na
pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio, zatim brzo podignuti
elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk (ASPEKTI KABLAZA VARENJE - FIG.N).

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 Plamenik

- lzbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo
taljenje izolacijskih materijala i o$tetilo plamenik.

Povremeno provijeriti nepropusnost cijevii plinskih priklju¢aka

Prikladno spojiti u par hvataljku za drzanje elektrode, kalibrirani difuzor plina sa
odabranim promjerom elektrode, kako bi se izbjeglo pregrijavanje, loSa difuzija plinai
neispravanrad.

Provjeriti, prije svake upotrebe, stanje istroSenosti i ispravno postavljene krajnje
dijelove plamenika: $trcaljka, elektroda, hvataljka za drzanje elektrode, difuzor 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
prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzrocene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Povremeno ali u svakom slucaju Cesto, ovisno o upotrebi i praSnjavosti prostorije,
provjeriti unutrasnjost stroja za varenje i ukloniti prasinu koja se polozila na
elektronska sucelja vrlo mekanom €etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezudi vijke.
Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

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 promijer ili vrstu upotrebljene elektrode.

Da je sa opéom skolpkom na "ON”, odgovaraju¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

Da nije ukljuen Zuti led koji signalizira uklju¢enje termicke sigurnosti u slucaju
previsokog ili preniskog naponaiili kratkog spoja.

Provjeriti da se posStivao odnos nominalnog prekidanja; u slu€aju ukljucenja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

- Provjeritinapon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.
Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu€aju ukloniti
nepravilnosti.

Da su prikljucci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99,5%) i u ispravnoj kolicini.
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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 susipazings 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 [RENGINIY INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

AN

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 aparatq ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi biti atliekama laikantis galiojanéiy 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.
Nenaudoti laidy su pazeistaizoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degis
skysg¢iai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagu.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.
Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
popieriy, skudurus,irt.t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems dimams pasalinti; batina sistemingai vertinti
suvirinimo duamy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties,
koncentracijos irjy iSsilaikymo trukmés.

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

mediena,

VL@

Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
izeminty metaliniy daliy, esanéiy netoliese (prieigose) atzvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
apdangala ir apranga bei naudojant izoliuojancias 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 epidermi;
apsaugos priemonés turi bati taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas.

TriukSmo lygis: Jei ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy metu pasireiskia
dienos triukSmo poveikio lygis (LEPd), kuris yra lygus arba didesnis nei
85db(A), biitina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

Suvirinimo srovés praéjimas i§Saukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.
Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezamsir t.t.).
Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokig jranga. Pavyzdziui,

uzdrausti jeiti | suvirinimo aparato

eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,
skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.
Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio
asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo atlikti
tokias procediras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima aréiau abu suvirinimo laidus.

Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiiro.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kina.

Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos siiilés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima biti prie suvirinimo aparato, ant jo
sédeéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

Minimalus atstumas d=20cm (Pav. O).

AKklasés j jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty re|ka|aV|mus,
keliamus produktams, skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esantdegioms 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 draudiiama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau zemeés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj
keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas ribas.

Buatina, kad speclallstas 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

NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparaty
bet kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj
(pavyzdziui, vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

2.|VADAS IRBENDRAS 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, rtgstinio, bazinio glaisto).

Specifinés Sio suvirinimo aparato (INVERTER) ypatybés yra ypatingas greitis ir
reguliavimo tikslumas, visa tai leidZia pasiekti nepriekaistinga suvirinimo kokybe.
Reguliavimas "inverter” sistema maitinimo linijos pradzioje (pirminio) tuo paciu nulemia

esminj tiek transformatoriaus,

tiek reaktyviosios iSlyginimo varzos apimties

sumazéjima, ir leidzia realizuoti ypatingai nedideliy gabarity ir svorio suvirinimo
aparata, pasizymintj 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 {Zeminimo gnybtu.

- Rankinis nuotolinis valdymas 1 potenciometru.

- Rankinis nuotolinis valdymas 2 potenciometrais.

- Nuotolinis valdymas pedalu.

- 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:
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Pav. A

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2- Maitinimo linijos simbolis:

1~: vienfazé kintamoji jtampa;

3~: trifazé kintamoji jtampa.

Simbolis S: nurodo, kad gali biiti vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje

yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiuy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.

6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS

standartas.

Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant

techninjremonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa.

- 1/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 minu¢iy,
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
budinc¢iame reZzime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- AIV-AIV: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZziamos ribos
+10%):

= |, max: Maksimali srové naudojama i$ linijos.

- |, Efektyvimaitinimo sroveé.

10-—===-:UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.

11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimailankiniam suvirinimui”.
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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: ziareéti 1 lentele (LENT.1)

- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (LENT. 2)
Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 BLOKY SCHEMA

Suvirinimo aparatas susideda i$ galios moduliy, realizuoty ant specialiy spausdintiniy,
schemy, optimizuoty maksimalaus patikimimo uZztikrinimui ir nereikalaujanéiy
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. Taiau norint pilnai iSnaudoti
suvirinimo aparato ypatingas savybes, yra labai svarbu susipazinti su jo veikimo
galimybémis.

(PAV. B)

1- |éjimas | vienfaze maitinimo linija,
kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja ilygintg linijos jtampa |
kintamaja auksty dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekima pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
jtampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampa ir srove lankinio suvirinimo
procesui batiniems dydziams ir tuo paciu galvaniSkai izoliuoti suvirinimo kontdrg
nuo maitinimo linijos.

4- Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja kintamajg
{tampa / srove, tiekiamg antriniy apvijy, | nuolating labai Zemo pulsavimo srove /
{tampa.

5- Tranzistorinis perjungimo Suntas: 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- Parametryir veikimo rezimy nustatymo ir parodymo skydas.

9- Auksto daznio zadinimo generatorius.

10- Apsauginiy dujy elektriné sklendé.

11- Suvirinimo aparato ausinimo ventiliatorius.

12- Nuotolinis reguliavimas.

lygintuvy grupé ir islyginimo

4.2VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS
4.2.1 Uzpakalinis skydas (PAV. C)
1- Maitinimolaidas 2P + (P.E.).
2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON.
3- Antvamzdis dujy vamzdzio prijungimui (slégio adapteris balionas suvirinimo
aparatas).
4- Jungtis nuotoliniam valdymui:
Specialios 14 poliy jungties, esancios uzpakalinéje dalyje, pagalba, prie suvirinimo
aparato galima prijungti jvairiy tipy distancinj valdyma. Kiekvienas jtaisas yra
atpazjstamas automatiSkai ir leidZia reguliuoti tokius parametrus:
- Distancinis valdymas potenciometru:
sukant potenciometro rankenéle, pagrindiné srové kinta nuo minimalaus iki
absoliuCiai maksimalaus dydZio. Pagrindinés srovés reguliavimas yra
vykdomas tik distanciniu valdymu.
- Distancinis valdymas pedalu:
srovés dydis yra nustatomas pagal pedalo 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 pagrinding srove. Antrasis potenciometras
reguliuoja kita parametra, kuris priklauso nuo aktyvaus suvirinimo rezimo.
Sukant §j potenciometrag yra rodomas besikei€iantis parametras (jis nebegali
bati valdomas rankenéle nuo skydo). Antrojo potenciometro funkcija: ARC
FORCE jei dirbama MMArezime bei GALINE RAMPA, jei dirbama TIG rezime.

4.2.2 Priekinis skydas (PAV. D)
1- Eksploatavimo rezimo selektoriai:

MMA
Tig-21

mr)  TIG/MMArezimo selektorius:
Eksploatavimo bdas: TIG 2 TAKTAI, TIG 4 TAKTAI ir MMArezimas.

ww ] TIG rezimo selektorius:

Eksploatavimo budas: TIG DC su lanko uzdegimu HF, TIG DC su lanko
uzdegimu LIFT, TIGAC.
2- Suvirinimo parametry nustatymo signaliniai diodai.
Stacionarinis signalinis diodas: pirmoji funkcija (juodas laukelis);
Mirksintis signalinis diodas: antroji funkcija (geltonas laukelis).
3- Raidinis skaitmeninis displéjus.
4- Zalias signalinis diodas parodantis iSéjimo jtampa.
5- Geltonas signalinis diodas: paprastai yra iSjungtas, kai dega, parodo, jog
suvirinimo aparatas yra uzblokuotas dél vieno i$ iy saugikliy jsijungimo:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta pernelyg auksta
temperatdra. Suvirinimo aparatas iSlieka jjungtas, taciau netiekia srovés iki tol, kol
vél nebus pasiekta normali temperatira. Darbo atsinaujinimas yra automatiskas.
|taisas, apsaugantis nuo pernelyg aukstos ar pernelyg Zemos linijos jtampos :
uzblokuoja suvirinimo aparata jei linijos jtampa yra pernelyg auksta (virSija 264V
ac) arba pernelyg Zema (nesiekia 190V ac).
|taisas, apsaugantis nuo trumpojo sujungimo: pasireiské ilgesnis nei 1,5 s
trumpasis sujungimas (prisiklijavo elektrodas) ir suvirinimo aparatas buvo
uzblokuotas.

Darbo atsinaujinimas yra automatiskas.

Displéjuje pasirodantys kodai turi Sias reikSmes:

"AL. 1": pirminio maitinimo sutrikimas: maitinimo jtampa yra uz leistiny +/-

15% riby aparato duomeny ploksteléje nurodyty dydziy atzvilgiu.

ISPEJIMAS: Kaip jau buvo rasyta aukscéiau, jtampos riby virsijimas gali

rimtai pakenkti aparatui.

"AL. 2" dél suvirinimo aparato perkaitimo jsijungia vienas i§ apsauginiy

termostaty.

6- Suvirinimo parametry pasirinkimo ir nustatymo Mygtukas ir rankenélé Encoder.

LeidZia pasirinkti vieng i$ galimy parametry, susijusj su suvirinimo rezimu/srove,

kuriuos pazymi uzsideges signalinis diodas (2).

B

1 signalinis diodas E

Pirmoji funkcija:

ArcForce

MMA rezZime leidZia dinaminio srovés pervirSio reguliavimg "Arc Force"
(reguliavimas 0-100%), displéjuje parodomas procentinis padidéjimas pries tai
pasirinktos suvirinimo srovés vertés atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina suvirinimo
takuma ir padeda iSvengti elektrodo prisiklijavimo prie virinamo gaminio.

Pre-gas

TIG rezime galimas pre-gas laiko reguliavimas sekundémis.

Antroji funkcija: .

PIRMINIS ELEKTRODO PASILDYMAS

TIG AC rezime parodo sandaugos srové * volframo elektrodo pirminio pasildymo
laikas susidarius elektros lankui verte.

W\
.

I2
2ssignalinis diodas -

Pirmafunkcija:
PRADINE SROVE

TIG 4 takty rezime leidzia reguliuoti pradine srove, kuri yra iSlaikoma visa laika, kai
yralaikomas paspaustas degiklio jungtukas.

Antroji funkcija:

BI-LEVEL

TIG 4 takty rezime aktyvuoja BI-LEVEL funkcijg ir leidzZia reguliuoti antrinio lygio
srove bei suteikia galimybe rankiniu bldu pasirinkti (degiklio jungiklio pagalba
suvirinimo metu) vieng i$ dviejy skirtingy srovés lygiuy: I, ir I,. Pagrindinés srovés |,
lygi nulemia nustatyta suvirinimo srové, tuo tarpu lygis |, gali bati kei¢iamas Encoder
rankenélés pagalba nuo minimalios sroveés vertés iki pagrindinés suvirinimo sroves
dydzio.

Norint atjungti BI-LEVEL funkcija, reikia sukti Encoder rankenéle prieSinga
laikrodzio rodyklei kryptimi iki tol, kol displéjuje atsiras uzra$as "OFF".

S
[

3 signalinis diodas h

Pirma funkcija:

Pagrindiné srové

TIG DC ir MMA rezimuose leidZia reguliuoti suvirinimo srovés vedutinj dydj.

TIGAC rezime leidZia reguliuoti naudinga suvirinimo srovés dydj.

Antroji funkcija: .

DARBAS PULSAVIMO REZIME

TIG AC/DC rezime aktyvuojamas darbas PULSAVIMO bisenoje, tuomet yra
galimas antrinio srovés lygio I, reguliavimas, kuris pulsavamo stadijoje gali bati
kaitaliojamas su pagrindine srove|l,.

I, srovés dydis gali varijuoti nuo minimalaus iki pagrindinés suvirinimo srovés
lvertés.

Norint atjungti PULSAVIMO funkcija, reikia sukti Encoder rankenéle prieSinga
laikrodZio rodyklei kryptimi iki tol, kol displéjuje atsiras uzrasas "OFF".
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4 signalinis diodas Hz

Pirmoji funkcija:

GALINE RAMPA

TIG AC/DC rezime leidzZia reguliuoti suvirinimo srovés GALINE RAMPA atleidus
degiklio jungiklj; Sis reguliavimas leidzia iSvengti kraterio susiformavimo suvirinimo
pabaigoje bei leidzia pripildyma pasiskirstan¢ia medziaga srovés sumazéjimo
fazéje.

Antroji funkcija:

DAZNIS
TIG AC/DC PULSATO rezime ( |, yra kitok nei "Off" ) leidZia nustatyti pulsavimo
daznj.
TIG AC rezime kai pulsavimas yra iSjungtas ( |, = "OFF" ) leidzZia reguliuoti daznj
dirbantAC.

e

o

o
5signalinis diodas BAL

Pirmoji funkcija:
POST GAS
TIGAC/DC rezime leidzia post gas laiko reguliavima sekundémis.
Antroji funkcija:
BALANCE .
TIG AC/DC pulsavimo rezime leidzia BALANCE reguliavima. Sis parametras
nurodo santykj (procentais) tarp laiko, kurio metu srové yra auk$¢iausiame lygyje |,
ir viso pulsavimo periodo. Be to, TIG AC rezime (kai pulsavimas yra iSjungtas),
minétas parametras nurodo santykj tarp laiko, kurio metu srovés poliSkumas yra EN
(neigiamas elektrodas) ir viso kintamosios srovés periodo. Kuo didesné teigiama
verté, tuo aukstesnis yra suvirinimo jsiskverbimas.

7- Neigiamas (-) pavirsinis lizdas suvirinimo kabelio prijungimui.

8- Jungtis degiklio jungiklio laido prijungimui.

9- Jungtis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.

10-Teigiamas (+) pavirsinis lizdas suvirinimo kabelio prijungimui.

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
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

TURI ATLIKTI TIK PATYRES AR

5.1 PARUOSIMAS
ISpakuoti suvirinimo aparatg, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. E)
5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody laikiklio gnybto surinkimas (PAV. F) (MMA)

5.1.3 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS

Visi Siame vadove apra8yti suvirinimo aparatai privalo bati keliami tik naudojantis
rankena arba tiekiamu dirZu, jei tai numatyta jsigytame modelyje (montavimas turi bati
atliekamas kaip aprasyta PAV. F1).

5.2 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebadty kliG¢iy ausinimo
sistemos j&jimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebdaty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmé, irt.t.

I18laikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavir$iaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.3 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama 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 ( f\}”\. ) vienfaziuose aparatuose;

- B tipo ( ) 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 = 0.227ohm (1~).

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy reikalavimy.
Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima, ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas tenka instaliuotojui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis | energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

5.3.1 Kistukas ir lizdas

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuota kiStuka, (2P + T (1~)), pritaikyta
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) efektyvumaq ir gali sukelti pavojy
asmenims (pavyzdziui, elektros smiigio) 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 srovés.

5.4.1 TIG suvirinimas

Degiklio prijungimas

- |vesti srovés tiekimo kabelj | atitinkama pavirSinj gnybta (-). Prijungti trijy poliy jungtj
(degiklio jungiklis) prie atitinkamo lizdo. Prijungti degiklio dujy vamzdj prie
atitinkamos jungties.

Atgalinio suvirinimo srovés kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie virinamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis
yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.
Sis kabelis turi bati prijungtas prie gnybto, pazyméto simboliu (+).

Prijungimas prie dujy baliono

Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono skendés, jterpiant specialy adapterj, kuris

yratiekiamas kaip priedas.

Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

Prie$ atsukant baliono vozZtuva, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kieki (I/min) pagal orientacinius darbo duomenis,

zioréti lentele (LENT. 4); tolimesni dujy fliuso reguliavimai galés bati atliekami

suvirinimo metu pasukant slégio reduktoriaus ziedg. Patikrinti vamzdziy ir jungiy

sandaruma.

DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.4.2 MMA suvirinimas

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus teigiamo poliaus (+);
i§skyrus elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.
Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos elektrodo dalies
suspaudimui.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu  (+).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas gaminys,
kaip galima arciau prie atliekamos 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 struktdras, kurios néra virinamy gaminiy, sudedamosios
dalys, suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

TIG suvirinimas yra toks suvirinimo procesas, kurio metu iSnaudojama Siluma,
gaunama i$ elektros lanko, kuris yra uzdegamas ir iSlaikomas tarp nelydziojo elektrodo
(volframo) ir virinamo gaminio. Volframo elektrodas yra laikomas degiklio, kuris yra
pritaikytas perduoti suvirinimo srove ir apsaugoti patj elektroda ir suvirinimo vonele nuo
atmosferos oksidacijos inertiniy dujy fliusu (paprastai argonas: Ar 99,5%), kuris sklinda
i$ keramikinio antgalio (PAV. G).

Norint pasiekti auk$tos kokybés suvirinima, labai svarbu naudoti tinkamo diametro
elektroda bei atitinkama srove, Zidréti lentele (4 LENT.).

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
paruostiems (apytiksliai iki 1mm) gaminiams nereikia papildomy medziagy (PAV. H).
Didesnio storio gaminiams yra reikalingos pagrindinés medziagos sudétj atitinkancios
bei tinkamo skersmens lazdelés, taip pat atitinkamas krasty paruosimas (PAV. 1). Norint
pasiekti auksta suvirinimo kokybe, patariama jsitikinti, kad virinami gaminiai yra
kruops$giai nuvalyti, jy pavirSius néra oksidavesis, néra tepaly, aliejaus,tirpaly liekany ir
tt.

6.1.1 HF ir LIFT uzdegimas

HF uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta ne dél volframo elektrodo ir virinamo gaminio
kontakto, bet dél kibirksties, kurig sukelia auk$to daznio jrenginys.

Toks uzdegimo bldas 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
vonelg ant virinamo gaminio bei testi suvirinima iSilgai sidlés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lankg, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir yra
matomos HF iSkrovos, nesistengti iStisai paveikti elektrodgq HF, bet patikrinti jo
pavirSiaus vientisuma ir galo forma, o, esant reikalui, jj atnaujinti $lifuokliu. Ciklo
pabaigoje srové iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa.

LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo virinamo gaminio.
Toks uzdegimo bldas salygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzZius ir minimaliai
sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidéveéjima.

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 i§ pradziy tiekia BAZINE srove, o po keliy
sekundziy pasiekiamas nustatytas suvirinimo srovés dydis. Ciklo pabaigoje srove
iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa.

6.1.2 TIG suvirinimas nuolatine srove
TIG suvirinimas nuolatine srove tinka visiems mazai legiruotams ir gausiai legiruotams
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angliniams plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip varis, nikelis, titanas ir jy
lydiniai.

TIG suvirinimui nuolatine srove naudojant teigiamo poliaus elektrodus (-) dazniausiai
yra pasirenkami 2% torio (raudonos spalvos juosta) arba 2% cerio (pilkos spalvos
juosta) elektrodai.

Svarbu nusmailinti volframo elektrodus $lifuoklio pagalba, zidr. PAV. L, atkreipiant
démesj, kad jy smaigalys baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu bddu bus
iSvengiama lanko nukrypimy. Labai svarbu nuslifuoti elektroda iSilgine kryptimi. Si
operacija turi bati kartojama periodiSkai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir
susidéveéjimo, taip pat, kai elektrodas dirbant yra atsitiktinai uzter§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 biidas leidzia dirbti su metalais, tokiais kaip aliuminis ir magnis, ant kurlq
pavir§iaus susidaro apsauginis ir izoliacinis oksidas. Pakei€iant suvirinimo srovés
poliskumg, 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 leidzZia suvirinima. Galimybé keisti balanso
parametra dirbant kintamaja srove leidzia iki minimumo sumazinti EP srovés laika bei
atlikti greitesnj suvirinima.

Auks$tesnés balanso parametro vertés leidZia greitesnj suvirinima, geresnj
isiskverbima, geriau sukoncentruotg lanka, siauresne suvirinimo vonele, bei ribotg
elektrodo jkaitima. MazZesnés Sio parametro vertés leidzia geresnj virinamo gaminio
iSvalyma. Per Zemos balanso vertés nustatymas gali iSSaukti lanko ir nuoksiduotos
dalies iSplatéjima, taip pat elektrodo perkaitimg, to pasekoje gali sukelti ir rutuliy
susidaryma ant elektrodo smaigalio bei apsunkinti lanko uzdegima bei pakenkti jo
kryptingumui. Per auks$tos balanso vertés pasirinkimas gali salygoti “ne$varios”,
tamsiomis inkliuzijomis uzterstos, suvirinimo vonelés susidaryma.

Lenteléje (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, susijg ir su paciu suvirinimo procesu.

Lenteléje (LENT. 4) yra pateikti orientaciniai duomenys aliuminio suvirinimui,
tinkamiausias elektrodo tipas yra gryno volframo (Zalios spalvos juosta) elektrodas.

6.1.4 Procesas

- Nureguliuoti norimg suvirinimo srovés dydj rankenélés pagalba; suvirinimo metu

esant reikalui pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

Paspausti degiklio jungiklj patikrinant taisyklinga dujy tiekima i$ degiklio, esant

reikalui sukalibruoti PRE GAS ir POST GAS laika: Sie laikai turi bati reguliuojami

pagal darbo salygas, ypa¢ dujy uzdelsimas turi biti toks, kad suvirinimo pabaigoje
sudaryty salygas elektrodo ir vonelés atausimui nesueinant | kontaktg su aplinka

(oksidacija ir uzterSimas).

TIG rezimas su 2T seka:

- Nuspausti iki galo degiklio jungiklj (P.T.), uzdegti lanka ir i$laikyti 2-3mm atstuma nuo
virinamo gaminio.

- Norint nutraukti suvirinimg, atleisti degiklio jungiklj, tokiu bidu sudaromos sglygos
laipsniSkam srovés panaikinimui (jei jjungta GALINES RAMPOS funkcija) arba
staigiam lanko iSnykimui su po to sekanciu post gas laiku.

TIGrezimas su 4T seka:

- Pirmasis jungiklio paspaudimas jZiebia lankg su srove lg,, . Atleidus jungiklj, srové
didéja iki tol, kol pasiekia suvirinimo srovés dyd[, $i verté yra iSlaikoma ir atleidus
jungiklj. Vél paspaudus jungiklj, srové sumazéja pagal GALINES RAMPOS funkcija.
iki 1. - Pastarasis dydis yra iSlaikomas iki tol, kol yra atleidZziamas jungiklis, tokiu
badu baigiamas suvirinimo ciklas ir prasideda POST GAS periodas. Tuo tarpu jeigu
jungiklis atleidziamas GALINES RAMPOS funkcijos metu, suvirinimo ciklas
baigiamas staigiai ir prasideda POST GAS periodas.

TIG rezimas su 4T ir BI-LEVEL seka:

- Pirmasis jungiklio paspaudimas jZiebia lankg su srove I, . Atleidus jungiklj, srové

didéja iki tol, kol pasiekia suvirinimo srovés dydj; $i verté yra iSlaikoma ir atleidus
jungikli. Kiekvieng karta vél paspaudziant jungiklj (laikas tarp paspaudimo ir
atleidimo turi bati gana trumpas) srové varijuos tarp BI-LEVEL |, parametre nustatyto
ir pagrindinés srovés |,dydziy.
ISlaikant paspausta mygtuka ilgesnj laika, srové sumazéja iki | ... . Pastarasis dydis
yra iSlaikomas iki tol, kol yra ateidziamas jungiklis, tokiu badu baigiamas suvirinimo
ciklas ir prasideda POST GAS periodas (PAV. M). Tuo tarpu jeigu jungiklis
atleidziamas GALINES RAMPOS funkcijos metu, suvirinimo ciklas baigiamas
staigiai ir prasideda POST GAS periodas.

6.2 MMA SUVIRINIMAS

Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais dél teisingo poliSkumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai blina pateikti ant elektrody
pakuotés).

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sidlés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdziai
{vairiy 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

- Reikia atkreipti démesj | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srové
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 silés savybes
salygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
pozicija, elektrody diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmés ir laikyti specialiose pakuotése arbadézése).

- Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-FORCE (dinaminio
suderinimo) reikémiy. Sis parametras gali bti nustatomas nuo skydo, arba gali bati
parenkamas nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

- |sidémékite, kad auk$tesnés ARC-FORCE vertés leidzia gilesn] jsiskverbimg ir
sudaro salygas suvirinimui bet kokioje pozicijoje daZniausiai naudojant bazinius
elektrodus, prie Zemy ARC-FORCE verciy paprastai naudojami rutilo elektrodai, tai
sglygoja minkstesnjlanka, jis bina 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 .

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, braksteléti elektrodo galu j viinama 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 atstuma iki virinamo gaminio, lygy naudojamo

elektrodo diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai iSlaikyti §j atstuma; svarbu

prisiminti, kad elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30

laipsniy.

Suvirinimo sidlés pabaigoje, patraukti elektrodo gala 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
ADEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIOROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIORA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 DEGIKLIO PRIEZIORA

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant kar$ty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojan&iy,
medZziagy iSsilydima bei degiklio gedima.

Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

Tiksliai sukabinti elektrodo laikymo gnybtus, dujy sklaidytuva, kalibruotg su
pasirinkto skersmens elektrodu, tokiu badu bus iSvengta perkaitimo, netinkamo dujy
pasiskirstymo ir su tuo susijusio prasto aparato veikimo.

Prie$ kiekvieng naudojimg patikrinti Siy galiniy degiklio daliy nusidévéjimo stovj ir
taisyklinga surinkima; antgalio, elektrodo, elektrodo gnybty, dujy sklaidytuvo.

7.2 SPECIALIOJIPRIEZIORA |

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-
MECHANIKOS SRITYJE.

/\ DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, [SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry
elektros 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 labai mikStu Sepeciu arba tinkamais
valikliais pasalinti dulkes, susikaupusias ant elektroniniy ploksciy.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato 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 diametruiir 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 jsijungima dél per
aukstos ar per Zemos jtampos arba trumpo sujungmo.

|sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
isijungimo atveju, palaukti natdralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zema arba per auksta, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypag, ar jzeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojan¢iy medziagy isikiSimo (pavyzdziui,
dazy)

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99,5%) ir teisingas jy kiekis.
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INVERTER KEEVITUSAPARAADID ETTENAHTUD
PROFESIONAALSEKS TIG JAMMA KEEVITUSEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED vo6i CLC/TS 62081”:
KAARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JA KASUTAMINE).

AN

- Viltige otsest kontakti keevitussfaariga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite lihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema vilja lilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritood ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mirjas véi niiskes keskkonnas ja vihmakées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga vdi l6dvestunud iihendustega
kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite vai torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal v6i sarnaste
kemikaalide ldheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon vo6i kasutage suitsu dratémbeventilaatoreid
keevituskaare laheduses. On tahtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

P0LO®

Elektrood, keevitatav detail ja kdik voimalikud 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 naokatet
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 mitteldbilaskvate kaitsevarjestustega.

- Miira: Kui eriti raskete keevitustoode korral on igapdevane miiratase (LEPd)
kas vordne voi suurem kui 85db(A), on kohustuslik kasutada sobilikke
isikukaitsevahendeid.

700066

- Keevitusel kasutatav vool
elektromagnetvilju (EMF).
Elektromagnetvaljad voivad pohjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,
metallproteesid jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
nditeks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet kasutatakse.
Kiaesolev keevitusseade vastab ndouetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele. Seadme
vastavus inimest mojutavate elektromagnetvdljade kohta kaivatele
piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

INDUSTRIAALSEKS JA

poolt toodetud

tekitab keevitusahela ldheduses

Elektromagnetvéljade méju vahendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mélemad keevituskaablid véimalikult teineteise ldhedale.

- Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid imber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad keevituskaablid
kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel
teostatava keevituse kohale véimalikult Ihedale.

- Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes voi sellele toetudes
(minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Arge jaitke keevitusahelalahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. O).

- Aklassi seade:

Kiesolev keevitusseade vastab néuetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
-Piiratud ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.
Ulaltoodud keevitustd6 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 podleti vahel, liletades kahekordselt lubatud
vaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist moodab koéikide instrumentide
vaartused, et otsustada kas eksisteerib voimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse nagu ndidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED
TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

keevitatava detaili kiilge,

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud to6deks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JAULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kaesolev keevitusaparaat toimib vooluallikana kaarkeevituse tarvis ning on
realiseeritud eriliselt HF voi LIFT stitega TIG (DC) (AC/DC) keevituseks ja MMA-
keevituseks kaetud elektroodidega (rutiil, happelised, baas).

Selle keevitusaparaadi programmeerimissiisteemi (INVERTER) erilised omadused
nagu naiteks suur kiirus ja reguleerimise tapsus, tagavad nii pulkelektroodkeevituse kui
ka TIG-keevituse kdrgetasemelise tulemuse.

Siseneva toiteliini (esmane) “inverter” siisteemiga reguleerimine aitab peale selle
drastiliselt vahendada nii muundaja kui ka nivelleerimisreaktansi mahtu, véimaldades
nii ehitada darmiselt vaikse mahu ja kaaluga ning ténu 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.

- Gaasija gaasivoolikulihendus Argoon-balloonile litmiseks.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
P&hiandmed keevitusaparaadi t66st ja t06vOimest leiate seadme andmeplaadil
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alljargnevate tdhendustega:
Pilt. A
1- Kere kaitsetase.
2- Toiteliini simbol:
1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
3- SUmbol S: néitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste Iaheduses).
4- Teostatava keevitusprotseduuri simbol.
5- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
6- Viide EUROOPAkaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise
teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)
8- Elektrislisteemi to6voime:
- 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). Vdime véljendub %-des, baseerudes
10 minutisele tsiiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).
Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) lletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenéhtud tasemele).
- AIV-AIV: 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.
- l,.4: Reaalne toitevool.
10-—===3: Liini kaitseks etten@htud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
11-Ohutusnorme viitavad sumbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 *“
Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaéartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSAPARAAT: vaatatabelit1(TAB.1)

- POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2)
Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADIKIRJELDUS

4.1 PLOKKIDE SKEEM

Keevitusaparaat koosneb peamiselt véimemoodulist, valmistatud joodetud sfaarile ja
optimaliseeritud, et saavutada maksimaalne to6kindlus ja vahendada hooldustoid.
Mikroprotsessori valvega keevitusaparaat, kuhu vdib sisestada suurel hulgal
parameetreid parema keevitustulemuse saavutamiseks koikide tingimuste ja
materjalidega. Omaduste taielikuks &rakasutamiseks on aga tahtis tunda
toimimisvéimalusi.

(PILTB)

1-  Uksikfaasi toiteliini sissepais, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.

2- Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise
pinge kdorge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib vdimsuse soovitud
keevituse pinge/voolu kohaseks.

3- 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.

4- Teisejarguline alaldisild induktiivnivelleerimisega: muudab teisejargulise
mahise poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.

5- Switching a transistors sild ja drivers; muudab valjuva voolu sekundaarseks
DC-stAC-sse TIG AC-keevituse tarvis.

6- Kontroll- ja reguleerimiselektroonika; kontrollib momentaalselt keevitusvoolu
siirdumisvaartuse ja vordleb seda masina kasutaja poolt seatud vaartusega;
moduleerib reguleerimist teostatavate IGBT-driver-ite juhtimpulsse.

7- Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: asetab keevitustsuklid,
annab kaske kaivitusseadmetele, valvab kaitsesilisteeme.

8- Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite asetus-ja visualiseerimispaneel.

9- HF-isiiitamise generaator.

10- Elektronventiili kaitsegaas.

11- Keevitusaparaadijahutusventilaator.

12- Distantsreguleerimine.

4.2 KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED

4.2.1 Tagapaneel (JOON. C)

1- Toitekaabel 2P + (P.E.).

2- PealllitiO/OFF - 1/ON.

3- Gaasivooliku Ghendusotsik (gaasiballooni surve reduktor - keevitusaparaat).
4- Uhendus kaugjuhtimise tarvis:

Keevitusaparaadile on véimalik rakendada, selleks ettenahtud tagakiiljel oleva 14

poolusega pistmiku vahendusel, erinevaid kaugjuhtimise tilpe. Iga seade

tuntakse automaatselt ra 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
minimaalsest maksimaalseni). TIG 2 AJA meetodi korral kaivitub masin
vajutades pedaali ja mitte pdleti Ilitit.

Kahe potentsiomeetriga kaugjuhtimine:

Esimese potentsiomeeteriga seadistatakse pohivoolu. Teise potentsiomeetriga
reguleeritakse muid parameetreid, mis sbéltuvad parajasti aktiivsest
keevitusreziimist. Potentsimeetri nupu keeramisel kuvatakse parameetrit, mida
parajasti muudetakse (ning mida ei saa sel juhul juhtimispuldi abil seadistada).
Teise potentsiomeetri tdhendus on ARC FORCE reziimil MMA ja VOOLU
LANGUSAEG reziimil TIG.

varieerub peavool minimaalsest

4.2.2 Esipaneel (JOON. D)

1-

3-
4-
5.

-90 -

Tooreziimi valikunupud:

MMA
TiGg-2T

mear ) TIG/MMA- reziimi valik:
Tooreziim: 2 TAKTILINE TIG, 4 TAKTILINE TIG ja MMA reziim.

DCHF
DCUFT

& ) TIG-reziimivalik:

Tooreziim: HF kaaresiitega TIG DC, LIFT kaaresuilitega TIGDC, TIGAC.

LEDid keevitusparameetrite valik

LED péleb: primaarfunktsioon (must vali);

LED vilgub: sekundaarfunktsioon (kollane vali).

Alfanumeeriline kuvar.

Roheline LED, mis annab méarku sellest, et pdleti on pinge all;

Kollane LED. tavaolukorras kustunud; kui LED pdleb, tahendab see, et

keevitussade on blokeeritud, kuna vallandunud on (ks jargnevatest

kaitsesiisteemidest:

- Termokaitse: keevitusseadme sisetemperatuur on Uletanud lubatud piiri.
Keevitusseade ei lllitu valja, ent voolu edastamine katkestatakse seni, kuni
temperatuur normi piiresse tagasilaheb. Sisselllitumine toimub automaatselt.

- Toiteliini Ule-ja alapingekaitse: blokeerib keevitusseadme, kui pinge on liiga kdrge
(Ule 264 VV AC) véi liiga madal (alla 190 VAC).

- Luhisekaitse: tuvastatud on dle 1,5 sekundit kestev lihis (elektroodi
kinnisulamine) ja seade blokeeritakse.

Sisselilitumine toimub automaatselt.

Kuvatavad koodid on jargnevad:

»AL. 1": primaarahela toite rike: toitepinge kdikumine nimivaartuse suhtes

lletab lubatava +/-15%.

TAHELEPANU: Kui pinge kéikumine iiletab mainitud piiri, voib seade tésiselt

viga saada.

"AL. 2" seadme iilekuumenemisest johtuvalt on tédle on hakanud iiks

turvatermostaatidest.

Nupp ja Kooder keevitusparameetrite valikuks ja seadistamiseks.

Voéimaldab valida the parameetritest, mis kuuluvad sittinud LEDiga (2) ara

naidatud keevitus/voolureziimi valikumenlisse.

B

LED 1 EE

Primaarfunktsioon:

ArcForce

MMA reziimil reguleerib keevitusvoolu dinaamilist kasvu ,Arc-Force" (seadistus 0-
100%); kuvaril ndidatakse, kui mitu protsenti on kasutatav vaartus eelnevalt valitud
keevitusvoolust suurem. See muudab keevitamise sujuvamaks ning hoiab ara
elektroodi kinnisulamise keevitamise ajal.

Gaasieelvoog

TIG-reziimil vSimaldab reguleerida Gaasi eelvoo kestust sekundites.
Sekundaarfunktsioon:

ELEKTROODI EELKUTE

TIG funktsioonis kujutab AC voolu ja wolfram elektroodi eelkitte aja vahelise tulemi
vaartust kaare stilitamisel.

5N\
®
I
LED2 -

Primaarfunktsioon:

ALGVOOL

4-takti TIG- reziimil véimaldab seadistada startvoolu, mis pusib seni, kuni
keevituskdpa nuppu all hoitakse.

Sekundaarfunktsioon:

BI-LEVEL

4-takti TIG- reziimil lilitab sisse BI-LEVEL funktsiooni ning véimaldab seadistada
alamtaseme voolu; sel moel saab kasutaja kasitsi (keevitamise jooksul
keevituskapa nuppu kasutades) valida kahe erineva voolutugevuse, |, ja |, vahel.
Peataseme voolu tugevus |, séltub maaratud keevitusvoolust, samas alamtaseme
voolu |, saab Kooderi abil varieerida skaalal minimaalse voolutugevuse ja
peataseme ehk keevitusvoolu vahel.

BI-LEVEL funktsiooni valjaliilitamiseks keerake Kooderit vastupaeva, kuni kuvarile
ilmub kiri ,OFF".

e
[ ]

Lo

LED3 I

Primaarfunktsioon:

Peataseme vool

TIG DC-ja MMA-reziimil véimaldab reguleerida keevitusvoolu keskmist vaarust.
TIGAC -reziimil vdimaldab reguleerida keevitusvoolu tegelikku vaarust.
Sekundaarfunktsioon:

ILMPULSSREZIIM .

TIG AC/DC programmil toé6tades lilitab sisse ILMPULSSREZIIMI ning véimaldab
seadistada alamtaseme voolu |, mida saab impulssreziimil kasutada vaheldumisi
peataseme vooluga l,.

1, seadistuste skaala jadb minimaalse voolutugevuse ja peataseme keevitusvoolu I,
vahele.

IMPULSSREZIIMI valjalillitamiseks keerake Kooderit vastupdeva, kuni kuvarile
ilmub kiri ,OFF".
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LED 4 JL[!.F

Primaarfunktsioon:

VOOLU LANGUSAEG

TIG AC/DC reziimil véimaldab reguleerida keevitusvoolu LANGUSAEGA parast
keevituskapa nupu lahtilaskmist; selle seadistuse abil saab valtida kraatri tekkimist
keevitamise |6petamisel ning tagab selle taitmise keevitusmaterjaliga voolu
langusaja jooksul.

Sekundaarfunktsioon:

SAGEDUS .

TIGAC/DC - IMPULSSREZIIMIL (1, ei ole "Off" ) muudab impulsside sagedust.

TIG AC reziimil pulsatsiooni kasutamata ( |, = "OFF" ) véimaldab reguleerida AC
sagedust.

ﬁtz
[ ]

LED5 JB;'!'-I

Primaarfunktsioon:
GAASIJARELVOOG
TIGAC/DC-reziimil reguleerib gaasijarelvoo kestust sekundites.
Sekundaarfunktsioon:
BALANCE
TIG TIG AC/DC impulssreziimil reguleerib BALANCE vaartust. See parameeter
naitab suhet suuremal voolutugevusel |, oldud aja ja impulsi kogukestuse vahel
(protsentides). Lisaks sellele naitab parameeter TIG AC- reziimil
(impulssfunktsioon véljas) suhet aja vahel, mil voolu polaarsus on EN (negatiivne
elektrood), ning vahelduvvoolu kogukestuse vahel. Mida suurem on positiivne
vaartus, seda parem on liite Iabikeevitus.

7- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaablile.

8- Liitmik keevituskapa nupu kaablile.

9- Uhendus TIG-pdleti gaasivooliku thendamiseks.

10-Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaablile.

5. PAIGALDAMINE

/\ TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED
UHENDUSOPERATSIOONID, KUI KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI
VOI KVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 MONTAAZ
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasas olevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli/klemmi montaaz (PILT E)
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidjaklemmi montaaz (PILT F) (MMA)

5.1.3 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Kaikide kaesolevas juhendis kirjeldatud keevitusseadmete tdstmiseks tuleb kasutada
kaepidet voi komplekti kuuluvat rihma neil mudelitel, mille juurde see ette on nahtud
(kinnitatakse nagu naidatud JOON. F1).

5.2 KEEVITUSAPARAADIASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusdhu sisenemise- ja
véljumisava (ventilaatoriga juhitav 6huringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s6dvitatavaid 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 elektrithenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad
andmed vastavad té6kohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.
Keevitusaparaat peab olema ihendatud ainult toiteslisteemiga, mis omab maaga
Uihendatud neutraaljuhet.

Et tagada kaitse vdimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada
diferentsiaalseid luliteid, mille tiiGip on jargmine:

- TUup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Tulp B ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame (ihendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjdud on madalam kui Zmax =
0.2270hm (1~).

Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Juhul kui seade Uhendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal voi kasutajal
kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud vérguga lihendada (vajadusel
votke ihendust elektriettevotte esindusega).

5.3.1 Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (2P + T (1~)), ja kasutage
pistikupesa, mis omab kaitsekorki vdi 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 ettenihtud

kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele (nt.
elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.4 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite véaartused (mm’-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.4.1 TIG keevitus

Poleti ihendamine

- Pange voolukaabel vastava kiirihendusklemmi (-) kiilge. Pange kolme jalaga liitmik
(keevituskapa nupp) selleks ettendhtud pesasse. Uhendage pdleti gaasivoolik
selleks ettenahtud pesasse.

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendamine

- Uhendage kaabel keevitatava detaili vdi t06 aluseks oleva metallist t66pingi kiilge,
vdimalikult lahedale teostavale keevisdmblusele.
See kaabel tuleb ihendada (+) margiga klemmi kiilge.

Gaasiballooni ithendamine

- Kruvige réhuvahendaja gaasiballooni ventiili kilge, kasutades spetsiaalset

argoongaasi jaoks etten&htud ja komplekti kuuluvat vahetikki.

Uhendage gaasi sisselaskevoolik ahetlkiga ning pingutage kaasasoleva sidemega

kinni.

Enne gaasiballooni ventiili avamist keerake réhuvahendaja reguleerimismutter

poollahti.

Avage ballooni ventiil ja reguleerige gaasi kogus (I/min) vastavalt orienteeruvatele

andmetele, mis on ara toodud tabelis (TAB. 4); gaasivoogu saab seadistada ka

keevitamise jooksul; selleks tuleb kasutada réhuvahendaja reguleerimismutrit.

Kontrollige, etI6dvikute ja Ghenduste juures poleks lekkeid.

TAHELEPANU! T66 Iopetamisel tuleb gaasiballooni ventiil alati sulgeda.

5.4.2 MMA-keevitus

Peaaegu koik kattega elektroodid (ihendatakse generaatori positiivse poolusega (+);
valjaarvatud happega kaetud elektroodid Ghendatakse negatiivse poolusega (-).
Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi iihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis vdimaldab haarata kinni
elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab stimbolit (+)

Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus

Uhendage otse keevitatava detaili vdi metallté6lauaga, kuhu on asetatud detail ning
voimalikult ihenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab simbolit (-).

Soovitused:

- Keerake keevituskaablite (ihendused Kkiirpistikutega (kui olemas) I6puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite
Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

Kasutage voimalikult lihikesi keevituskaableid.

Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see vdib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

6. KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

TIG keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare slilitega soojust ja hoiab
selle mittesulava elektroodi (Tungsteno) ja keevitatava detaili vahel. Tungsteno-
elektroodi hoiab pdleti, mis edastab keevitusvoolu ning kaitseb elektroodi ja
keevitusvanni atmosfaarse oksuidatsiooni eest keraamilisest otsikust (PILT G) 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
Oohukeste 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 oksldist, dlist, rasvast, lahustitest, jne.

6.1.1 HF ja LIFT siiiitelaeng

HF siiiitelaeng:

Elektrikaar sittib ilma tungsteno-elektroodi ja keevitatava detaili vahelise kontaktita,
kdrgsagedusega seadeldise poolt tekitatud sdédeme kaudu.

See sliutamismeetod ei vaja tungsteno-elektroodi kasutamist keevitusvannis, ega
pdhjusta elektroodi kulumist ja vdimaldab kerge stardi kdikide keevituspositsioonidega.
Protseduur:

Vajutage pdleti lulitit Ahendades samas elektroodiotsik detailile (2-3 mm) ja oodake HF
impulssidega teostuva kaare sittimist. Kui kaar on suttinud, 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. Tstkli Idppedes teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga.

LIFT suiitelaeng:

Elektrikaare suttimine teostub eemaldades tungsteno-elektrood keevitatavalt detaililt.
See stilitamisviis pdhjustab véhem elektrokiirguse hairinguid ja viib minimaalseni
tungsteno kasutamise ning elektroodi kulumise.

Protseduur:

Toetage kerge survega elektroodiotsik detailile. Vajutage pdleti lliti 16puni ja tdstke
mdne hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm, saavutades nii kaare sittimise.
Keevituse alguses jaotab keevitusaparaat voolu IBase ja peale mdne hetkelist
keevitust, hakkab jaotama ette antud keevitusvoolu. TsUkli I6ppedes teostub voolu
annulleerimine ette antud langemisrambiga.

6.1.2 TIG DC-keevitus
TIG DC-keevituseks sobivad kdikide ndrgalt ja tugevalt seotud sdeteraste ning raskete
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metallide, nagu vase, nikli, titaani ja nende sulamid.

TIG DC-keevituseks elektroodiga poolusel (-) kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis
sisaldab 2% Tooriumi (punast varvi triip) vdi elektroodi, mis sisaldab 2% Tseeriumi (halli
varvi triip).

Volframelektrood on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, nagu naidatud JOON. L,
hoolitsedes selle eest, et ots oleks perfektselt 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, okslideerunud voi valesti kasutatud. TIG DC-meetodiga on
vdimalikud 2-kaigulised (2T) ja 4-kaigulised (4T) funktsioonid.

6.1.3 TIG AC-keevitus

Seda tllipi keevitus vdimaldab selliste metallide nagu alumiiniumi ja magneesiumi
keevitamise, mis moodustavad nende pinnale kaitsva ja isoleeriva oksiidi.
Keevitusvoolu polaarsuste imberpdéramise tulemusena on vdimalik “murda” pinnal
olev oksiidi kiht “iooniliseks liivapuhumiseks” kutsutud mehhanismi kaudu.
Volframelektroodi pinge on vahelduvalt positivne (EP) vbi negatiivne (EN). EP-aja
jooksul puhastatakse oksiid pinnalt ja (“puhastus” vdi “peitus”) véimaldades sulami
moodustumise. EN-ajal toimub kdrgeim soojusekanne elemendile véimaldades
keevitamise. Parameetri muutmise véimalus AC-s (sagedus, balanss) véimaldab aja ja
EP voolu vdimsuse vahendada minimaalseni, mis teeb vdimalikuks kiirema
keevitamise ja vdhesema kuumuse kande elektroodile selle pikema vastupidamisega.
Kdrgemad balansivaartused vdimaldavad keevitada kiiremini, suurema labimise,
rohkem keskendunud kaare, kitsama keevisdmbluse ja elektroodi piiratud
kuumenemise. Madalamad vaartused véimaldavad elemendi parema puhtuse. Liiga
madala balanssvaartuse kasutamine pdhjustab kaare ja deoksideeritud osa
laienemise ja elektroodi Ulekuumenemise sellele jargneva kuuli moodustumisega
otsale ja kaare slltamise ning suunamise halvenemisega. Ulemaarase
balanssvaartuse kasutamine pdhjustab mustade kohtadega “méaardunud”
keevisémbluse.

Tabelis (TAB. 5) on kirjeldatud parameetrite variatsioone AC-keevitusmeetodis.
TIGAC-meetodiga on véimalikud 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).

6.1.4TOO KAIK

- Seadistage kdepideme abil keevitusvool enesele sobivaks; voolu saab keevitamise
kestel vastavalt vajadusele muuta.

- Vajutage keevitusképa nupule, et gaasivoolu kontrollida; vajadusel salvestage
soovitud GAASI EELVOO ja GAASI JARELVOO kestus: neid tuleb reguleerida
vastavalt to6tingimustele — eriti oluline on gaasi jarelvoog, mis peab suutma jahutada
elektroodi ja keevisvanni parast keevitamise [6petamist nii, et need ei puutuks kokku
valisdhuga (oksldeerumine ja rikked).

2-takti TIG-reziim:

- Slldake keevituskapa nuppu (P.T.) 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) véi kaare kohene
kustumine koos sellele jargneva gaasijarelvooga.

2-takti TIG-reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare I, voolutugevusega. Nupu
vabastamisel hakkab vool tdusma, kuni saavutatud on keevitusvool; seda hoitakse
ka juhul, kui nupp lahti lasta. Uuesti nupule vajutades langeb vool vastavalt VOOLU
LANGUSAJA seadistustele kuni vaartuseni | ;... Sisteem tootab sel voolul kuni
nupu lahtilaskmiseni, millega I18ppeb keevitustsiikkel ja algab GAASI JARELVOOG.
Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul lahti lasta, 16ppeb keevitustsikkel
koheselt ning algab GAASI JARELVOOG.

4-takti ja BI-LEVEL TIG-reziim:

- Esimene vajutus nupule tekitab keevituskaare Ig,, voolutugevusega. Nupu

vabastamisel hakkab vool tdusma, kuni saavutatud on keevitusvool; seda hoitakse
ka juhul, kui nupp lahti lasta. Iga jargneva vajutusega (allavajutamise ja vabastamise
vaheaeg peab olema lihike) vahelduvad parameetri BI-LEVEL abi seadistatud
voolutugevus |, ja peataseme vool |,.
Kui nuppu pikalt all hoida, langeb vool kuni | ,..... Sisteem té6tab sel voolul kuni nupu
lahtilaskmiseni, millega 16ppeb keevitustsiikkel ja algab GAASI JARELVOOG
(JOON. M). Ent kui nupp VOOLU LANGUSAJA jooksul lahti lasta, 16ppeb
keevitustsiikkel koheselt ning algab GAASI JARELVOOG.

6.2 MMA-KEEVITUS

- On tahtis jargida elektrooditootja poolt ettendhtud juhendeid, mis puudutavad
elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need
juhised @ratoodud elektroodide pakendil) .

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel néitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

o Elektrood (mm) Keevitusvool (A)

min. maks.
1,6 25 - 50
2 40 - 80
2,5 60 - 110
3,2 80 - 160
4 120 - 200

- Pidage meeles, et kasutades vdrdse diameetriga elektroodi, valige
horisontaalkeevituseks koérgete vaartustega voole, aga vertikaal- voi
altlleskeevituseks 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 vdi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).

Keevituse omadused sdltuvad ka keevitusaparaadi ARC-FORCE-vaartusest
(dinaamiline tddviis ). See parameeter on vdimalik seada paneelilt vdi kahe
potentsimeetri kaugjuhtimisega.

Pidage meeles, et ARC-FORCE-i kdrged vaartused annavad suurema labimise ja
vbimaldavad keevituse mistahes positsioonis tlupiliselt baaselektroodidega, ARC-
FORCE-i madalamad vaartused voimaldavad 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 B

- Hoides keevituskilpi NAO EES, hddruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite stilidata tuletikku. See on kbige 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 keevitustdé [6puni.
Pidage meeles, et elektroodi ja keevitatava detaili vaheline nurk peab olema umbes
20-30 kraadi.

Keevitustraadi 16ppedes, tdmmake elektrood kergelt enda poole nii, et
keevituskraater taitub. Tostke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub
(KEEVITUSTRAADIVALIMUS - PILT N).

7.HOOLDUS

/\ TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD 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 t66kolbmatuks.
Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende ihenduste terviklikust.
Elektroodihoidik ja gaasihajuti peavad sobima elektroodi labimddduga, et véltida
Ulekuumenemist, gaasi ebaihtlast jaotumist ja sellest tulenevaid to6tdrkeid.

Enne iga kasutuskorda tuleb kontrollida, et keevituské@pp oleks digesti kokku pandud:
eriti tdhelepanelik olge dliusi, elektroodi, elektroodihoidiku ja gaasihajuti juures.

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSTO0

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALI POOLT.

/\ TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.
Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib p6hjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

Kontrollige regulaarselt, ent samas ka seadme kasutamisest ja t66keskkonna

tolmusisaldusest sodltuvate vaheaegade jarel keevitusseadme sisemust ning

eemaldage elektriskeemidele kogunenud tolm pehme harja vdi sobilike

puhastusvahenditega.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Gihendused on hasti kinnitatud ning et

kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle kohale keerates
kinnituskruvid I8puni 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 diameetri ja tlubiga.

Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sittinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).
Kollane Led signaallamp, mis naitab Ulekuumenemiskaitse rakendumist Ule- voi
allpinge vai luhitihenduse korral, ei ole suttinud.

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 korge voi liiga madal, keevitusaparaat
seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihitihendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

Et Ghendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on tdesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voiisolatsioonmaterialist (nt. lakid v&i varvid).

Kasutatav kaitsegaas on dige (Argoon 99,5%) ja ettenéhtud koguses.
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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 jabut pietiekoSi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabdt informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Idzekliem un par ricibu kartibu
negadljuma lestasanasgaduuma

(Apskatiet arT nodaju “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
METINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

AN

Izvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var bt bistams.

Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabut izslegtam un atslegtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistéemas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar iz]lodzitajam savienoSanas
detalam.

Ve QAN

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
val gézvelda uzliesmojosus produktus.
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Sis vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lndzek]i loka tuvuma
eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistema metinasanas iztvaikojumu robezas novértésSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju uniztvaikosanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

POLOG®

- Nodrosiniet atbilstosu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dalas un
tuvuma eso$am iezemétam metala dajam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot $im nolikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjoSus 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.

Trok$na limenis: Ja 1pasi intensivas metinaSanas dé| individualais dienas
troksna iedarbibas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligatiir jaizmanto atbilstosi individualas aizsardzibas Iidzekli.

OEARO®®

- Metinasanas stravas plismas rezultata apkart metinasanas kontiram veidojas
elektromagneétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko ieriéu darbibai

(pieméram, Pacemaker, elpoSanas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

rapnieciskaja vide profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav

nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu

majsaimniecibas vide.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu otram.

samazinatu

metinasanas kontara.

Nekada gadijuma neaptiniet metinaSanas vadus apkart kermenim.

Nemetiniet, kamér jusu kermenis atrodas metinasanas kontiira iekSpuse.
Sekojiettam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu pie metinamas detalas péc
iespéjas tuvak metinatai Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari nesédiet un
neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

Minimalais attalums d=20cm (Zim. O).

£\

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem
meérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektro$oka risku;
- lerobezotas telpas;
- Uzllesmqosovarspragstwelutuvuma
“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 Ilidzek]i.

- 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 veértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, i vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
Sads risks un neplemesamlbas gadijuma ir jauzstada atbilstoSie aizsardzibas
lidzek|i saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esoSajiem datiem.

A CITIRISKI

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metina$anas aparatu
nolakiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, udensvada cauruju
atsaldésana).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Sis metinaSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti
tas ir paredzéts TIG Iidzstravas metinasanai (DC) ar HF vai LIFT loka aizdedzina$anu
un MMA metina$anaiizmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

ST metina$anas aparata (INVERTORS) Ipasi raksturojumi, tadi ka augsts regulésanas
atrums un precizitate nodrosSina lielisku metinaSanas kvalitati.

Pateicoties tam, ka primaras baroSanas [nijas ieeja tiek reguléta ar "invertora"
sisttmas palidzibu, tiek bdtiski 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:
-MMAmetinasanas komplekts.

- TIG metinasanas komplekts.

-Argona balona adapteris.

- Spiediena reduktors.

-TIG deglis.

- PaSaptumSoSanas 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.

- 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 nozime ir paskaidrota zemak:
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Zim. A

1- Korpusa aizsardzibas pakape.

2- Simbols, kas apzimé barosanas Iinijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;

3- Simbols S: nozimé, ka metindSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektro$oka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

4- Simbols, kas apzimé paredzéto metinaSanas procedaru.

5- Simbols, kas apzZimé metina$anas aparata iek$&jo struktdru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drostbu un razoSanu

saistitie jautajumi.

7- MetinaSanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas

pieprasi$anai, rezerves daju pasatisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

Metinasanas kontara radtaji:

- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums.

- 1/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
emitét metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétspé&ju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét

atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). St vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes; un
tatalak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metinasanas
aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V: Norada uz iespéjamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma Ilidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Barosanas Iinijas tehniskie dati:

- U,: MetinaSanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+10%):

= L.t Maksimala no baroSanas lnijas patéréta strava.

- |, Efektiva baro$anas strava.

10- ===~ : BaroSanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas

droSinataju raditaji.

11- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala

“Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

-
1

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai, lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metina$anas aparata eso$as plaksnites.

3.2CITITEHNISKIE 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 platém t3,
lai nodroSinatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecieSamu tehnisko apkopi.

ST metinaSanas aparata darbibu vada mikroprocesors, kas lauj iestatit vairakus
parametru vértibas, lai nodroSinatu optimalu metinaSanu jebkuros apstaklos un

ta ekspluatacijas iespéjas.

(ZIM.B)
1- Vienfazes baroSanas linijas ieeja, taisngrieza mezgls un IidzinaSanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéjtits (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu Iinijas
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 nepiecieSamam vértibam, ka art metinaSanas kontdra galvaniskai
izoléSanai no barosanas Iinijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzindSanas indukcijas spoli: parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar arkartigi zemu pulsaciju.

5- Tranzistoru parslédzéjtilts un generatori; parveido sekundaras izejas stravu no
lTdzstravas 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 kontrolé$anai: regulé
metinasanas ciklus, vada pievadus, seko drosibas sistému darbibai.

8- Parametru undarbibas rezimu attéloSanas un regulésanas panelis.

9- HF aizdedzes generators.

10- EV aizsarggazes elektrovarsts.

11- Metinasanas aparata dzesé$anas ventilators.

12- Attalaregulésana.

4.2VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES
4.2.1 Aizmuguréjais panelis (ZIM. C)
1- BaroSanasvads 2P + (zeméjums). _
2- Galvenais slédzis O/IZSLEGTS - l/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 Iidz
absoldtajam maksimumam. Pamatstravas reguléSanu var veikt tikai no
talvadibas pults.
- Arkajam darbinama talvadibas pults:
stravas vértibu 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 varizmantot degla
pogas vieta.
- Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:
pirmais potenciometrs regulé pamatstravu. Otrais potenciometrs regulé kadu
citu parametru, atbilstoSi ieslégtajam metinaSanas reZzimam. Pagriezot So
potenciometru, tiks attélots parametrs, kurs tiek mainits (to vairs nevar regulét ar
panela roktura palidzibu). Otra potenciometra funkcija ir $ada: ARC FORCE, ja
irieslegts MMArezims, un BEIGU LIKNE, jairieslégts TIG reZims.

4.2.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. D)
1- Darbarezima parslédzeéji:

MMA
Tig-2T

mear ) TIG/MMArezima parslédzéjs:
Darbarezims: TIG2 TAKTU, TIG 4 TAKTU un MMAreZims.

DCHE
DC-UFT

wi ] T|Grezima parslédzéjs:

Darba reZzims: Lidzstravas TIG ar HF loka aizdedzi, lidzstravas TIG ar LIFT
loka dabG$anu, mainstravas TIG.

Gaismas diodes, kas norada uz iestatitajiem metina$anas parametriem.

Gaismas diode deg nepartraukti: pirma funkcija (melns lauks);

Gaismas diode mirgo: otra funkcija (dzeltens lauks).

3- Burtciparudisplejs.

4- Zalagaismas diode, kas norada uz izejas spriegumu.

5- Dzeltena gaismas diode: parasti ta ir izslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka
metinaSanas aparats ir blokéts vienas no sekojo$as aizsargierices iedarbosanas
rezultata:

- Termiska aizsardziba: metinaSanas aparata iek$€ja dala ir sasniegta parak liela
temperatlra. MetinaSanas aparats paliek ieslégts, bet tas nedenerés stravu,
kamér temperatlra nek|ls normala. Darbibas atsak§ana notiek automatiski.
Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma aizsargierice: ta bloké
metinaSanas aparatu, ja Iinijas spriegums ir parak augsts (lielaks par 264V,
mainstrava) vai parak zems (mazaks par 190V, mainstrava).

Aizsardziba pret Tssavienojumu: ja Tssavienojums ilgst vairak par 1,5 sekundi

(elektroda pielip§ana), metinasanas aparats tiek blokéts.

Darbibas atsakSana notiek automatiski.

Uz displeja var paradities $adi zinojumi:

"AL. 1": galvena baroSanas avota klime: baroSanas spriegums ir arpus

pielaujama diapazona +/- 15% attieciba pret plaksnité noradito vértibu.

UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto maksimalo sprieguma robezu,

ierice tiek nopietni bojata.

"AL. 2" metinasanas aparata parkarsésanas dé| ieslédzas viens no drosibas

termostatiem.

Poga ar kodétaju metinaSanas parametru izvélei.

Lauj izveléties vienu no pieejamiem parametriem atbilsto$i metinaSanas rezimam

un stravai, kura ir noradita ar vienu no gaismas diodém (2).

N
1

-]
d

1. gaismas diode %;xx

Pirma funkcija:
ArcForce

MMA rezima |auj regulét dinamisko stravas parslodzi "Arc Force" (reguléSana 0-
100%) ar jzvélétas metinaSanas stravas procentuala pieauguma attélosanu uz
displeja. ST reguléSana uzlabo metinaSanas laidenumu un novér$ elektroda
pielipSanu pie detalas.

Gazes priekSpadeve

TIG rezima Jauj regulét gazes priekSpadeves ilgumu sekundés.

Otra funkcija: . .

ELEKTRODA PRIEKSSILDISANA

TIG AC rezima atbilst stravas vértibas un volframa elektroda priek$sildi$anas laika
reizindjumam loka aizdedzinasanas bridr.

2. gaismas diode

Pirma funkcija:

SAKUMASTRAVA

4 posmu TIG rezima lauj regulét sakuma stravu, kura tiek saglabata visu laiku,
kamér ir nospiesta degla poga.

Otra funkcija:

BI-LEVEL

4 posmu TIG rezima ieslédz BI-LEVEL funkciju, kas |auj regulét otro stravas limeni,
laujot manuali izvéléties (izmantojot metinaSanas laika degla pogu) divus dazadus
stravas limenus: |, un |,. Pamatstravas limenis |, atbilst iestatitajai metinasanas
stravai, savukart, |, Tmeni var izmaintt ar kodétaja palidzibu no minimalas stravas
veértibas [1dz pamatstravas [imenim.

Lai atslégtu funkciju BI-LEVEL, pagrieziet kodétaju pretéji pulkstenraditaja
virzienam lidz uz displeja paradas zinojums "OFF" (izslegts).

e

®
/AN

3. gaismas diode

Pirma funkcija:

Pamatstrava

Lidzstravas TIG un MMAreZima |auj regulét metinaSanas stravas vidéjo vértibu.
Mainstravas TIG rezima |auj regulét metinaSanas stravas efektivo vértibu.

Otra funkcija:

Mainstravas/lidzstravas TIG rezima ieslédz IMPULSU darba reZzimu un |auj regulét
otra limena stravu |, kuru metinasanas laika var parslégt uz pamatstravas limenil,.
Stravas veértibu |, var mainTt no minimalas vértibas [Tdz metina$anas pamatstravas
veértibail,.

Lai atslegtu IMPULSU darba rezimu, pagrieziet kodétaju preté&ji pulkstenraditaja
virzienam I1dz uz displeja paradas zinojums "OFF" (izslégts).

Me
'Y

4. gaismas diode Hz

Pirma funkcija:
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BEIGU LIKNE ~
Mainstravas/Ilidzstravas TIG reZima |auj regulét metinasanas stravas BEIGU LIKNI
péc degla pogas atlaiSanas; 81 rim$anas lkne |auj izvairtties no krateru veidoSanas
metinasanas beigas un stravas samazinasanas laika |auj uzpildit Suvi ar lodalvu.
Otra funkcija:

FREKVENCE

Mainstravas/Iidzstravas IMPULSU TIG (I, nav vienada ar "OFF") reZima |auj iestatTt
impulsu frekvenci.
Mainstravas TIG rezima
rezims (1,="OFF").

lauj regulét mainstravas frekvenci, ja ir izslégts impulsu

ﬁtz

5. gaismas diode BAL

Pirma funkcija:
PAPILDUS GAZES PADEVE

Mainstravas/Iidzstravas TIG rezima |auj regulét gazes papildus padeves ilgumu
sekundeés.
Otra funkcija:
LIDZSVARS ~
Mainstravas/lidzstravas TIG reZima |auj regulét LIDZSVARA vértibu. Sis parametrs
norada attiecibu (procentualaja izteiksmé) starp laiku, kuru strava atrodas aug$éja
[TmenT |,, un kopéjo impulsa periodu. Turklat, mainstravas TIG rezima (ar izslégtu
pulsaciju), Sis parametrs norada attiecibu starp laiku, kuru stravas polaritate ir EN
(negativs elektrods) un kopéjo mainstravas periodu. Jo lielaka ir pozitiva vértiba, jo
dzilaka ir metinaSanas Suve.

7- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinaSanas vada pieslég$anai.

8- Savienotajs degla pogas pieslég$anai.

9- Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pieslégSanai.

10-Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinaSanas vada pieslég$anai.

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 APRIKOJUMS
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

5.1.1 Atpakalgaitas vada-turétaja montaza (ZIM. E)
5.1.2 Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza (ZIM. F) (MMA)

5.1.3 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu Saja rokasgramata aprakstito metinaSanas aparatu pacelSanai ir jaizmanto
rokturis vai komplektacija esosa siksna, ja ta ir paredzéta dotajam modelim (noradijumi
tas uzstadisanaiir attéloti ziméjuma ZIM. F1).

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
nodrosinata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas elektribu vadosie putekli, korodgjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinaanas aparatu uz plakanas virsmas, kura

atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bat |oti bistami.

5 3 PIESLEGSANA PIE TIKLA
Pirms jebkada elektriska piesléguma veikSanas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

- LainodroSinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet §adu tipu diferencialos
slédzus:

—TlpsA() vienfazes masinam;
-Tips B ( M -) trisfazu masinam.

- Lai apmierinétu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metinaSanas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla savieno$anas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax =0.227ohm (1~)).

- MetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinaSanas aparatu pie nerlpnieciska baroSanas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieS$amibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.3.1 Rozete un kontaktdaksa

Savienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z (1~)), ar atbilstoSajiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar dro$inataju vai
automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezemésSanas pieslégam jabut
pieslégtam pie baro$anas linijas zeméjuma vada (dzelteni-zal$). Tabula (TAB.1) ir
noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas Ampéros, kuras
ir izvélétas saskana ar metinaSanas aparata emitétu maksimalo nominalo stravu un
baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana bitiski samazinas
razotaja uzstaditas drosibas sistemas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko butiski
pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgrékarisks).

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 metinaganas masinas emitétu maksimalo
stravu.

5.4.1 TIG metinasana

Degla pieslégSana

- levietot stravu vadoSo vadu atbilstoSaja atrdarbigaja spailé (-). Pievienot tris polu
savienotaju (degla poga) atbilstoSaja ligzda. Pievienot gazes cauruli atbilstoSajai
savienotajuzmavai.

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iespéjams.
Slsvads|rJasaV|enoarspa|I| kura irapziméta ar simbolu (+).

Savienojums ar gazes balonu

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, izmantojot atbilstoSu

reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.

Pievienojiet gazes ieejas cauruli, kas nak reduktora, un piestipriniet to ar

komplektacija esoSo apskavu.

Palaidiet valigak spiediena reduktora reguléSanas gredzenu pirms balona varsta

atvér3anas.

Atveriet balonu un noregulgjiet gazes plasmu (litri minaté) atbilstosi aptuveniem

ekspluatacijas datiem, sk. tabulu (TAB. 4); nepiecieSamibas gadijuma, gazes

pldsmu var noregulét metinaSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu.

Parbaudiet caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! P&c darba pabeig$anas vienmér aizveriet gazes balona varstu.

5.4.2 MMA metinasana

Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums

Uzstadiet uz piesléga specialu spaili, kura tiek izmantota elektroda sléptas dalas
blokésanai.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura irapziméta 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 spaili, kura ir apziméta 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 bt bistami un tas rezultata
metinaSanas kvalitate var k|Gt nepienemami zema.

6. METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

TIG metinasana ir metinasanas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu,
kas tiek aizdedzinats un saglabats starp nekustosu (volframa) elektrodu un metinamo
detalu. Volframa elektrods ir izvietots degli, kas paredzéts metinasanas stravas
vadisanai, elektroda un metinaSanas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidé$anas
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 izvirzljums no keramiskas sprauslas ir 2-3mm un tas var sasniegt
8mm, veicot metindSanu zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienotajdetalas apmalu kausé&Sanai. AtbilstoSi
sagatavotajam maza biezuma detalam (Ildz apméram 1 mm) nav vajadziga lode (ZIM.
H

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu paSu sastavu ka bazes
materidlam un ar piemérotu diametru, ka arT ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM.
I). Lai sasniegtu labu metinasanas rezultatu |rJanodrosma lai metinamas detalas batu

6.1.1 HF un LIFT loka aizdedzinasana

HF loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas laika volframa elektrods nepieskaras metinamai
detalai, aizdedzinaSana notiek pateicoties augstfrekvences ierices generétai
dzirkstelei.

Pateicoties $adai aizdedzina$anas metodei metinaSanas vanna nenonak volframa
piemaisijumi, ka arT elektrods netiek bojats un jebkada metina$anas pozicija tiek
nodros$inata vienkarsa aizdedzinasana.

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 kaus€&juma vannu un turpiniet metinat gar savienojumam.

Gadijuma, ja loka aizdedzinaSanas laikad rodas gritibas, neskatoties uz to, ka tika
parbaudita gazes klatbdtne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet
veikt $o procediru, lai nepaklautu elektrodu HF augstfrekvences izlazu iedarbibai, un
parbaudiet elektroda gala virsmas integritati un formu, nepiecieSamibas gadijuma
apstradajot to uz abrazivas ripas. Cikla beigas strava pazud saskana ar uzstadito
rim$anas Iikni.

LIFT loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas
detalas. Sads aizdedzinaSanas veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucéjumus un samazina [ldz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Darba procedira:

Pieslejiet elektroda galu pie detalas un viegli piespiediet. Nospiediet lldz galam degla
pogu un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas aizkaves, rezultata tiks
aizdedzinats loks. Sakuma metinad$anas aparats emité Isase stravu, péc briza tiek
emitéta uzstadita metinasanas strava. Cikla beigas strava pazdd saskana ar uzstadito
rim$anas Itkni.

6.1.2 Lidzstravas TIG DC metinasana
TIG DC lidzstravas metina$ana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla
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terauda tipiem, ka arl smagajiem metaliem, varam, nikelim, titdnam un to
sakauséjumiem.

TIG DC Idzstravas metinaSanas laika, kad elektrods ir pievienots pie negativa pola (-),
parasti tiek izmantots elektrods ar 2% torija (sarkana svitra) vai elektrods ar 2% cérija
(peléka svitra).

Volframa elektrods ir aksiali jauzasina ar abrazivas ripas palidzibu, skatiet ZIM. L,
nodrosinot, lai tas gals batu pilnigi koncentrisks, lai izvairitos no loka novirzes. Irsvar|g|
slipét elektrodu gareniski ta virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir
atkarTgs no lietoSanas veida un no elektroda nodiluma, ka arT ta javeic, kad elektrods
klast netirs, uz ta izveidojas oksTds 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 lauj metinat tadus metalus ka aluminijs un magnézijs, uz kuru
virsmam izveidojas aizsargajoss un izol&joss oksids. Invertéjot metinaSanas stravas
polaritati tiek panakta oksida virséja slana "plisana", pateicoties mehanismam, ko sauc
par "jonu smil$strokloSanu". Volframa elektroda spriegums pamiSus ir pozitivs (EP) un
negativs (EN). EP posma gaita oksids tiek nonemts no virsmas ("tirisana" vai
"kodinasana"), laujot izveidot vannu. EN posma gaitd notiek maksimala siltuma
pieplude detalai, kas lauj metinat. Iriesp&jams mainit AC mainstravas rezima lidzsvaru,
kas lauj samazinat EP stravas laiku [T[dz minimumam, nodro$inot atraku metinasanu.
Lielakas Idzsvara vértibas nodroSina atraku metinaSanu, lielaku penetraciju,
koncentrétaku loku, Sauraku metinaSanas vannu un ierobeZotu elektroda uzsildisanu.
Mazakas vértibas nodroSina tiraku detalu. Parak zemas Iidzsvara vértibas
izmantoSana izraisa loka un dezoksidétas dalas paplasinaSanos, elektroda
parkarséSanu ar turpmaku sféras izveido$anos uz ta gala, kas sarezgi aizdedzi un
saboja loka vérsumu. Parak augstas I1dzsvara vértibas izmanto$ana izraisa "netiru"
metinaSanas vannu ar tumsiem piemaisijumiem.

Tabula (TAB. 5) ir rezumétas AC mainstravas metinaSanas parametru mainisanas
sekas.

TIGAC rezZima iriespéjama funkcionéSana 2 posmu (2T) vai 4 posmu (4T) reZima.
Turklat, ir jaievéro noradijumi, kuri attiecas uz metinaSanas metodi.

Tabula (TAB. 4) ir noradtti aptuveni dati aluminija metina$anai; piemérotakais elektrods
irtira volframa elektrods (zala svitra).

6 1.4 Darba procediira

- Noreguléjiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura paI|d2|bu

nepiecieSamibas gadijuma metinaSanas laikd noregul€jiet realu nepiecieSamu

siltuma piepladi.

Nospiediet degla pogu, lai parbauditu, vai gaze pareizi izplist no degla;

nepiecieSamibas gadijuma kalibréjiet GAZES PRIEKSPADEVES (PRE GAS) un

PAPILDUS GAZES PADEVES (POST GAS) ilgumu: Sie ilgumi tiek reguléti atbilstosi

darba apstakliem; it 1pasi, papildus gazes padevei jabut tadai, lai péc metinasanas

lautu elektrodam un vannai atdzist bez nonakSanas saskaré ar atmosfaru

(oksidéSana un piesarnosana).

TIG rezims ar 2T secibu:

- Nospiediet Ildz galam degla pogu (P.T.), aizdedziniet loku un saglabajiet 2-3mm
distancilidz detalai.

- Lai partrauktu metinasanu, atlaidiet degla pogu, rezultatad stravas padeve tiks
pakapeniski samazinata [idz nulles vartibai (ja ir ieslégta BEIGU LIKNES funkcija),
vai loks tiks nekavéjoties izslégts un tiks uzsakta papildus gazes padeve.

TIG reZims ar 4T secibu:

- Péc pirmas pogas nospie$anas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. Atlaizot pogu
strava palielinas lidz metinaSanas stravai; $i vértiba saglabajas ari péc pogas
atlaiSanas. Péc atkartotas pogas nospie$anas strava samazinas saskana ar BEIGU
LTKNES funkciju Iz 1., stravai. ST strava saglab3jas lidz pogas atlaidanai, kas
izbeidz metinasanas 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.

TIG rezims ar 4T secibu un BI-LEVEL:

- Péc pirmas pogas nospieSanas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. Atlaizot pogu
strava palielinas lidz metinaSanas stravai; ST vértiba saglabajas ari péc pogas
atlaiSanas. Péc katras nakoSas pogas nospieSanas (aizkavei starp nospieSanu un
atlaiSanu jabdt nelielai), strava parslédzas starp iestatito parametra BI-LEVEL I,
vértibu un pamatstravas |, vértibu. .
Nospiezot un turot pogu ilgaku laiku strava samazinas Iidz | .., stravai. S1 strava
saglabajas lidz pogas atlaiSanai, kas izbeidz metinaSanas ciklu un uzsak PAPILDUS
GAZES padeves fazi (ZIM. M). Ja poga tiek atlaista BEIGU LIKNES funkcijas laika,
metinasanas cikls tiek nekavéjoties partraukts un sakas PAPILDUS GAZES
padeves faze.

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

- 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
garums, metindSanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
(elektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilsto$ajos iepakojumos vai
konteineros).

- MetinaSanas raksturojumi ir atkarigi arm no metinaSanas aparata ARC-FORCE
vértibas (dinamisks darba rezims). So parametru var uzstadit no pults vai no
talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

- Nemiet véra, ka uzstadot ARC-FORCE parametra augstas vértibas tiek panakta
lielaka penetracija un tas lauj metinat jebkura pozicija, parasti izmantojot baziskos
elektrodus, savukart, ARC-FORCE zemas vértibas dod mikstaku loku, tas neveido
Slakatas, kuras ir raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metindSanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém,
kuras nodroSina vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda pielipSanu pie
detalas.

6.2.1 Darba procediira
- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas

Vvéletos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabat loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priek8metu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, [1dz ar ko bds grati dabat loku.

Péc loka dabuSanas cenSaties turét elektrodu noteikta attaluma no konstrukcijas,
kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet
saglabat So distanci nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam uz tas kustibas
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, péc tam atri paceliet elektrodu
no kausejuma vannas, lai partrauktu loku (METINATAS SUVES IZSKATS -ZIM. N).

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANT?U! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIK§A_NAS PARLIECIN[ETIES,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraistt izolacijas materiala
kausésanu, I1dz ar ko deglis atriizies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet cauru|u un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Labi savienojiet elektroda turétaju un kalibrétu gazes smidzinataju ar elektrodu, kura
diametrs tika izvéléts ta, lai izvairitos no parkarséjuma, gazes sliktas
izsmidzinasanas, kas var k|t pariemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmantoS$anas reizes parbaudiet degla uzgala detalu nodiluma pakapi
un montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE o
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 UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegiit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esos$ajam 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
elektroniskajam platém esoSos puteklus ar |oti mikstas birstes un piemérotu

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 "dz 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 atbilstizmantojama elektroda diametram un tipam.

Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro$anas Inija (vadi, rozete un/vai kontaktdak$a, droSinataji
utt.).

Parbaudiet, ka nav ieslégta dzeltena LED lampina, kas nozimé, ka ir iedarbojusies
termiska aizsargierice parsprieguma, sprieguma iztrikuma vai kédes issléguma dé|.
Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir
iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér mas$ina pati atdzisTs,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet Inijas spriegumu: ja ta vertiba ir parak liela vai parak maza, tad
metinaSanas aparats paliks blokéta stavokir.

Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav 1ssléguma: ja ir 1sslégums, tad
noveérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tam nav izoléjo$o 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 BUI (TIG) W MMA 3ABAPABAHE,
NPEOHA3HAYEHU 3A MPOMULLNEHA UTIPO®ECUOHANHA YINTOTPEBA

3abenexka: B TekcTa, kOWTO cneaBa, We 6bAe M3NON3BaH TepMUHa
“eneKTpoxeH”.

1. OBLUU NPABWUIIA 3ABE3ONACHOCT MNP AOBIOBO
3ABAPABAHE.

EnekTpoxeHUCTHLT TpsiGbBa Aa 6bAe AocTaTbyHO ocBeAOMEH 3a Ge3onacHarta
ynotpe6a Ha enekTpoxeHa U MHPOPMUPaH 32 eBEHTyanHUTe PUCKOBe, CBbp3aHu
C MeToAauTe Ha AbLIOBO 3aBapsiBaHe, KaKTO M CbC CbOTBETHUTE Mepku 3a
6e30nacHOCT U AeMCTBME B KOUTUHHU CUTYaLUN.

(Oa ce HanpaBu cnpaBKa, CblUo Taka M ¢ “ TexHuyecka cneuuncumka IEC unu
CLC/TS 62081”: WMHCTANALUMA U NON3BAHE HA AMAPATYPA 3A ObIroBO
3ABAPSABAHE).

AN

- WN36sarsaiiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapbyHaTa CUCTEMA; HanpeXeHeTo
npwv npaseH xoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, MoxXe Aa 6bAe onacHo npu
HsIKOW oBCTONATENCTBA.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHUTe kabenu, onepaLunuTe 3a KOHTPON U PEMOHT,
TpsAGBa Aa ce U3BBLPLUBAT CaMO NPU U3raceH W U3KIMIOYEH OT eNneKkTpuyeckaTa
Mpexa eneKTpOXeH.

- W3raceTe enekTpoxeHa W ro U3KmniouyeTe OT 3axpaHBaljaTa Mpexa, npeau aa
cMeHUTe 3axabeHn YacTi BbPXY ropenkara.

- EnekTpuyeckaTta MHcTanauua TpsibBa ga 6bAe HanpaBeHa CbrnacHo
AeicTBalUTe HOPMU U AeWCTBALLMTE 3aKOHM 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBM
3110NonyKu.

- EnekTpoxeHbT TpsAGBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBallaTa enekTpuyecka
cUcTeMa C HyneB 3a3eMeH MPOBOAHUK.

- [lpoBepeTe, Aanu KOHTaKTBLT 3a €NEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € MpaBUITHO
3a3eMeH.

- Oa He ce n3non3Ba enekTpoxeHa BLB BriaXHa U MOKpa cpefAa 1 noBpeme Ha
AbXA.

- [aHe ce u3nonssar kabenu c noBpeAeHa Usonauus unm pasxnabeHn Bpb3Kku.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXYy KOHTeiiHepu, CbAoBe Mnn Tpb6onpoBoanu, KOUTO
CbAbPXKaT UK Ca CbAbPXKanM 3ananuMv TeHHU UNu rasoobpasHu BellecTBa.

- Oa ce usbarea pa6ota Cc mMaTepuanu, MNOYMCTEHU C pasTBoOpUTeEnw,
CbAbpXaly Xnop unv paéorta B 6M3ocT A0 CNOMeHaTUTe BellecTBa.

- [HaHe ce 3aBapsiBa BbpXy CbZi0Be o4 HansiraHe.

- Jda ce nocTaBAT ganey oT paGoOTHOTO MSACTO, BCSAKAKBU NECHO 3ananumm
npeaMeTy (Hanpumep: AbPBO, XapTus, napuanu u ap.).

- [Ha ce noacurypy noaxoAsiio npoBeTpPeHWe MNM BeHTUNauuA, KouTo Aa
nospBonsiBaT OTBeXAaHeTO Ha nyweuuTe, M3nNM3awM oOT Abrarta.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnope ChCTaBa Ha NyleKa, KOHLeHTpauusaTa u
npecTos B TakaBa cpeaa.

- [OpbXTe 6yTUnkarta ganey oT U3TOYHMLN Ha TOMMMHA U CTbHYEBU NbYK (ako
ce U3nonssart TakuBa).

PCLO®

- [la ce HanpaBu noaxoAsiua U3onauus oT enekKTPUYecTBOTO, cnopes BUAA Ha
enektpopa, o6paGoTBaHMA pAeTan U eBeHTyanHWTe MeTarHW 4YacTu
nocTtaBeHW B OGNU30CT A0 PpaGOTHOTO MACTO, Ha 3eMATa.

ToBa HopMarnHo ce NoOcTUra Ypes 3alUTHUTE 3aBapbyHN PbKABULIU, OGYBKM,
3aBapbYeH WemM U Macka U NpefHa3Ha4YeHoTo 3a Tasu Len obnekno, KakTo
MbTeKa U 30MaLMOHHO KUNUMye.

- BuHaru pa ce npegnasBaT ouuTe Ype3 crneuuanHuTe 3aTbMHEHU CTbKNa,
MOHTMPaHU BbPXY 3aBapbYyHMTE Macku MU LLNeMoBe.
[la ce M3non3Ba u CbLOTBETHOTO He3ananuMo o6Mekno, KOeTo Bb3NpensaTcTBa
M NpSIKOTO M3NaraHe Ha KoXaTa Ha yNnTpaBUONeToBUTEe U UHdpavepBeHUTe
b4M, KOUTO Ce Nonyyvaear oT Abrara. [peanasHu mepku TpsaGBa Aa ce B3emar
1 3a nuua, KOUTO ce HammupaT B 6nM30CT A0 AbraTta, TOBa CTaBa Ype3 eKpaHu
WIN HeoTpa3siBalLy 3aBeCHu.

- HuBo Ha wyma: Ako nopaav oco6eHO MHTEH3UBHM 3aBapbyYHU onepauuu ce

yCTaHOBM eXeAHEeBHO HUBO Ha NIMYHO u3naraHe Ha wywm (LEPd) paBHo nnu no-
ronsimo ot 85 db(A), ynotpe6aTta Ha CbOTBETHUTE NMUYHU NpeAna3Hu cpeacTBa
e 3agbnXKuUTenHa.

HIOTOI SIS,

- NpeMmHaBaHeTO Ha 3aBapb4eH TOK NpeAU3BMKBA MNofABaTa Ha
enekTpoMarHutHu noneta (EMF), kouTto ca nokanusMpaHu OKono
3aBapb4HaTa cucTema.

EnekTpomarHutHUTe nomnera moraT Aa B3aMMOAEWCTBAT C HAKOM MeAULIMHCKU

anapartypu (Hanp. neric-MeMKbpu, pecnupaTopu, MeTanHu NpoTe3n U T.H.).

Tpab6Ba Aa ce B3emaT HYXXHUTe NpeAna3HM MepKu 3a NpUTeXaTenuTe Ha TakMBa

anapaTtu. Hanpumep aa ce 3a6paHu 4OCTBLNBT A0 30HATa, KbAETO Ce U3nonssa

3aBapbYHUAT anapar.

To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapA Ha W3UCKBaAHUAAITA Ha TeXHMYeckute

CTaH[ApTH 3a NPOAYKT, KOUTO Ce U3Non3Ba eAMHCTBEHO B NpoMULLIIeHa cpeaa v

¢ npodecuoHanHu uenu. He ce rapaHTUpa cbOTBETCTBUE C OCHOBHUTe 6a30BM

rpaHMUM Ha eKCrno3uuusi Ha Xopa Ha eNneKTPOMarHUTHW nonera B AOMallHa
cpeaa.

OnepaTopbT TpsIGBa Aa M3Non3Ba cnegHUTe Npoueaypu, Taka vye A4a ce Hamanm

eKCNno3uumsiTa Ha enekKTPOMarHUTHMU nonera:

- ®ukcupante 3aeiHO, KONIKOTO MOXe No-61130 ABaTa 3aBapb4HU kabena.

- CTpemeTe ce rnaBata W TAnMoTo Aa 6bAaT Bb3MOXHO Mo-Aaneye oOT
3aBapb4HaTacucTema.

- He yBuBaiTe HUKOra OKOMO TANOTO 3aBapbyHUTe Kabenu.

- Oa He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha cucTeMma, 3a Aa ce 3aBapsBa. [iBaTta
kabernaace obpXaT OT e4Ha U Cblla CTpaHa Ha TANoTo.

- CBBbpXeTe U3XoAHUs Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM AeTalna 3a 3aBapsBaHe,

Bb3MOXHO Haln-611130 10 06paboTBaHOTO CheANHEHME.

He 3aBapsiBaiiTe 6n113o Ao 3aBapb4HMA anapart, cegHanu u obnerHaTv Ha Hero

(MMHMManHo pascTtosHue: 50cm).

- He octaesiiTe dhepomarHMTHU NpeaMeTH B 6NIM30CT A0 3aBapbyHaTa cucTeMa.

- MuHumanHo pasctosinne d=20cm (®Ur. O).

- Anapartypa ot knac A:

To3u 3aBapbyeH anapaT OTroBapA Ha W3UCKBaHUATA Ha TeXHUYECKUTe
CcTaHAapTK 3a NPOAYKT, KOUTO ce U3Nnon3Ba B eAMHCTBEHO B MPOMULLNEeHa cpeaa
n c npodecnoHanHu uenu. He ce rapaHTMpa HeroBoto CLOTBETCTBME C
eneKTPOMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT B XMUITULIHWA Crpagu U Ha Te3wu, KOUTO ca
CBbp3aH/W AMPEKTHO KbM 3axpaHBalla MpeXa C HUCKO HamnpexeHue, KosiTo
3axpaHBa XUIULLHWUTE Crpagu.

A OONBNMHUTENHU NPEANA3HU MEPKU

ONEPALUMUUTE NPU3ABAPABAHE:

- Bcpepnac BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;

- B orpaHuy4eHun npocTpaHCTBa;

- MNpu HanuumneTo Ha 3aNanNUMMN MaTepuany UM eKCnio3nBeu.

TPABBA npepBapuTenHo Aa 6bAaT npeueHeHU puckoBeTe oT “OTroBOpHO

eKCnepTHO nuue” W 3aBapsAHETO fAa ce M3BbpLWBa B NMPUCHLCTBUMETO Ha

NOAroTBeHM 3a AeCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLMM CeLUarncTum.

TPSABBA pna 6b4aaT npunoXeHu 3allUTHATE TEXHUYECKN CPEACTBa, ONUCaHu B

5.10; A.7; A.9 B “TexHnuecka cneuncumkaums IEC unn CLC/TS 62081”.

TPABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha pabOTHUK Hap 3eMmsTa,

NoBAWraHeTo Haj 3eMsiTa U 3aBapsiBaHeTO Moxe Aa 6bAe N3BbpLIBaHO Ypes

cneuunanHa ocuryputenHa nnardopma.

- HAMNPEXEHWE MEXOY PbKOXBATKUTE 3A ENIEKTPOAOUN UNN TOPENKUTE:
npu paboTta c HAKONKO eNneKTpPoXeHa BbpXy eAWH U CbLuM AeTann Unm Bbpxy
YacTU OT AeTaunu , eneKTPUMYeCcKM ChbeAUHEHM Momexay Ccu, Moxe pAa
Bb3HUKHE OMacHO HaTpynBaHe Ha HanpexXeHWe MexAay ABe PbKOXBAaTKM 3a
eNeKTPOAN UNK ropenku U To MoXe [ABOMHO Aa HaAXBbLPNM AoNycTUMUTE
HOPMMU.

- Heobxogumo e B TakbB crnyvyad KoopAMHaTOp  eKcnepT Aa U3BbpLIK
3amMepBaHuWs C NOAXOASALLM anapaTtu, 3a Aa onpeAenyu HanuMyMeTo Ha
CbllecTBYBall, PUCK U Aa npeanpuemMe CbOTBETHUTE MepKM 3a 6e3onacHocCT,
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KaKTo e yKa3aHo B Touka 5.9 Ha “ TexHuuecka cneuymcpukaums IEC unu CLC/TS
62081”.

A APYITMPUCKOBE

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e ga ce M3non3Ba erieKTpoxeHa, 3a
APYr TN pa6oTa, 3a KOATO TOM He e NpeAHa3HavYeH (HanpuMep: pasMpa3ssiBaHe
Ha TpbOONpPoBOAMN Ha XMAPaBNIMYHATa Mpexa).

2.yBOA N OBLLO ONMUCAHUE

2.1yBO[a

To3m eneKTPOXEH e N3TOYHVK Ha TOK NPU AroBOTO 3aBapsiBaHe, CreLuanHo cCbaaaaeH
3aum3nbnHue Ha TIG (BUIN) 3aBapssaHe (DC) (AC/DC) cbe 3anansane HF vnu LIFT Ha
nAvratan MMA 3aBapsiBaHe Ha oB6ma3saHu enekTpoau (pyTUnoBu, ¢ KUCENMHHa obmaska
nnm 6asnyHm).

CneundunyHnTe xapaktepucTvkm Ha To3u enektpoxeH (INVERTER) kato Bucoka
CKOPOCT U MNPEeLW3HOCT Ha perynupaHeTo, OcurypsiBat OTMIMYHO KayecTBO Ha
3aBapsiBaHETO.

PerynupaHeto cbc cuctemata “ vHBepTep”, Ha Bxoda Ha 3axpaHBallaTa NuHUS
(MbpBMYHA), onpeaens OCBeH TOBa APacTUYHO HamarneHue Ha obema, KakTo Ha
TpaHcdopmatopa, Taka U Ha CbMPOTMBIEHWETO 3a U3paBHsBaHe, KOeTo Mo3BOMNsiBa
Cb37aBaHETO Ha enieKTpOXeH C Marnko Terno u obem, neceH 3a npemecTsaHe W
TpaHcnopTupaHe.

2.2 AKCECOAPU, OOCTABAHU NO 3AABKA HA KITMEHTA

KnT 3a 3aBapsisaHe MMA.

Kut 3a 3aBapsisaHe BUII (TIG).

Apantep 3a 6yTunka AproH.

PenykTop 3a HansiraHeTo.

- Topenka3aBUI (TIG) 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHM Macku € (HDOTOCONMApPEeH ernemMeHT: C MOCTOsiHEeH unTbp unm ¢
perynupaty ce unTbp.

- WN3xoneH kaben 3a 3aBapbyHUS TOK, JOMBIIHEH C LLMMNKa Maca.

PbYHO AUCTAHLMOHHO yrpaBneHue ¢ 1 NoTEHUMOMETbP.

PBbYHO ANCTaAHLMOHHO ynpaBneHue ¢ 2 NoTeHLMOMETbpa.

J[lncTaHUMOHHO ynpaeneHve ¢ neaan.

CbeaunHeHwve 3a rasTta u TpbbaTa 3a rasrta 3a CBbp3BaHe ¢ 6yTunkara AproH.

3. TEXHUWYECKU OJAHHU

3.1 TABENA C AAHHU

OcHoBHUTE JaHHK, CBbp3aHu ¢ ynotpebata n paboTaTta Ha enekTpoxeHa, ca

0606LLeHn B Tabenarta c TeXHUYeCKUTe XapakTUPUCTUKN CbC CreAHUTE 3HaYEHUS:

dur.A

1- CreneH Ha Be3onacHOCT Ha CTpyKTyparTa.

2- CwumBon 3a 3axpaHBaLlara fMHUS:
1~: NPOMEHNNBO MOHO(A3HO HaNpexeHue;
3~ NpoMeHnMBO TpUasHO HanpexeHue.

3- Cwumeon S: nokasea, 4Ye Morat Aa 6baaT usnbIHeHU onepauum no 3aBapsiBaHe
B Cpefa C BUCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsiMa 6rm3ocT fo ronemu
MeTarnHu macm).

4- CumBon 3a npeaBuaeHUa MeToz Ha 3aBapsiBaHe.

5- CumBon 3a BbTpelUHaTa CTPYKTypa Ha eneKkTpoXxeHa.

6- EBPOIENCKA Hopma, Ha kosaTo oTrosaps 6esonacHocTta Ha pabota u
NpOU3BOACTBOTO Ha MaLLVMHU 3a AbIOBO 3aBapsiBaHe..

7- PeructpauvoHeH HOMep, KOWUTO CAYXMW 3a MHAEHTUMUKAUMSA Ha enekTpoXeHa
(HeobxoAuM Npu  TexHWYeckuTe nperneau, npuv MNoAMSHA Ha Yactu u
yCTaHOBsIBaHe Ha NPOU3X0Aa Ha NpoAyKTa).

8- [lapameTpwu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U,,MaKkcmariHo HanpexeHue npu npaseH Xop,.

- 1,/U,, Tok 1 oTroBapsLL0TO HOPManNU3MpPaHo HanpexeHue, KOUTO MoraT Aa 6bvaat
OTAENsIHU OT MaLLMHaTa npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLeHWe Ha NpekbCcBaHe: Nokassa BPeMETO, Npe3 KOeTo MoXe Aa oTAenst
CbOTBETHMWSA TOK (CbLaTa KonoHa). M3passBsa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha kb oT 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTK paboTa, 4 NoYMBKa; U T.H.).

B cnyyain, ye napametpute Ha ynotpeba (npeauaenu npu 40°C 3a pabotHaTa
cpena), 6baat npeBuLLEeHN, TepMUYHATA 3aLLMTa Ce 3aeiCTBa (ENEKTPOXEHBT Ce
Hamupa B “no4mneka’”

stand-by pexum, fJo kaTo Heroeata TemnepaTypa ce Hopmanusvpa B
[0NyCTUMUTE rpaHnLI).

- A/V-A/V: TNokasBa ramata 3a perynvpaHe Ha 3aBapbyHisi TOK

(MMHUManNHO - MaKCMMarnHo) 3a CbOTBETHOTO HaMNpeXeHue Ha Abrata.

9- [laHHuW, CBbP3aHy C xapakTepucTvkaTa Ha 3axpaHBallara nuHus:

- U, npoMeHNMBO HampexeHWe M 4ecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eneKkTpoxeHa
(monyctumu rpannum + 10%):

- |, max: MAKCUMareH TOK, MOrMbLLaH OT NMUHUSITA.

- |, €bukaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- ===~ CTOMHOCT Ha WHEepUMOHHWUTE NnpeanasuTenu, kouto TpsibBa ga ce
npeaBuAsT, 3a a ce ocurypu 6e3onacHoTo thyHKLMOHMPaHe Ha MnHUSTa.

11- CumBONM, KOUTO Ce OTHACAT A0 HOpMUTe 3a 6e30MacHOCT, YMETO 3HaYeHue e
onucaHo B rnaea 1“ O6Lwm npasuna 3a 6e3o0nacHOCT Npy AbrOBOTO 3aBapsiBaHe ”.

3abenexka: Taka npeacrtaBeHaTa Tabena C TEXHWYECKUM XapakTepUCTUKM Nokassa
3HAYEHWETO Ha CHUMBOINUTE U LMUPPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU HA TEXHUYECKUTE
napaMmeTpu Ha enekTpoxeHa TpsioBa Aa GbAaT NpoBepeHu AMPEKTHO OT Herosata
Tabena.

3.2 APYTUTEXHUYECKWU OAHHU

- ENEKTPOXEH: Bwx tabnuua 1 (TAB.1)

- TOPENKA: BuX Tabena 2 (TAB.2)

Macara Ha enekTpoxeHa e oTpa3eHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONMNCAHUNE HA ENEKTPOXXEHA

4.1 BNIOK - CXEMA

To3u enekTPoXeH ce CbCTOW NPEAN BCUYKO OT CUIOBM 6IOKOBE, U3MbITHEHN BbB BUA Ha
neYaTHW M ONTUMU3MPAaHW NNaTku, 3a obesneyaBaHe Ha MakCUMariHa HageXHoCT U
Marsika TexHUYecka noaapbxka.

To3u eneKkTpoXeH ce KOHTPONMpa OT eAMH MUKPOMPOLIECOP, KOWMTO Mo3BonsiBa Aa ce
3afapar ronsim 6poit napameTpw, 3a 4a ce MO3BOMM OMTUMAriHO 3aBapsiBaHe npu
BCAKAKBU YCMOBMSI U BbpXy BCEKM Marepuar. 3a MbfHOTO U3ror3eaHe Ha
XapakTepucTukute e Heobxogumo obadve, Aa ce MoO3HaBaT onepaTWBHUTE
Bb3MOXHOCTU Ha anapara.

(PUr. B)

1- Bxoa 3a moHodha3zHa 3axpaHBawia NWHUA, pyna ToKOM3npasBuTen u
KOHEH3aTopu 3a M3paBHABaHe.

2- OcHoBeH ynpaBnsBal TpaH3ucTopeH mocT (IGBT) u apanBepu; npuema
MOCTOSIHHOTO HanpexeHWe OT NMHWMATa M ro npeobpasyBa B MPOMEHNIUBO
HanpexeHue C BUCOKa YeCcToTa, a ChLLO Taka perynvpa MoLLHOCTTa B 3aBUCUMOCT
OT TOKa/HanpexeHNeTo, Heo6XoANMU 3a 3aBapsIBaHETO.

3- BwucokoyecTtoTeH TpaHcdopmaTop: Ha NbpBMYHATaA HamMoTKa ce Mopasa
npeobpasyBaHO HanpexeHue oT 6ok 2; HeroBaTa (OyHKLMS Ce CbCTOM B TOBa Aa
ajanTupa Toka U HanpexeHNeTo 40 HeobXoaAMMUTE CTOMHOCTY 3a U3BbPLLBAHE Ha
[brOBO 3aBapsiBaHe U €QHOBPEMEHHO [a M30nupa ranBaHWYecku 3aBapbyHaTa
cucTema oT 3axpaHBaLLaTa nuHus.

4- BTopuuyeH ToKOM3NpaBUTENEeH MOCT C W3paBHABALla WHAYKTMBHOCT:
npeBpbLLa NPOMEHNNBOTO HANPeXeHWe/ToK OT BTOpUYHaTa HaMOTKa B MOCTOSIHEH
TOK/ HanpexeHne C MHOro HUCKM konebaHws.

5- Cyuy MOCT C TpaH3UCTOpU U ApaniBepun; TpaHCHOPMUPaA U3XOOHUSI TOK BbB
BTOpMYHaTa Bepwura ot noctosiieH Tok (DC) B npomernue (AC) 3a BUI (TIGAC).

6- EnekTpoHuKa 3a KOHTPON W perynupaHe; KOHTPONMpa BbB BCEKW onpeaeneH
MOMEHT CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHUSi TOK U S CbMOCTaBs CbC 3adageHaTa oT
onepaTtopa CTOMHOCT; NPOMEHS KOMaHAHWTE MMMYNCU Ha ApavBepuTe B Cyud
MocTa ¢ TpaHauctopu IGBT, kouto n3BbpLUBaT perynmpaHeTo.

7- Jloruka Ha KOHTpoOna Ha (PyHKLUMOHUPAHETO Ha eNeKTpoXeHa: 3afaBa LUuknuTe
Ha 3aBapsiBaHe, ynpaBnsiBa Bb3byauTenuTe (3aABWXKBALUMTE MeXaHWu3mu),
KOHTpONnMpa cuctemuTe 3a 6e3onacHoCT.

8- TMaHen 3a 3apaBaHe ¥ Moka3BaHe Ha MapameTpuTe W pexuMuTe Ha
dyHKUMOHUPaHe.

9- TleHepaTtop 3a3ananBaHe HF.

10- EnekTpoknana3a3awmrteHrasEV.

11- BeHTunarop 3a oxnaxpaHe Ha efieKTpoxeHa.

12- OAuCTaHLMOHHO perynupaHe.

4.2 YPEQW 3A KOHTPOI, PEFYJIMPAHE U CBBHP3BAHE
4.2.13apeH naHen (PUI.C)
1- 3axpaHBaiy kaben 2P + (PE.).
2- TnaseH npekbcsad O/OFF I/ON.
3- CwbeauHeHve 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a rasta (pedyKTop 3a HansraHeTo Ha
OyTunkaTa eneKkTpoXeH).
4- KoHeKkTOp 3a ANCTaHLMOHHO KOMaHABaHe:
Bb3MOXHO € Aa ce NoCTaBAT BbPXY eNekTpoXeHa Ype3 KoHekTopa ¢ 14 nontoca,
KOWTO Ce Hamupa BbpXy 3agHaTta CTpaHa, pasfiuyHU BUOOBE AWCTaHLMOHHM
ynpaeneHus. Bcekn MexaHMsbM ce pasno3HaBa aBTOMaTUYHO U NO3BOMSBa
perynnpaHeTo Ha criegHUTe napaMmeTpu:
- OucTaHUMOHHO ynpaBneHue c eAuH NOTEHLMOMETbp:
KaTo 3aBbpTaTe pbKOXBaTKaTa Ha MOTEHLMOMETbpa, MOXeTe Aa NPOMeHsTe
rMaBHWUS TOK OT MWHUManHW [0 abConmTHO MakcMManHW CTOMHOCTH.
PerynvupaHeTo Ha rmaBHWSA TOK € OCHOBEH MPUOPWUTET Ha AWUCTaHLMOHHOTO
ynpaeneHue.
[OuncTaHuMOHHO ynpaBneHue c neaan:
CToIHOCTTa Ha ToKa ce onpeaens oT NOooXKeHNeTo Ha neaana (oT MUHUMaIHN
[0 MakCUMarnHu CTOWHOCTU, 3a4afieHun OT IMaBHWUS NOTEHUMOMETBP). B pexum
TIG (BMIN) 2 TAKTA HaTuckaHeTO Ha nedana AeicTBa KaTto KomaHga cTapT 3a
MaluuHaTa, BMecTo byToHa BbpXy ropernkara.
[AucTaHuMOHHO ynpaBneHue ¢ ABa NOTeHLMOMeTbpa:
MbPBUAT NOTEHLMOMETBLP Perynupa rmaBHUS TOK. BTOpMST noTeHuMoMeTbp
perynupa eavH Opyr napameTbp, KOWTO 3aBUCKM OT aKTUBHUA PEXUM Ha
3aBapsiBaHe. KaTo ce 3aBbpTH TO3K NOTEHLIMOMETBP Ce NoKa3Ba NapaMeTbpbT,
KOWTO ce M3MeHs1 (KOUTO He MOXe [a Ce KOHTpOoNMpa MoBeye C KOM4eTo OT
naHena). 3HayeHneTo Ha BTopus noteHumomeTbp e: ARC FORCE , ako cTe B
pexium MMA 1 KPAHO HAMATNSAHE HA TOKA, ako cTe B pexum BUI (TIG).

4.2.2 NpepeH naven (PUT. D)
1- CenekTopwu 3a peXXuM Ha hyHKLUMOHUPaHe:

Tig-21

TIG4T CenexTop pexum BUT (TIG)/MMA:

HauunH Ha dyHkumoHupaHne: BUT (TIG) 2 TAKTA (CTBIMNKW), BUT (TIG) 4
TAKTA (CTBIMKW) u pexxum MMA.

DCHE
DC-UFT

L CenekTtop pexum BUT (TIG):

Pexwum Ha dyHkumonunpaxe: BUT (TIG) DC cbe 3anansaHe HF, BUT (TIG)
DC cbe 3anansaHe LIFT, BU (TIG) AC.
2- WHaukaTopHM namnu 3a 3agaBaHe Ha 3aBapb4HUTe NapaMeTpu.
MocTosHHO cBETella MHAMKaToOpHa lamna: MbpBa PyHKLMS (YepHo none);
Mwralua nHankaTopHa namna: BTopa yHKUMS (KbMATO none).
3- AndaHymepuyeH aucnnen.
4- 3eneHauvHAVKaTOpHa Namna: 3a Hanuuue Ha HanpexeHue Ha usxoga.
5- XbnTta wHaMkaTtopHa namna: o6MKHOBEHO He CBETW, KoraTo CBETW Moka3sa
6rnoknpaHe Ha eneKkTpoXxeHa, Nopaav Hameca Ha ejHa OT CIeAHUTE 3aLLUTK:

- TepmuyHa 3awmTa: BbB BbTpellHaTa 4acT Ha enekTpoxeHa e [ocTurHata
npekaneHo Bucoka TemnepaTtypa. EnekTpoxeHbT ocTaBa BkfodeH 6Ge3 aa
oTaBa ToK 40 JOCTUraHeTo Ha HopMarHarta Temneparypa. Bb3o6HoBsiBaHETO Ha
paboTaTta e aBTOMaTU4HO.

- 3almMTa OT CBpPbX HamnpeXeHWe U Mo-HUCKO OT HOPMAanHOTO HanpexeHue Ha
NUHUsiTa: Broknpa enekTpPoXeHa, ako HanNpPeXeHUeTo Ha NUHUATA e NpekaneHo
BWCOKO (MO-BUCOKO OT 264V ac) nnu npekaneHo H1cko (no-Hucko ot 190V ac).

- 3aluTa OT KbCO ChbEANHEHME: CTaHaro € KbCO CbeANHEHWE C MPOABIMKUTENNHOCT
Hap 1,5 sec (3anenBaHe Ha enekTpoaa) U enekTpoxxeHa ce 6nokupa.

Bb3o6HoBsIBaHETO Ha paboTaTa e aBTOMaTU4HO.
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KoaunduumpaHeto Ha agucnnes e kakto cneaga:

"AL. 1": aHOManusa B NbpBUYHOTO 3axpaHBaHe: 3aXpaHBaLLOTO HanpexeHue
€ U3BbH AManasoHa +/- 15% cnpsimo cToMHocTTa oT Tabenara.

BHUMAHME: HapgBuwaBaHeTo Ha ropHata rpaHuua Ha HanpexeHueTo,
uMTUpaHa no-rope, e AoBee 40 CepMo3Ha noBpeaa Ha ypeaa.

"AL. 2" Hameca Ha eAuH OT oGe3onacsiBalwuTe TepmocTaTh, nopaau
CBpbXHarpsiBaHe Ha eNekTpoXeHa.

ByToH 1 EHkoaep (konye wudppaTop): 3a n3bop v 3agaBaHe Ha 3aBapbyHUTE
napameTpu.

MosBonsiBa Aa ce u3bepe eauH M3MexZy napameTpuTe Ha pasnofiokeHue,
oTHacsILLMTE ce 0 peXuMa Ha 3aBapsiBaHe/Toka yka3aH OT CBETBaHETO Ha eHa oT
VHOMKaTOPHUTE Namnu (2).

M
2z

WuaunkaTtopHa namna 1 it

NbpBa
ArcForce
B pexum MMA nossonsiBa perynupaHeTo Ha AMHamnyHusi cBpbxTok "Arc Force"
(perynupaHe 0-100%) ¢ vHOMKaUMS Ha AuCNNes Ha NPOLEHTHOTO yBenuyeHue
cnpsiMo npefBapuTenHo wu3bpaHaTta CTOMHOCT Ha 3aBapbYHMA TOK. ToBa
perynupaHe nopgobpsiea NnaBHOCTTa Ha 3aBapsiBaHETO U ce npefoTBpaTsiBa
3anenBaHeTo Ha eNeKkTpoAa 3a AeTanna.

Pregas

B pexxum BUT (TIG) no3sonsiBa perynupaHeTo Ha npeaBapuTenHOTO NoAaBaHe Ha
ras (pregas) B CeKyHAU.

BTtopa doyHKkuMA:

NPEABAPUTENHO HAMPABAHE HA ENEKTPOA

B pexum BUT(TIG) AC npeacTaensiBa npovM3BeAeHNMETO OT CTOMHOCTTA Ha ToKa *
BPEMeTO 3a NpeABapuTenHo HarpsisaHe Ha Bondppamosus (TYHICTEHOB) eneKkTpoa
npv 3ananBeaHe Ha gbrata.

HKUUA:
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WHavkaTopHa namna 2 -

NbpBa dhyHkuMA:

HAYAJEH TOK

B pexxum BUT (TIG) 4 TakTa (CTbMKM) NO3BOMSIBa PErynMpaHeTo Ha HayanHus ToK,
KOWTO Cce nopAabpxa rnpes LanoTo Bpeme, 3a KOeTo ocTaBa HaTucHat ByToHa Ha
roperkara.

BTtopa cdhyHkums:

BI-LEVEL

B pexum BUI (TIG) 4 TakTa (CTbNKKM) akTuBMpa dyHKumoHupaHeTo BI-LEVEL n
no3BosisiBa perynmpaHeTo Ha Toka OT BTOPUYHOTO HUBO U pbYHUS U360op (oT ByToHa
Ha ropernkara no Bpeme Ha 3aBapsiBaHe) U3Mexay [ABeTe pasnyHu H1UBa Ha Toka: |2
n 1. HuBoTo Ha raBHus TOK |2 ce onpeaens oT 3agafeHus 3aBapbyeH ToK, 10KaTo
HMBOTO Ha |1 MOXe Aa ce npoMeHs Ype3 EHkoaepa mexay MyuH1ManHara CToiHOCT
Ha ToKa U CTOMHOCTTa Ha rMaBHUS 3aBapbyeH TOK .

3a pa ce pesaktuBupa yHkumnoHmpaHeto B BI-LEVEL aa ce 3aBbpti EHKOOEpa B
nocoka obpaTHa Ha YacoBHMKOBAaTa CTpenka, AOKaTO Ha AWCries ce MosiBu
Hagnuca "OFF".
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UnaukaTopHa namna 3 I
MbpBa PyHKUKA:
MaBeH Tok

B pexum BUT (TIG) DC n MMA no3sonsiBa perynupaHeTo Ha cpegHaTa CTOWHOCT
Ha 3aBapbYHUSA TOK.

B pexum BUT (TIG) AC nossonsiBa perynmpaHeTo Ha edukacHaTta CTOMHOCT Ha
3aBapbYHNUSA TOK.

Bropa cdyHkuusa:

UMMNYNCHO ®YHKLUMNOHUPAHE

B pexum BUI (TIG) AC/DC aktuBupa WMMYNCHOTO dyHKUMoHUpaHe n
No3BOMsiBa pPerynupaHeTo Ha Toka OT BTOPUYHOTO HMBO |1, KOMTO MOXe aa ce
penyBa C rnaBHUs TOK |2 npy UMNyNcHOTO (hYHKLMOHKPaHe.

CroiiHocTTa Ha Toka |1 Moxe Oda Bapupa Mexay MuHMManHata CTOMHOCT U
CTOWMHOCTTa Ha IMaBHUs TOK Ha 3aBapsiBaHe 12.

3a ga ce gesaktusmpa MMMYNCHOTO dyHKUMOHMPaHe, Aa ce 3aBbpTu EHkoaepa
B nocoka obpaTHa Ha YaCOBHWKOBaTa CTpernka, AOKaTo Ha Aucnresi ce Mnosisu
Hagnuca "OFF".
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WHpukaTtopHa namna 4 Hz
MbpBa dyHKuma:
KPAUHO HAMANAHE HA TOKA

B pesum BUT (TIG) AC/DC noseonsisa perynupaHeto Ha KPAMHO HAMAJIAHE
Ha 3aBapbYHUSA TOK Npu oTnyckaHe Ha ByToHa Ha ropenkara; ToBa perynvpaHe
nossonsea fla ce usberHe obpasyBaHETO Ha KpaTep B kpas Ha 3aBapsABaHETo U
no3BofsiBa 3anbfBaHeTo C A06aBbyHMA MaTepuan no Bpeme Ha hasarta Ha
cnajaHe Ha Toka.

Bropa dyHkuma:
YECTOTA

B pexum BUT (TIG) AC/DC MMMYICHO (11 e pasnuyHo ot "Off") no3Bonsisa aa ce

3apaje YecToTa Ha umnyrnca.
B pexum BUTI (TIG) AC c n3kntoyeHo nMmnyncHo dyHkuvoHnpaHe (11 = "OFF" )
no3BorsiBa perynupaHero Ha Yectotata B AC.
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WnpukaTtopHa namna 5 BAL
NbpBa pyHKuMA:
POST GAS

B pexxum BUT (TIG) AC/DC no3sonsisa perynupaHeTo Ha BpeMeTo 3a nocneasaLlo
noaa.aHe Ha ras (post gas) B cekyHau.
Bropa dyHkumsa:
BANAHC
B pexum BUT (TIG) AC/DC nmnynceH nossonsiea perynupaHeto Ha BANTAHCA
(BALANCE). To3n napameTbp NpeacTaBnsiBa CbOTHOLIEHMETO (B NPOLEHTM)
MexXay BPpeEMETO, B KOETO Toka ce Hamupa B Mo-BUCOKOTO HUBO 12 1 06Luus nepuon
Ha uMmnyncHo dyHkunoHnpaHe. OcseH ToBa, B pexxum BUT (TIG) AC (c uskntoveHo
UMNYNCHO YHKLMOHMpaHe), NpeACTaBeHUAT napamMeTbp MokasBa
CbOTHOLLEHNETO Mexay BpemeTo, npe3 KoeTo MonsipHocTTa Ha Toka e EN
(oTpuuateneH enekTpoa) v obLWs nepuoa Ha npomeHnueusA Tok. KonkoTto mo-
ronsiMa € Mo3uTWBHaTa CTOMHOCT, TOSIKOBAa MO-FOMISIMO € MPOHWKBAHETO Mpu
3aBapsiBaHe.

7- OTpuuaTeneH KOHTaKT 3a 6bP3/40CTHN (-) 38 CBbP3BaHe Ha 3aBapbYHUs kaben.

8- KoHekTop 3a cBbp3BaHe Ha kabena 3a 6yToHa Ha ropernkara.

9- ChbeauHeHue 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a ras Ha ropenkata BUI (TIG).

10- MNMonoxwuTeneH KOHTaKT 3a 6bP3 A4OCTHIM (+) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHUSA Kabern.

5. UHCTAINTUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKWN ONEPALIMM NO UHCTANTUPAHE U ONEPALIUM NO

ENEKTPUYECKOTO CBBbP3BAHE, A CE U3BBPLUBAT CAMO NPU HAMBJTHO
3ATrACEH MU3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBbP3BAHUA TPABBA OA BBbAOAT U3BLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH W KBAJIM®ULMPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAN.

5.1 UHCTANTUPAHE
PasonakoBaiiTe enekTpoXeHa, 3BbpLUETE MOHTaXa Ha OTAENeHUTe YacTu, KoUTo ce
HaMupart B onakoBskara.

5.1.1 CreamHaBaHe Ha u3xopaeH kaben - wumnka (Pwr. E)

5.1.2 CbeauHsABaHe Ha 3aBapb4HUSA Kaben - pbkoxBaTka 3a enekrpoau(dwr. F)
(MMA)

5.1.3HAYNHU 3A NOBOUTAHE HA ENIEKTPOXXEHA

Bcunukmn enekTpoxeHu, onvcaHy B HaCTOSILLETO PbKOBOACTBO C UHCTPYKLUMK, TpsibBa Aa
6baat noBavraHu NOCpPeAcTBOM ApbXKaTta MM NpeaocTaBeHWst pemMbk, ako ca
npeaBvAEHV TaknBa 3a Mogena (MoHTUpaHe, KakTo e onvcaHo Ha ®UT. F1).

5.2 MECTONONOXEHWUE HA ENEKTPOXEHA

Onpegenete MsICTOTO 3a MHCTanMpaHe Ha erieKTpoXeHa, Taka 4ye Tam Ja Hama
npensaTcTBUS Nped CbOTBETHUSI OTBOP 3@ BXOA WM M3XOA Ha OXNaxAalumsi Bb3gyx
(3acuneHa UMpkynaumsi Ypes BEHTUNATOP, ako UMa TakbB); B CbLLOTO BpEME yBEpeTe
ce, 4e He ce BCMyKBaT NpaLlWHKKM, KOPO3UBHU U3MNapeHns, Bnara u T.H.

Mopabpxante noHe 250 mm cBo6OAHO NPOCTPAHCTBO OKONO ENIEKTPOXEHA.

A BHUMAHMUE! MocTtaBeTe eneKkTpoxeHa BbpXy paBHa MOBBLPXHOCT CbC

CboTBeTHaTa TOBaponoHOCUMOCT, 3a Aa ce n3berHe €eBeHTyanHo npeoﬁp'bu.taue
unnonacHo npeMecTBaHe Ha MallUHaTa.

5.3 CBbP3BAHE C MPEXATA

- [MMpeou ga ce M3BbPLUM, KAKBOTO M [a € enekTPUMYecKo CBbp3BaHe, NpoBepeTe
BbpXy Tabenata C TEXHWYECKUTE XapakTEPUCTUKU BbPXY eriekTpoxeHa, ganu
[JaHHWUTe OTroBapsiT Ha HaNpeXeHWEeTOo U YecToTaTa Ha Mpexara npyu MSCTOTO Ha
MHCTanaums.

- EnexTpoxeHbT TpsbBa Aa Gbae CBbp3aH eQMHCTBEHO ChC 3axpaHBalla cuctema
CbC 3aHyNEH U 3a3eMeH NPOBOAHUK.

- 3a pa ce rapaHTupa 6GesonacHOCTTa NpU WHAMPEKTEH KOHTaKT, M3rnon3saiiTe
crieiH1Te TUNoBe AN epeHLManHm NpeKkbLCBaYIn:

~
-TunA( ) 3a MOHOMa3HUTE MaLUWHK;

-Tun B ( ) 3a TpUdasHNTE MaLLNHW.

- 3a pa ce ynoBneTBopsiT u3nckBaHusita Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyBa CBbp3BaHe Ha EnNeKTpoXXeHa C TOYKMTE Ha WHTepdeiica Ha
3axpaHBallaTta Mpexa, KOUTO ca C KOMMIEKCHO CbMPOTUBMEHME MO - Manko ot
Zmax =0.227ohm (1~).

- 3aBapbyHUST anapat He OTroBapsi Ha U3nUckBaHuaTa Ha ctaHgapT IEC/EN 61000-

3-12.
AKO 3aBapBbYHMAT anapaT TpsibBa fa ce CBbpXKe KbM 0bLLecTBeHa 3axpaHBalia
Mpexa, NULEeTo, KOeTo ro MHCTanupa unu manonaea TpsibBa Aa nposepu, Aanu
Moxe Aa 6bae cBbp3aH (ako e HeoGXoAMMO, Aa Ce HampaBu KOHCynTauusi C
pasnpenenMTenHoTo ApYXeCTBO).

5.3.1 Bunka v KOHTaKT 3a BKNoYBaHe

CBbpxkeTe 3axpaHBalms kaben c HopmanusupaHa Bunka (2P + T (1~)), cbc
CbOTBETHATa M3OPBXKIMBOCT W MpedBMeTe KOHTaKT 3a Mpexara, cHabaeH c
npeanasuteny UNuM aeBTOMAaTUYeH MPeKbCBady; cneumanHata 3asemsBalia krnema
TpsibBa Aa 6bAe cBbp3aHa CbC 3a3eMsBall NPOBOAHMK (KbIITO - 3eMeH Ha LBST) Ha
3axpaHBalyata nuHus. Tabnuua (TAB.1) nokasBa npenopbyYUTENHUTE CTOMHOCTH,
M3paseHn B amnepu, Ha UHEPLIMOHHWUTE Npeana3nTeni Ha NMHUSTa, 3dpaHu cnopen
MaKCMMarnHusi HoMUHaneH TOK, MpedaBall Ce OT EenekTpoXeHa W HOMMHANHOTO
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HanpexeHwve Ha 3axpaHBaHe.

A BHUMAHME! Hecna3ssaHeTo Ha U3NOXeHUTe NO - rope npasuna, npaBsu
HeecdmkacHa cuctemara 3a 6e3onacHocT, NnpeABMAEHAa OT NpousBoauTens (knac
1), a ToBa nopaxaa Cepuo3HM pUCKoBe 3a XxopaTta ( OT TOKOB yaap) unu 3a
MaTepuarnHu WeTu (Hanp. noxap u ap.).

5.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBHYHATA CUCTEMA

A BHUMAHME! NPEOUN OA U3BBPLUUTE CbOTBETHUTE CBbP3BAHUY,
YBEPETE CE, 4yE EJNEKTPOXEHBT E W3rACEH U W3KMNIO4EH OT
3AXPAHBALLIATA MPEXA.

Tabnuua (TAB.1) nocoyBa NpenopbYNTENHATE CTOMHOCTM Ha 3aBapbyHUTE kabenu (B
mm2 ) B CbOTBECTBME C MaKCUMaIHUs TOK, POV3BEXKAAH OT ENEKTPOXEHA.

5.4.1 3aBapsaBaHe BUT (TIG)

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- BkapaiTe kabena 3a Toka B cboTBeTHaTa krnema (-). CBbpxeTe KOHeKTopa C Tpu
nontoca (6yTOH Ha ropenkaTa) B CbOTBETHUS KOHTaKT. CBbpxeTe TpbbaTta 3a ra3 cbC
CbOTBETHOTO CbeMHEHMeE.

CBbp3BaHe Ha M3XOAHUA Kabern Ha 3aBapbYHUSA TOK

- Tpsbsa fa ce CBbPXY C AeTalina 3a 3aBapsiBaHe UK C MeTanHaTa Maca, Ha KosiTo e
nocTaBeH, Bb3MOXHO Hal-6rn3o 4o 06paboTBaHOTO CbeAnHeHne.
Toswu kaben TpsibBa Aa ce CBbPXM C Krema CbC CUMBOT (+).

CBbp3BaHe Ha 6yTunkarac ras

3aTerHeTe peaykTopa 3a HansiraHe Ha knanata Ha GyTunkara ras kaTo noctaBuTe

CbOTBETHUSA peAyKTOp, NpeAoCTaBeH KaTo akcecoap.

CebpxxeTe Bxofsliara Tpbba 3a ras ¢ pefyktopa W 3aTerHete npefocraBeHaTa

rpuyBHa.

PasxnabeTe perynupaluusi NpbCTeH Ha pedyKTopa 3a HansraHe npeam fa oTBopuTe

knanata Ha byTunkara.

OTBopeTe OyTunkata u perynupanTe konuyectBoTo ras (I/min) cnopep

OPVEHTUPOBBYHWUTE AaHHM 3a ynoTpeba, Bk Tabnuua (TAB. 4); eBeHTyanHo

HarnacsiHe Ha CTpysiTa ra3 Moxe fa 6be U3BbpLUEHO MO BpeMe Ha 3aBapsiBaHETO

KaTo ce Bb3fdelicTBa BbpXy NpbCTEHa Ha pepykTopa 3a HansraHe. lNpoepete

HenponycKNMBOCTTa Ha TPBOUTE 1 CbeanHeHNsTa.

BHUMAHUE! 3aTtBapsanTe BMHarm knanata Ha O6yTunkarta ras cnep

NpUKoYBaHe Ha paboTa.

5.4.2 3aBapsiBaHe MMA

MouTn Bcuukn oBmasaHy eneKkTpoau ce CBbp3BaAT C MOMOXMUTENHS Momc (+) Ha

reHepartopa; no U3KrnioYeHne ¢ oTpuLaTeNHMA NOstoC (-) ce CBbP3BaT enekTpoamTe ¢

KucenuHHa obmaska.

CBbp3BaHe 3aBapbUeH kaben/ pbkoxBaTka 3a eneKkTpoaa

B kpas Ha To3n kaben ce Hamupa cneumanHa krnema, KOSiTO CMyXu 3a 3aTaraHe Ha

oTKpuTaTavacT Ha enekTpoaa.

Tosaun kaben ce cBbp3Ba C kneMa CbC CUMBOT (+).

CBbp3BaHe Ha U3X0oAeH kaben Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHUA AETaln Un ¢ MeTanHaTta Maca, Ha KosiTo € NocTaBeH,

KOJIKOTO Ce MOXe 0 - 6nin30 A0 3aBapsiBaHOTO CbeAMHEHME.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C KNnema cbC CMMBOS (-).

Mpenopbku:

- 3aBbpTeTe JoKpail CbeAMHEeHUsiTa Ha 3aBapbyHuTe kabenu B KOHTakTa 3a 6bp3
[0CTBN, 3a Ja ce NOoMyyn OTIMYEH eNeKTPUYECKN KOHTaKT; B MPOTUBEH Cryyan Lwe
nperpesT CbeAVHeHNsATa, a ToBa Lie AoBeae A0 Obp30TO UM noBpexaaHe U ce
3arybBa ecprkacHocTTa UM.

- M3non3BariTte Bb3MOXHO MO - KbCW 3aBapBbYHU kabenu.

- W3bsrsarite ynotpebarta Ha MeTanHun CTPYKTYpW, KOUTO He ca vacT oT obpaboTBaHus
[AeTaiin, BMecTo U3xoaHus kaben 3a 3aBapbyHUs TOK; TOBa He e 6e30macHo, a 0OCBEH
TOBa MOXe fa He Aaje A0ObLP pesynTar oT 3aBapsiBaHETO.

6. 3ABAPABAHE: ONTMCAHUE HATIPOLIEQYPATA

6.1 TIG (BUIN) 3ABAPSIBAHE

TIG (BUI) 3aBapsiBaHETO € METOA Ha 3aBapsiBaHe, NpU KOMTO Ce U3Mon3Ba TonnvHaTa,
npousBexaaHa oT enekTpuyeckaTa Abra, KOATo ce 3anansa v Noaabpxa Mexay eanH
HecTonsiem BondpamoB enektpog (TyHrCTEeHOB enekTpoAd) U 3aBapsiBaHWsA AeTaiin.
Bondpamosus enektpon (TyHrCTeHOB enekTpod) ce npuabpxka OT ropernka,
npvcnocobeHa Aa npefjaBa 3aBapbyHUSi TOK U Aa MpeanasBa camusi enekTpoj u
3aBapbyHaTa BaHa OT aTMOC(EPHO OKUCIIEHNEe CbC CTPYS MHEpTeH ra3 (0GUKHOBEHO
AproH: Ar 99,5%), KOWTO 13M3a OT KepaMMUYHUS HaKOHeYHUK (PUT.G).

HanoxuTenHo e, 3a nocturaHe Ha 4obpuw pe3ynTtati oT 3aBapsiBaHeTo Ja ce U3nonaea
TOMeH AMamMeTbp Ha eneKkTpoaa U CboTBETHUS TOK (Buxk TAB.4).

HopmanHaTta nsgatnHa Ha enekTpoaa OT KepaMUYHUSA HaKOHEYHVK € Ha 2 - 3 mm 1
MOXe ia AOCTUrHe 8 mm npu bLIMOBO 3aBapsiBaHe.

3aBapkara ce nonyyasa Ype3 pa3TtansiHe Ha pbboBeTe Ha CbeAMHEHNETO. 3a TbHKW
MaTepuanu CBOEBPEMEHHO MNpWUroTBeHW (Ao okono 1mm) He e Heobxoaum
ponbnHuTeneH matepuan (PUH).

3a no - ronsama aebennHa ca Heo6XxoAMMU NPBYNLM CbC CbLUUS CbCTaB HA OCHOBHMSI
mMaTepuan 1 CbC CbOTBETHUSA AMamMeTbp, CbC CbOTBETHATa NOArOTOBKAa Ha pbboBeTe
(PuUr.l).

Han - pobpe e , 3a nocturaHe Ha 4o6pu peaynTaTy OT 3aBapsiBAHETO, AeTannure ga
6baT rpUXNMBO MNOYUCTEHN U i@ HE Ca OKUCIIEHW, MO TAX Aa@ HAMA Macro, Ma3HVUHM
UMW pasTBOPUTENN U T.H.

6.1.13anansaHe HF u LIFT

3anansaHe HF:

3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckata Abra craBa 6e3 KOHTaKT mexay Bondpamous
enektpoa (TYHrCTEHOB eneKkTpos) U 3aBapsBaHNs AeTann Ypes Uckpa, nopoaeHa ot
ypen ¢ BUCOKa YecToTa.

Mpy TO3M HauMH Ha 3ananBaHe HAMa BKMOYBaHe Ha BONMpPamMoBUSA enekTops
(TyHrcTeHOB enekTpos) B 3aBapbyHaTa BaHa, HUTO u3xabsBaHe Ha enekTpoaa, a ce
nocTUra NIeCeH CTapT BbB BCUUKM NOJIOXEHNS Ha 3aBapsiBaHe.

OnucaHue Ha npoueaypara:
HaTtucHete 6yTOHa Ha ropernkara kKaTto pobnkaeate KbM Jertaiina Bbpxa Ha

enekTpoaa (2 - 3 mm), n34yakanTe 3ananBaHeTo Ha Abrata Ypes npegaBaHnTe UMMyncu
HF v npu 3ananeHa pbra, obpasyBaiiTe 3aBapbyHaTa BaHa BbpXy AeTanna u
npoabIDKETE N0 AbIMKMHA HA CbeAMHEHUETO.

B cniyyait Ye ce cpeLuHaT 3aTpyaHEHWS Npy 3ananBaHeTo Ha Abrata BbMNpPeku, Ye cTe ce
yBEPUINM B HAaNU4neTo Ha ras u otaensiHeto Ha HF, He nanarante npekaneHo AbMro
enekTpoga Ha Bb3fencTBMeTo Ha HF, a npoBepeTe LenocTTa Ha NOBbPXHOCTTA Ha
eneKTpoAa U CbOTBETCBUETO HA BbpXa, €BEHTYarnHoO MOXeTe [10 [0 3aTo4nTe C TOHUIO.
B Kkpasi Ha LUuMKbMa Toka ce cnvpa 4pe3 npeaBapuTenHo 3a4afeHo CTbManoBUaHO
HamansHe.

3ananBaHe LIFT:

3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckaTa Abra cTaBa Ypes oTAanevaBaHe Ha BondgpamoBust
enekTpog (TYHICTeHOB eneKTpoA) OT 3aBapsBaHOTO CbefuHeHVe. TakmBa HauYnHN Ha
3ananBaHe Cb3faBaTt Mo -Marnko efiekTpo - 0bnbyBaLLM CMYLLEHUS U HamanseaT 40
MWHVMMYM BKIloYBaHeTo Ha BondpamoBus enektops (TyHrCTEHOB enekTpod) u
n3xabsiBaHETO Ha enekTpoaa.

OnucaHve Ha npoueaypara:

Onpete Bbpxa Ha enekTpofa BbpXy AeTanna, C Neko HaTuckaHe. HatucHete gokpan
6GyToHa Ha ropenkata ¥ NoBAMrHeTe enekTpoda ¢ 2 - 3 mm Marnko cref ToBa, Taka
nonyyaeare 3ananBaHeTo Ha Abrata. EnekTpoxeHbT B Ha4yanoTo otaasa Tok IBASE
(6a30B TOK), Marnko crieg ToBa 3anoyBa Aa ce oTAaBa 3aJafleHust 3aBapbyeH Tok. B
Kpasi Ha UMKbna TOKbT CMMpa 4pe3 CTbNanoBMAHO HamansHe, npeaBapuTENHO
3afafieHo.

6.1.2 3aBapsBaHe BUI(TIG) DC

3aBapsiBaHeTo BUIM(TIG) DC e noaxoasio 3a BCUYKWU HUCKO NErpaHy BbriepoaHu
CTOMaHW W 3a TeXKUTe MeTanu, MeA, HWKEen, TUTaHWn W TexHuTe crnasu. 3a
3aBapsiBaHe BUI(TIG) DC c enektpoad Ha nomntoc (-) 0GMKHOBEHO Ce M3nonasa
enekTpopa ¢ 2% Topwii (4epBeHaTa neHTa) unu enekTpof ¢ 2% Liepwuin (cuBata nexTa).
Heobxoanmo e aa ce 3a0CTpy CUMETPUYHO BONPPaMOBUAT ENEKTPOZ C TOUMIO, KaKTo
e nocoyeHo Ha ®UT., L kaTo ce norpuxuTe kpaaT Aa 6bae naeanHo KOHLEHTPUYEH, 3a
fa ce usberHat OTKINOHEHWsI Ha Abrata. BaxHo e Aa u3BbpLUMTE 3aTOYBAHETO Mo
AbIDKMHA Ha enekTpoaa. Tasu onepauus Tpsibsa Aa ce NoBTapsi NepUoanYHO, criopes
YecToTata Ha ynotpeba v 3axabsiBaHETO Ha enekTpoga Wnu Korato enekTpoaa ce e
3aMbpCuUIT Cly4aitHO, OKWUCIUM Ce € UNK He e Gun usnonssaH npaBuriHO. B pexum
BU(TIG) DC e Bb3MOXHO pyHKLIMOHMPaHe Ha 2 TakTa CTbMkM (2T) 4 TakTa CTbNKU
(4T).

6.1.3 3aBapsiBaHe BUT(TIG) AC

Toau TuN 3aBapsiBaHe NO3BOJSIBA [ja Ce 3aBapsiBa BbpPXy MeTanu Kato anyMuHuUi u
MarHesaui, KonTo obpasyBaT BbpXy TSIXHaTa MOBbPXHOCT 3aLLMTEH U U30MMpaLL, OKCUA.
Kato ce o6GbpHe nonsipHOCTTa Ha 3aBapb4HWsA TOK, Ce ycnssa ga ce ,npobue”
NOBLPXHOCTHUA CMOW Ha OKCUAA Ype3 eAMH MexaHW3bM, HapeyeH ,WOoHHa
necbkoCTpyinHa obpabotka”.

HanpexeHuneto nepvoanyHo ce pegysBa mexagy nonoxurtenHo (EP) n otpuuatenHo
(EN) Bbpxy BondppamoBus enektpog. Mo Bpeme Ha NonoxuTenHoTo HanpexeHve (EP)
oKCMOBT Ce NpemaxBa OT NOBbPXHOCTTA (,MoYMCTBaHE” Unu ,passhxaaHe”) KaTo ToBa
nossonsea obpasyBaHeTo Ha 3aBapbyHaTa BaHa. o Bpeme Ha OTpMLATENHOTO
HanpexeHne (EN) ce otgaBa MakcMmarnHoO KONMM4ecTBO TOMMWHA BbPXY AeTanna,
Nno3BossiBaiikn W3BbPLUBAHETO Ha 3aBapsiBaHeTo. Bb3MOXHOCTTa Ja ce MpoMeHs
napametbpbT G6anaHc B AC nossonsiBa ga ce Hamanu BpemeTo Ha Toka EP go
MWUHUMYM, NO3BONSIBalkn No 6bp3o 3aBapsiBaHe.

Mo ronemwuTe cTOMHOCTU Ha BanaHca no3sonaeaT No 6bpP30 3aBapsiBaHe, MO roNAMO
NpOHUKBaHE, MO KOHLEHTpMpaHa Abra, N0 TsCHa 3aBapbyHa BaHa W OrpaHU4eHo
HarpsiBaHe Ha enektpoga. [lo  mankuTe CTOWHOCTW MoO3BOMABAaT MO rOMSIMO
nouncTBaHe Ha gertavna. /lanonssaHeTo Ha npekaneHo H1Ucka CTOMHOCT Ha 6anaHca e
CBbp3aHO C pasluMpsiBaHe Ha Abrata U ges3okcuampaHaTta 4acT, npeHarpsiBaHe Ha
eneKkTpoAa c nocneaBallo obpasyBaHe Ha TOMYe Ha BbpXa Ha enekTpoaa, HamansisaHe
Ha Bb3MOXHOCTTa 3a fleCHO 3anansaHe 1 yrnpasreHve Ha gbrata. VanonasaHeTo Ha
npekaneHo BMUCOKa CTOMHOCT Ha napameTpa 6anaHc e cBbp3aHo ¢ 0bpasyBaHeTo Ha
,MpbCHA” 3aBapbY4Ha BaHa C TbBMHM YacTULIN.

Tabnuua (TAB. 5) o606LaBa pesynTatute oT NPOMsiHaTa Ha 3aBapbyYyHUTE NapameTpu
AC.

B pexxvm BUT(TIG) AC e Bb3MOXHO (DYHKLMOHMPaHe Ha 2 TakTa CTbnku (2T) n 4 TakTta
cTbnku (4T).

OcBeH TOBa ca B cuIia UHCTPYKLMUTE, 3acsirally MeTofa Ha 3aBapsiBaHe.

B Ttabnuua (TAB. 4) ca gageHu OpWEHTUMPOBBYHU [aHHWM 3a 3aBapsiBaHe BbpXy
anyMUHUMIA; Hal  NOAXOASALUMSA TUM enekTpod € YUCTUAT BONndpamoB eneKkTpon
(3eneHa nenTa).

6.1.4Mpouepnypa

- Pyrynupaiite 3aBapbyHMS TOK [0 XenaHaTa CTOMHOCT Ype3 KOM4yeTo; eBeHTyanHo
HarnaceTe Mo Bpeme Ha 3aBapsiBaHe 10 HeobxoaVmust peaneH TEpMUYEH BHOC.

- HatucHete 6yToHa Ha roperkaTa kaTo NpoBepuTe NPaBUMHOTO U3TUYaHe Ha ras ot
ropenkara; kanubpupanTe, ako e Heobxoammo, BpemeTto 3a PRE GAS n POST GAS:
Tesn ABe BpeMeHa TpsibBa Aa ce perynupar crnopep ycrnosusita Ha pabota, ocobeHo
3abaBsiHETO Ha rasa TpabBa fJa Obae TakoBa, Ye Aa MO3BONM B Kpas Ha
3aBapsiBaHETO, OXJ1aXKAAHETO Ha eNlekTpoaa U 3aBapbyHaTa BaHa 6e3 Te aa Bnv3at B
KOHTaKT c aTMocdeparta (OKUCNEeHVE U 3ambpcsiBaHe).

Pexxum BUT (TIG) c nocnepoBatenHocT 2T:

- HatucHete nokpaii 6ytoHa Ha ropenkarta (P.T.), 3ananeTe gbrata v nogabpxanre 2-
3mm pascTosiHue OT AeTanna.

- 3a fa npekpaTuTe 3aBapsiBaHETO NycHeTe GyTOHa Ha ropenkara kaTo NocTeneHHo
LLie cnpeTe noAaBaHeTo Ha TOK (ako e BKMoYeHa dyHKUmATa KPAMHO HAMANAHE
HA TOKA) nnu He3abaBHO n3racsiHe Ha Abrarta ¢ nocrnegsatlo nogaBaHe Ha ras (post

gas).

Pexxum BUT (TIG) c nocnepoBatenHocT 4T:

- [MbpBOTO HaTUCKaHe Ha ByToHa NpeaNn3BUKBa 3anarnBaHEeTo Ha Abrata ¢ Tok lg,,.. Mpn
nyckaHeTo Ha GyToHa Toka ce nokayea [0 CTOWHOCTTa Ha 3aBapbYHUS TOK; Tasn
CTOMHOCT Ce Noaabpxa CbLo W Npu oTnycHaT 6yToH. KoraTo ce HaTicHe OTHOBO
6yToHa, Toka Hamans cnopen dyHkumsta KPAMHO HAMAJIAHE HA TOKA po
IMMHUManHo. To3n nocrnefHus ce noaabpxa A0 MNyckaHeTo Ha ByToHa, KOMTO
3aBbpLUBa 3aBapbYHMS UMKBN 1 AaBa Hayano Ha nepuoga POST GAS. O6ade ako
no Bpeme Ha dyHkumsTa KPAMHO HAMATNAHE HA TOKA ce nycHe 6yToHa,
3aBapBbYHUAT LUMKBLI Ce NpekpaTsiBa He3abaBHo 1 3anoyBa nepuogda Ha POST GAS.

Pexxum BUT (TIG) c nocnepoBatenHocT 4T u BI-LEVEL:

- [MbpBOTO HaTUCKkaHe Ha ByToHa Npean3BKKBa 3ananBaHEeTo Ha Abrata ¢ Tok lg,,.. Mpun
nyckaHeto Ha GyToHa Toka ce rmokayBa A0 CTOMHOCTTa Ha 3aBapbyHUsi TOK; Tasu
CTOVWHOCT Ce nogabpxa Cbllo U npu otnycHat 6yToH. [lpu Bcsiko crneagallo
HaTuckaHe Ha GyToHa (BpemeTo, KOeTO M3MMHaBa MeXAy HaTuckaHe U nyckaHe
TpsibBa Aa 6be MHOro KpaTku) TOKbT LLe Bapupa Mexay 3ajafjeHata CTOWHOCT B
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napameTtbp BI-LEVEL |1 1 cTonHOCTTa Ha rmaBHUA TOK 12 .

KaTo 3agbpxuTe HaTUCHAT 3a AbNro Bpeme GyToHa, TOKbT cnaga Ao IMuHuManHo.
To3n nocnegHusi ce noaabpXa [0 NyckaHeTo Ha OyToHa, KOWTO 3aBbpLuBa
3aBapbYHNA LUMKBI M AaBa Havano Ha nepyoaa POST GAS (®UT. M). O6aye ako no
BpemMe Ha dyHkumata KPAMHO HAMAMNAHE HA TOKA ce nycHe 6yToHa,
3aBapbYHUAT LUMKBI Ce NpekpaTsiBa He3abaBHo 1 3anoysa nepuoga Ha POST GAS.

o

.2 3ABAPSIBAHE MMA
- BapgbnxuTenHo e obaye, BbB BCUYKM Criyyaun Aa ce cnepsat MHCTPYKLMWUTE Ha
Npou3BOAUTENSI, BbPXY KyTUsiTa Ha M3MNON3BaHWUTE ENeKTPOaAM , KbAETO Ce NoCcoYBa
NOMNSIPHOCTTA Ha ENEKTPOAA U CbOTBETHUS ONTUMANEH TOK Ha 3aBapsiBaHe.

3aBapbyHKs TOK Ce perynupa crnopef AvameTbpa Ha U3Mnon3BaHusi enekTpoa U ot
TWNa Ha 3aBapkaTa, KOATO XenaeTe Aa U3nbiHuTe. TOKOBE, KOUTO Ce U3MON3BaT Npu
€nNeKTPOAWUTE C pasfinyeH AMaMeTsbp ca:

o Enexktpog (mm)

3aBapbueH Tok (A)

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

- He TpsibBa ga 3abpaBsaTe, 4ye BenuMuMHaTa Ha 3aBapbYHWUS TOK MNPU €OVH U Cbly,
OvaMeTbp Ha enekTpoda, MaKkCMMariHUTe CTOWHOCTM Le ce W3non3eat 3a
XOPU3OHTarHO 3aBapsiBaHe, a MWHMManHUTE Ce W3MOon3BaT 3a BepTUKarHo
3aBapsiBaHe Uy 3a 3aBapsiBaHe HaJ HUBOTO Ha rmasarta.

MexaHU4YHUTE XapaKTEPUCTMKN Ha 3aBapsiBaHOTO CbEAMHEHVE ca OnpeaerieHu,
OCBEH MHTEH3UTETA Ha M36GpaHUs TOK, Callo Taka OT NapameTpu Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: AbMKMHA Ha AbraTta, CKOPOCT U NOMNOXKEHWE Ha U3MbIIHEHWETO, AMaMETHP U
Ka4yeCcTBO Ha enekTpoauTe (MPaBUMHOTO CbXpaHsIBaHE Ha enekTpoauTe U3nCKBa Te
[na 6baaTt Ha Cyxo MSICTO B TEXHUTE KyTUMW UINW OMaKOBKM).

PerynupaiTe 3aBapbyHUsi TOK [0 enaHarta CTOWHOCT 4pe3 KpPbInoTo KOmnye;
HarmaceTe ro eBeHTyarHo No BpeMe Ha 3aBapsiBaHe A0 peariHo Heobxogumara
CTOWMHOCT.

HaTucHeTe GyToHa 3a ropernkara, 3a ja NpoBepuTe, Aanv U3Tuya npaBuIiHO ra3ta ot
ropenkara; perynupanre, ako e Heo6xoaMmo, BpEMETO 3a NOCneaBaLLoTo NofaBaHe
Ha rasTa (post gas); ToBa Bpeme TpsibBa f[a ce perynupa, cropes ycrosusita 3a
pabota 1 ocobeHo 3aKbCHEHWETO Ha ra3Ta Tpsibea Aa 6bae TakoBa, Ye Aa No3BonsiBa
B Kpasi Ha 3aBapsiBaHETO OxMaxaaHe Ha enekTpoaa 1 3aBapbyHaTa BaHa, 6e3 Te ga
BMN3aT B KOHTAKT C aTMocdepaTa (OKUCIEHME U 3aMbPCsIBAHE).

6.2.1 U3nbnHeHue:

- lMoctaBete mackata MPEQ NNLETO, pa3sTbpkaiiTe Bbpxa Ha enekTpoga BbpXy
[feTaiina, KOWTO LLie ce 3aBapsiBa, KaTo Ye N 3anansare Kneyka kubput; Tosa e Hall -
npaBuIHKS HAYVH Aa Bb36yanTe/ 3ananunTe agbrata.

- BHUMAHWE! He nouykBainTe ¢ enekTpoaa Bbpxy YacTa 3a 3aBapsBaHe; MMa pucK oT

yBpexaaHe Ha obmaskaTa, KoeTo 61 HanpaBwuno no - TPyAHO 3ananBaHeTo Ha

Avrata.

Olue LWoOM 3ananuTe Abrata, onuTaiiTe ce fa CToMTe Ha pa3CTOsiHNE EKBUBANETHO Ha

AvaMeTbpa Ha W3MON3BaHUS enekTpod M Aa nogdbpxaTte Tasn AWcTaHuus

Bb3MOXHO MO - AbNro, NOBPEeMe Ha 3aBapsiBAHETO; He 3abpaBsifiTe, Ye HaKMoHa Ha

eneKkTpoa B xofa Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa aa 6bae 20°- 30°.

B kpasi Ha 3aBapbyYHUs LUEB, U3TErNeTe NIeKo Ha3az Kpasi Ha enekTpoAaa, CrpsiMo

nocokata Ha 3aBapsiBaHe, Haj kpaTepa, 3a Aa 0 3anblHUTE, a Mocrne Ps3ko

NnoBAUrHeTe enekTpoga OT 3aBapbyHaTa cnnae, 3a [fAa usracuTe Abrata

(MAPAMETPUHA 3ABAPBYHUA LLEB - dur. N).

7. NOAAOPBXKA

A BHMMAHMUE! NPEON OA U3BBLPLUBATE OMEPALUM MO NOOAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E WU3rACEH WU WU3KNKWOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
ONEPALUMMUTE MO OBUKHOBEHATA NMOAPBXKA MOIAT OA BBbAOAT
U3BBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

7.1.1 NOAAPBXKA HA TOPENKATA
M3bsarsaiTte Aa onupate ropenkara u HeiiHWs kaben BbpXy TOMNW AeTaiinu; Tosa Le
npeav3BrKa TONeHe Ha UsonvpaLLuTe MaTepuani U MHOTO CKOpO LLie CTaHe HerogHa
3aynoTpeba.

- lMepuognuHo nposepsiBaiTe HenponycknueBocTTa Ha Tpbbonposoaute u
CbeAVHeHvsiTa 3arasTa.

- BHumatenHo ga ce cbyertaBaT KnewiuTe, Npuabpxallm enektpoga, Avdysopa 3a
ras, kanubpupaH C OuameTbpa Ha u3bpaHus enekTpod, 3a Aa ce usberHe
NpPekoMepHO HarpsiBaHe, JIOWO pasnpocTpaHeHe Ha ra3 U CbOTBETHO JIOWOTO
PYHKLMOHMPaHe.

- [NpoBepsBaiiTe, npeamn Bcsika ynotpeba, CbCTOSHNETO Ha U3HOCEHOCT U NPaBUITHUS
MOHTaX Ha KpaWHUTE YacTu Ha ropernikata: HakpaWHWK, enekTpog, Knewum
npuabpXaLly enekTpoaa, Avdysopa 3aras.

7.2 N3BbHPEOHW ONEPALIUN MO NOAAPBXKA

WU3BBHPEOHU ONEPALIUM NO NMOAOPBXKA TPABBA OA CE U3BBLPLUBAT
EOUHCTBEHO OT EKCMNEPTEH U KBANTM®ULIMPAH MEPCOHAN B OBNACTTA
HAEJNIEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEOU OA CBANUTE NAHENUTE HA ENEKTPOXEHA U OA
CTUTHETE OO HEIFrOBATA BbBLTPEWHA YACT, YBEPETE CE, 4E
ENEKTPOXEHA E USFTACEH UU3KNIOYEH OT ENNEKTPUYECKATA MPEXKA.
Hsikon KOHTPOMHM paboTu, U3BLPLIBAHU MOA HanpeXeHWe BLB BbTpeluHaTa
4YacT Ha eneKkTpoXeHa, MoraT Aa Npean3BUKaT CEpMO3eH TOKOB yaap, NOPoAeH OT
DMPEKTHUA KOHTAKT C 4aCTu Noj HanpexXeHue U/ Ny HapaHABaHUs, BCreAcTBMe
Ha KOHTaKTa C ABMXeLLM Ce 4acTu.

- I'Iepmo,qw-lHo 1 BCe Nak C 4ecCcToTa, 3aBuceLla ot yn0TpeGaTa W HannM4ymeTo Ha npax e

paGoTHaTa cpega npernexaanTe BbTpELIHAaTa CTpaHa Ha enekTpoxeHa U

OTCTpaHsiBalTe HaTpynanus ce npax BbpXy erieKTPOHHUTE CXEMMU C MHOIO Meka

YETKa IV NOAXOASALLM PA3TBOPUTENU.

Mpu nouncTBaHeTo NpoBepeTe, Aanu enekTpUYeckuTe CbeanHeHust ca [obGpe

3aTerHaTv v jany usonaumsita Ha kabenuTe He e nospeaeHa.

- B kpas Ha Teau onepauuu MOCTaBETE OTHOBO MAaHENWTe Ha ErieKTPOXEeHa KaTo
3aTerHeTe JOKpail BCUYKM BUHTOBE.

- B HUKaKbB cryyail He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOPeHa MalLMHa.

8. OTKPUBAHE HANMOBPEAU

B CNYYAM HA HEYOOBNETBOPWTENMHO ®YHKUMOHUPAHE HA

ENNEKTPOXKEHA, MPEAN OA HANPABUTE MO CUCTEMATUYHA NPOBEPKA N

OA CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUNA LLEHTbP, MPOBEPETE CIEOHUTE HELLA:

- Janu 3aBapb4HMSI TOK, KOWUTO Ce perynvpa C MoMoliTa Ha MOTEHLMOMETBP C

rpagyvpaHa B AMnepu ckana, oTroBapsi Ha AuameTbpa W Bua Ha M3non3BaHus

enekTpoa.

[a npoBepuTte, Aanu OCHOBHWA NpeKbeBay € BKIoYeH, B nonoxeHue “ON” u ganu

CBETU CbOTBETHaTa famna.; B MPOTMBEH Ccryyail Aedekta ce Hamupa B

3axpaHBallaTa nnHKs (kabenu, KOHTaKTHY KIYoBe U/ UNW BUNKWU, Npeanasnteni n

T.H.).

Hann He e BKMOYeHa XbnTata MHAMKATOPHAa Namna, KOSiITO curHanusuvpa 3a

BKIMIOYBaHe Ha 3aluuTaTta OT CBpbXHaNpPeXeHne UM MHOro HUCKO HanpexeHue nunu

KbCO CbeaMHEHNE.

MpoBepeTe, Aanu 3a OTAENHUTE PEXUMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe CNasun HOMUHaNHKS

BpEeMEBU pexuM, T.e. Aanu CTe NpaBWnyM MOYMBKM MOBpeme Ha paboTa 3a

oxNaxgaHe Ha MallvHaTa; B Cryyal Ha 3ageicTBaHe Ha TepMocTaTta, usdakaiTe

eCTEeCTBEHOTO OXxNaxAaHe Ha MaluHata, npoBepeTe M3NpaBHOCTTa Ha

BeHTMNaropa.

MpoBepeTe HanpeXeHUeTo Ha NUHUATA. AKO HanpeXeHWETO € NPeKanuHoO BUCOKO

WM HUCKO MaLuMHaTa HaMa aa pabotu.

MpoBepeTe, Aanu HAMa KbCO CbeAVHEHWE Ha U3X0Aa Ha ENEKTPOXKEHa: B CIyysint, e

MMa TakoBa , OTCTpaHeTe ro.

MpoBepeTe, Aanu CBbP3BAHETO Ha 3aBapbYHaTa CUCTEMA, € U3BBPLLEHO NPaBUITHO,

oco6eHo CBbP3BaHETO Ha LWnkaTa Ha 3amacsiBalums kaben ¢ aeTaiina, Aa 6bae 6e3

n3onupalum Matenanv (Hanp. nakoee).

- W3nonseaHusi 3awuTteH raz ga 6vae npaeuneH (AproH 99,5%) u B nmpaBunHO
KONMUYECTBO.
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DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA DATITECNICITORCIA -TECHNICAL SPECIFICATIONS FOR THE TORCH

[F  VOLTAGE CLASS: 113V
MODEL —
0 N — o= |—= Lmax(d) | X (%) ﬁ A
Il max(A) | 230V | 400v | 230V | 400V | mm* | kg
160 | T16A| - | 16A | - 16 | 9.4 === 140 35 Argon 116
200 [T20A| - [3A| - | 25 | 125 125 85
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ATTENZIONE
ATTENTION

ATTENTION

—> VORSICHT

CUIDADO
ATENGCAO

LETOP

ADVARSEL

ADVARSEL

OBSERVERA
MpoooxnK!
BHUMAHUE

VARMISTAKAA :

assicurarsi che il collegamento tra cinghia e aggancio
rispettilo schema.
s'assurer que le branchement entre le courroie et
I'accrocage soit selon le schema.
please make sure that the connection between the belt
and the hook follows this scheme.
. versichern Sie sich bitte, daB der AnschluB zwischen
dem Gdrtel und der Schnalle nach diesem Skema
erfolgt.
asegurarse de que la conexion entre la faiany el
enganche respete el esquema.
assegura-se que a ligagdo entre correia e o
enganchamento respeite o esquema.
men moet er zich van verzekeren dat de verbinding
tussen riemen en haak volgens schema.
sorg for at remmene og krogen er forbundet som vist pa
skemaet.
ettd hihnan ja koukun vélinen liitdntd on kaavion
mukainen.
sorg for at koplingen mellom reimer og feste falger
skjema.
. forsékra dig om att kopplingen mellan lyftremmen och
kroken éverensstdmmer med schemat.
BeBawwBeite 6TL n oUvdeon avaueoa o€ IpAvTa Kat
yavtlo yiveTaloUpdpwva Je To oXrpa.
MpoBepuTb, 4YTO COEAWHEHWE MEeXAYy PemMHeM U
KpereHneM COOTBETCTBYET CXEME.

DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA - SUGGESTED VALUES FOR WELDING

{ om .
I \‘ Omm g m
2 N —_ ‘_ﬂmm
(mm) (A) (mm) (mm) (I/min) (mm)
0.3-0.5 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 16 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
03-0.8 20 - 30 0.5-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 1.5
2 130 - 160 1.6 9.5 8 1.5
1 30-45 1-16 6.5 4-6 12-2
TIG AC 1.5 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

- LARGON, 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.

- ELARGON, GAS INERTE, PROTEGE EL BANO DE FUSION DE LA OXIDACION ATMOSFERICA. 7-
-0 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 ATMOSF/ERISK OXIDATION.

- ARGON, JOKA ON JALOKAASU, SUOJAA HITSISULAA ILMASTON AIHEUTTAMALTA HAPETTUMISELTA.

- ARGON, INERT GASS, BESKYTTER FUSJONSBADET MOT ATMOSFARISK OKSIDERING. 8-
- DEN INERTA GASEN ARGON SKYDDAR SMALTBADET FRAN OXIDERING .

- APTON AAPANEZX AEPIO, MPOXTATEYEI TO BYOIZMA TH=HZ AMO THN ATMOZ®QAIPIKH OZEIAQZH.

- APTOH, MHEPTHbBIV A3, SALLUMLLIAET PACIMIIAB OT ATMOC®EPHOIO OKUCINEHWA.

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 PABAOZXZ EIZAFQrHxz - BO3MOXXHASA MANOYKA
ANANPUNOA.

UGELLO - TUYERE - NOZZLE - DUSE - BOQUILLA - BICO -
SPROEIER - DYSE - SUUTIN - SMORENIPPEL - MUNSTYCKE -
MMEK-COMnno.

PULSANTE - BOUTON - PUSHBUTTON - DRUCKKNOPF -
PULSADOR - BOTAO - DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE - TAST -
KNAPP - MAHKTPO - KHOTKA. i

GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GASS -
GASEN - AAPANEZ AEPIO -TA3.

CORRENTE - COURANT - CURRENT - STROM - CORRIENTE -
CORRENTE - STROOM - STR@M - STROM - STROM - PEYMA - TOK.
CAVIPULSANTE TORCIA - CABLES POUSSOIR TORCHE - TORCH
BUTTON CABLES - KABEL BRENNERKNOPF - CABLES DEL
PULSADOR SOPLETE - CABOS BOTAO TOCHA - KABELS
DRUKKNOP TOORTS - BRANDERKNAPKABEL - PURISTIMEN
PAINONAPIN KAAPELIT - KABLER TIL SVEISEBRENNERENS TAST
- KABEL KNAPP PA SKARBRANNARE - KAAQAIA NAHKTPOY
NAMMAZ - KABENW KHOMKU FTOPENKN.

PEZZO DA SALDARE - PIECE A SOUDER - PIECE TO BE WELDED
- WERKSTUCK - PIEZA ASOLDAR - PECAA SOLDAR - TE LASSEN
STUK - EMNE, DER SKAL SVEJSES PA - HITSATTAVA KAPPALE -
STYKKE SOM SKAL SVEISES - STYCKE SOM SKA SVETSAS -
METAAAO NPOZ ZYTKOAAHZH - CBAPVUBAEMAA ETASTb.
ELETTRODO - ELECTRODE - ELECTRODE - ELEKTRODE -
ELECTRODO - ELECTRODO - ELEKTRODE - ELEKTRODE -
ELEKTRODI - ELEKTROD - ELEKTROD - HAEKTPOAIO -
ONEKTPOL.
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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.

- Preparagéo das abas viradas a soldar sem material de entrada.

- Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen zonder lasmateriaal.

- Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden tilfort materiale.

- Hitsattavien kaannettyjen reunojen valmistelu iiman lisémateriaalia.

- Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten ekstra materialer.

- Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan pasvetsat material.

- MpoeToigaaia Twv yupiopévwy XEIAWV TTou Ba ouykoAANBoUv xwpig UAIKG Tpogodoaiag
- MoproToBka NOABEPHYTLIX CBapUBaEMbIX kpaeB 6e3 maTepuana npunosi.

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 Stumpfst63e, die mit Zusatzwerkstoff geschweif3t werden.
Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de aporte.
Preparacgéo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen randen kopverbindingen met lasmateria.
Forberedelse af klapperne til stumpsemme, der skal svejses med tilfort materiale.
Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisdmateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjoyter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter fér stumsvetsning med pasvetsat material.

MposTolpacia Twv XEIADV yIa OUVIETEIG KEPAANG TTOU Ba GUYKOAANBOUY PE UAIKO
TPOPOBOTIaG.

MoarotoBka cBapmBaeMbIx Kpaes AN TOpLEBbIX COEANHEHUI C MaTepuanom npunosi.
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}__‘5_ - 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

- EAEFXOZ AIXMHE HAEKTPOAIOY

L - KOHTPOJIb HAKOHEYHVKA 3MEKTPOLA
CORRETTO CORRENTE SCARSA CORRENTE ECCESIVA L=0 IN CORRENTE CONTINUA
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT EXCESSIVE CURRENT IN DIRECT CURRENT
COURANT COURANT INSUFFISIANT COURANT EXCESSIF EN COURANT CONTINU
EXACT ZU WENIG STROM ZU VIEL STROM BE| GLEICHSTROM
KORREKT CORRIENTE ESCASA CORRIENTE EXCESIVA EN CORRIENTE CONTINUA
CORRECTO CORRENTE INSUFICIENTE CORRENTE EXCESSIVA EM CORRENTE CONTINUA
CORRECTO WEINIG STROOM EXCESSIEVE STROOM IN CONTINUE STROOM
CORRECT FOR LAV STROMSTYRKE FOR H@J STROMSTYRKE VED JAEVNSTROM
KORREKT LIIAN VAHAN VIRTAA LIIKAA VIRTAA TASAVIRRASSA
OIKEIN DARLIG STROM ALTFOR HQY STR@ MED LIKSTROM
KORREKT FOR LAG STROM FOR HOG STROM | LIKSTROM
$Q5TO ANEMAPKEZ PEYMA YNEPBOAIKO PEYMA $E TYNEXOMENO PEYMA
APABUNBLHO HEQOCTATOYHbIV TOK U3BbITOYHbI TOK PV MOCTOAHHOM TOKE
- MAX PENETRATION B
POSITIVE BALANCE'S VALUE T MIN SEEANESS TUNGSTEND o0 P
VALORE BALANCE POSITIVO I " HIECTRODE O OF TUNGSTEN . mAXIMO RENDIMIENTO
VALEUR BALANGE POSITIVE N - MAX EFFICIENCY (FAST WELDING)  (SOLDADURARAPIDA)
X - HOCHSTES DURCHDRINGEN
VALOR DE BALANCE POSITIVO me PENETRAZ'ONE - GERINGSTE REINIGUNG
BALANCE-WERT POSITIV M B MO ELETTRODO - GERINGSTER VERBRAUCH VON
7 EP+ " TUNGSTENO WOLFRAM ELEKTRODE
BANAHC MONOXKUTENbHbIN - MAX RENDIMENTO (SALDATURA - HOCHSTE LEISTUNG (SCHNELLES
» Time VELOCE) SCHWEISSEN)
4 - MAX PENETRATION - MAKCUMAJTLHOE MPOHUKHOBEH
- MIN NETTOYAGE , VE
EN- - MIN CORSQOMMATION DELECTRODE . MUHWMAIBHAS UKCTOTA
. - MUHUMAJEHBIA PACXOL,
' HABID) | DEMENT (SOUDAGE BOJTbOPAMOBbIM 3[EKTPOAOM
o " P OTBBOMTEAbHOCTb
A ENELRACION (BLICTPAS CBAPKA)
- STANDARD VALUE - VALOR ESTANDAR
(RECOMMENDED) (RECOMENDADO)
Vi’?_'bAé\'ECEA\(';",\‘UgEOO N - BEST BALANCE BETWEEN EP+ - SALDO OPTIMO ENTRE EL PE +Y
VALEUR BALANCE 0 A AND EN- (50-50) ES-(50-50)
VALOR DE BALANCE 0 - VALORE STANDARD - STANDARD WERT (EMPFOHLEN)
BALANCE-WERT 0 (RACCOMANDATO) - SEHR GUTE AUSGLEICH
BAJAHC 0 EP+ - OTTIMO BILANCIAMENTO TRAEP+  ZWISCHEN EP + UND EN- (50-50)
E EN- (50-50)
» Time - CTAHIAPTHOE MPEUMYLECTBO
e e
- EQUILIBRE OPTIMAL ENTRE LE - JYHLNI BAITAHC MEXAY + 1 -
\ 4 EN- EP+ ET EN- (50-50) (50-50)
Standard
- MIN PENETRATION  MiN DE PENETRACION
NEGATIVE BALANCE'S VALUE | - MAX CONSUPTION OF TUNGSTEN - MAX CONSUMO ELECTRODO DE
VALORE BALANCE NEGATIVO A ELECTRODE TUNGSTENO
VALEUR BALANCE NEGATIVE A - MIN EFFICIENCY (SLOW WELDING) - MIN RENDIMIENTO (SOLDADURA )
VALOR DE BALANCE NEGATIVO - MAX PULIZIA - HOCHSTE REINIGUNG
i - MIN PENETRAZIONE - GERINGSTES DURCHDRINGEN
EiJA'll;\/?-INCC(ETV;EIR;?;?SJLYM EP+ - %\.AL/}&(GCSQF'EE%MO ELETTRODO - HOCHSTER VERBRAUCH VON
U - MIN RENDIMENTO (SALDATURA | WOLERAM ELEKTRODE
» Time LENTA) CANCSAMES SCHWEISSEN
" - MAX NETTOYAGE
- MIN PENETRATIO! - MAKCUMAJTbHAA YACTOTA
MAX CONSOMMATION D'ELECTRODE - MUHVMATLHOE MPOHUKHOBEHUE
- EN- " DE TUNGSTENE MAKCUMAMBHBIN PACXOL,
— - MIN RENDEMENT (SOUDAGE LENT) BOJ'IbCDF’AMOBbIM QNEKTPOOOM

- MUIHUMAJBH,
I'IPOEVKTVIBHOCT!: (MEONEHHAA
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CICLO MACCHINA BI-LEVEL 4T/HF
WELDING CYCLE BI-LEVEL 4T/HF

EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=ON EV=OFF EV=0OFF
HF=OFF HF=ON HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF HF=OFF
Nizio | INIZIO | CORRENTE | CORRENTE | CORRENTE | CORRENTE |  RAMPA CORRENTE |  INIZIO | FINE
cicLo PRE-GAS INIZIALE SALDATURA  SALDATURA SALDATURA FINALE FINALE POST-GAS cicLo
| | | (BI-LEVEL) | | | |
smart |  smer | smar ‘ weoine | weow | weLowG | FinaLsiope | FinaL | smrr | END
CYCLE | PRE-GAS CURRENT | CURRENT CURRENT | CURRENT DOWN CURRENT | POST-GAS | CYCLE
| (BI-LEVEL)
Correntel2 | | I I S |
Current 12 i , |
Correnten | ‘7,7,‘*,*, ‘
Current I1 | i |
\ \ | \
CorrenteIStart _ | = ‘7 o ‘ o ‘ o
Current IStart | -]
I I I
Corrente IEnd | | |
CurrentlEnd — | — - — _ - -—-=-—-— ‘
0 e———— o o
| | | . , , , | |
\ \ \ \ \ \ \ \ >
t
O O :ZG :j@ :Z@ :ZO :ZO ZO &
P.T.ON P.T.ON P.T. OFF P.T.ON/OFF T P.T. ONJOFF T P.T.ON P.T.ON P.T. OFF P.T. OFF
LEGENDA: EV = Elettrovalvola / EV = Electrovalve

PT = Pulsante torcia / PT = Pushbotton torch
HF = Alta frequenza (se attiva) / HF = high frequency (if active)

e

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 APIO MPOXQPHMA
MeLU‘IeHHOe nepemetle 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 MPEABVXBAHE
HA ENEKTPOOA

i

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
MOAY KONTO TOZO
Cﬂl/]LLIKO!VI KOPOTKEFI qyra__
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
MHOTO KbCA AbrA

W

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

OMOAY XAMHAO PETMA
Cnuwkom cnabbiii 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 HUCHK TOK

V2?77

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG

AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANGO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

TIOAY TPHIOPO TIPOXQPHMA
BbIcTpoe nepemelleHve 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
MPEKANEHO Eb30 NPEABVXBAHE
HA ENEKTPOOA

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
TOAY MAKPY TOZO
CruLLIKOM ANUHHas 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
NPEKANEHO ABArA AbrA

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 HOY STROM _

FOR MYCKET STROM

TIOAY Y¥HAO PEYMA

Cnuwkom GonbLLION TOK CBapkN

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

770

CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM

SQXTO KOPAONI
HopmarbHblit Wwos
AZAROVONAL PONTOS
CORDON DE SUDURA CORECT
PRAWIDIOWY $CIEG
SPRAVNY SVAR
SPRAVNY ZVAR
PRAVILEN ZVAR
ISPRAVLJENI KABEL
TAISYKLINGA SIOLE
KORREKTNE NOOR
PAREIZA SUVE
MPABWNEH LUEB
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to reﬂlace 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?wfaétxga;\?\lezclllires 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 stati membri 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 eSC(|I.'l:Si)da(gi ?&"a\lr}zlié. Inoltre sideclina ogniresponsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommageés & 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 régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne
1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les
inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages

directs ou indirects. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gbernimmt die Gewahrleistung flr den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahmegilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zuriickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewéhrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und nur dann, wenn sie in
einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gliltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht
auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir 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 posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas,
incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes
de consumo 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 acompafado de
resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion 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 méaquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem
devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagao no prazo de 12 meses da data de entrada da méguina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sdo excepcao, a quanto estabelecido, as maquinas
que sdo 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, adulteracdo ou descuido, sdo excluidos da garantia.
Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danosgxaclt\?\ls_reilizndirectos.
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervan?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 richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig
indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvan%stbewi's. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijstmen 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 méatte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgéar 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 pd betingelse af at de
saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse,
manipulering eller skadeslashed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansva{fg;a)lle;iir;(eﬁtﬁ ogindirekte skader.
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisélld koneen kéixttéénottopéivésté, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooq_palaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos
ne myyddan EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytdsta, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta ka}il;\lis)ta \éaﬂté%rw%tlé tai vélillisista vaurioista.
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfare gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstar innen 12 méaneder fra maskinens i ar{;;settin , i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin.
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(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
idrifts&ttningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldmnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, méste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PAMOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantagbfran detta utgdrs av de maskiner som réknas 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 pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsléshet tacks inte
av garantin. Tillverkaren franséger sig dven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(GR) EFTYHzZH
H kataokeuaoTIk eTaipia eyyudTtal TNV KaAn AsiItoupyia Twv PNXavwv Kal SeCPEVETal Va eKTEAEDEI BWPEAV TNV QVTIKATACTOOT) TUNUATWY O€ TTEPITITWON ¢BOPAS Toug eEQITIOG KAKAG
TI0I0TNTAG UAIKOU 1] EAATTWHATWY KOTAOKEUAG, EVTOG 12 punviyv ammo TEV rg.lsg(\)}irg/ia B¢ong o€ AsiToupyiag Tou av;'{pmo sTTﬂSs cxleévr] Q110 TO TMATOTTOINTIKG. Tl UNYXAVAPATA TTOU
ETMOTPEPOVTAI, OKOUO Kal av gival o€ eyyunon, 8a atéAvovtal XQPIZ EMIBAPYNZH kai 8a amcné)é(povml yE é{é a MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E¢aipouvTal atro Ta 0pICOUEVA TA
pnxavrjgara mou amoteAoUv KaravaAwTika ayaBd oUp@wva pe Ty eupwiraikn 0dnyia 1999/44/EC povo av mwAolvTal o€ KpaTn pen g EE. To maTotmoinTiko eyylnong 10X Uel u6vo av
OUVOBEUETAI OTTO £TTIONWN OTTOBEIEN TTANPWHNAG A aTTOdEIEN TTapaAaBng. Evaexopeva TTpoBARuaTa OQEINOPEVA OE KOKH XPNON, TIAPATTOINGN F) auéAEId, OTTOKAEIOVTAI aTTO TNV £yyUnon.
AtoppitrTeTal, eTiong, KABe eubUvN yia otroladnToTe BAGRN dueon f éuuean.

(RU) FAPAHTUA

KomnaHus-npounssoauTens rapaHTUpyeT XopoLuyto paboTy MallMHHOro o60pyAoBaHus 1 06a3yeTcs 6ecnnaTHo NPON3BECTY 3aMeHy YacTe, UMEIOLLX HeMCNPaBHOCTY, SBMBLUNECS
CreAcTBMEM MIIOXOr0 KayecTBa Matepuana unv gedekToB Npon3BoAcTBa, B TedeHun 12 MecsiLieB ¢ AaTthl Mycka B 9KCMyaTauuio MaMHHOTO oGogy,qosaHmn, NpOCTaBIIeHHON Ha
cwmdamxare. Bo3sBpalleHHoe 06opynoBaHWe, Aaxe HAaXOAsLLIeecs Nof AENCTBUEM rapaHTum, AOMKHO 6biTh HanpasneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO v 6yaeT Bo3BpalLeHO B
YKA3AHHOE MECTO. W13 oroBopeHHOro BblLLiE UCKITIOYaETCs MaluMHHOEe ob6opyaoBaHue, cyuTatolleecs ToBapamu notpebrneHus, B COOTBETCTBUM C €BPONENCKON AUPEKTUBON
1999/44/EC, TonbKo B TOM Cliy4ae, ecnm oHn Gbiny npofaHs! B rocyaapcTeax, BXoAAwmx B EC. MapaHTuiiHbIN cepTUdUKaT CUMTaeTcs AeCTBUTENbHBIM TOSIBKO NPY YCIIOBUM, YTO K
HeMy npunaraeTcsi TOBapHbI1 YeK MU TOBapoCOrNpoBoAMTENbHAS HaknaaHas. HeucrnpaBHOCTU, BO3HMKLIME W3-3a HEMPaBWIbHOTO MCMOMb30BaHWS, MOPYU UN HEBPEXHOro
obpalLeHust, He NOKPbIBAOTCA AeNCTBUEM rapaHTUM. [lononHUTENbHO npomasoumem): CHUMaeT ¢ cebs by OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKo-nG0o NPsiMOoii U HenpsiMo yLLepo.
JOTALLAS

A gyarto ceg jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléseert illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicseréléseét ha azok az alapanyag rossz mingségébél valamint gi/)értési
hibabdl erednek a ﬁép Uzembe helyezésének a bizorllzylat szerint igazolhaté napjatol szamitott 12 honapon belil. A cserélendé alkatreszeket meg a jotallas kereteében 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 mingstilnek, s az EU tagorszagaiban kerlltek értékesitésre. A jotallas csaz a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A
nem rendeltetésszer(i hasznalatbol, megrongéalasbadl illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbdl ered6 rendellenessegek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemi
felelésségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.

(RO) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeazé la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a materialului sau
din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data gunerii n 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 LAPRIMIRE. 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 urzadzer i zobowigzuije sie éo_bezplatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w
c%%u 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, po$wiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wlﬂ'zqtkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrektywa europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatos$ci o urzadzenia 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 provést bezplatnou vyménu dill opotfebovanych z dvodu $patné kvality materiélu a nasledkem konstruk¢nich vad do 12 mésich
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim liste. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi V)g'imku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, ze byl?/ prodany v €lenskych
statech EU. Zarucni list ma platnostgouze v pfipadé, Ze je predloZen spolu s uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouZiti, umysiného poskozeni nebo
chybéjici pé€e nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny p(ﬁén'z'z anepfimé skody.
ZARUKA

Vyrobca ruci za spravnu Cinnost strojov a zavazuje sa vykonat bezplatnu vymenu dl)elov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konétruk(“:n%'/ch vad do 12
mesiacov od datumu uvedenia strojg do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruCnej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v ¢Elenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s Uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajuce z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame skody.
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(SI) GARANCIA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri
proizvodniji 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. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi €lanici EU.
Garancijsko potrdilo je veljavno le, e sta mu priloZena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne
pokriva. Poleg tega proizvajalec zavraca odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR/SCG) GARANCIJA

Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teéeni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih greSaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraéeni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen racunom ili dostavnom listom. OS$tec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac¢ se ujedno
odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekai$tingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir
bus sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj auk$ciau aprasSytai 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.
E) GARANT

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide téttu, 12 kuu
jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende
tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui miidud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kéattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on
pohjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest vai hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razo$anas defektu dé| 12 ménesu laika kop$
sertifikata noraditd masinas ekspluatacijas sdkuma datuma. Atpakal nosatamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs
tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai
gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies
nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaudejumiem.

(BG) TAPAHUMA
durpmara npounsBoauTen rapaHTvpa 3a 4o6poTo pyHKLMOHMPaHe Ha MaLLMHWTE U ce 3afbikaBa Aa U3BbpLUK 6e3nnaTtHo nogMsiHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce NOBPeAuny, 3apaau
HeKayeCTBeH MaTtepwvan unm Npon3BoAcTBeHn AedekTu, 4o 12 Mecela OT AataTa Ha nyckaHe B Ae/CTBME Ha MaluvMHaTa, fokasaHa ¢ rapaHunoHHa kapTa. BbpHatnte mawmHn,
[0pu 1 B rapaHumsi, Tpsibea aa 6baat usnpatenun cbe SAMNATEH NMPEBO3 u we 6baat BbpHaTtv ¢ HATIOXKEH MINATEXK. C n3knioyeHne Ha MaliMHUTE, KOUTO ce cunuTaT 3a
OBWKMMO MMYLLECTBO 3@ NMOCTOSIHHO MOMn3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBponevickata aupektusa 1999/44/EC, camo ako MallMHWTE ca NpPOoAaBaHU B CTPAHW YNEHKU Ha
EBponeiickus cblo3. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako e npuapyxeHa ot duckaneH 60H nnv pasnvcka 3a goctaska. HepegHocTuTe, npomatuyally ot notwa ynotpeba
Unm HeBPeXHOCT, ca N3KMYeHN OT rapaHumsiTa. OcBeH ToBa Ce OTKIOHsIBa BCsikakBa OTFTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU UM UHAUPEKTHM LLETU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS cz ZARUCNI LIST

1 CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUGNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE ] GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR TMISTOTMOIHTIKO EITYHIHZ HR/SCG GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU FAPAHTUMHBIN CEPTUGUKAT IETE gﬁzﬁm:l"s'g;ﬁﬁ(“f\ﬂms
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL v 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 - E Fecha de compra -
P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato - SF Ostopaivaméara -

N Innkjgpsdato - S Inképsdatum - GR Hpepopnvia ayopds - RU [ata npogaxu - H Vasarlas
kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu - CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia -
S| Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje - LT Pirkimo data - EE Ostu kuupéaev -

LV Pirk8anas datums - BG JATA HA MNMOKYMKATA

MOD./MONT/MOf./ URLAP/MUDEL / MOLOEN / St/ Br.

GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMONOAMUCL  (TOProBOIO MPEAMPUATUA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas)

F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial (Stampila si semnatura)

D Héndler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca  (Pieczec¢iPodpis)

E  Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)

NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podietje (Zigin podpis)

DK Forhandler (stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecati potpis)

SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

N Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiiigi firma (Tempel ja allkiri)

S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts) C €
GR Katdomnpa mdknone  (Zpayida kat  vmoypadn) BG MPOOABAY (Mopnwuc n MNevar)

The product is in compliance with:
Il prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux:

Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de:
El producto es conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:
Att produkten ar i 6verensstdammelse med:

To Tpoidveival KATOOKEUAOUEVO GUP@WVA UE TN:

3asBnsieTcs, YTo U3aEnNMe COOTBETCTBYET:
A termék megfelel a kdvetkezdknek:
Produsul este conform cu:

Proizvod je v skladu z:
Proizvod je u skladu sa:
Produktas atitinka:
Toode on kooskdlas:
Izstradajums atbilst:
MpoaykTbT oTroBaps Ha:

O produto & conforme as:
At produktet er i overensstemmelse med:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek je ve shodé se:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELV -
DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA -
SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
OWPEKTUBA HA EC

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - AUPEKTUBE - IRANYELYV -
DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA -
SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
AOWPEKTUBA HA EC

LVD 2006/95/EC + Amdt. EMC 2004/108/EC + Amdt.

STANDARD STANDARD

EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.

EN 50445 + Amdt.
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