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

EFXEIPIAIO XPHEHE
PYKOBOLACTBO NOMNb30BATENS
HASZNALATI UTASITAS
MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INSTRUKCJA OBSLUGI

NAVOD K POUZITI

NAVOD NA POUZITIE
PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
INSTRUKCIJY KNYGELE
KASUTUSJUHEND
ROKASGRAMATA
PbKOBOACTBO C MHCTPYKLIUM

) Professional TIG-DC, MMA welding machines with inverter

) Saldatrici professionali ad inverter TIG DC, MMA

) Postes de soudage professionnels a inverseur TIG-CC, MMA

) Professionelle SchweiBmaschinen WIG-DC, MMA mit Invertertechnik

) Soldadoras profesionales con inverter TIG-DC, MMA

) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG-DC, MMA

) Professionele lasmachines met inverter TIG-DC, MMA

) Professionelle svejsemaskiner med inverter TIG-DC, MMA

» Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla TIG-DC, MMA

) Profesjonelle sveisebrenner med inverter TIG-DC, MMA

) Professionella svetsar med vaxelriktare TIG-DC, MMA

) EmayyeAparikoi cuykoAAntég e ivBéprep TIG-DC, MMA

) MpoghbeccuoHanbHbIe ceapoyHbie annapamsl ¢ uHeepmepom TIG-DC, MMA

) Professzionalis MMA, TIG-DC inverthegeszt6k

) Aparate de sudura cu invertor pentru sudura TIG-CC si MMA, destinate uzului profesional
) Profesjonalne spawarki inwerterowe TIG-DC, MMA

) Profesiondlni svarovaci agregaty pro svarovani TIG-DC, MMA

) Profesiondlne zvdracie agregaty pre zvdranie TIG-DC, MMA

) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG-DC, MMA

) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom TIG-DC, MMA

) Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu TIG-DC, MMA

) Inverter TIG-DC, MMA professionaalsed keevitusaparaadid

) Profesionalie metinasanas aparati ar invertoru TIG-DC metinasanai MMA un lidzstravas
) lMpoghecuoHanHu uHeepMOpPHU eleKMpPoXeHu 3a 3asapsieaHe BUI (TIG) DC, MMA
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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. | RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE
LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. OBLIGARE S| DE INTERZICERE.

LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
D'INTERDICTION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPEGI, 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, OBRIGAGAO E PROIBIDO. sl 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, PRIVALOMYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY
SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT. PAAISKINIMAS.

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

AEZANTA HMATON KINAYNOY, YNOXPEQZHE KAI AI'IAFOPEYZHZ. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
QEF.E?%,Q CUMBOIOB BE30MACHOCTW, OBA3AHHOCTU U BG gErsﬁﬂﬁ HA 3HALIUTE 3A OMACHOCT, 3AOBIKUTENHU U 3A
A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.
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DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHQC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - PERIGO DE
CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ
HAEKTPOMNAHZIAL - ONACHQCTb NMOPAXEHUA 3NEKTPUYMECKMM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL, DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPEC| ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECEN$ 0 ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOSTELEKTRICNEGAUDARA OPASNOST
STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - OTACHOCT OT TOKOB Y/IAP.

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN -
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR
SVEISERGYK - FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - KINAYNOX KANNQN £YFKOAAHZHS - ONTACHOCTb [1bIMOB CBAPKW - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST
VESZELYE PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - NEBEZPECENSTVO VYPAROV Z

RANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMUY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS
IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - OMTACHOCT OT NYLUEKA NPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON, - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOX EKPH=HS - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE - NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVOVYBUCHU NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCIM103U

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 PROTEGAO - VERPLICHT BESCHERMENDE
KLEDIJ TE DRAGEN PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTC) PAKOLLISTA FORPLIKTELSE A BRUK VERNETQY - OBLIGATORISKT A]'T

- YIIOXPEQ A ®OPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA - OGA3A CTb HALEB, ALLUTHYI OEXOY ORUHA HASZNALATA KOTEL|
FOLOSIREA TMBRACAMINTEI 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 - 3A0bLIIKUTENHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJEKIO.

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 SEGURANGA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCH EN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YNIOXPEQZH NA ®OPATE MNMPOXTATEYTIKA FANTIA - OBSI3AHHOCTb HALIEBATb 3ALUWTHBIE NEPYATKW - VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES
PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - 3A0BIIKUTENHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PHLKABULIW.
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DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA -
GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR
ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSE EN - FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINAYNOZ YNEP| QAOYZ AKTINOBOAIAZ ANO
ZYTKOAAHZH - ONACHOCTb YNIbTPA®UONETOBOIO VI3]1Y‘-IEHVIF| CBAPKW - HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE
RAD!ATII UI,TRAVIOLETE DE LA SUDURA NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE

VARO' EBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZVARANIA - RNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV Z VARJ T OD
ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNTPABUONETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INGENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND - BRANDFARE -
TULIPALON VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ MYPKATIAZ - OTACHOCTb MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU
NEBEZPECI POZARU - NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA - OﬂACHOCT
OT NOXAP.

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 - KINAYNOZ EFKAYMATQN - ONTACHOCTb
OXOIOB - 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 - ONIACHOCT OT U3FAPSAHUS.

DANGER OF NON IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI (N)ON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -

ELIGRO RADIACIO NES NO IONIZANTES PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES GEVAAR NIET IONISERENDE STR, N - FARE FOR IKKE-| IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERA - KINAYNOZ M ONIZONTQON AKTINOBOA - ONACHOCTb HE
WOHU3UPYIOLLEU PAOVUALIUU - NEM INOGEN SUGARZAS VI S,ZELYE PE CO DE RADIATII NEIONIZA E ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM -NEBEZPECI

NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA -
gEJ’I'bH%lAa-IEO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - OMACTHOCT OT HE WOHU3UPAHO

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GE%RIQUE GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICQ - PERJGO GERAL -ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEI VAARA - GENER| [SK FARE STRALNING, - Al FARA - FENIKOZ KINAYNOZ - OBJLIASl ONTACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE
NIEBEZPIECZE STWO - VSEOBECNE NEBEZPECI - VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT -
VISPARIGABISTAMIBA - OBLLUU ONACTHOCTW.

EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE_PROTECTION OBLIGATOIRE DAS TRAGEN EINER
SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - Og IGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAOQ - VER LICHT DRAGEN VAN BESCHERMEN
BRIL PLIGT TIL TANVEN E BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK A H. PA G VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKT A',[T
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - YITOXPEQZH NA ®OPATE NPOXTETEYTIKA "'YAAIA - OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALLUUTHLIE O VEDQS EMUVEG VISELETE KOTELEZO -
ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOST POUZIVANI OCHRAN BRYLI - POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - 3A0BIDKUTENHO A CE HOCAT NMPEAMA3HMU O4UNA.
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NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL DIVIETO DI ACCESSOALLE PERSONE NONAUTORIZZATE ACCES INTERDITAUX PERSONNES NONAUTORI&EES UNBEFUGTEN

PERSONEN IST DER ZUTRITT VE EN - PRO O AP ONA O RIZAD PROIBICAO DE ACESSO AS PES UTORIZADAS -
TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE NEN - NG FOR UDT FOR UVEDK END PAAS KIELLETTY ASIATTOMILTA PERSO R SOM IKKE ER
AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORI,SERADE PERSON,ER AMNArOPEYZH NPOZBAZHE IE MH ENITETPAMENA
ATOMA - 3AI1PET£Zg1ﬂs,I%OCTYﬂA NOCTOPO X JTULL - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - ACCESUL PERSOANELQR NEAUTDRIZATE ESTE
INTERZIS - ZAKA PU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA
PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM
IEEJAAIZLIEGTA - 3ABPAHEH E AOCTBMbT HA HEYMBbJIHOMOLLEHU NTULIA.
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER
SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - OBRIGATORIQ O USO DE MASCARA DE PROTECAO - VERPLICHT GEBRUIK VAN
BESCHERMEND MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRJLLER -
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YIIOXPEQSH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb MOMb30BATHCS 3ALUMTHOM MACKOWU - VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STITU - OBVEZNQST UPORABI ZASCIT ASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE -
KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOTAIZSARGMASKU 3AOBMKUTENHO U3NON3BAHE HA nPE,unAsHA 3ABAPBYHA MACKA.
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USERS OF VITALELECTRICAL 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 - ANATOPEYETAIH XPHEH TOY XYTKOAAHTH ZE ATOMA MNOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEZ XYEZKEYEX ZQTIKHZ THMAZIAZ
- 3ANPELLAETCS UCMNOMb30BAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA NIULIAM C XXM3HEHHOBAXXHOW 3NEKTPUYECKOW M 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 $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM
STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE 2ZYCIOWE - 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 MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID - ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT
METINASANAS APARATU - 3AEPAHEHO E U3MNON3BAHETO HA ENEKTPOXXEHA OT IULIA -HOCUTENN HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEOULIMHCKU 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 THZ MHXANHZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ NPOXOHKEZ -
MCMNONb30BAHUE MALLWHbLI 3ANPELLAETCA NIOAAM, UMEIOLLIUM METANIIMYECKUE NPOTE3bI - TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA -
SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA 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 YNOTPEBATA HA MALLUMHATA OT HOCUTENIU HA METANTHU NMPOTE3MU.

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 B/AERE 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 - ATIATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKEE NAAKETES -
3AMNPELWAETCA HOCUTb METANNWYECKUE NPEAMETbI, YACbl NN MATHUTHBIE MAATbIIO - TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK
MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I 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 - 3AEPAHEHO E
HOCEHETO HA METAJTHU MPEAMETM, YACOBHWULIM U MATHUTHU CXEMMW.

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 - ANAFOPEYXH XPHEHE E MH ENITETPAMENA ATOMA - UCMONb30BAHUE 3ANPELAETCSA NIOAAM, HE UMEIOLLIMM PA3PELLEHUS - TILOS AHASZNALATA A FEL
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-3AEPAHEHO E MON3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU 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 pflichtgeman dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen
muB 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 reunido separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
sélido 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 sdhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdayksen.
Kayttdjan velvollisuus on kaadntya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eikd 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. Anvandaren
far inte sortera denna anordning tilsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZouBoAo Trou
Seixvel Tn Siagoporroinuévn cUAAOYH TWV NAEKTPIKWY KIA NAEKTPOVIKWY CUGKEUWYV. O XPROTNG UTTOXPEOUTAI VO MNV S10XETEUEI AUTH T CUCKEUR AV MIKTO
oTEPES AOTIKO ammOBANTO, aAAG VO aTreuBUVETAI O £YKEKPIPNEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CUMBON, yKa3biBalWMI Ha pa3fenbHbIi c60p 3neKTpPUYecKoro m
3NeKTPOHHOro o6opyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He UMeeT NpaBa BbiGpackiBaTh JaHHOE 060pyAOBaHMe B Ka4eCcTBe CMELIAHHOro TBepAoro 6bITOBOro orxoaa,
a obs3aH o6pawartbcs B cneuvManu3vpoBaHHble LEHTpbl cbopa orxopoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgydjtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé
hulladékgydijté 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 si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem
uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych
zafizeni. UzZivatel 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 oznacuje lo€eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme
zavrec€i kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje
elektriénih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican 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 téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on pédrduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda 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, KOMTo o3Ha4yaBa pa3fienHo cbb6upaHe Ha enekTpuyeckaTta u
eneKkTpoHHa anapatypa. lon3BaTensaT ce 3agbkaBa Aa He U3XBBLPNS Ta3u anapaTypa KaTo CMeceH TBbp/ OTNaAbK B KOHTeHepuUTe 3a CMeT, NoCTaBeHM OT
obLwuHaTa, a Tps6Ba Aa ce 06 bpHE KbM cneuManmanpaHnTe 3a ToBa LLIEeHTpPoBe.
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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 emergenc rocedures.

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

- 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 thePower 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

rotection outlet.

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

ain.
Do not use cables with worn insulation or loose connections.
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- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable
liquid or gaseous products.

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

- Donotweld on containers under pressure.

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

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

- KeeF me gas bottle (if used) away from heat sources, including direct
sunlight.

DOLAO®

- 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 wearin% gloves, shoes, head coverings and
clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.

- Always protect your eyes usin? 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 Feople
in the vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting
curtains.
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- Theflow 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.). i

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of

medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in

which welding machines are in operation,

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive use

in an industrial environment for professional purposes. It does not assure

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure to
electromagnetic fields:
- Fasten the two welding cables as close together as possible.
- Keep head and trunk as far away as possible from the welding circuit.
- Neverwind 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 1o, sitting on or leaning against the welding machine
g(eep atleast50 cm away from it).
o not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.
- Minimum distance d=20 cm (Fig. S).

- 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

gremlses directly connected to a low-voltage power supply system feeding
uildings 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.
ofthe “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 ?enerate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.

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

A RESIDUAL RISKS

- IMPROPER USE: 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

2.1INTRODUCTION

This weldinﬁ machine is a power source for arc welding, made specifically for TIG (DC)

\tl)veldn;g with HF or LIFT strike and MMA welding with coated electrodes (rutile, acid,
asic).

The specific characteristics of this regulation system (INVEF{TER%, i.e. high speed and
recise regulation, mean the welding machine gives excellent results. - .
egulation with the “inverter” systém at the input of the power supply line (primary)

means there is a drastic reduction in the volume of both the transformer and the Ievelllng

reactance. This allows the construction of a welding machine with extremely reduce
weightand volume, enhancing its advantages of easy handling and transportation.

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

- MMA weIdinq(Kit.

- TIG welding Kit.

- Argon gas bottle adapter.

- Pressure reducing valve with gauge.

- TIG welding torch. - )

- Self-darkening mask: with fixed and adjustable glass.
- Weldm? current return cable complete with earth clamp.
- Manual remote control with 1 potentiometer.

- Manual remote control with 2 potentiometers.

- Pedal remote control.

- TIG Pulse remote control (if present).

- Gas connector and pipe for hook-up with Argon bottle.

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 alternatingvoltage. . ) ) )
3- Symbol S:indicates that welding operations may be carried out in environments with

heightened risk of electric shocl (e:g.very close to large metallic volumes).

4- Symbol forweldlng? procedurePrOW ed.

5- Symbol forinternal structure of the welding machine. . )

6- E Rr(])PEAN 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

supBIydurin 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 trlg%er (the welcjlngl; machine will remain in standby unti
its temperature returns within the allowed limits). ) o
A/N-AN: 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%).
= | maxt Max?mum current absorbed by the line.
- L+ Effective currentsupplied.
10-—===-: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
11-Sé/mbols referring to ‘safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1

-TORCH: see table 2 (TAB.2

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

4.1.1 Welding machine with LIFT strike (FIG.B)

1- Input _tsingle phase or 3-phase power supply line, rectifier unit and levelling
capacitors.

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

3- High frequency transformer: the voltage converted by block 2 powers the primary

wmdlng?; its function is to adjust the voltage and currentto the values needed for the

arc welding procedure and at the same time to form galvanic separation of the

welding circuit from the powersuﬁplylme. .

Secondary rectifier bridge with levelling inductance: commutes the alternatin

voltage/current supplied by the secondary winding into very low ripple direc

current/voltage.

Control and adjustment electronics: they control the welding current value

instantaneously and compare it with the operator's setting; they modulate the control

impulses from the IGBT drivers that make the adjustment. . .

They determine the dynamic response of the current during electrode melting/fusion

(instantaneous short circuits) and supervise the safety systems.

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

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

8- Remote control.

4.1.2 Welding machine with HF/LIFT strike (FIG. C?

1- Input: 1-phase i)owersupply, rectifier unitand levelling capacitors.

2- Transistor switching bridge (IGBT) and drivers: commutes the rectified power
supply . volta%e to high frequency alternating voltage and adjusts the power
according to the required wel |ngcurrent/vo|tage.

3- High frequency transformer: the voltage converted by block 2 powers the primary

winding; its function is to adjust the voltage and current'to the values needed for the

arc welding procedure and at the same time to form galvanic separation of the
welding circuit from the powersugplyline.

Secondary rectifier bridge with levelling inductance: commutes the alternatin

voltage/current supplied by the secondary winding into very low ripple direc

current/voltage.

Control and adjustment electronics: they control the welding current value

instantaneously and compare it with the operator's setting; they modulate the control

impulses from the IGBT drivers that make the adjustment.

They determine the dynamic response of the current during electrode melting/fusion

(instantaneous short circuits) and supervise the safety systems.

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

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

8- HF strike generator.

9- Protective gas solenoid valve EV.

10-Remote control.

4.2CONTROL DEVICES,ADJUSTMENT AND CONNECTION

4.2.1 COMPACT welding machine with LIFT strike

4.2.1.1 Front panel (FIG. D)

1- Positive quick plug (+) to connect welding cable.

2- GREEN LED : Connection to the mains, machine ready to work.

3- YELLOW LED:normally off, when ON it means that theé welding current cannot flow
due to one of the following faults:

- Thermal protection: inside the machine the temperature is excessive. The
machine is ON but does not deliver current until a normal temperature is reached.
Once this happens the re-start is automatic. o

- Mains over/undervoltage protection: the machine is blocked: the power_sup;;lly
voltage is 15% above or below the rating plate value. WARNING: Exceeding the
uRﬁ_er volt?ge limit, as above, will cause serious damage to the device.

- ANTI STICK protection: automatically shuts down the welding machine if the
electrode sticks to the material being welded so that it can be removed manually
without damaging the electrode holder clamp.

4- TIG/MMA mode selector:
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5- Negative quick plug (-) to connect welding cable.
6- Potentiometer to regulate welding current with graduated scale in Amps, which
also allows regulation during welding.

4.2.1.2 Back panel (FIG. E)

1- powersupply cable 2p + J?-).

2- Generalluminous switch O/OFF - I/ON.
3- Remote control connector.

4.2.2Welding machine with HF/LIFT strike
4.2.2.1 Front panel (FIG.F)
1- Potentiometer to regulate welding current with graduated scale in Amps, which
also allows re_?ulatlon during welding.
2- TIG2T,TIG4T and MMA mode selector:
3- GREEN LED : Connection to the mains, machine ready to work.
4- SL?'I:e_F:tor (\jlvith 2 positions for TIG start modes: “HF” mode (high frequency,)
“ “mode.
- Potentiometerforad{gsting current down slope time in TIG mode. In MMA mode for
adjusting ARC FORCE. Graduated 0-100% scale.
6- Positive quick plug (+) to connect welding cable.
7- Negative quick plug (-) to connect welding cable.
8- Pipe fitting for connection of the TIG torch gas tube.
9- Connector for connection torch pushbutton cable. ,
10- YELLOW LED: normally off, when ON it means that the welding current cannot flow
due to one of the following faults:
- Thermal protection: inside the machine the temperature is excessive. The
machine is ON but does not deliver current until a normal temperature is reached.
Once this happens the re-startis automatic. o
- Mains over/undervolta elprotection: the machine is blocked: the power supply
voltage is 15% above or below the rating plate value. WARNING: Exceeding the
upper voltage limit, as above, will cause serious damage to the device.

(3]
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- ANTI STICK protection: automatically shuts down the welding machine if the
electrode sticks to the material being welded so that it can be removed manually
without damaging the electrode holder clamp. )

11-Green LED if on this means power is present at output, in the torch or on the
electrode (only for 3-phase model).

12- Potgr}}lometer BI-LEVEL current adjustment, 0 + 100% scale (only for 3-phase
model).

‘1"2'F2"2 Back palnel {)TI%'G)(J-)f ingle ph 3 (J-)f 3-oh

- Powersu cable 2p + (<) for single phase, or 3p + (=) for 3-phase.
2- Main switgﬁ &OFF— /ON. . gep P ) P )

3 - Pipe fitting for gas tube connection (gas regulator cylinder - machine).
4 - Remote regulators connector.

4.2.3 Remote control

Using the special 14-pin connector on the back, it is possible to attach different types of

remote control to the.weldm% machine. Each device will be recognised automatically

and can be used to adjust the following parameters:

- Remote control with one potentiometer:
turning the_PotentiQmeter knob will change the main current from the minimum to the

maximum.The main currentis adjusted only and exclusively by the remote control.

Pedal remote control: ) .

The current value is determined by the position of the pedal. In TIG 2-STROKE mode
ressm% the pedal gives the start command to the machine instead of the torch
utton (if present).

Remote control with two potentiometers:

the first potentiometer adjusts the main current. The second potentiometer adjusts

_another(f)arameter, depending on the active welding mode. When this potentiometer

is turned the display will show the changing value of the parameter glvhlch can no

Ion%er be controlled with the knob on the panel). In MMA mode it regulates ARC

FORCE and in TIG mode, for welding machines with HF/LIFT strike it adjusts the

SLOPE DOWN.

TIG-PULSE remote control (for the TWIN CASE welding machine and 3-phase

model with HF/LIFT strike): used for TIG welding with pulsed direct current, with the

possibility of remote control adjustment of the most important parameters: base
curren} intensity, pulsed current intensity, duration of pulsed current, period of pulsed
current.

This procedure gives greater control of heat transfer, making it possible to weld

materials that are thin or have a tendency for hot cracking, and it is also suited to

welding pieces of varying thickness and dissimilar steels such as stainless and low-
carbon steel.

The TIG PULSE remote control is only active in “TIG DC” 2-stroke and 4-stroke.

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 ASSEMBLY
5.1.1 Assembling the return cable-clamp (FIG. H)
5.1.2 Assembling the welding cable-electrode holder clamp (FIG. I)

5.2 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.L).

5.3 POSITION OF THE WELDING MACHINE . o

Choose the place to install the weldlng 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 atleast 250mm free space around the welding machine.

A WARNING! Position the welding machine on a flat surface with sufficient
carrying capacity for its weight, to prevent it from tipping or moving hazardously.

5.4 CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

- Before making any electrical connection, make sure the rating data of the weldin%
matcrhinte correspond to the mains voltage and frequency available at the place o
installation.

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

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

- TypeA ( ) for single phase machines;

- TypeB ( ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we

recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply

that have animpedance of less than:

- ﬁ]maﬁ 32.21 ohm, for single phase welding machines with absorbed current greater

an ;

- Zmax=0.31ohm, for single phase welding machines with absorbed current less
than orequalto 16A;

- Zmax = 0.283 ohm, for 3-phase welding machine.

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).

(3]

.4.1Plug and socket . .
Single phase welding machines with absorbed currents that are less than or equal to
16A" are supplied from the factO{/y with a power supply cable connected to a
standardised plug (2P+T) 16A\250V
Single phase welding machines with absorbed currents greater than 16A and 3-
phase machines are supplied with a power supply cable that is to be connected to an
appropriately sized standardised plu%, (2P+T)for'single phase models and (3P+T) for
3-phase models. Prepare a power outlet protected by fuses or by an automatic circuit-
breaker; the appropriate earth terminal should be connected to the earth conductor
eIIow-%reen)ofthe power line.
able ( AB.1Lshows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the
nominal voltage of the main power supply.

5.5 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

A WARNING! BEFORE MAKING THE FOLLOWING CONNECTIONS MAKE
SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THE POWER SUPPLY OUTLET.

Table (TAB. 1) gives the recommended values for the welding cables (in mm®)
depending on the maximum current supplied by the welding machine.

5.5.1 TIG welding

Connecting the torch . . . )

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



torch gas pipe to the appropriate connector (i&;_)resent).
Connecting the electrode-holder clamp welding cable
- Oln tthedend 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 (+)
Connection to the gas bottle . . .
- Screw the pressure reducing valve to the gas bottle valve, if necessary inserting the
special reduction adapter supplied as an accessory.
onnl_ecc} the gas inlet pipe to the pressure-reducing valve and tighten the band
supplied.
Isoglsen 'fhe adjustment ring nut on the pressure-reducing valve before opening the
ottle valve.
Open the valve on the bottle and adjust the quantity of gas (I/min) according to the
suggestions for use given in the table (TAB. 3); if it is necessary to adjust the gas flow
during welding this should always be done by adjusting the ring nut on the pressure
reduction valve. Make sure there are no leaks in the piping and connectors.
WARNING! Always close the gas bottle valve at the end of the job.

5.5.2 MMA WELDING

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

Connectlndg the electrode-holder cIamF welding cable

Oln ttheden 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 (-)

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE

6.1.1 General principles . .
TIG welding is a welding procedure that exploits the heat produced by the electric arc
thatis struck, and maintained, between a non-consumable electrode gtun stenz andthe
iece to be welded. The tun?sten electrode is supported by a torch suitable for
ransmitting the welding currentto it and protecting the electrode itself and the weld pool
from atmosPheric oxidation, by the flow of an inert gas (usually argon: Ar 99.5) which
flows out of the ceramic nozzle (FIG. M).
TIG DC welding is suitable for all low- and high-carbon steels and the heavy metals,
copper, nickel, titanium and their alloys. ) ) )
For Ié} DdCi welding with the electrode to the (-) terminal the electrode with 2% cerium
grey band). ) -
ft is ne.cessarxl to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel, as
shown in FIG. N, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc deviation.
Itis |mJ)ortant to carry out the %rmdmg along the length of the electrode. This operation
should be repeated periodically, degending on the amount of use and wear of the
_electrodﬁ, orwhen the electrode has been accidentally contaminated, oxidised or used
incorrectly.
To achieve a good weld it is absoluteIX necessary to use the exact electrode diameter
with the exact current, see the table (TAB.3).
The electrode usually protrudes from the ceramic nozzle by 2-3mm, but this may reach
8mm for corner welding.
Welding is achieved b?rfusion of the edges of the l’oint. For properly prepared thin pieces
}__upto.a out 1mm) weld material is not needed (FIG. O). N
or 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. P). To
achieve a good weld the pieces should be carefully cleaned and free of oxidation, oil,
grease, solvents etc.

6.1.2 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 éntail either tungsten inclusions in the weld pool or'electrode wear and
glves an easy startin all welding positions.

rocedure:
Press the torch button, bringing the tip of the electrode close to the %iece (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 dijfficulties in strl[(l_ngi the arc even though the presence of gas is confirmed
and the HF discharges are visible, do not insist for long in subjecting the electrode to HF
action, but check the integrity of the surface and the shape of the fip, dressing it on the
gr|tr;.d|ng 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 (only for HF/LIFT models) and lift the electrode 2-3mm with a few moments'
delay, thus striking the arc. Initially the welding machine supplies a current s, 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 (only for HF/LIFT models).

6.1.3 Procedure

6.1.3.1 Welding modes for welding machines with LIFT strike

- Adjust the welding current to the desired value using the knob; if necessary adjust it
during welding to the actual heat transfer needed.

- Makesurethe (I;as outflowis correct. .

- Tointerruptwelding, lift the electrode quickly from the piece.

6.1.3.2 Welding modes for welding machines with HF/LIFT strike

TIG mode with 2T sequence: . . )

- Press the torch button right down, strike the arc keeping at 2-3mm from the piece.

- Adjust the vyeldmgncurrent to the desired value using the knob; if necessary adjust it
during welding to the actual heat transfer needed.

Make sure the gas outflow is correct .

To interrupt weldm? release the torch button, causing the current to decrease to

nothing gradually (ifthe SLOPE DOWN function is enabled) or immediate extinction

of the arc with subsequent post gas.

TIG mode with 4T sequence: o .

- Thefirsttime the button is pressed it will strike the arc with base current I,,.. When the
button is released the current increases to the welding current value; this value is also
maintained when the button is released. If you keep the button pressed down the
current will decrease according to the SLOPE DOWN function (if it has been set{ to
reach the minimum welding current The minimum current will be maintained until the
button is released to terminate the welding cycle and startthe postgasphase.
If, on the other hand, you release the button while the SLOPE DOWN function is
proceeding, the welding cycle will terminate immediately and the post gas phase will

start.

TIGdn?o)de with 4T sequence (BI-LEVEL) (only for TWIN CASE and 3-phase

models):

- 4T BI-LEVEL TIG mode (for the TWIN CASE welding machine with HF/LIFT strike) is
only available with dual potentiometer remote control, I; can be adjusted with the
Slope Down /Arc Force potentiometer of the welding machine. If there is no dual
potentiometer control I, is 25% of the current setting.

- The first time the button is pressed it will strike the arc with the base current setting
l.,se- When the button is released the current increases to the welding current value;
this value is also maintained when the button is released. Every time the button is
pressed after that gthe time between pressure and release should be short) the
current will vary between the BI-LEVEL parameter setting I, and the main current
valuel,.

If you Akeep the button pressed down the current will decrease according to the
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SLOPE DOWN function (if it has been set{ to reach the minimum welding current The
minimum current will be maintained until the button is released to terminate the
weldln%cycle and startthe post gas phase. ) o
If, on the other hand, you release the button while the SLOPE DOWN function is
ptroctezgii(i;n%)the welding cycle will terminate immediately and the post gas phase will
star Q).

6.2 MMA WELDING

6.2.1 Comments

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)

min ax.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

5 150 - 280

- The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current
values must be used for flat welding, whereas for vertical or overhead welds lower
current values are necessary. . . .
As well as being determined by the chosen current intensity, the mechanical
characteristics of the welded join are also determined by fhe 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
;Igackagmg or.containers). )

he 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 (when
avallableg)atthe control panel, or else using the remote control with 2 potentiometers.
- Itshould 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 machineis also equipped with HOT START and ANTI STICK devices to

guarantee easy starts and to prevent the electrode from sticking to the piece.

6.2.2 Procedure

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

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could damage the

electrode and make strike-up difficult. . .

As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the workpiece equal to the

diameter of the electrode in use.Keep this distance as much constant as possible for

the duration of the weld. Remember that the angle of the electrode as it advances

should be of 20-30 grades.

Atthe end of the weld bead, bring the end of the electrode backward, in order to fill the

weld crater, qmckl(g lift the electrode from the weld pool to extinguish the arc.

CHARACTERISTICS OFTHEWELD BEAD (FIG.R)

7.MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE

SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM
THE MAIN POWER SUPPLY.

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

7.1.1 Torch

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

Make regular checks onthe gas pipe and connector seals. ) )

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

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE OPERATIONS SHOULD BE CARRIED OUT
ONLY AND EXCLUSIVELY BY SKILLED OR AUTHORISED ELECTRICAL-
MECHANICALTECHNICIANS.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
g\llJV_II_I%I_-II_ED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause
serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving parts.

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

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

- Atthe 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. ) . o

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, which is regulated by the potentiometer with a
graduated amp scale, is correct for the diamter and electrode type in use.

heck that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case
thenthe Rroblem 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 it. o i
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
workm%hproperly.
Ctheck a e mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will be
stopped.
- Chggk that there is no short-circuit at the output of the machine: if this is the case
eliminate the incovenience. o .
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”.

kR%ISUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD

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 Erocedure diemergenza.

Fare riferimento _anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”:
A\IRS(‘:réI).LAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD

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

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

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di
sosfituire 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.

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

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

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

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

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

- Non saldare surecipientiin pressione.

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

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

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

DOLO®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo, il pezzo in
Iavoranpbnlg)ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze
accessibili).
Cio @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previstiallo scopo e mediante I'uso di pedane o tappetiisolanti.

- Proteggere semﬁl_'e gli occhi con gli appositi vetri inattinici montati su
maschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti_ignifughi protettivi evitando di esporre
I'epidermide al raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall'arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell'arco per mezzo di
schermi o tende nonriflettenti.

)
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- 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.t).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

qu&stte.apparecchlature. 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

gmltl dltpase relativi al’esposizione umana ai campi elettromagneticiin ambiente
omestico.

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

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavidi saldatura. o
Meigttznere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo. .
Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura.Tenere entrambi i cavi
dalla stessa parte del corpo. . .
Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione. i i .

- 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. S)

- Apparecchiaturadiclasse A:

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico
- Inspaziconfinati =~ = . .
- In8resenza di materiali infammabili 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.
DEVOND essere adottati i mezzi tecnici di grotezione descrittiin 5.10; A.7; A.9.
della “SPECIFICATECNICAIEC 0 CLC/TS 62081”.

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

- TENSIONETRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su
di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si Puo enerare 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
ggg 1u”ate come indicato in 5.9 della “SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS

A RISCHIRESIDUI

- USO IMPROPRIO: &
lavorazione diversa
rete idrica).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1 INTRODUZIONE . .
Queste saldatrici sono una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per |a saldatura TIG (DC) con innesco HF oppure LIFT e la saldatura
MA di elettrodi nveshh#_rutlll, acidi, basici). . o
Le caratteristiche specifiche di questa saldatrice (INVERTER), quali alta velocita e
Erecmlone dellaregolazione, le conferiscono eccellenti qualita nélla saldatura. .
a regolazione con sistema ‘inverter" all'ingresso della linea di alimentazione
gmmano) determina inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore che
ella reattanza di livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di volume e
peso estremamente contenuti esaltandone le doti dimaneggevolezza e trasportabilita.

2.2 ACCESSORIARICHIESTA

- Kitsaldatura MMA.

- KitsaldaturaTIG.

- Adattatore bombola Argon.

- Riduttore dipressione.

- TorciaTIG. L .

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile. )

- 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. .

- Comando adistanzaTig Pulse (se previsto).

- Raccordo gas e tubo gas per allacciamento alla bombola Argon.

3.DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente S|gn|f|(i:eitGo: A

ericolosa I'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi
a quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla

1- Grado diprotezione dell'involucro.
2- Simbolo della linea di alimentazione:
1~:tensione alternata monofase;
3~:tensione alternata trifase. . o )
Simbolo S: indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un
ambiente con rischio accresciuto di shock eletfrico (es. in stretta vicinanza di grandi
masse metalliche). ) )
4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.
5- Simbolo della struttura interna della saldatrice. ) .
6- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine
er saldatura ad arco. . o . o .
7- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).
8- Prestazionidelcircuitodisaldatura: = =
- U, :tensione massima avuoto (circuito di saldatura aperto).
- IZ?UZ: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura. . . .
- : 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 10minuti (es.60% = 6 minutidilavoro, 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 rientri neilimitiammessi).

3



- A/NV-A/V: Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.
9- Daticaratteristici della linea di alimentazione; . o
- Uy: Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammessi+10%):

|1 max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- .4 Corrente effettiva dialimentazione
10-5%- :Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
ellalinea
11-Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale perlasaldaturaadarco”. = o ) o
Nota; L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i
valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATITECNICI:

- SALDATRICE: veditabella (TAB.1

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 SCHEMA ABLOCCHI , o ) o
La saldatrice & costituita essenzialmente da moduli di potenza e di controllo realizzati
su m{cum stampati ed ottimizzati per ottenere massima affidabilita e ridotta
manutenzione.

4.1.1 Saldatrice coninnesco LIFT (FIG. B) . o
1- Ingresso linea dialimentazione monofase, gruppo raddrizzatore e condensatori di
livellamento. i i . .

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

otenzain funzione della corrente/tensione di saldaturarichiesta.

rasformatore ad alta frequenza; |'avvolgimento primario viene alimentato con la
tensione convertita dal blocco 2; esso ha la funzione di adattare tensione e corrente
ai valori necessari al procedimento di saldatura ad arco e contemporaneamente di
isolare galvanicamente il circuito di saldatura dalla linea di alimentazione.
Ponte raddrizzatore secondario con induttanza di livellamento; commuta la
tensione / corrente alternata fornita dall'avvolgimento secondario in corrente /
tensione continua a bassissima ondulazione. . .
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 laregolazione. =~~~ ~
6- Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di

saldatura, supervisiona jsistemidisicurezza. ) . . o

7- Pannello di impostazione e visualizzazione dei parametri e dei modi di
8- Regolazione a distanza.

funzionamento.

4.1.2 Saldatrice coninnesco HF/LIFT (FIG. C) . .

1- Ingresso linea di alimentazione monofase o trifase, gruppo raddrizzatore e

condensatori dilivellamento.

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

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

otenzain funzione della corrente/tensione di saldaturarichiesta.
rasformatore ad alta frequenza; |'avvolgimento primario viene alimentato con la
tensione convertita dal blocco 2; esso ha |a 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- 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 deidrivers degli IGBT che effettuanolaregolazione. =~~~

6- Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di
saldatura, comanda gli attuatori, supervisiona isistemidisicurezza. . o

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

8- Generatoreinnesco HF.

9- Elettrovalvola gas protezione EV.

10-Regolazione a distanza.

4.2DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.2.1 Saldatrice COMPATTA coninnesco LIFT

4.2.1.1 Pannello anteriore (FIG.D) ) )
1- Potenziometro perla regloIaZ|one della corrente di saldatura con scala graduata in

Ampere; permette la regolazione anche durante la saldatura.

2- Led verde alimentazione: se acceso indica la saldatrice alimentata; se spento

indica la saldatrice non alimentata o la presenza diun’anomalia. .

3- Led giallo: normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice
perl'intervento di una delle seguenti protezioni: . )

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

- Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca la macchina: la tensione
di_alimentazione & fuori dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.
ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra citato,
danneggera seriamente il dispositivo. ) .

- Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la saldatrice, qualora
I'elettrodo si incolli al materiale da saldare, consentendo la rimozione manuale
senzarovinare la pinza porta elettrodo.

4- Selettore modo TIG/MMA:
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5- Presarapida negativa (-) per connettere cavo disaldatura.
6- Presarapida positiva (+) per connettere cavo disaldatura.

4.2.1.2 Pannello posteriore (FIG. E)

1- Cavodialimentazione 2p + (5.

2- Interruttore generale O/OFF - I/ON (luminoso).
3- Connettore comandi adistanza

4.2.2 Saldatrice coninnesco HF/LIFT

4.2.2.1 Pannello anteriore (FIG.F) . .

1- Potenziometro per la regolazione della corrente di saldatura con scala graduata in
Ampere; permette la regolazione anche durante la saldatura.

2- Selettore modo difunzionamento TIG2TEMPI, TIG 4TEMPIl e MMA.

3- Led verde alimentazione: se acceso indica la saldatrice alimentata; se spento
indica la saldatrice non alimentata o la presenza di un’anomalia. "

4- Selettore a 2 posizioni per la modalita di partenza Tig: modalita “HF” (alta

frequenza), modalita “LIFT”. o .

5- Potenziometro per la regolazione del tempo ram[pa di discesa della corrente in

modalita TIG. In modalita MMA regola arc force. Scala graduata 0 + 100%.

6- Presarapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

7- Presarapida negﬁatlva (-) per connettere cavo di saldatura.

8- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.

9- Connettore percollegamento cavo pulsantetorcia. i
10- Led giallo: normalmente spento, quando acceso indica il blocco della saldatrice

perl'intervento di una delle seguenti protezioni: L .

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

- Protezione per sovra e sottotensione di linea: blocca la macchina: la tensione
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di_alimentazione & fuori dal range +/- 15% rispetto al valore di targa.
ATTENZIONE: Superare il limite di tensione superiore, sopra citato,
danneggera seriamente il dispositivo. . .

- Protezione ANTI STICK: blocca automaticamente la saldatrice, qualora
I'elettrodo si incolli al materiale da saldare, consentendo la rimozione manuale
senzarovinare la pinza porta elettrodo.

11-Led verde se acceso indica che & presente tensione in uscita, in torcia o su
elettrodo (solo sumodello trifase).

12-tP$ten)2|ometro regolazione corrente BI-LEVEL, scala 0 + 100% (solo su modello
rifase).

4.2.2.2 Pannello posteriore (FIG. G):

1- Cavodialimentazione 28+I£T sumonofase, oppure 3p + (JT-) su trifase.
2- Interruttore generale O/OFF - I/ON.

3- Raccordo percollegamento tubo gas (riduttore pressione bombola - macchina).
4- Connettore comandi a distanza.

4.2.3 Comandi a distanza . . . .

E' possibile applicare alla saldatrice, tramite aEposno connettore a 14 poli presente sul

retro, “FI diversi di comandg a distanza. Ciascun dispositivo viene riconosciuto

automaticamente e permette diregolare i seguenti parametri:

- Comando a distanza con un potenziomeétro: o .
ruotando la manopola del potenziometro si varia la corrente principale dal minimo al
mg.s?lmo assoluto. La regolazione della corrente principale & esclusiva del comando
adistanza.

- Comando adistanza a pedale: . o n

il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale (dal minimo al

massimo |m[;>ostato sul potenziometro prmmpaleg. In modo TIG 2 TEMPI, la

pressione del pedale agisce anche da comando di start per la macchina al posto del

Eulsante torcia (se previsto). . .

Comando a distanza con due potenziometri: .

il primo potenziometro regola la corrente principale. Il secondo potenziometro regola

un altro parametro che dipende dal modo di saldatura attivo. . .

In modo MMA regola TARC FORCE e in modo TIG, per le saldatrici con innesco

HF/LIFT regolalaRAMPA DI DISCESA. . .

- Comandoa dlstanzaTIG-PULSEéper la saldatrice TWIN CASE e modello trifase
con innesco HF/LI_FT.%; permette di effettuare saldature TIG con corrente continua
pulsante, con possibilita di regolarne a distanza i principali parametri: Intensita di
corrente di base, intensita di corrente di impulso, durata dell'impulso di corrente,
periodo degli impulsi di corrente. Questo procedimento consente di eseguire un
m|%l|o_re_ controllo dell'apporto termico, conseguentemente, & possibile “saldare
materiali con piccoli spessori o con tendenza alla criccatura a caldo; inoltre, favorisce
la saldatura su pezzi di spessore diverso e di acciai dissimili tipo inox e basso legati.

![I comando a distanza TIG PULSE é attivo solo in modalita “TIG DC” 2 tempi e 4
empi.

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.

ASSEMBLAGGIO
.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (FIG. H)
.2 Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo (FIG. I)

MODALITA DISOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE -
Tutte le saldatrici descritte in questo manuale devono essere sollevate utilizzando la
?IaGmE;Ia o la cinghia in dotazione se prevista per il modello (montata come descritto in

5.1
5.1
5.1
5.2

5.3 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE o . N
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); 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.

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE . " o

- 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, . . o .

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore dineutrocollegatoaterra. =~ . o o
{?er garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori differenziali del
ipo:

-Tipo A ( ) per macchine monofasi;

-TipoB (LA~ ) per macchine trifasi.

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

- Zmax =0,21 ohm, per saldatrici monofasi con corrente assorbita maggiore di 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, per saldatrici monofasi con corrente assorbita minore o uguale a

- Zmax = 0,283 ohm, per saldatrice trifase.

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

5.4.1Spinaepresa . o

Le saldatrici monofasi con corrente assorbita inferiore o u%uale a 16A sono dotate
aII’on?me.d[ cavo di alimentazione con spina normalizzata (2P+T) 16A\250V. .
Le saldatrici monofasi con corrente assorbita superiore a 16A e trifasi sono dotate di
cavo di alimentazione da collegare ad una spina normalizzata (2P+T) per i modelli
monofasi e (3P+T) per i modellitrifasi, di portata adeguata. Predisporre una presa di
rete dotata di fusibile o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve
essere collegato al conduttore diterra (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 nominalé erogata dalla saldatrice, e alla tensione
nominale di alimentazione.

5.5 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.

5.5.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia . . .

- Inserire il cavo portacorrente neII'ap[t:)osno morsetto rapido (-). Collegare il connettore
a tre poli (pulsante torcia) all'apposita presa (se previsto). Collegare il tubo gas della
torcia all'apposito raccordo (se previsto). X

Collegamento cavo diritorno della corrente di saldatura . o

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



ossibile al giunto in esecuzione. -
uesto cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+).

Collegamento allabombola gas .

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se
necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio. ) )

- Collegare iltubo dientrata de| gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
dellabombola. o . o B

- Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d'impiego, vedi tabella (TAB. 3): eventuali aggiustamenti dell'efflusso %as otranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi. X
ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola dellabombola gas a fine lavoro.

5.5.2 Saldatura MMA L "
La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;
eccezionalmente al'polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
Porta“sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta
dell’elettrodo. -
Questo cavo va collegato al morsetto conilsimbolo (+).
Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura . o
Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu vicino
%ossmlle al giunto in esecuzione. o

uesto cavo va collegato al morsetto conil simbolo (-).

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

6.1.1 Principi generali . . .

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
ezzo da saldare. L'elettrodo di Tungsteno e sostenuto da una torcia adatta a
rasmettervi la corrente di saldatura e proteggere 'elettrodo stesso ed il bagno di

saldatura dall'ossidazione atmosferica mediante un flusso di gas inerte (normalmente

Argon: Ar99,5%) che fuoriesce daII'_uglello ceramico (FIG.M). . o

La'saldatura TIG DC e adatta a tutti P i acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai

metalli pesanti rame, nichel, titanio eforo leghe.

Perla saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) € generalmente usato I'elettrodo con

i12% di Cerio (banda colorata grigia). . .

E' necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. N,

avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni

dell'arco. E' importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo.

Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dellimpiego e dell'usura

dell'elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato

oppure impiegato non correttamente. o ) .

E' Indispensabile per una buona saldatura impiegare I'esatto diametro di elettrodo con

I'esatta corrente, veditabella (TAB.3). o N .

La sporgenza normale dell'elettrodo dall'ugello ceramico & di 2-3mm e pud raggiungere

8mm per saldature ad angolo. =~ ) . . . »

La saldatura avviene Pel_’ fusione dei lembi del giunto. Per spessori_sottili

opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d'apporto (FIG. O).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del

materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. P).

E' opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente

puliti ed esenti'da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

6.1.2InnescoHF e LIFT
Innesco HF:
L'accensione dell’arco elettrico avviene senza il contatto tra elettrodo di tungsteno e
prezzo da saldare, tramite una scintilla generata da un dispositivo ad alta frequenza.
ale modalitd 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
attendere l'innesco dell'arco trasferito dagli impulsi
ba?no difusione sul pezzo e procedere lungo il giunto. .
Nel caso si riscontrino delle difficolta d'innesco dell'arco nonostante sia accertata la
oresenza di gas e siano visibili le scariche HF, non insistere a lungo nel sottoporre
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 a_contatto poi allontanando I'elettrodo di
tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-
irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e 'usura dell’elettrodo.
Procedimento: .
Appoggiare la punta dell'elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. Premere a fondo |l
pulsante torcia (solo per modelli HF/LIFT) e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche
istante di ritardo, ottenendo cosi l'innesco dell'arco. La saldatrice inizialmente eroga
una corrente l,,.dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldaturaimpostata.
Al termine del"Giclo la corrente si annulla con rampa di discesa impostata (solo per
modelli HF/LIFT).

6.1.3 Procedimento . i

6.1.3.1 Modalita per saldatricicon innesco LIFT

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

- Verificare il corretto efflusso del gas. .

- Perinterrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal pezzo.

unta dell'elettrodo (2 - 3mm),
F e, ad arco acceso, formare il

6.1.3.2 Modalita per saldatrici con innesco HF/LIFT

ModoTIG con seguenza 2T: . ) .

- Premere a fondo Il pulsante torcia (P.T.), innescare I'arco mantenere 2-3mm di
distanzadalpezzo. = .

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

- Verificareil corretto efflussodelgas. . . ]

- Per interrompere la saldatura rilasciare il pulsante della torcia dando luogo
all'annullamento graduale della corrente (se inserita la funzione SLOPE DOWN) o
all'estinzione immediata dell'arco con susseguente post gas.

ModoTIG con sequenza 4T: ) o

- Laprima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente g, . Al rilascio
del pulsante la corrente sale fino al valore della corrente di saldatura; tale valore
viene mantenuto anche a pulsante rilasciato. Mantenendo premuto il pulsante la
corrente diminuisce secondo la funzione SLOPE DOWN (se & impostata) fino alla
corrente minima di saldatura. Quest'ultima viene mantenuta fino al rilascio del

ulsante che termina il ciclo di saldatura e dainizio al periodo dipostgas. = .
nvece, se durante la funzione SLOPE DOWN si rilascia il pulsante, il ciclo di
saldatura terminaimmediatamente e inizia il periodo di post gas. .

ModoTIG con sequenza 4T (BI-LEVEL) (solo nei modelliTWIN CASE e trlfas?_): R

- Il modo TIG 4T BI-LEVEL (per la saldatrice TWIN CASE con innesco HF/LIFT) &
disponibile solo con comando a distanza a due potenziometri, |, € regolabile con il
potenziometro Rampa, di Discesa/Arc Force della saldatrice. Se non & presente il
comando a due potenziometri la | & il 25% della corrente impostata. o

- La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente Iy, . 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)
a corrente variera tra il valore impostato nel parametro BI-LEVEL |, ed il valore della
corrente principalel,. o )
Mantenendo premuto il pulsante la corrente diminuisce secondo la funzione SLOPE
DOWN (se & impostata) fino alla corrente minima di saldatura. Quest'ultima viene
mantenuta fino al rilascio del pulsante che termina il ciclo di saldatura e da inizio al
f)erlodo dipostgas. ) o o o .
nvece, se durante la funzione SLOPE DOWN si rilascia il pulsante, il ciclo di
saldatura terminaimmediatamente e inizia il periodo di post gas (FIG.Q).
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6.2 SALDATURA MMA

6.2.10sservazioni o . . .

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

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

o Elettrodo (mm) Corrente di saldatura m)
ax.
5

n
1.6 25 - 0
2 40 - 80
2.5 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 - 280

150

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

- Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che
dall'intensita di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza
dell'arco, velocita e posizione di esécuzione, 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 leenQOno anche dal valore di ARC-FORCE
(comportamento dinamico) della_saldatrice. Tale parametro & impostabile (ove
previsto) da_pannello, oppure & impostabile con comando a distanza a 2

otenziometri. o . .

- Siosserviche valori alti di ARC-FORCE danno maggmrpenetranpne e permettono

la_saldatura in qualsiasi posizione tipicamente con elettrodi basici, valori bassi di
IRt?-FdQRtC'IE 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

glarantlscono rispettivamente partenze facili e assenza diincollamento dell’elettrodo

alpezzo.

6.2.2 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;
uesto g ilmetodo piu corretto perinnescare l'arco. o .
TTENZIONE: NON_PICCHIETTARE Ielettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso l'innesco dell'arco. .
- Appenainnescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al
diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che linclinazione
dell'elettrodo nel senso dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.
Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell'elettrodo leggermente
indietro rls?etto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il
riempimento, quindi sollevare rapidamente l'elettrodo dal ba?no di fusione per
ottenere lo spegnimento dell'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. R).

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 . o . L .

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Apcopflare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta
diametro dell'elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva

as e relativo mal funzionamento. . ) )

- Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio delle

partiterminali 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.

pinza con il
iffusione del

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

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dellutilizzo e della
polverosita dell'ambiente, Ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la
polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d'aria compressa secca (max 10 bar). .

- Evitare di dirigere il ?e_tto d'aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere
allaloro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablagginon presentino danniallisolamento. .

- A_It.t%[Tlne di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo le
viti di fissaggio.

- Evitare asgo utamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

8.RICERCA GUASTI

NELL'EVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI

ESEGUIRE VERIFICHE PIU"SISTEMATICHE O RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTRO

ASSISTENZA CONTROLLARE CHE: ) o B

- Lacorrente disaldatura sia adeﬁuata aldiametro e al tipo di elettrodo utilizzato. = |

- Coninterruttore generale in "ON" la lampada relativa sia accesa; in caso contrario il
fdlfeg_?_ n?rTalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina,
usibili, etc.).

- Nonsiaacceso il led giallo segnalante l'intervento della sicurezza termica di sovra o
sottotensione o di corto circuifo. B ) ) ) )

- 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 dilinea, se il valore e troppo alto o troppo basso la saldatrice
rimane in blocco. o o ) o

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in tal caso

rocedere all'eliminazione dell'inconveniente. . .

- collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente
particolarmente che la pinza del cavo di massa_ sia effettivamente collegata a
Fezzo e senza interposizione di materialiisolanti (p.e.Vernici). =

- llgasdiprotezione 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'grc,tl,es mesures de précaution et les procédures d'urgence devant etre
adoptées. .

{Se ?eporter également a la ”SPECIFICATION TECHNIQUE CEl ou CLC/TS 62081:
NSTALLATION ET UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A L'ARC).

- 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 cébles de soudage et aux opérations de
contréle et de réparation. | X

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

remplacer les pieces de latorche sujettes ausure. | .

- Llinstallation electrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la

égislation sur la prévention des accidents du travail. . .

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté & un systéeme
d'alimentation avec conducteur de neutrerelié 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. o i 3 i

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

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant
contenu des produits mflamma_bles iquides ou gazeux. ; .

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avéc des solvants chlorurés ou a
ﬂrommlte de ce type de produit. i

- Nepas souder surdes récipients sous pression. | . .

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

- Prévoir un renouvellement d'air adéquat des locaux ou installer & proximité de
l'arc des appareils assurant_l'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'exppsmon elle-méme estindispensable. i

- (Pr_o éger labonbonne de gaz des sources de chaleur,y compris des rayons UV

siprévue).

DOL®

- Prévoir unisolement éIectritiue 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. i . L ;

- Touiours protéger les yeux au moyen de verres inactinigues spéciaux montés
surle masque ou le casque, Utiliser des gants et des vétements de protection

afin d'éviter d'exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets produits par I'arc.

Ces mesures de protection doivent également étre étendues a toute personne

se trouvant a proximité de l'arc au moyen d'écrans ou de rideaux non

réfléchissants.

Toeeee®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec
certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses
meétalliques, etc.) i i . )

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les _?_ortgurs de ces
appareils. L'une d'elles consiste ainterdire I'accés a la zone d'utilisation du poste
de soudage. . i i i
Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit
pour une utilisation exclusjve dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I'exposition humaine
aux cthamps électromagnétiques en environnement domestique n'est pas
garantie.

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

aux champs électromagnétiques: R A .

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

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

- Nejamais placer les cibles de soudage autourde soncorps.

- Nepas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme cété du corps. N .

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

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

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

- Distance minimale d=20cm (Fig. S).
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- Appareils de classe A: i i i
Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technuzu_e de_produit
pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels & usage
professionnel. La conformité & la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d‘allmte_ntatlon basse tension des immeubles pour usage domestique n'est pas
garantie.

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE: A .
- Dansdes lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
- Dansdeslieuxfermés. . i
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'ex_FL05|on. . i )
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. i L. i
Les moyens techniques de %rotectlon décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
”SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEI) 6208 ”DO_IVENfetreadoptes.
- Tout soudage par I'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d'utilisation de Blates-formes de sécurité. i i
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 deTa limite admissible. A .
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures ded)rotectlon 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
our d'autres applications que celles prévues (ex.: décongélation des
uyauteries du réseau hydrique).

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

2.1 INTRODUCTION N o

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc spécifiquement
réalisée pour le soudage TIG (/CC) avec amorcage HF ou LIFt et le soudage MMA
d'électrodes enrobées (rutiles, acides etbasiques).” | . .
Les caractéristiques spécifiques de ce systeme de régulation (INVERSEUR), parmi
lesquelles une vitesse élevée et une dgrande précision de régulation, permettent
d'obtenir des souda%es d'une qualité optimale. . . . o
Le réglage par systeme “Inverseur” a I'entrée de la ligne d'alimentation (primaire)
signifie également une réduction draconienne du volume du transformateur et de la
réactancé de mise a niveau, et donc la réduction du volume et du poids du poste de
soudage, facilitant le déplacement et le transport de cette derniére.

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Kitsoudage MMA.

Adaptateur bonbonne Argon. .

Réducteur de pression avec manométre.

Torche pour soudage TIG. . 3

Masque auto-assombrissant avec verre fixe et réglable.

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

- Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.

- Commande adistance apédale. |

- Commande a distance Tig Pulse (si prévu). .

- Raccord gaz ettube gaz pour connexion a bouteille d'Argon.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informatjons concernant les performances du poste de soudage sont
résumees sur la plaque des caracteéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de |a structure.

2- Symbole de laligne d'alimentation.

1~:tension alternative monophasée;

3~:tension alternative triphasée. L

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
immediate 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 soudagespoursoudagealarc. = o

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

8- Performances du circuit de soudage:

- U, :Tension maximale a vide.

- 1/U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
lamachine 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'uncycle de 10 mlnutesépar,ex.: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause;
et ainsi de sujte). En cas de dépassement des facteurs d'uilisation (figurant sur la
plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et’le poste de
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so?dag,e se place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites
autorisees.
- AV - 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: e
- U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites
admises + 10%). . i .
- |,..,: courantmaximal absorbé parlaligne.
- 1% courant d'alimentation efficace.
10-|—|_%— :Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de
aligne.
1 1-1Syr%boles se référant aux normes de sécurité don}lla signification figure au chapitre
arc

Régles générales de sécurité pour le soudage a . .
Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres; les
valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent étre

verifiees 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) j

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
4.1 SCHEMA BLOCS ) 3 ) L
Le poste de soudage est essentiellement composé de modules de puissance réalisés
surcircuits imprimés et optimisés pour une fiabilité extréme et un entretien réduit.

4.1.1 Poste de soudage avec amorcage LIFT (FIG. B) i

1- Entrée ligne d'alimentation monophasée ou triphasée, groupe redresseur et
condensateurs de nivellement. i .

2- Pont de commutation a transistors (IGBT) et pilotes: commute la tension de

ligne redressée en tension alternative haute fréquence et procede au réglage de la

%)_mssance en fonction du courant/de la tension de soudage nécessaire. = |

ransformateur haute fréquence: |'enroulement primajre 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 so.udag‘e a l'arc ainsi que d'isoler
galvanlquement le circuit de soudage de la ligne d'alimentation.

4- Pont redresseur secondaire avec inductance de nivellement: commute la
tension/le courant alternatif fourni par I'enroulement secondaire en tension/courant
continu a trés basse ondulation. j i o i

5- Partie électronique de contréle et de régulation: contrdle instantanément la
valeur du courant de soudage et la comparea la valeur confl%nee par l'opérateur;
modrl? les impulsions de’ commande des pilotes des IGBT charges de la
régulation.

Entraine la réponse dynamique du courant durant la fusion de I'électrode (court-
circuit |nstantanezejcontrole es systemes de securité. .

6- Logique de contréle du fonctionnement du poste de soudage ; configure les
cycC es,t de soudage, commande les actionneurs et supervise Tes systémes de
securité.

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

8- Régulation adistance.

4.1.2 Poste de soudage avec amorcage HF/LIFT (FIG.C)

1- E_ntrltlae: I|grt1e d'alimentation monophasé, 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

]i)_mssance en fonction du courant/de la tension de soudage nécessaire. ~ |

ransformateur haute fréquence: I'enroulement primajre 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 ainsi que d'isoler
galvanlquement le circuit de soudage de la ligne d'alimentation.

ont redresseur secondaire avec inductance de nivellement: commute la
tension/le courant alternatif fourni par I'enroulement secondaire en tension/courant
continu a trés basse ondulation. _ . i . )

5- Partie électronique de contrdle et de réqulation: contrfle instantanément la
valeur du courant de soudage et la compare™a la valeur configurée par I'opérateur;
rT]Od%ﬂ? les impulsions de’ commande des pilotes des IGBT charges de la
régulation.

Entraine la réponse dynamique du courant durant la fusion de I'électrode (court-
circuit |nstantane{ etcontrole les systemes de securité. .

6- Loqnque de contréle du fonctionnement du poste de soudage ; configure les
cycl esAt de soudage, commande les actionneurs et supervise Tes systemes de
securité.

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

Générateur amorcage HF.

Electrovanne gaz protection EV.

Régulation a distance.

0-
2 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGULATION ET CONNEXION
2.1 Poste de soudage COMPACT avec amorcage LIFT

2.1.1 Panneau antérieur (FI?. D) | i

Potentiometre pour le réglage du courant de soudage avec échelle graduée en

amperes, permetle ré Ia\ge meme pendant le soudage. ) -

2- VOYANT LUMINEU ERT: branchement au réseau, machine préte pour le

fonctionnement. L ) Lo

3- VOYANT LUMINEUX JAUNE: Normalement éteint. Quand il est allumé il indique

une anomalie qui bloque le passage du courant de soudure pour des raisons

diverses. Ces raisons peuvent étre:, ) X . o

- Protection thermique: la température interne a la machine est trop élevée. La
machine reste allumée sans émettre de courant jusqu’a obtention de la
température normale. La remise en marche se fait automatiquement.

- Protection contre les surtensions et les chutes de tension de la ligne: bloque
la machjne: la tension d'alimentation est hors des limites de la plage 15% par
rapporta la valeur de plaque, ATTENTION: Ne pas dépasser la limjte de tension
gyperletqfre susmentionnée sous peine d'endommager sérieusement le

ispositif.

- Prort,ection ANTI STICK: bloque automatiquement le poste de soudage en cas de
collage de I'électrode au matériau a souder et permet son détachement manuel
sansendomma g;[{ﬁ“ﬁwce porte-électrode.

4- zezecteur mode
SoudageTIG
Soudage avec électrode MMA

- Prise rapide négatif (-) pour connecter le cable de soudage.
- Prise rapide positif (+) pour connecter le cable de soudage.
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1
4
4
4
1

2.1.2 Panneau postérieur Eig. E)

Cable d’alimentation 2p + (<). .
- Interrupteur général O/OFF - I/ON lumineux.
3- Connecteur pourcommandes a distance.

5
6
4
1
2

4.2.2 Poste de soudage avec amorcage HF/LIFT

4.2.2.1 Panneau anterleur(l,:l?. F) | |

1- Potentiomeétre pour le réglage du courant de soudage avec échelle graduée en
ampeéres, permetle reg]l_a"c.;e memeﬁlendant le soudage.

2- Sélecteur modeTIG 2T,TIG 4T, MMA. .

3- VOYANT LUMINEUX VERT: branchement au reseau, machine préte pour le
onctionnement.

4- Sélecteur a 2 positions pour le mode de démarrage Tig : mode “HF” (haute

réquence), mode “LIFT”,

5- Potentiometre pour le réglage du temps de rampe de descente du couranten mode
G.Réglage de I'arc force en mode MMA. Echelle graduée 0-100%.

6- Prise rapide positive (+) pour connexion cable de soudage.

7- Prise rapide négative (-) pour connexion_cable de soudage.

8- Raccord pour connexion tube gaz torche TIG.

9- Connecteur pour connexion cable poussoir torche. ) I

10-VOYANT LUMINEUX JAUNE: Normalement éteint. Quand il est allumé il indique
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une anomalie qui bloque le passage du courant de soudure pour des raisons

diverses. Ces raisons peuvent étre:, ) R ) L,

- Protection thermique: la température interne a la machine est trop élevée. La
machine reste allumée sans émettre de courant jusqu’a obtention de la
température normale. La remise en marche se fait automatiquement. .

- Protection contre les surtensions et les chutes de tension de la ligne: bloque
la machjne: la tension d'alimentation est hors des limites de la plage 15% par
rapporta lavaleur de plaque, ATTENTION: Ne pas dépasser la limjte de tension
gyperletqfre susmentionnée sous peine d'endommager sérieusement le

ispositif. .

- Protection ANTI STICK: bloque automatiquement le poste de soudage en cas de
collage de I'électrode au matériau & souder et permet son détachement manuel
sans'endommager la pince porte-électrode. . .

11-La DEL verte allumée indique la présence de tension en sortie, sur la torche ou sur
I'électrode (modeéle triphase unlquementE . . )

12-Potentiomeétre régulation courant BI-LEVEL, plage 0 + 100% (modeéle triphasé
uniquement).

4.2.2.2 Panneau postérieur (FIG. G) ) ) i

1- Cable d'alimentation 2p + (+) surmonophasé ou 3p + (L) surtriphasé

2- Interrupteur général E/OFF -S/ON. ) . .

3- Raccord pour branchement tube gaz (réducteur pression bouteille gaz-machine).
4- Connecteur régulateur a distance.

4.2.3 Commandes a distance i . . . .
Au moyen du connecteur a 14 péles prévu sur la partie postérieure, il est possible
d'appliquer au poste de soudage 4 types de commandes a distance. Chaque dispositif
estautomatiquement reconnu et permet de réguler les parameétres suivants :
- Commande adistance aun potentiomeétre. o
tourner la poignée du potentiometre pour modifier le courant principal de la valeur
g}lrglmale a maximale. La régulation du courant principal exclut la commande a
istance.
Commande a distance é,Pé.daIe: . |
la valeur du courant est définie par la position de la pédale. En mode TIG 2 TEMPS, |a
pression de la pédale agit en outre comme commande de démarrage pour la
machine au lieu du poussoir torche (si prévu).
- Commande a distance a deux potentiomeétres : o |
le premier potentiometre régule le courant principal. Le second potentiométre régule
un autre parameétre en fonction du mode de soudage activé. Tourner ce potentiometre
pour afficher le parametre en cours de modification (ne pouvant plus étre controlé au
m%yen de la poignée du panneau). En mode MMA, regle 'ARC FORCE et en mode
-Er)IESgEW'I'IES postes de soudagée avec amorcage HF/LIFT régule la RAMPE DE

Commande a distance TIG-PULSE WOuerl_oste de soudage TWIN CASE et
modele triphasé avec raccordement HF/LIF J : permet d'effeCtuer des soudages
TIG avec courant continu pulsé avec possibilité de réglage a distance des principaux
Parameires rintensité du courant de base, intensité du courant d'impulsion, duree de
'impulsion de courant et période des impulsions de courant. Ce procedé permet un
meilleur contréle de I'apport thermique et donc de souder des épaisseurs réduites ou
ayant tendance au criquage a chaud, et facilite en outre le soudaﬁe surdes pieces de
differentes epaisseurs et des aciers dissemblables type inox et alliages légers.

La commande a distance TIG PULSE est uniquement activee en mode™TIG CC” 2
temps et 4 temps.

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
g(E)g_'II_'EUBE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

5.1 ASSEMBLAGE _ .
5.1.1 Assemblage céble de retour - pince (FIG. H) |
5.1.2 Assemblage céable de soudage - pince porte-électrode (FIG. I)

5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDAGE 3
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. L)

5.3 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE R )
Choisir un lieu d’installation ne comportant aucun obstacle face a 'ouverture d’entrée et
de sortie de l'air de refroidissement (circulation forcée par ventilateur, si prévu);
s’assurer qu'aucune poussiere conductrice, vapeur corrosive, humidite, etc., n'est
aspirée.

Lall)sser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR . .
- Avant de proceder aux raccordements €lectriques, controler que les informations
figurant surla plaquette de la machine correspondent a la tension et ala frequence de
réseau disponibles sur le lieu d'installation, . R . .
Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme d'alimentation
avec conducteur de neutre branché a laterre. o . .
Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels de type suivant:
~ . z
- Type A( iiour machines monophasées;
- Type B (ﬁ}“\_ ) pour machines triphasées. ) ) )
Pour répondre aux exigences de la Norme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé de
connecter le poste de soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation
présentant une impédance inférieure a: i i
- Zmax = 0,21160Ahms, pour postes de soudage monophasés avec courant absorbé
supérieura ;
- ,Zn?ax = O,3]ohnjs,6pour postes de soudage monophasés avec courant absorbé
inférieur ou égala 16A; . i
- Zmax = 0,283 ohms, pour postes de soudage triphasés.
Le poste de soudage ne répond pas aux exigences de lanorme |EC/EN 61000-3-12
En cas de raccordement de ce dernier a_un réseau_d'alimentation publique,
l'installateur ou ['utilisateur sont tenus de vérifier la possibilité de branchement du
g_o?teb (tj,e )soudage (s'adresser si nécessaire au gestionnaire du réseau de
istribution).

.4.1Fiche et prise 3 L L
Les postes de soudage mongphasés avec courant absorbé inférieur ou égal a 16A
\szogéveques de série d'un cable d'alimentation avec fiche normalisée (2P+T) 16A

ra

Les postes de soudage monophasés avec courant absorbé supérieur a 16A et
triphasés sont équipés d'un cable d'alimentation devant étre branché sur une fiche
normalisée (2P+T) pour les modeles monophasés et (3P+T) pour les modeles
triphasés, de portée adéquate. Prévoir une prise secteur équipée d'un fusible oud'un
interrupteur automatique ; le terminal de terre doit étre connecté au conducteur de
terre (jaune-vert) de |aligne d'alimentation. . o .

Le tableau (T,AB.1?, indique les valeurs conseillées, exprimées en ampéres, des
fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué
parle poste de soudage et de la tension nominale d'alimentation.

5.5 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT
DOIVENT ETRE EEFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en
mm’) en fonction du'courant maximal distribué par le poste de soudage.




5.5.1 Soudage TIG
Connexion torche . R
- Insérer le cable porte-courant dans la borne rapide (-). Connecter le connecteur a
trois poles (poussoir torche) a la prise (si prévu). Connecter le tube gaz de la torche au
raccord (siprévu).
Connexion cable de retour du courantde soudage | .
- Doit étre connecté a la piece a souder ou au ban¢ métallique de support, le plus prés
ossible du raccord en cours d’exécution.
e cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+).
Connexion alabonbonnede gaz . . .
- Visser le réducteur de pression a la valve de la bouteille de gaz en interposant si
nécessaire la réduction fournie comme accessoire. ] )
- Brancherle tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.
- IIDebssetrrglelr le manchon de réglage du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de
abouteille.
- Ouvrir la bouteille et réguler la %uamité de gaz (I/min) selon les données indicatives
d'utilisation, voir tableau (TAB. 3) ; il est possible de re?Ier si nécessaire |e débit de
az durant le soudage au moyen dela bague du réduc
enue des conduites et raccords. X . i
ATTENTION ! Toujours fermer la valve de la bouteille de gaz a la fin de
I'opération.

5.5.2 Soudage MMA 3 . N ) R .
La quasi-totalité des électrodes enrobées dojvent étre connectées au péle positif (+) du
g(glnera,'teu'[_rf a I'exception des électrodes acides, lesquelles doivent étre connectées au
ole négatif. _ i .
onnexion cable de soudage/pince porte-électrode 3 i
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 courantde soudage | N
Dot etre connecté a la piéce a squder ou au banc'métallique de support, le plus prés
ossible du raccord en coyrs d’exécution.
e cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (-).

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE
6.1 SOUDAGETIG |

6.1.1 Principes généraux o . .

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

Le souda,(};e TIG CC convient a tous les alliages légers et lourds des aciers au carbone
etaux metaux lourds : cuivre, nickel, titane etTeurs alliages. L. o
Pour le soudage en TIG CC avec électrode au péle (-), est généralement utilisée
I'électrode avec 2% de cérium (bande ?rlse), ) R

II'est nécessaire de meuler en poinfe axialement |'électrode de tungstene comme
indiqué a la FIG. N, en ayant soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour
eviter toute déviation de I'arc. |l estimportant de procéder au meulage dans le sens de
la longueur de l'¢électrode. Cette opération doit étre effectueée periodiquement en
fonction de l'utilisation et de l'usure de I'électrode ou en cas de contamination
accidentelle, oxydation ou utilisation incorrecte de cette derniere. =~ )

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

La saillie normale de I'électrode de la tuyere en céramique est de 2-3mm, et peut
atteindre 8mm pour les soudages en angle. o L L
Le, soudage s'effectue par fusion des bords du joint. Pour les épaisseurs réduites
préparées de fa&on adéquate (jusqu'a 1mm env.), aucun matériel d'apport n'est
nécessaire (FIG. O). . . | . N N
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. P). Pour un soudage correct, les pieces doivent étre
s?lgneusement nettoyées et ne présenter aucune trace d'oxyde, huiles, gras, solvants,
etc:

eur de pression. Controler la

6.1.2 Amorcﬁa'_ge HF et LIFT
AmorcageHF: | . 3 R
L'allumage de I'arc électrique s'effectue sans contact entre |'électrode de tungstene et
la piece a souder au moyen d'une étincelle produite par un dispositif a haute frequence.
e mode d'amorgage ne comporte aucune inclusion de tungsténe dans le bain de
soudage et aucune usure de I'électrode, et permet un démarrage aisé en toutes
osm%n,s de soudage.
rocéde :
Enfoncer le poussoir torche en approchant la pointe de I'électrode de Iafpi,éce (2-3mm),
attendre I'amorcage de I'arc transféré par les impulsions HF et, une fois l'arc allumé,
formerle bain dé fusion sur la piece et procéder le long du joint. i
En cas de difficultés a amorcer I'arc malgré la présence du gaz et des décharges HF, ne
P.as,so.u,mettre I'électrode a plusieurs reprises a l'action de la HF, mais controler
'intégrité de.surface et la conformation de la pointe, et meuler cette derniere si
nécessaire. A la fin du cycle, le courant est annulé avec la rampe de descente
configurée.
AmorcageLIFT: | . . 3 .
L'allumage de l'arc électrique s'effectue en éloignant I'électrode de tungsténe de la
piece a souder. Ce mode d'am_orgage réduit les perturbations irradiées éléctriquement
,ejt red,télt,au minimum les inclusions de tungstene et 'usure de I'électrode.
rocedé ;
Appuyer la pointe de I'électrode sur Ia'giéce en exercant une légére pression. Enfoncer
a fond le poussoir torche (modeles HF/LIFT uniquement) et soulever I'électrode de 2-
3mm avec quelques instants de retard, entrainant ainsi 'amorcage de I'arc. Le poste de
soudage distribue initialement un courant |, , apres quelquésinstants, le courant de
soudage configuré. A la fin du cycle, le courant s'annule selon la rampe de descente
configtrée (modeles HF/LIFT uniquement).

6.1.3 Procédé

6.1.3.1 Mode pour postes de soudage avec amorcage LIFT o

- Réguler le courant de soudage ala valeur nécessaire au moyen de la poignée ;
durantle soudage, adapter sinécessaire la valeur a l'apport thermique réel requis.

- Enfoncer le poussoir torche en controlant le débit de gaz de la torche ; étalonner si
nécessaire le temps de post-gaz ; ce temps doit étre réglé en fonction des conditions
d'exploitation, et le retard de gaz doit en(;)artlculler permettre, au terme du soudage,
le refroidissement de ['électrode et du bain sans contact avec I'atmosphéere
(oxydation et contamination).

- Vérifierque le flux de gaz est correct. . 3 N

- Pourinterrompre le sdudage, soulever rapidement|'électrode de la piéce.

6.1.3.2 Mode pour postes de soudage avec amor¢cage HF/LIFT

ModeTIG avec séquence 2T : . )

- EnfoTcera fond le poussoir torche et amorcer I'arc en maintenant 2-3mm de distance

avec la piece.

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

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

Verifier que le flux de gaz est correct. ) R .

Pour interrompre le soudage, relacher le poussoir torche pour entrainer I'annulation

graduelle du courant (si Ta fonction SLOPE DOWN est inséree) ou l'extinction

immédiate de I'arc avec post-gaz successif.

ModeTIG avec séquence 4T : N

- Lapremiere pression du bouton entraine I'amorgage de l'arc avec un courant I, Le
relachement du Poussow entraine la montée du courant jusqu'a la valeur du courant
de soudage; cette valeur est egalement maintenue avec le poussoir relaché. En
maintenant le bouton enfoncé, le courant diminue conformément a la fonction
SLOPE DOWN (si configuree) jusgu‘au courant minimal de soudage. Ce dernier est
maintenu jusqu'au relachement
démarre la période de postgaz. )

Si le bouton est relaché durant Ja fonction SLOPE DOWN, le cycle de soudage se
termine immédiatement et la période de post gaz démarre. X .
Mode TIG ?vec séquence 4T (BI-LEVEL) szmodeles TWIN CASE et triphasés

uniquement):

- Lg mode HG 4T BJ-LEVEL (pour le poste de soudage TWIN CASE avec amorcage
HF/LIFT) est uniquement disponible avec commande a distance a deux
Eotennometres, I, est réglable au moyen du potentiométre Rampe de descente/Arc

orce du poste de soudage. Sila commande a deux potentiometres n'est pas prévue,

u bouton, qui termine le cycle de soudage et
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la I, correspond & 25% du courant configuré.

La premiére pression du bouton entraine I'amorcage de I'arc avec un courant I,.. 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

arametre BI-LEVEL |, etla valeur du courantprincipal l,,. ) R .

n maintenant le bouton enfoncé, le courant diminue conformément a la fonction
SLOPE DOWN (si configurée) jusqu'au courant minimal de soudage. Ce dernier est
maintenu jusquau reldchement du bouton, qui termine le cycle de soudage et
démarre la période de postgaz. .

Si le bouton est relaché durant la fonction SLOPE DOWN, le cd/cle de soudage se
termine immédiatement et la période de post gaz démarre (FIG.Q).

6.2 SOUDAGE MMA
.2.1 Observations . o . i N
Il est indispensable, de suivre les indications du fabricant reportées sur la boite des
elei(_:trolde? l{_tflllsees et qui indiquent la polarité correcte de I'electrode et son courant
optimal relatif.
Lg courant de soudage se regle en fonction du diameétre de I'électrode utilisée et du
B{Pe de joint que I'on désire efiectuer; a titre indicatif, les courants utilisables pour les
ifférentes diamétres d'électrodes sont:
O Electrode (mm)

o

Courant de soudage (A)
min. max

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

150 -

Il ne faut pas oublier que, a diamétre d'électrode égal, des valeurs élevées de courant
seront utilisées pour le soudage horizontal, alors que pour le soudage vertical ou au-
dessus de la téte il faudra utiliser des courants plus bas. . . o
Les caractéeristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de l'intensité de
courant sélectionnée, mais egalement d'autres parametres de soudage, comme
longueur de l'arc, vitesse et position d'execution, diametre et qualité des électrodes
fpour une conservation correcte, conserver les electrodes a I'abri de I'humidité dans
es emballages specifiquement prévus). ,
Les caractéristiques du soudage dépendent eé;alement de la valeur d'ARC-FORCE
(comportement dynamique) de la machine, Ce parametre peut étre configuré (si
erevu) surle panneau ou avec lacommande a distance a 2 potentiométres. .

e pas oublier que des valeurs éleveées d'ARC-Fi ermettent une majeure
Penetratlon et un soudage en toute %osmon E/plquement avec électrodes basiques,
andis que des valeurs basses d'AR -FORC permettent un arc plus souple et sans
ErOJectlon (avecélectrodesrutiles), | ) B

e poste de soudage est en outre equipe des dispositifs HOT START et ANTI STICK

absence de collage de I'électrode a la piece.

garantissantdes déemarrages aisés et |

6.2.2 Exécution , 3 R

- Entenantle masque DEVANT LE VISAGE, frottez la pointe de I'électrode sur la piece
a souder en effectuant un mouvement comme pour craquer une allumette; c'est la
méthode Ia,ﬁlus correcte pour amorcer l'arc. N . . N
ATTENTION: NE PAS TAPOTER I'électrode sur la piece; vous risqueriez d'abimer le
revétement en rendant|'amorcage de I'arc plus difficile, . L

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

A la fin du cordon de soudure, tirez I'extrémité de I'électrode légérement vers
l'arriere parrapporta la direction d'avancement, au-dessus du cratere pour effectuer
lerem Ilssagespuls soulevez rapidement I'électrode du bain de fusion pour éteindre
I'arc (ASPECTS DU CORDON DE SOUDURE - FIG. R).

7.ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUE
LEPOSTE DE SOUDAGE ESTETEINT ETL'ALIMENTATION SECTIONNEE.

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

7.1.1 TORCHE N L . .
- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
etl'endommagement rapide des matériaux isolants.
Controler periodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.
A,ccou{)ler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porfe-pince avec le
diametre de I'electrode choisie pour eviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du
2az risquant d'entrainer des dysfonctionnements. . .

vant toute utilisation, controler I'état d'usure et le montage des parties terminales de
latorche :buse, 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
DUPOSTE DE SOUDAGE ETD'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. i . . s
- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et
du niveau d'empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiere deposee sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'unjetd'aircomprimé sec (max. 10bars). ) ) )
Eviter de diriger le jet d'air comprime sur les cartes elect,ronlﬁues; les nettoyer si
necessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants adéequats. )
Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifier I'état’de I'isolement des cablages. ) R )
g Ief\flntdes opérations, remonter les panneaux de la machine en serranta fond les vis
e Tixation.
Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

8.RECHERCHE DES PANNES
DANS_ LEVENT D'UN_ MAUVAIS FONCTIONNEMEN
A

UALITE MENT, ET _AVANT
'EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS
DRESSER AVOTRE CENTRE D'ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE: o
Le courant de soudage, réglé au moyen du potentiometre, avec référence a I'échelle
Er_aduee enamperes, co,rresponde au diametre et au type d'électrode utilisé.
'interrupteur genéral étant sur "ON", le témoin rélatif est allume; dans le cas
contraire la panne réside normalement dans la ligne d'alimentation (cables, prise
et/oufiche, fusibles, etc.).. . . . . o .
Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de la sécurité thermique
czl)lntrqlant les surtensions, les chutes de tension ou les courts-circuits n'est pas
allumé.
S'assurer d'avoir observé le rapport d'intermittence nominale. En cas d'intervention
de la protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine.
Veérifier le bon fonctionnement du ventilateur. o R
Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse entraine le
blocage du poste de soudage. o . . )
Controler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas,
Erocedera élimination de l'inconvénient. i .
es raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du cable de masse soit effectivement reliée a la piece, sans interposition de
matériaux isolants (ex.des,Pemtures). . .
Que le gaz de protection utilise soit correct (Argon 99,5%) et dans la juste quantité.



Cowesen)  INHALTSVERZEICHNIS |l1]]

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM

LICHTBOGENSCHWEISSEN 14
2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG 15
2.1 EINFUHRUNG 15
2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR 15

3. TECHNISCHE DATEN s 15
3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN ..
3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

4.BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE 15

4.1 BLOCKSCHALTBILD 15
4.1.1 SchweiBmaschinen mit LIFT-Ziindung . 15
4.1.2 SchweiBmaschine mit Zindung HF/LIF.... 15

4.2 VORRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND
ANSCHLUSS 15
4.2.1 KOMPAKTE SchweiBmaschine mit LIFT-Zlindung 15

4.2.1.1 Vordere Platte 15
4.2.1.2 Hintere Platte... 15
4.2.2 SchweiBmaschine mit Zindung HF/LIFT. 15

4.2.2.1 Vordere Platte.............cc....... ... 15

4.2.2.2 Rickwértiges Bedienfe

4.2.3 Fernsteuerungen
5.INSTALLATION 16
5.1 ZUSAMMENBAU
5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme...

5.1.2 Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme..... 16
5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE 16
5.3 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE 16
5.4 NETZANSCHLUSS 16
5.4.1 Stecker und Steckdose 16
5.5 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES. 16
5.5.1 WIG-Schweif3en 16
5.5.2 MMA-Schweissen.... 16

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG 16

6.1 WIG-SCHWEISSEN 16
6.1.2 HF- und LIFT-Ziindung 16

6.1.3 Vorgehensweise 17
6.1.3.1 Modus flir SchweiBmaschinen mit LIFT-Zindung.... 17

6.1.3.2 Modus flr SchweiBmaschinen mit Zindung HF/LIFT . 17

6.2 MMA-Schweissen 17
6.2.1 Bemerkungen ... 17

6.2.2 ArDEItSVOrgang......c.ouieiiiiiiiicit e 17
7.WARTUNG 17
7.1 PLANMASSIGE WARTUNG.........oocvuivieieeiireisieceess s sssens 17
7.1.1 BRENNER .. 17

7.2 AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG 17
8.FEHLERSUCHE 17

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 lber 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
Umstédnden geféhrlich.

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

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

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

V. WA

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

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

- Nichtan Behaltern schweiBen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen 0.4.).

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

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

DOL®

- 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
isolierende Teppiche zu benutzen.

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

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

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

Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen beeintréchtigen (z.

B.Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fir 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 hduslichen 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 Umstédnden um den Korper gewickelt
werden.

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

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der Schweinaht
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. S).

/N

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

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.

- inbeengten Rdumen.

- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe.
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwéagung der Umsténde
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 Bodenhdhe
téatig 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 zuldssigen 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 gefdhrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fiir das LichtbogenschweiBBen, speziell
fir das WIG-SchweiBen (DC) mit HF- oder LIFT-Ziindung und das MMA-Schwei3en
von umhiliten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).

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

Die Regelung mit “Invertersystem” am Eingang der Versorgungsleitung
(Primarwicklung) bringt auBerdem eine drastische Volumenreduzierung sowohl| des
Transformators, als auch der Glattungsdrossel mit sich und ermdglicht dadurch den
Bau einer handlichen und leicht zu transportierenden SchweiBmaschine mit duBerst
geringem Volumen und Gewicht.

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Kitzum MMA-Schweif3en.

- KitzumWIG-SchweifB3en.

Adapter flr Argonflasche.

Druckverminderer mit Manometer.

WIG-Schwei3brenner.

- Selbstverdunkelnde Schutzmaske: mit festem und einstellbarem Gias.
Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.

Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

Pedal-Fernsteuerung.

Fernsteuerung WIG-Pulse (falls vorhanden).

GasanschluBstiick und Gasleitung fiir die Verbindung mit der Argonflasche.

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 Umhiillung.
2- SymbolderVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.
3- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).
4- Symbol fiir das vorgesehene SchweiBverfahren.
5- Symbol fiirdeninneren Aufbau der SchweiBBmaschine.
6- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
7- 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 SchweiBstromkreises:
- U,: Maximale Leerlaufspannung.
- 1JU,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
kénnen.
X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minltigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.
9- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zuléssige Grenzen +10%):
- |, max: Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- |, Tatsachliche Stromversorgung.
10--=== :Firden Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.
11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschwei3en" erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole
und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fir 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 besteht im Wesentlichen aus Leistungsmodulen auf gedruckten
und optimierten Schaltungen, die sehr zuverlassig arbeiten und wartungsfreundlich
sind.

4.1.1 SchweiBmaschinen mit LIFT-Ziindung (ABB. B)

1- Eingang: Einphasiges Versorgungsleitung,
Ausgleichskondensatoren.

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

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

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

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

5- 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.
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wéhrend des Schmelzens der
Elektrode (momentane Kurzschllsse) und Gberwacht die Sicherheitssysteme.

6- Steuerlogik des SchweiBmaschinenbetriebes: gibt die SchweiBzyklen vor,
steuert die Stellglieder, Giberwacht die Sicherheitssysteme.

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

8- Fernregelung.

4.1.2 SchweiBmaschine mit Zindung HF/LIFT (ABB. C)

1- Eingang ein- oder dreiphasige Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat und
Glattungskondensatoren.

2- Transistor- oder Treiberschaltbriicke (IGBT): Schaltet die gleichgerichtete

Leitungsspannung in hochfrequente Wechselspannung um und regelt die Leistung

in Abhangigkeit vom erforderlichen Schweistrom/-spannung.

Hochfrequenz-Transformator: Die Primarwicklung wird mit der von Block 2

umgeformten Spannung gespeist; ihre Funktion ist es, Spannung und Strom an die

Werte anzupassen, die flr das Lichtbogen-SchweiBverfahren notwendig sind und

gleichzeitig den SchweiBstromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu

isolieren.

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

5- Steuer- und Regelelektronik: Steuert den momentanen Wert des
SchweiBstromes und vergleicht ihn mit dem vom Bediener eingestellten Wert;
moduliertdie Steuerimpulse der IGBT-Treiber und fiihrt die Regelung durch.
Bestimmt die dynamische Reaktion des Stroms wéhrend des Schmelzens der
Elektrode (momentane Kurzschlisse) und liberwacht die Sicherheitssysteme.

6- Steuerlogik des SchweiBmaschinenbetriebes: gibt die SchweiBzyklen vor,
steuert die Stellglieder, Gberwacht die Sicherheitssysteme.

7- Tafelfir die Einstellung und Anzeige der Betriebsparameter und Betriebsarten.

8- HF-Ziindgenerator.

9- Elektroventil Schutzgas EV.

10-Fernregelung.

w
1

4.2VORRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS

4.2.1 KOMPAKTE SchweiBmaschine mit LIFT-Ziindung

4.2.1.1 Vordere Platte (ABB. D)

1- Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala, erlaubt auch wéhrend des
SchweiBBens die Steuerung.

2- GRUNER LED : NetzanschluB, Gerét betriebsbereit.

3- GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet ist, zeigt er eine
Anomalie an, die den Schweisstrom aus verschiedenen Griinden blockiert, die
seinkdnnen:

- Thermischer Schutz: im Innern der Maschine ist eine zu hohe Temperatur
erreichtworden.

Die Maschine bleibt angeschaltet ohne Strom abzugeben bis zum Erreichen
einer Normaltemperatur. Die Wiederversorgung ist automatisch.

- Schutz gegen Ueber - und Unterspannung der Linie: blockiert die Maschine:
die Versorgungsspannung weicht mehr als +/- 15% vom Wert auf dem
Typenschild ab. ACHTUNG: Wenn der genannte obere Spannungsgrenzwert
liberschritten wird, kann das Gerat ernsten Schaden nehmen.

- ANTISTICK - Schutz: Er schaltet die SchweiBmaschine selbsttétig ab, wenn die
Elektrode am Werkstlick verklebt. Dadurch 4Bt sie sich entfernen, ohne den
Elektrodenhalter zu beschadigen.

4- Betriebsartenschalter WIG/MMA:

&

% - WIG-SchweiBen

_?: - MMA-ElektrodenschweiBen
5- Schnellkupplung negativ (-) zum Anschlu3 des SchweiBkabels.
6- Schnellkupplung positiv (+) zum Anschlu3 des SchweiBkabels.

4.2.1.2 Hintere Platte (ABB.E)

1- Versorgungskabel 2 P + (L)

2- Hauptschalter O/OFF - I/ON leuchtet auf.
3- Steckverbindung fiir Fernsteuerungen

4.2.2 SchweiBmaschine mit Ziindung HF/LIFT

4.2.2.1 Vordere Platte (ABB. F)

1- Potentiometer zur Stromsteuerung mit Ampereskala, erlaubt auch wéhrend des
SchweiBens die Steuerung.

2- Betriebsartenschalter WIG 2T,WIG 4T, MMA.

3- GRUNERLED :NetzanschluB3, Gerétbetriebsbereit.

4- Waibhlschalter mit 2 Stellungen fir die Vorgabe des Starts im WIG-Verfahren:
Modus “HF” (Hochfrequenz), Modus “LIFT”.

5- Potenziometer fir die Zeitvorgabe der Strom-Abstiegskennlinie im WIG-Modus
(nach "OFF” Brennerknopf). Im Modus MMA regelt er den Wert arc force.
Anzeigeskala 0-100%.

6- Schnellkupplung positiv (+) zum Anschluf3 des SchweiBkabels.

7- Schnellkupplung negativ (-) zum AnschluB3 des SchweiBkabels.

8- Verbindungsstiick fiir AnschluB Gasschlauch WIG-Brenner.

9- Steckerbuchse flir Anschluf3 Brennerknopfkabel.

10- GELBER LED: normalerweise abgeschaltet, wenn er geschaltet ist, zeigt er eine
Anomalie an, die den Schweisstrom aus verschiedenen Grinden blockiert, die
seinkénnen:

- Thermischer Schutz: im Innern der Maschine ist eine zu hohe Temperatur
erreichtworden.

Die Maschine bleibt angeschaltet ohne Strom abzugeben bis zum Erreichen

einer Normaltemperatur. Die Wiederversorgung ist automatisch.

Schutz gegen Ueber - und Unterspannung der Linie: blockiert die Maschine:

die Versorgungsspannung weicht mehr als +/- 15% vom Wert auf dem

Typenschild ab. ACHTUNG: Wenn der genannte obere Spannungsgrenzwert

liberschritten wird, kann das Gerét ernsten Schaden nehmen.

- ANTISTICK - Schutz: Er schaltet die SchweiBmaschine selbsttatig ab, wenn die
Elektrode am Werkstlick verklebt. Dadurch |&4Bt sie sich entfernen, ohne den
Elektrodenhalter zu beschédigen.

Griine Led wenn sie aufleuchtet, liegt am Ausgang, am Brenner oder an der

Elektrode Spannung an (nur beim Dreiphasenmodell).

12- Potenziometer BI-LEVEL-Stromregelung, Skalenbereich 0 bis 100 % (nur beim
Dreiphasenmodell).
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4.2.2.2 Riickwartiges Bedienfeld (ABB. G)

1- Versorgungskabel 2p + (L) beim einphasigen oder 3p + (1) beim dreiphasigen
Modell.

2- Hauptschalter O/OFF - I/ON.

3- AnschluB fir Gasrohrverbindung (Druckminderer Gasflasche-Maschine).

4- AnschluBverbindungfir Distanzregler.

4.2.3 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 die
Betdtigung des Pedals anstelle des Brennerknopfes den Startbefehl fir die
Maschine (falls vorhanden).

- Fernsteuerung mit zwei Potentiometern:
Der erste Potentiometer regelt den Hauptstrom. Der zweite Potentiometer regelt
einen anderen Parameter, der vom aufgerufenen SchweiBmodus abhangt. Beim
Drehen dieses Potentiometers wird der gerade verstellte Parameter angezeigt (der
nicht mehr mit dem Regler auf der Schalttafel gesteuert werden kann). Im Modus
MMA wird ARC FORCE, im Modus WIG bei SchweiBmaschinen mit Ziindung
HF/LIFT die ABSTIEGSRAMPE geregelt

- Fernsteuerung WIG-PULSE (fiir die SchweiBmaschine TWIN CASE und
Dreiphasenmodell mit HF/LIFT-Ziindung): Gestattet die Fernsteuerung der
wichtigsten Parameter beim WIG-SchweiBen mit pulsiertem Gleichstrom: Starke des
Grundstromes, Stédrke des Impulsstromes, Lange des Stromimpulses,
Stromimpulsperiode.
Dieses Verfahren ermdglicht eine genauere Kontrolle des Warmeeintrages, so dai
sich diinnwandige oder zu Warmrissen neigende Werkstoffe schweiB3en lassen.
SchweiBbar sind auch Werkstlicke verschiedener Dicken und aus verschiedenen
Stahlsorten wie rostfreiem oder niedrig legiertem Stahl.
Die Fernsteuerung WIG PULSE ist nur im Modus “WIG DC” 2-TAKT und 4-TAKT
aktiviert.

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 ZUSAMMENBAU
5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (ABB. H)
5.1.2 Zusammensetzen SchweiBkabel und Elektrodenklemme (ABB. I)

5.2 ANHEBEN DER SCHWEISSMASCHINE

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

5.3 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB der Ein- und Austritt
der Kihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwélzung mit Ventilator, falls vorhanden);
stellen Sie gleichzeitig sicher, daB keine leitenden St&ube, korrosiven Dampfe,
Feuchtigkeitu.a.angesaugt werden.

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend

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

5.4 NETZANSCHLUSS

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

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

Zum Schutz vor indirektem Kontakt mulssen folgende Differenzialschaltertypen
benutzt werden:

-TypA ( ) flr einphasige Maschinen;

-TypB ( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu werden,

empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des

Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter haben:

- Zmax = 0,21 ohm, fiir einphasige SchweiBmaschinen mit einer Stromaufnahme von
mehrals 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, fiir einphasige SchweiBmaschinen mit einer Stromaufnahme von
hdchstens 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, flr dreiphasige SchweiBmaschine.

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

Wenn sie an ein &ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat der

Installierende oder der Betreiber pflichtgemaf unter seiner Verantwortung zu priifen,

ob die SchweiBmaschine angeschlossen werden darf (falls erforderlich, ziehen Sie

den Betreiber des Verteilernetzes zurate).

5.4.1 Stecker und Steckdose

Die einphasigen SchweiBmaschinen mit einer Stromaufnahme von héchstens 16A
besitzen in der Grundausstattung ein Versorgungskabel mit Normstecker (2P+T)
16A\250V.

Die einphasigen SchweiBmaschinen mit einer Stromaufnahme von mehr als 16A
sowie die dreiphasigen SchweiBmaschinen sind mit einem Versorgungskabel
ausgestattet, das bei den Einphasenmodellen mit einem Normstecker (2P+T) und
bei den dreiphasigen Modellen mit einem Stecker (3P+T) ausreichender
Stromfestigkeit zu verbinden ist. Vorzusehen ist eine Netzdose mit
Schmelzsicherung oder Leistungsschalter; der Erdungsanschluss muss mit dem
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Erdleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung verbunden werden.

- In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwadhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

5.5 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 fur den jeweiligen maximal abgegebenen Schweistrom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte flir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefiihrt (inmm?).

5.5.1WIG-SchweiBen

AnschluB des Brenners

- Das stromfiihrende Kabel in die zugehérige SchnellanschluBklemme (-) einfligen.
Den dreipoligen Stecker (Brennerknopf) in die zugehdrige Buchse einfligen (falls
vorhanden). Die Gasleitung des Brenners mit dem zugehd&rigen AnschluBstlck
verbinden (falls vorhanden).

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

- Es wird mit dem Werkstlick oder der Metallbank verbunden, auf dem es aufliegt, und
zwar so nah wie mdglich an der Schwei3naht.
Dieses Kabelist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieBen.

AnschluB an die Gasflasche

- Den Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls nétig, muss

das als Zubehér erhéltliche Reduzierstiick zwischengelegt werden.

Gaszufuhrschlauch an den Druckverminderer anschlieBen und die mitgelieferte

Schlauchschelle festziehen.

Den Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil geéffnet

wird.

Die Flasche &ffnen und die Gasmenge (I/min) geméaB den Orientierungsdaten

regeln, siehe Tabelle (TAB. 3); der Gaszustrom 1aBt sich bei Bedarf wéhrend des

SchweiBens mit der Ringmutter des Druckverminderers nachstellen. Priifen Sie, ob

die Leitungen und AnschluBstticke festsitzen.

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieBen.

5.5.2 MMA-Schweissen

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

AnschluB SchweiBkabel mit Elektrodenhalter

Das SchweiBBkabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u
mhuillten 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 Schwei3naht.

Dieses Kabel istan die Klemme mitdem Symbol (-) anzuschlieen.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-SchweiBen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Wéarme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten zwischen
einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstick. Die
Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
SchweiBstrom zu lbertragen und die Elektrode ebenso wie das Schweibad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar 99,5%), das aus der Keramikdise austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schiitzen (ABB. M).

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-SchweiBBen mit ElektrodenanschluB am Pol (-) wird grundsatzlich eine
Elektrode mit 2% Ceriumanteil (grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muB axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, sieche ABB.
N; 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 regelmaBigen Abstdnden nachzuschleifen. Geschliffen werden muf3
auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet wurde.
Damit die SchweiBung gelingt, muB unbedingt der exakt richtige
Elektrodendurchmesser mit dem exakt richtigen Stromwert verwendet werden, siehe
Tabelle (TAB.3).

Der normale Uberstand der Elektrode tber der Keramikdiise betrdgt 2-3mm und kann
beim WinkelschweiB3en bis zu 8mm erreichen.

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

Fir gréBere Dicken sind SchweiBstdbe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rédnder sind
auf geeignete Weise zu préparieren (ABB. P). Damit die SchweiBung gelingt, sollten
die Werkstiicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, OI, Fett,
Lésungsmitteln etc. sein.

6.1.2 HF-und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

Der Lichtbogen wird ohne Kontakt zwischen der Wolframelektrode und dem Werkstiick
von einem Funken gezlndet, der von einem Hochfrequenzgenerator erzeugt wird.
Diese Art der Ziindung hat den Vorteil, daB keine Wolframeinschliisse das Schwei3bad
verunreinigen und sich die Elektrode nicht abnutzt. AuBerdem ist die einfache Ziindung
in allen SchweiBlagen gewahrleistet.

Vorgehensweise:

Bei der Annéherung der Elektrodenspitze an das Werkstick (2-3 mm) den
Brennerknopf driicken. Die Ziindung des von den HF-Impulsen ubertragenen
Lichtbogens abwarten, nach der Ziindung des Lichtbogens das Schmelzbad bilden
und entlang der SchweiBnahtvorgehen.

Falls Schwierigkeiten mit der Zindung des Lichtbogens auftreten, obwohl
sichergestellt ist, daB Gas zugefiihrt wird und obwohl die HF-Entladungen sichtbar
sind, setzen Sie die Elektrode nicht zu lange der HF-Wirkung aus, sondern priifen Sie,
ob die Oberflache unbeschéadigt und wie die Spitze beschaffen ist. Bei Bedarf die
Elektrode mit der Schleifscheibe abrichten. Am Ende des Zyklus sinkt der Stromwert
mit der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null.

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird gezlindet, indem man die Wolframelektrode vom
Werkstiick entfernt. Diese Art der Zindung verursacht weniger Stérungen durch



elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschlei3 auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstlck aufsetzen. Den
Brennerknopf ganz (nur fir Modelle HF/LIFT) durchdricken und die Elektrode mit
einigen Augenblicken Verzégerung um 2-3 mm anheben, bis der Lichtbogen gezlndet
ist. Die SchweiBmaschine gibt anfanglich einen Strom ;... Nach einigen Momenten
wird der eingestellte SchweiBBstrom bereitgestellt. Am Ende des Zyklus sinkt der
Stromwert mit der vorgegebenen Abstiegskennlinie auf Null (nur fir Modelle HF/LIFT).

6.1.3Vorgehensweise

6.1.3.1 Modus fiir SchweiBmaschinen mit LIFT-Ziindung

- Den SchweiBstrom mit dem Regler auf den gewiinschten Wert einstellen und
wahrend des SchweiBens an den tatsdchlich erforderlichen Wéarmeeintrag
anpassen.

Priifen Sie, ob das Gas korrekt ausstrémt.

Zur Unterbrechung des SchweiBvorganges die Elektrode rasch vom Werkstiick
abheben.

6.1.3.2 Modus fiir SchweiBmaschinen mit Ziindung HF/LIFT

WIG-Modus mit 2T-Sequenz:

- Den Brennerknopf ganz durchdriicken, bis der Lichtbogen geziindet ist. 2-3 mm
Abstand zum Werkstlck einhalten.

- Den SchweiBstrom mit dem Regler auf den gewlinschten Wert einstellen und

wahrend des SchweiBens an den tatséchlich erforderlichen Wéarmeeintrag

anpassen.

Prufen Sie, ob das Gas korrekt ausstromt.

Um die SchweiBung zu unterbrechen, den Brennerknopf loslassen, damit der Strom

allmahlich auf Null absinken kann (falls die Funktion SLOPE DOWN eingeschaltet

ist) oder der Lichtbogen augenblicklich erlischt und anschlieBend Gas nachstromt

(Post Gas).

WIG Modus mit 4Takt-Sequenz:

Bei der erstmaligen Betétigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem
Grundstrom von I, geziindet. Sobald der Knopf losgelassen wird, steigt der Strom
bis auf den SchweiBstromwert, der auch bei nicht betétigtem Knopf aufrecht erhalten
wird. Wenn man den Knopf gedriickt hélt, sinkt die Stromstérke nach der Funktion
SLOPE DOWN (falls mit dieser Funktion gearbeitet wird) bis auf den
MindestschweiBstrom. Dieser wird solange aufrechterhalten, bis der Knopf
losgelassen und dadurch der SchweiBvorgang beendet wird, um die
Gasnachstrémungszeit einzuleiten.

Wird hingegen in der Funktion SLOPE DOWN der Knopf losgelassen, endet der
SchweiBvorgang augenblicklich, dafiir beginnt die Gasnachstrémungszeit.

WIG-Modus mit 4-Takt Sequenz (BI-LEVEL) (nur bei den Modellen TWIN CASE

und den Dreiphasenmodellen):

- Die Betriebsart WIG 4T BI-LEVEL kann (bei der SchweiBmaschine TWIN CASE mit
HF/LIFT-Zindung) nur Gber Fernsteuerung mittels zweier Potenziometer gefahren
werden: |, ist mit dem Potenziometer fir die Abstiegsrampe / Arc Force der
SchweiBmaschine regelbar. Ist keine Steuerung mit zwei Potenziometern
vorhanden, belduft sich |, auf 25 % des eingestellten Stroms.

- Bei der erstmaligen Betétigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem
Grundstrom von I, geziindet. Sobald der Knopf losgelassen wird, steigt der Strom
bis auf den SchweiBstromwert an, der auch bei nicht betatigtem Knopf
aufrechterhalten wird. Bei jeder nachfolgenden Betétigung des Knopfes (der zeitliche
Abstand zwischen Betatigung und Loslassen muss kurz sein) schwankt der Strom
zwischen dem Wert |,, der fiir den Parameter BI-LEVEL vorgegeben ist und dem
Hauptstromwert|,.

Wenn man den Knopf gedriickt halt, sinkt die Stromstéarke nach der Funktion SLOPE
DOWN (falls mit dieser Funktion gearbeitet wird) bis auf den MindestschweiBstrom.
Dieser wird solange aufrechterhalten, bis der Knopf losgelassen und dadurch der
SchweiBvorgang beendet wird, um die Gasnachstrémungszeit einzuleiten.

Wird hingegen in der Funktion SLOPE DOWN der Knopf losgelassen, endet der
SchweiBvorgang augenblicklich, dafiir beginnt die Gasnachstrémungszeit (ABB. Q).

6.2 MMA-Schweissen

6.2.1 Bemerkungen

Befolgen Sie auf jeden Fall dei Angaben des Hersteller tiber 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) Schwei3strom (A)

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

Beachten Sie, daB bei gle|chble|bendem Elektrodendurchmesser héhere
Stromwerte fuir SchweiBarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schwei3en in
derVertikale oder Giber dem Kopf ver wendet werden missen.

Die mechanischen Eigenschaften der SchweiBnaht werden nicht nur von der
gewdhlten Stromstirke bestimmt, sondern auch von den anderen
SchweiBparametern wie der Lichtbogenlange, 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 hdngen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches
Verhalten) der SchweiBmaschine ab. Dieser Parameter ist (sofern vorhanden) am
Bedienfeld oder Gber die Fernsteuerung mit den 2 Potenziometern einstellbar.

Man beachte, dass hohe Werte fir die Funktion ARC-FORCE gréBeren Einbrand
hervorrufen und das SchweiBen in allen Lagen typischerweise mit basischen
Elektroden ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte sind typischerweise flr
Rutilelektroden geeignet und erzeugen einen weicheren, spritzerfreien Lichtbogen.
Die SchweiBmaschine ist auBerdem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI
STICK ausgestattet, die den Start erleichtern und verhindern, dass die Elektrode mit
dem Werkstiick verklebt.

o

.2.2 Arbeitsvorgang
Halten Sie sich die Maske VOR DAS GESICHT und reiben Sie die Elektrodenspitze
auf dem Werkstlck so, als ob Sie ein Ziindholz anziinden. Das ist die korrekte Art,
den Bogen zu zinden.
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.
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- 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 méglich wahrend des SchweiBens ein. Beachten
Sie, daB der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungefahr 20-30 Grad
betragen soll.

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

SchweiBbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER
SCHWEISSNAHT - ABB.R)
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
Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBBe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der Brenner bald betriebsunféhig
waére.
- Esistregelmé&Big zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.
Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhé&ngende Fehlfunktionen zu verhindern.
Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Dise,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.
Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem VerschleiBzustand
erist und ob die Endstlicke richtig montiert sind: Dlise, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

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
SIEABGESCHALTET 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.

- RegelmédBig und in der HA&ufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der Schweimaschine
inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter
abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen (max 10bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie

sind mit einer besonders weichen Biirste oder geeigneten Lésungsmitteln bei Bedarf

zureinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse 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 unter allen 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:

Der SchweiBstrom, der mittels Potentiometer reguliert wird, muB an den
Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaf3t werden.

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

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

- Sich versichern, dass das Verhéltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist;
im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die naturliche Abklhlung der
Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

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

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall
muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und
keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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SOLDADORAS POR INVERTER PARA LA SOLDADUR TIGY MMA PREVISTAS
PARA USO INDUSTRIALY PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
ARCO

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

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
62081”: INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR
ARCO).

AN

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

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

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

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

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

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

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

- Noutilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

V. 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 valoraciéon 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).

POLA®

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado respecto al electrodo, la pieza en
elaboracion y posibles partes metalicas puesta a tierra colocadas en las
cercanias (accesibles).
Esto normalmente se consigue usando los guantes, calzado, cascos e
indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de plataformas o
tapetes aislantes.

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados
sobre mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de proteccion evitando exponer la piel a los rayos
ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la proteccion debe
extenderse a otras personas que estén cerca del arco por medio de pantallas
o cortinas no reflectantes.

QOEARO®

- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos
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electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos
(por ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis 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 a la junta en ejecucion.

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

- Nodejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

- Distanciaminima d=20cm (Fig.S).

/o

- 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.
-Enespacios 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.9dela“ESPECIFICACIONTECNICA IEC o 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 efecttie la medicién instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccion adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICA IEC 0 CLC/TS 62081

A RIESGOS RESTANTES

- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion 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) con cebado HF o LIFT y la soldadura MMA
de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

Las caracteristicas especificas de este sistema de regulaciéon (INVERTER), como alta
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locidady precision de la regulacion, confieren a la soldadora excelentes cualidades.

La regulacion con sistema “inverter” en la entrada de la linea de alimentacién (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

VO
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lumen y un peso extremadamente contenidos, beneficiando de esta manera sus
racteristicas de manejabilidad y facilidad para su transporte.

2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD

Kitde soldadura MMA.

Kitde soldaduraTIG.

Adaptadorbombona Argén.

Reductor de presién con manémetro.

Soplete para soldadura TIG.

Mdscara de oscurecimiento automatico: con vidrio fijo y regulable.
Cable de retorno de corriente de soldadura con borne de masa.
Mando a distancia manual de 1 potenciémetro.

Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.

Mando a distancia a pedal.

Mando a distancia Tig Pulse (si esta previsto).

Racor de gasy tubo de gas para conexion alabombona de Argén.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

1 - Grado de proteccion del envoltorio.

2 - Simbolo de la linea de alimentacién:

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

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

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.
5- Simbolo de la estructurainterna de la soldadora.

6-
7-

8-

9-

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

para soldadura por arco.

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

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

Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, :tension méxima en vacio.

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

- X:Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10 minutos (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4
minutos parada; y asi sucesivamente). En el caso que los factores de utilizacion
sean superados (de chapa, referidos a 40°C ambiente) se producira la
intervencion 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 -
maéximo) a la correspondiente tension de arco.

Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacién:

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

- |{ max: Corriente méxima absorbida por la linea.

- 1eft Corriente efectiva de alimentacion.

10- -=== : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la

1

proteccién de lalinea.
-Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo
1"Seguridad general para la soldadura por arco”.

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

3.2 0TROS DATOSTECNICOS
- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)
- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

El

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

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

4.1.1 Soldadora con cebado LIFT (FIG. B)

1-

2-

3-

4-

Entrada: linea de alimentacion monofasica, grupo rectificador y condensadores de
nivelacion.

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

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

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

Electrénica de control y regulacion: controla instantdneamente el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor fijado por el operador; modula los
impulsos de mando de los drivers de los IGBT que efectian la regulacion.
Determina la respuesta dindmica de la corriente durante la fusién del electrodo
(cortocircuitos instantdneos) y supervisa los sistemas de seguridad.

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

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

Regulacion a distancia.
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4.1.2 Soldadora con cebado HF/LIFT (FIG.C)
1- Entrada linea de alimentaciéon monofasica o trifasica, grupo rectificador y

2-

3-

=)

o

6-
7-
8-

9-
10-

condensadores de nivelacion.

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

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

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

Electrénica de control y regulacion: controla instantdaneamente el valor de la
corriente de soldadura y lo compara con el valor fijado por el operador; modula los
impulsos de mando de los drivers de los IGBT que efectuan la regulacion.
Determina la respuesta dindmica de la corriente durante la fusién del electrodo
(cortocircuitos instantaneos) y supervisa los sistemas de seguridad.

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

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

Generador de cebado HF.

Electrovélvula del gas de proteccion EV.

Regulacion a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL,REGULACIONY CONEXION

4.2,
4.2,

1-

2-
3-

4-

5-
6-

4.2,

1-
2.
3-

4.2.
4.2,

1-

2.
3-
4-

5-
6-
7-
8-

9-
10-

11-

12-

4.2,

1-
2-
3-
4-

4.2,

1 Soldadora COMPACTA con cebado LIFT

1.1 Panel anterior (FIG.D)

Potenciometro para la regulaciéon de la corriente de soldadura con escala

graduada en Amperios, permite la regulacion también durante la soldadura.

LEDVERDE : Presencia de linea, maquina estd lista para el funcionamiento.

LED AMARILLO: normalmente no estd iluminado; se ilumina para indicar una

anomalia que bloquea la corriente de soldadura por los motivos siguientes:

- Proteccion térmica: en el interior de la méaquina se ha alcanzado una
temperatura excesiva. La maquina permanece encendida sin suministrar
corriente hasta lograr la temperatura normal. La reactivacion es automatica.

- Proteccion a causa de un voltaje de linea sobrante o demasiado bajo: la
maquina se bloguea: la tension de alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al
valor de chapa. ATENCION: Superar el limite de tensién superior, antes
citado, dafara seriamente el dispositivo.

- Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al material a soldar, bloquea
automaticamente la soldadora, permitiendo quitarlo manualmente sin dafar la
pinza porta electrodo.

Selector modo TIG/MMA:

s~ SoldadoraTIG

_?: Soldadora de electrodo MMA

Toma répida negativa (-), para conectar cable de soldadura.
Toma rapida positiva (+), para conectar cable de soldadura.

1.2 Panel posterior (FIG.E)

Cable de alimentacion 2P + (L).

Interruptor general O/OFF - I/ON luminoso.
Conector para los mandos a distancia

2 Soldadora con cebado HF/LIFT
2.1 Panel anterior (FIG.F)

Potenciometro para la regulacién de la corriente de soldadura con escala

graduada en Amperios, permite la regulaciéon también durante la soldadura.

Selector modoTIG 2T, TIG 4T, MMA.

LEDVERDE : Presenciade linea, maquina esté lista para el funcionamiento.

Selector de 2 posiciones para la modalidad de inicio Tig: modalidad “HF” (alta

frecuencia), modalidad “LIFT”.

Potenciometro para la regulacion del tiempo de rampa de bajada de la corriente

en modalidad TIG (después "OFF" del pulsador del soplete). En modalidad MMA

regula el arc force. Escala graduada 0-100%.

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

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

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

Conector para la conexion del cable pulsador del soplete.

LED AMARILLO: normalmente no esta iluminado; se ilumina para indicar una

anomalia que bloquea la corriente de soldadura por los motivos siguientes:

- Proteccion térmica: en el interior de la maquina se ha alcanzado una
temperatura excesiva. La maquina permanece encendida sin suministrar
corriente hasta lograr latemperatura normal. La reactivacion es automaética.

- Proteccion a causa de un voltaje de linea sobrante o demasiado bajo: la
maquina se bloquea: la tension de alimentacion esta un +/- 15% fuera respecto al
valor de chapa. ATENCION: Superar el limite de tension superior, antes
citado, dafara seriamente el dispositivo.

- Proteccion ANTI STICK: si el electrodo se pega al material a soldar, bloquea
automaticamente la soldadora, permitiendo quitarlo manualmente sin dafar la
pinza porta electrodo.

Led verde si esta encendido indica que hay tensién en salida, en el soplete o en el

electrodo (sélo en modelo trifésico).

Potenciémetro de regulacién de corriente BI-LEVEL, escala 0 + 100% (sélo en

modelo trifasico).

2.2 Panel posterior (FIG. G)
Cable de alimentacion 2p + (+) en monofasico, o 3p + (+) en trifasico.
Interruptor general O/OFF - I/ON.
Racor para conexion tubo de gas (reductor de presién bombona - maquina).
Conector de regulador adistancia.

3 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 potenciémetro:

girando el mando del potenciémetro se varia la corriente principal del minimo al
maximo. La regulacion de la corriente principal es exclusiva del mando a distancia.
Mando a distancia a pedal:

la posicion del pedal determina el valor de la corriente. En modo TIG 2 TIEMPOS la
presién del pedal actia como mando de inicio para la maquina en lugar del pulsador
de soplete (si estd previsto).

Mando a distancia con dos potenciometros:

el primer potenciémetro regula la corriente principal. El segundo potencidmetro
regula otro parametro que depende del modo de soldadura activo. Girando dicho
potenciémetro se muestra el pardmetro que se estd variando (que no se puede
controlarcon el mando del panel).

En modo MMA regula el ARC FORCE y en modo TIG, para las soldadoras con
cebado HF/LIFT regulala RAMPA DE BAJADA

Mando a distancia TIG-PULSE (para la soldadora TWIN CASE y modelo
trifasico con cebado HF/LIFT): permite efectuar las soldaduras TIG con corriente
continua pulsante, con posibilidad de regular a distancia los parametros principales:
Intensidad de corriente de base, intensidad de corriente de impulso, duracién del
impulso de corriente, periodo de los impulsos de corriente. Este procedimiento
permite efectuar un mejor control del aporte térmico, en consecuencia se pueden
soldar materiales con pequefios espesores o con tendencia al agrietamiento a altas
temperaturas, ademas, favorece la soldadura en piezas de espesor diferente y de
aceros distintos tipo inoxidable o de aleaciones bajas. EI mando a distancia TIG
PULSE esta activo s6lo en modalidad “TIG DC"2 TIEMPOS y 4 TIEMPOS.

5. INSTALACION

A {ATENCION! 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 ENSAMBLAJE
5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (FIG. H)
5.1.2 Ensamblaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo, (FIG. I)

5.2 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.

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacion de la soldadora de manera que no haya obstaculos
cercade la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacion forzada
através de ventilador, si esta 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.

5.4 CONEXION A LA RED

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

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

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

- TipoA () para maquinas monofésicas;

- TipoB ( ) paramaquinas trifasicas.

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la

conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacién que

presentan unaimpedancia menor que :

- Zmax = 0,21 ohm, para soldadoras monofésica con corriente absorbida superior a
16A;

- Zmax =0,31 ohm, para soldadoras monofasicas con corriente absorbida inferior o
iguala 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, para soldadora trifasica.

La soldadora no 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).

5.4.1 Enchufeytoma

Las soldadoras monofdsicas con corriente absorbida inferior o igual a 16A estan
dotadas en origen de cable de alimentacién con enchufe normalizado (2P+T)
16A\250V.

Las soldadoras monofésicas con corriente absorbida superior a 16A vy trifasicas
estan dotadas de cable de alimentacién a conectar a un enchufe normalizado (2P+T)
para los modelos monofésicos y (3P+T) para los modelos trifasicos, con capacidad
adecuada. Prepare una toma de red dotada de fusible o interruptor automatico; el
terminal relativo debe conectarse al conductor 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 méxima nominal distribuida por la soldadora, y a la
tensién nominal de alimentacion.

5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES

ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.
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La Tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados para los cables de soldadora (en mm?)
en base alamaxima corriente distribuida por la soldadora.

5.5.1 SoldaduraTIG

Conexion del soplete

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

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 al borne con el simbolo (+).

Conexion alabombonade gas

- Atornille el reductor de presion a la vélvula de labombona de gas interponiendo, sies
necesario, la relativa reduccion 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.

- Abrirla bombona y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos de orientacion
de empleo, véase la tabla (TAB.3); eventuales ajustes del flujo de gas pueden
efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de
presion. Comprobar la estanqueidad de tuberias y racores.
jATENCION! Cerrar siempre la vélvula de labombona de gas al final del trabajo.

5.5.2 Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
4cido.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 SOLDADURATIG

6.1.1 Principios generales

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 estd 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 argén: Ar99,5%) que sale de la boquilla ceramica (FIG. M).

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 Cerio (banda de color gris).

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la
FIG. N, 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.

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

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

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

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

6.1.2Cebado 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 pieza y proceder después de la junta.

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

Cebado LIFT:

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

Apoyar la punta del electrodo en la pieza, con una ligera presién. Apretar a fondo el
pulsador soplete (sélo para modelos HF/LIFT) 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 I, después de unos instantes, se distribuira la
corriente de soldadura programada. Al final del ciclo la corriente se anula con rampa de
bajada programada (sélo para modelos HF/LIFT).

6.1.3 Procedimiento

6.1.3.1 Modalidad para soldadoras con cebado LIFT

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

- Comprobar que el gas fluye correctamente.



- Para interrumpir la soldadura subir rapidamente el electrodo de la pieza.

6.1.3.2 Modalidad para soldadoras con cebado HF/LIFT

Modo TIG con secuencia 2T:

- Apretar al fondo el pulsador soplete, cebar el arco, mantener 2-3 mm de distancia de
la pieza.

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

- Comprobar que el gas fluye correctamente.

- Para interrumpir la soldadura soltar el pulsador del soplete dando lugar al apagado
gradual de la corriente (si se ha introducido el tiempo SLOPE DOWN) o al apagado
inmediato del arco con el subsiguiente post gas.

ModoTIG con secuencia4T:

- Laprimera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente I,,.. Al soltar el
pulsador, la corriente sube hasta el valor de la corriente de soldadura; dicho valor se
mantiene también con el pulsador soltado. Manteniendo apretado el pulsador la
corriente disminuye segun la funcion SLOPE DOWN (si se ha configurado) hasta la
corriente minima de soldadura. Esta ultima se mantiene hasta que se suelta el
pulsador que termina el ciclo de soldaduray da inicio al periodo de post-gas.

En cambio, si durante la funcion SLOPE DOWN se suelta el pulsador, el ciclo de
soldadura termina inmediatamente e inicia el periodo de post-gas.

Modo TIG con secuencia 4T (BI-LEVEL) (sélo en los modelos TWIN CASE y

trifasicos):

- EImodoTIG 4T BI-LEVEL (para la soldadora TWIN CASE con cebado HF/LIFT) esta
disponible sélo con mando a distancia de dos potenciémetros, |, se puede regular
con el potenciémetro Rampa de bajada/Arc Force de la soldadora. Si no esta
presente elmando de dos potenciémetros, la I, es el 25% de la corriente fijada.

- Laprimera presién del pulsador hace cebar el arco con una corriente I,,g.. 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 presion y la liberacién debe ser de breve duracion)
la corriente variara entre el valor fijado en el parametro BI-LEVEL |, y el valor de la
corriente principal l,.

Manteniendo apretado el pulsador la corriente disminuye segun la funcién SLOPE
DOWN (si se ha configurado) hasta la corriente minima de soldadura. Esta ultima se
mantiene hasta que se suelta el pulsador que termina el ciclo de soldaduray da inicio
al periodo de post-gas.

En cambio, si durante la funcion SLOPE DOWN se suelta el pulsador, el ciclo de
soldadura termina inmediatamente e inicia el periodo de post-gas (FIG.Q).

6.2 SOLDADURA MMA

6.2.1 Observaciones

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

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

o Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A)

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

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

Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas de
por la intensidad de la corriente elegida, por otros pardmetros de soldadura como la
longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el 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
(cuando esté previsto) desde el panel, o se puede programar con mando a distancia
de 2 potenciémetros.

Notese que los valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la
soldadura en cualquier posicion tipicamente con electrodos basicos, mientras que
los valores bajos de ARC-FORCE permiten un arco méas suave y sin salpicaduras
tipicamente con electrodos rutilos.

La soldadora, ademas, esta equipada con los dispositivos HOT START y ANTI
STICK que garantizan respectivamente inicios faciles y una ausencia de pegado del
electrodo ala pieza.

6.2.2 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 més constante posible,
durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinacion del electrodo, en el
sentido de avance, debera ser de cerca de 20-30 grados.

Al final del corddn 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 bafo de fusién, para obtener
elapagado delarco (ASPECTOS DEL CORDON DE SOLDADURA - FIG. R).

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 POR EL
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OPERADOR.

7.1.1 SOPLETE
Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rdpidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del
gasy el consiguiente funcionamiento anémalo.

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

- Controlar, antes de cada utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del
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 JATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y

ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con 6rganos en
movimiento.

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

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrdnicas; si es necesario

limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien

ajustadasy que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a

fondo los tornillos de fijacion.

- 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:

La corriente de soldadura, regulada a través del potenciémetro, con referencia a la

escala graduada en Amperios, sea adecuada al didmetro y al tipo de electrodo

utilizado.

Con elinterruptor general en "ON", se enciende la ldmpara correspondiente; en caso

contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables, toma

y/o clavija, fusibles, etc.).

No estd iluminado el led amarillo que sefializa la intervencion de la seguridad térmica

de sobretension, de tension baja y la de cortocircuito.

Ha sido observada la relacién de intermitencia nominal; en caso de intervencién de la

proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;

compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la 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 a
la eliminacion de este inconveniente.

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

- Elgas de 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 e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecéao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar_também a “ESPECIFICAGAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALAGAO EUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

AN

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; atensido em vazio fornecida
pela maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

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

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

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e
acidentes emvigor.

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

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

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

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

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

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

- Nao soldarrecipientes 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 a avaliagao dos limites a exposicao
das fumacas de solda em funcdo da sua composi¢do, concentragdo e
duracéo da propria exposicao.

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

VOLO

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

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados, capacetes e
vestuarios previstos para a finalidade e mediante o uso de estrados ou
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 protecdao deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas ndo
refletoras.
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- 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 proteccdo adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagcdo 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 garantidaa

correspondéncia aos limites de base relativos a exposicao humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

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

exposicao aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o 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 jungdo em execugao.

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

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

- Distanciaminima d=20cm (Fig.S).

- 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 alimentacéao de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

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

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

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais

maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador 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.INTRODUCAO EDESCRICAO GERAL

2.1INTRODUGCAO

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

As caracteristicas especificas deste sistema de regulacdo (INVERTER), tais como alta
velocidade e precisdao da regulagdo, conferem a maquina de solda excelentes
qualidades na soldagem.

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

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA
- Kit de soldagem MMA.

- Kitde soldagemTIG.

- Adaptador de cilindro argénio.

- Redutor de pressdo com manémetro.

- TochaparaasoldagemTIG.

- Mascara escurecedora: com vidro fixo e regulavel.

- Cabode retorno corrente de soldadura com borne de massa.
- Comando a distancia manual 1 potenciometro.

- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

- Comando a distancia a pedal.

- Comando a distancia Tig Pulse (se previsto).

- Juntade gés e tubo de gdas paraligagdo a garrafa de Argénio.

3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda sédo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegado do invélucro.

2- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~:tens&o alternada monofasica;
3~:tensédo 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 metdlicas).

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da méaquina de solda.

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

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

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, :tensdo maxima em vazio.
- 1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pelamaquina de solda durante a soldagem.

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

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na

base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).

No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam

ultrapassados se determinara a intervengao da protegcdo térmica (a maquina de

solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos).
- A/N-A/V: Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo - maximo)
acorrespondente tensao de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U,: Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentag&o da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |y may : Corrente maxima absorvida da linha.

- li : 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“Seguranca geral paraa soldagemaarco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido € indicativo do significado dos simbolos e dos

digitos; os valores exatos dos dados técnicos da mdaquina de solda em seu poder

devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.20UTROS DADOSTECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA : ver tabela 1 (TAB.1).

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

O peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia realizados
sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima fiabilidade e manutencéao
reduzida.

4.1.1 Aparelho de solda com desencadeamento LIFT (FIG. B)

1- Entrada: linha de alimentagdo monofasica, conjunto rectificador e condensadores
de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers: comuta a tensdo de linha
rectificada em tenséo alterna de alta frequéncia e efectua a regulagao da poténcia
em fungéo da corrente/tensdo de soldadura exigida.

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

4- Ponte rectificador secundaria com indutancia de nivelamento: comuta a
tenséo/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/
tensdo continua com baixissima ondulag&o.

5- 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 regulagéo.
Estabelece a resposta dindmica da corrente durante a fusdo do eléctrodo (curto-
circuitos instantaneos) e supervisiona os sistemas de seguranca.

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

7- Painel de configuracdo e visualizagdo dos pardmetros e dos modos de
funcionamento.

8- Regulacao adistancia.

4.1.2 Aparelho de solda com desencadeamento HF/LIFT (FIG.C)

1- Entrada da linha de alimentacdo monofdsica, conjunto rectificador e
condensadores de nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers: comuta a tensédo de linha
rectificada em tensdo alterna de alta frequéncia e efectua a regulagao da poténcia
em funcéo 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 tenséo e
corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco e
simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentacéo.

4- Ponte rectificador secundaria com indutancia de nivelamento: comuta a
tensao/corrente alterna fornecida pelo enrolamento secundario em corrente/
tensdo continua com baixissima ondulagéo.

5- Electrénica de controlo e regulagédo: controla instantaneamente o valor da
corrente de soldadura e o compara com o valor configurado pelo operador; modula
os impulsos de comando dos drivers dos IGBT que efectuam a regulagéo.
Estabelece a resposta dindmica da corrente durante a fusao do eléctrodo (curto-
circuitos instantaneos) e supervisiona os sistemas de seguranca.

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

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

8- Geradorde desencadeamento HF.

9- Electrovalvula gas de protec¢ao EV.

10- Regulacao adistancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO,REGULAGAO E CONEXAO

4.2.1 Aparelho de solda COMPACTO com desencadeamento LIFT

4.2.1.1 Painel dianteiro (FIG. D)

1- Potenciémetro para a regulagéo da corrente de soldadura com escala graduada
em Amperes; permite a regulacdo também durante a soldadura.

2- LED VERDE: Presenca rede, maquina é pronta para o funcionamento.

3- LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica uma anomalia
que bloqueia a corrente de soldadura por varios motivos que podem ser:

- Protecédo térmica: no interno da maquina alcangou-se uma temperatura
excessiva. A maquina fica acesa sem fornecer corrente até ao conseguimento
de uma temperatura normal. O restabelecimento & automatico.

- Protecdo para sobretensdo ou queda de tensdo da linha: bloqueia a
maquina: a tenséo de alimentacéo esté fora da faixa +/- 15% em relagéo ao valor
de placa. ATENGCAO: Ultrapassar o limite de tenséo superior, acima citado,
danificara seriamente o dispositivo.

- Proteccao ANTI STICK: bloqueia automaticamente o aparelho de soldar, se o
eléctrodo se colar ao material a soldar, permitindo a remogao manual sem
estragara pinga porta eléctrodo.

4- Selector no modo TIG/MMA:

i’: - SoldaduraTIG

_?:- Soldadura por eléctrodo MMA

5- Tomada rapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.
6- Tomada rapida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

4.2.1.2 Painel traseiro (FIG.E)

1-  Fiodealimentagdo 2p + (1).

2- Interruptor geral O/OFF - I/ON (luminoso).
3- Conector para os comandos a distancia

4.2.2 Aparelho de solda com desencadeamento HF/LIFT

4.2.2.1 Painel dianteiro (FIG.F)

1- Potencidometro para a regulagao da corrente de soldadura com escala graduada
em Amperes; permite a regulagao também durante a soldadura.

2- SelectornomodoTIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- LEDVERDE:Presencarede, maquina é pronta para o funcionamento.

4- Selector com 2 posi¢oes para a modalidade de arranque Tig: modalidade “HF”

(alta frequéncia), modalidade “LIFT”.

5- Potenciometro para a regulagdo do tempo da rampa de descida da corrente em
modalidade TIG (depois de "OFF" do botao tocha). Em modalidade MMA regula

arc force. Escala graduada 0-100%.

6- Tomada rapida positiva (+) para coligar o fio de soldadura.

7- Tomadarapida negativa (-) para coligar o fio de soldadura.

8- Uniao paraconexdo dotubo de gds datochaTIG.

9- Conector para conexdo cabo botéo tocha.

10- LED AMARELO: normalmente desligado,quando & aceso indica uma anomalia
que bloqueia a corrente de soldadura por varios motivos que podem ser:

- Protecao térmica: no interno da maquina alcangou-se uma temperatura
excessiva. A maquina fica acesa sem fornecer corrente até ao conseguimento
de uma temperatura normal. O restabelecimento € automatico.

- Protecdo para sobretensdo ou queda de tensdo da linha: bloqueia a
maquina: a tenséo de alimentacao esta fora da faixa +/- 15% em relagéo ao valor



de placa. ATENGAO: Ultrapassar o limite de tensao superior, acima citado,
danificara seriamente o dispositivo.

- Proteccdo ANTI STICK: bloqueia automaticamente o aparelho de soldar, se o
eléctrodo se colar ao material a soldar, permitindo a remogdo manual sem
estragara pinga porta eléctrodo.

11- Led verde se aceso indica que esta presente tensao na saida, na tocha ou no
eléctrodo (somente modelo trifasico).

12- Potenciometro regulacdo corrente BI-LEVEL, escala 0 + 100% (somente no
modelo trifasico).

4.2.2.2 Painel traseiro (FIG. G)

1-  Cabo de alimentag&o 2p + (+) em monofasico, ou 3p + (L) no trifasico.
2- Interruptor geral O/OFF - I/ON.

3- Ligacéo paraconexdo tubo gas (redutor presséo garrafa - maquina).
4- Conectorreguladores a distancia.

4.2.3 Comandos a distancia

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

existente na parte traseira, 4 tipos diferentes de comando a disténcia. Cada dispositivo

é reconhecido automaticamente e permite de regular os seguintes parametros:

- Comando a distancia com um potenciometro.

virando o manipulo do potenciémetro varia-se a corrente principal do minimo ao

maximo. A regulagao da corrente principal é exclusiva do comando a distancia.

Comando a distancia a pedal:

o valor da corrente é determinado pela posi¢ao do pedal. No modo TIG 2 TEMPOS a

presséo do pedal age pelo comando de start a maquina no lugar do botéo tocha (se

previsto).

Comando a distancia com dois potenciometros:

o primeiro potenciémetro regula a corrente principal. O segundo potenciémetro

regula outro parametro que depende do modo de soldadura activo. Virando esse

potenciémetro é exibido o parametro que se esta variando (que nao pode mais ser
controlado com o manipulo do painel). No modo MMA regula o ARC FORCE e no

modo TIG, para os aparelhos de solda com desencadeamento HF/LIFT regula a

RAMPA DE DESCIDA.

- Comando a distancia TIG-PULSE (para o aparelho de solda TWIN CASE e
modelo trifisico com desencadeamento HF/LIFT): permite de efectuar
soldaduras TIG com corrente continua de pulso, com possibilidade de regular a
distancia os parametros principais: Intensidade de corrente de base, intensidade de
corrente de impulso, duragdo do impulso de corrente, periodo dos impulsos de
corrente. Este procedimento permite de executar um controlo melhor do
fornecimento térmico, por conseguinte, é possivel soldar materiais com espessuras
pequenas ou com tendéncia a rachadura a quente, além disso, favorece a soldadura
em pecas com espessura diferente e de agos dissimilares tipo inox e de baixa-liga.

O comando a distancia TIG PULSE esta activo somente no sistema "TIG DC" E
TEMPOS e 4TEMPOS.

5.INSTALACAO

A ATENGAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E
LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

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

5.1 MONTAGEM
5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinca (FIG. H)
5.1.2 Montagem do cabo de soldagem-pinca porta eletrodo (FIG. I)

5.2 MODALIDADE DE LEVANTAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR

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.
L)

5.3 LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

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

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

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie plana de

capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou deslocamentos
perigosos.

5.4 LIGAGAO A REDE

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

A méaquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagdo
com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protec¢éo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofésicas;

- TipoB( ) paramaquinas trifasicas.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a

conexdo do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagao que

apresentam uma impedancia menor de:

- Zmax=0,21 ohm, para aparelhos de solda com corrente absorvida maior de 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, para aparelhos de solda monofédsicos com corrente absorvida
menorouigualde 16A;

- Zmax =0,283 ohm, para aparelho de solda trifasico.

O aparelho de soldar ndo contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12

Se o mesmo forligado a uma rede de alimentagao publica, o instalador ou o utilizador

sao responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se

necessario, consultar o gestor da rede de distribui¢do).
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5.4.1 Fichae tomada

- Os aparelhos de solda monofésicos com corrente absorvida inferior ou igual a 16A
sdo dotados na origem com fio de alimentagao com ficha normalizada (2P+T) 16A\
250V.

Os aparelhos de solda monofdsicos com corrente absorvida superior a 16A e
trifasicos séo dotados com fio de alimentagao a ligar com uma ficha normalizada
(2P+T) para os modelos monofasicos (3P+T) para os modelos trifasicos, com
poténcia adequada. Predispor uma tomada de rede dotada de fusivel ou interruptor
automatico; o terminal de terra especifico deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentacé&o.

A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida
pelamaquinade solda, e a tensao nominal de alimentagéao.

5.5 LIGAGCOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGACOES VERIFICAR
QUEA M/\QUINA_\ DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

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

5.5.1 SoldaduraTIG

Ligacaotocha

- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido apropriado (-). Ligar o
conector a trés pdlos (botdo tocha) a tomada especifica (se previsto). Ligar o tubo de
gas datocha a conexdo apropriada (se previsto).

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

- Deve ser ligado a pega a ser soldada ou a bancada metalica onde esta apoiada, o
mais préximo possivel da junta que estd sendo executada.
Este cabo deve serligado ao borne com o simbolo (+).

Ligacao ao cilindro de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo a valvula do cilindro de gas interpondo, se

necessario, a redugao apropriada fornecida como acessério.

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

Afrouxar o aro de regulacédo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula do

cilindro.

Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de

uso, ver tabela (TAB. 3); eventuais ajustes do fluxo de gas poderdo ser executados

durante a soldadura agindo sempre no aro do redutor de presséao. Verificar a vedagao

de tubagens e conexdes.

ATENGAO! Fechar sempre a vélvula da garrafa de gés no fim do trabalho.

5.5.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pélo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao pdlo negativo (-) para eletrodos com revestimento acido.
Ligacao do cabo de soldagem 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 ser ligado a pecga a ser soldada ou & bancada metalica onde esté apoiada, o mais
préximo possivel da junta que estd sendo executada.

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

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 oxidacdo atmosférica mediante um fluxo de géas inerte (normalmente Argénio: Ar
99,5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. M).

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 pélo (-) é geralmente usado o eléctrodo
com 2% de Cério (banda cinza).

E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. N,
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 ndo correctamente.

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o didmetro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, ver tabela (TAB. 3).

A projeccé@o 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. O).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composi¢ao do
material base e com didmetro adequado, com preparagéo especifica para abas (FIG.
P) Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam
rigorosamente limpas e sem dxido, éleos, gorduras, solventes, etc.

6.1.2 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a peca a soldar, através de uma faisca gerada por um dispositivo de alta
frequéncia. Esse sistema de desencadeamento ndo causa nem inclusdes de
tungsténio no banho de soldadura, nem desgaste do eléctrodo e oferece um arranque
facil em todas as posic¢des de soldadura.

Procedimento

Carregar o botdo da tocha aproximando a peca a ponta do eléctrodo (2-3 mm), esperar
o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco aceso, formar
obanho de fuséo na peca e proceder ao longo da junta.

Se forem encontradas dificuldades de desencadeamento do arco apesar de ter
verificado a presenca de gas e as descargas HF estéo visiveis, nao insistir por muito
tempo ao submeter o eléctrodo a accéo 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 arampa 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

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com pressao leve. Carregar a fundo o botéo da
tocha (somente para modelos HF/LIFT) e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com
algum tempo de atraso, obtendo assim o desencadeamento do arco. O aparelho de
soldar distribui inicialmente uma corrente |, depois de alguns instantes, serd
distribuida a corrente de soldadura configurada. No fim do ciclo a corrente se anula com
arampa de descida configurada (somente para modelos HF/LIFT).

6.1.3 Procedimento

6.1.3.1 Modalidades para aparelhos de solda com desencadeamento LIFT

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Verificar o fluxo correcto do gas.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

6.1.3.2 Modalidades para aparelhos de solda com desencadeamento HF/LIFT

ModoTIG com sequéncia 2T:

- Carregar a fundo o botao da tocha,desencadear o arco, manter 2-3 mm de distancia
dapeca.

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Verificar o fluxo correcto do gas.

- Parainterromper a soldadura soltar o botdo da tocha dando lugar a anulagéo gradual
da corrente (se introduzida a fungdo SLOPE DOWN) ou a extingdo imediata do arco
com sucessiva post gas.

ModoTIG com sequéncia 4T:

- Aprimeira presséo do botdo faz o arco desencadear com uma corrente l,,s.. Ao soltar
0 botao a corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse valor € mantido
também com o botao solto. Ao manter carregado o botao a corrente diminui segundo
a funcdo SLOPE DOWN (se estiver configurada) até a corrente minima de
soldadura. Esta Ultima é mantida até soltar o botdo que termina o ciclo de soldadura
einicia o periodo de pds gas.

Por outro lado, se durante a fungdo SLOPE DOWN solta-se o botéo, o ciclo de
soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de pds gas.

Modo TIG com sequéncia 4T (BI-LEVEL) (somente nos modelos TWIN CASE e

trifasico):

- O modo TIG 4T BI-LEVEL (para o aparelho de solda TWIN CASE com

desencadeamento HF/LIFT) é disponivel somente com comando a distancia de dois

potenciometros, |, é reguldvel com o potenciometro Rampa de Descida/Arc Force do

aparelho de solda. Se n&o estiver presente o comando com dois potenciémetros a I,

é 25% da corrente configurada.

A primeira pressao do botdo faz o arco desencadear com uma corrente I,,¢.. Ao soltar

0 botado a corrente sobe até o valor da corrente de soldadura; esse valor € mantido

também com o botao solto. A cada carregamento sucessivo do botédo (o tempo que

passa entre a pressao e a soltura deve ser de curta duragdo) a corrente variara entre

o valor configurado no parametro BI-LEVEL |, e o valor da corrente principal ..

Ao manter carregado o botdo a corrente diminui segundo a funcdo SLOPE DOWN

(se estiver configurada) até a corrente minima de soldadura. Esta tltima é mantida

até soltar o botao que termina o ciclo de soldadura e inicia o periodo de pés gas.

Por outro lado, se durante a fungdo SLOPE DOWN solta-se o botéo, o ciclo de

soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de pés gés (FIG.Q).

6.2SOLDAGEM MMA

6.2.1 Anotagées

E indispensavel, em qualquer caso, seguir as indica¢des do fabricante relacionadas
na confec¢do 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 diametros dos eléctrodos:

o Eléctrodo (mm) Corrente de soldagem (A)

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

Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecénicas da junta soldada sédo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posicao de execucgdo, didmetro e qualidade dos
eléctrodos (para uma correcta conservagdo 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 pardmetro pode ser
configurado (onde previsto) pelo painel , ou pode ser configurado com o controlo a
distancia com 2 potenciémetros.

Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragcdo e
permitem a soldadura em qualquer posi¢édo tipicamente com eléctrodos bésicos ,
valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados
tipicamente com eléctrodos rutilios.

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

o

.2.2 Procedimento
Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo
na peca que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fésforo; 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.
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- Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da peca, equivalente
ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia o mais constante possivel
durante a execucdo da soldadura; lembre-se que a inclinacdo do eléctrodo na
direcgao de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- Nofinal do cordao 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 entéo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fuséo para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG.R).

7.MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,

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

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

7.1.1TOCHA

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

- Verificar periodicamente a vedacéo da tubulac@o e conexdes de gas.

Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com o

didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo

defeituosa do gas e relativo mau funcionamento.

Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta

das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

Controlar, antes de cada utilizacdo, o estado de desgaste e a exactidao da

montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo,

difusor gas.

7.2MANUTENCAO EXTRAORDINARIA _ )

AS OPERACOES DE MANUTENCAO 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 MI&QUINA~ DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensédo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tenséao e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqliéncia em fungéo da utilizagdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se
depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagcoes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens

néo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a

fundo os parafusos de fixagao.

Evitar absolutamente de executar operag¢des de soldagem com a maquina de solda

aberta.

8.BUSCADEFEITOS )
EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES
SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA,
CONTROLAR QUE:

- A corrente de soldadura regulada através do potencidmetro com referimento a
escala graduada em amperes, seja adequada ao didametro e ao tipo de eléctrodo
utilizado.

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrério o defeito esta na linha de alimentacéao (fios, tomada fixa ou mével, fusiveis,
etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretensédo ou queda de tensao ou de curto circuito.

Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecdo 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 nao tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder
aeliminagdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pin¢a de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (ex.vernizes).

- Ogasde protecgao usado seja correcto (Argon 99,5%) e na justa quantidade.
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LASMACHINES MET INVERTER VOOR HET TIG- EN MMA LASSEN VOORZIEN
VOORHET INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK.
Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1.ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van
de lasmachine en over de risico's in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:
INSTALLATIE EN GEBRUIKVAN APPARATUURVOOR HET BOOGLASSEN).

/N

- 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.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vlioeibare 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).

DOL®

- 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.
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- 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 industri€éle 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 nooitrond hetlichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van hetlichaam 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. S).

- Apparatuur vanklasse 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 OPERATIESVAN HET LASSEN:
- Ineen ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
- Inaangrenzende ruimten.
- Inaanwezigheid van ontvilambare 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 gevaarlijke som van nullastspanningen
tussen twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden,aan een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren 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) 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.

- Kit TIG-lassen.

Adaptor gasfles Argon.

Drukreductor met manometer.

Toorts voor TIG-lassen.

Zelfverduisterend masker: met vast en regelbaar glas.

Kabel retour lasstroom volledig met massaklem.

Manuele afstandbediening 1 potentiometer.

Manuele afstandbediening 2 potentiometers.

- Afstandbediening met pedaal.

Afstandbediening Tig Pulse (indien voorzien).

Gasaansluiting en gasbuis voor aansluiting op de gasfles Argon.

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 het omhulsel.

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.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de

technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de

oorsprong van het product).

Prestaties van hetlascircuit:

- Uy : maximum spanning piek leeg .

- I,/U,:Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de

lasmachine tijdens hetlassen kunnen verdeeld worden.

- X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op
basis van een cyclus van 10min (vb.60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo
verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U,;: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%):

- |1 max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |41 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.

~
[}

-]
1

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 SCHEMA BLOKKEN

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen gerealiseerd op
gedrukte en geoptimaliseerde circuits teneinde een maximum bedrijfszekerheid en een
beperkt onderhoud te bekomen.

4.1.1 Lasmachine met ontstekingsmechanisme LIFT (FIG. B)

1- Ingang: 1-fasen voedingslijn, groep gelijkrichter en condensators van nivellering.

2- Brug switching met transistors (IGBT) en drivers: verandert de rechte lijnspanning
in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het vermogen uitin
functie van de gewenste stroom/spanning van hetlassen.

3- Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt gevoed met de
geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft de functie de spanning en de
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stroom aan te passen aan de nodige waarden voor de procedure van het
booglassen en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert de
wisselspanning/stroom geleverd door de secundaire wikkeling in continue
stroom/spanning met heel lage golven.

5- Elektronica van controle en regeling: controleert onmiddellijk de waarde van de

stroom van het lassen 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.
Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting van de
elektrode (onmiddellijke kortsluitingen) en controleert de veiligheidssystemen.

6- Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen in,
controleertde veiligheidssystemen .

7- Paneelvaninstelling en visualisering van de parameters en van de werkwijzen.

8- Regelingop afstand.

4.1.2 Lasmachine met ontstekingsmechanisme HF/LIFT (FIG. C)

1- Ingang niveau van eenfase of driefasen voeding, groep gelijkrichter en
condensators van nivellering.

2- Brug switching met transistors (IGBT) en drivers: verandert de rechte lijnspanning
in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het vermogen uitin
functie van de gewenste stroom/spanning van hetlassen.

3- Transformateur met hoge frequentie: de primaire wikkeling wordt gevoed met de
geconverteerde spanning van het blok 2; deze heeft de functie de spanning en de
stroom aan te passen aan de nodige waarden voor de procedure van het
booglassen en tegelijkertijd hetlascircuit galvanisch te isoleren van de voedingslijn.

4- Secundaire brug gelijkrichter met inductie van nivellering: verandert de
wisselspanning/stroom geleverd door de secundaire wikkeling in continue
stroom/spanning met heel lage golven.

5- Elektronica van controle en regeling: controleert onmiddellijk de waarde van de
stroom van het lassen 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.

Bepaalt het dynamisch antwoord van de stroom tijdens de smelting van de
elektrode (onmiddellijke kortsluitingen) en controleert de veiligheidssystemen.

6- Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen in,
bedient de aandrijvers, controleert de veiligheidssystemen .

7- Paneelvaninstelling en visualisering van de parameters en van de werkwijzen.

8- Generator ontstekingsmechanisme HF.

9- Elektroklep gas bescherming EV.

10- Regeling op afstand.

4.2 INRICHTINGEN VAN CONTROLE,AFSTELLING ENVERBINDING

4.2.1 Lasmachine COMPACT met ontstekingsmechanisme LIFT

4.2.1.1 Voorste paneel (FIG. D)

1- Potentiometer voor de afstelling van de lasstroom, met in Ampéres aangegeven
schaalverdeling; de regeling kan ook tijdens het lassen worden veranderd.

2- GROENE CONTROLELAMPJE: Aansluiting op het elektriciteitsnet, apparaat
gereed voor het gebruik.

3- GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de lasstroom wordt
geblokkeerd om een van de volgende redenen:

- Thermische beveiliging: in de machine heeft zich een te hoge temperatuur
ontwikkeld. De machine blijft aanstaan zonder dat er stroom wordt toegevoerd,
totdat de normale temperatuur weer bereikt is. De herstelprocedure wordt
automatisch uitgevoerd.

Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding: de machine wordt
geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten de rang +/- 15% in vergelijking met de
waarde van de plaat. OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van
spanning overschrijden, zal de inrichting zwaar beschadigen.

Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de lasmachine, ingeval de
elektrode vastkleeft aan het te lassen materiaal, waarbij het manueel verwijderen
ervan mogelijk is zonder de tang elektrodehouder te beschadigen.

4- Selectietoets modaliteit TIG/MMA:

F

% -TIG-lassen

_?: -Lassen met elektrode MMA

5- Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de laskabel.
6- Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.

4.2.1.2 Achterste paneel (FIG. E)

1 - Voedingskabel 2p + (£).

2 - Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON (verlicht).
3 - Connector voor afstandbedieningen

4.2.2 Lasmachine met ontstekingsmechanisme HF/LIFT

4.2.2.1 Voorste paneel (FIG. F)

1- Potentiometer voor de afstelling van de lasstroom, met in Ampéres aangegeven
schaalverdeling; de regeling kan ook tijdens het lassen worden veranderd.

2- Selectietoets werkwijze TIG 2 tijden, TIG 4 tijden, MMA.

3- GROENE CONTROLELAMPJE: Aansluiting op het elektriciteitsnet, apparaat
gereed voor het gebruik.

4- Selectietoets met 2 standen voor de modaliteit van vertrek Tig: modaliteit “HF”
(hoge frequentie), modaliteit “LIFT”.

5- Potentiometer voor de regeling van de tijd dalingshelling van de stroom in de
modaliteit TIG (na "OFF" drukknop toorts). In modaliteit MMA regelt arc force.
Gegradueerde schaal 0-100%.

6- Positieve snelverbinding (+) voor aansluiting van de laskabel.

7- Negatieve snelverbinding (-) voor aansluiting van de laskabel.

8- Aansluiting voor verbinding gasbuis van de toorts TIG.

9- Connector voor verbinding kabel drukknop toorts.

10- GEEL CONTROLELAMPJE: deze gaat branden als de lasstroom wordt
geblokkeerd om een van de volgende redenen:

Thermische beveiliging: in de machine heeft zich een te hoge temperatuur

ontwikkeld. De machine blijft aanstaan zonder dat er stroom wordt toegevoerd,

totdat de normale temperatuur weer bereikt is. De herstelprocedure wordt
automatisch uitgevoerd.

Beveiliging tegen over- en onderspanning van de leiding: de machine wordt

geblokkeerd: de voedingsspanning is buiten de rang +/- 15% in vergelijking met

de waarde van de plaat. OPGELET: De bovenste, voornoemde, limiet van
spanning overschrijden, zal de inrichting zwaar beschadigen.

Bescherming ANTI STICK: blokkeert automatisch de lasmachine, ingeval de

elektrode vastkleeft aan het te lassen materiaal, waarbij het manueel

verwijderen ervan mogelijk is zonder de tang elektrodehouder te beschadigen.

11- Groene led indien aan wijst dit erop dat er spanning in uitgang aanwezig is, in



toorts of op elektrode (alleen op driefasen model).
12- Potentiometer regeling stroom BI-LEVEL, schaal 0 + 100% (alleen op driefasen
model).

4.2.2.2 Achterste paneel (FIG. G)

1-  Voedingskabel 2p + (=) op eenfase, ofwel 3p + (%) op driefasen.

2- Hoofdschakelaar O/OFF - I/ON.

3- Tussenstuk voor aansluiting van de gaspijp (drukbegrenzer fles - machine).
4- Connectorvoorinstellingen op afstand (zie OPTIES).

4.2.3 Afstandsbedieningen.

Het is mogelijk, middels een speciaal daartoe bestemde connector met 14 polen
aanwezig op de achterkant, op de lasmachine verschillende types van
afstandbedieningen aan te brengen. ledere inrichting wordt automatisch herkend
en staat toe de volgende parameters te regelen:

- Afstandbediening met een potentiometer:
wanneer men aan de knop van de potentiometer draait, verandert men de
hoofdstroom van het minimum naar het maximum. De regeling van de hoofdstroom
wordt uitsluitend door de afstandbediening uitgevoerd.

- Afstandbediening met pedaal:
de waarde van de stroom wordt bepaald door de stand van de pedaal. In de
modaliteit TIG 2 TIJDEN, werkt de pedaal bovendien als startbediening voor de
machine in plaats van de drukknop toorts (indien voorzien).

-  Afstandbediening met twee potentiometers:
de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer regelt
een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodaliteit.. Wanneer men aan
deze potentiometer draait, wordt de parameter gevisualiseerd die men aan het
veranderen is (die niet meer kan gecontroleerd worden met de knop van het
paneel). In de modaliteit regelt MMA de ARC FORCE en in de modaliteit TIG, voor
de lasmachines met ontstekingsmechanisme HF/LIFT de HELLING VAN DALING.

- Afstandsbediening TIG-PULSE (voor de lasmachine TWIN CASE en
driefasen model met ontsteking HF/LIFT): staat toe het TIG lassen uit te voeren
met pulserende continue stroom, met de mogelijkheid op afstand de voornaamste
parameters ervan te regelen: Intensiteit van basisstroom. intensiteit van
impulsstroom, tijdsduur van de stroomimpuls, periode van de stroomimpulsen.
Deze procedure staat toe een betere controle uit te voeren van de thermische
werking en bijgevolg is het mogelijk materialen te lassen met kleine diktes of met
de neiging tot barstvorming indien warm, en bevordert bovendien het lassen op
stukken met een verschillende dikte en met ongelijke stalen zoals roestvrij staal en
lage legeringen.

De afstandbediening TIG PULSE is alleen actief in de modaliteit “TIG DC” 2
TIJDENen 4TIJDEN.

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 ASSEMBLAGE
5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. H)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. )

5.2 MODALITEIT 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 beschrevenin FIG.L).

5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een

adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.4 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 =0,21 ohm, voor eenfase lasmachines met stroomopname groter dan 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, voor eenfase lasmachines met stroomopname kleiner dan of
gelijkaan 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, voor driefasen lasmachine.

- Delasmachine valt niet onder 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).

5.4.1 Stekker en stopcontact
- De eenfase lasmachines met stroomopname kleiner dan of gelijk aan 16A zijn
oorspronkelijk uitgerust met een voedingskabel met genormaliseerde stekker
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(2P+T) 16A\250V.

- De eenfase lasmachines met stroomopname groter dan 16A en driefasen
lasmachines zijn uitgerust met een voedingskabel die verbonden moet worden met
een genormaliseerde stekker (2P+T) voor de eenfase modellen (3P+T) en voor de
driefasen modellen, met een adequaat vermogen. Een stopcontact voorinstellen
uitgerust met zekering of automatische schakelaar; het desbetreffende uiteinde van
de aardeaansluiting moet verbonden worden met de geleider van de
aardeaansluiting (geel-groen) van de voedingslijn.

- De tabel (TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door
de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

5.5VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.5.1TIG-lassen

Verbinding toorts

- De stroomdragende kabel invoeren in de desbetreffende klem snapmofverbinding (-).
De connector met drie polen (drukknop toorts) verbinden met de desbetreffende
verbinding (indien voorzien). De gasbuis van de toorts verbinden met de
desbetreffende aansiluiting (indien voorzien).

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 drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij, indien nodig, de

speciaal als accessoire geleverde reductie ertussen plaatsen.

De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie

vastzetten.

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten voordat de klep van de

gasfles geopend wordt.

De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve

gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 3); eventuele bijregelingen van de gastoevoer

kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op

de beslagring van de drukreductor. De dichting van de leidingen en aansluitingen

verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de

werkzaamheden.

5.5.2 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 (-).

6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
6.1TIG-lassen

6.1.1 Hoofdprincipes

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.M).

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% Cerium (grijs gekleurde strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG. M, en
ervoor zorgen dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de boog te
voorkomen. Het is van belang het slijpen uit te voeren in de richting van de lengte van de
elektrode, Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie van het gebruik en
de slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild, geoxideerd of niet
correct gebruikt wordt.

Voor goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode
gebruikt metde juiste stroom, zie tabel (TAB.3).

Het uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
speciaal voorbereide dunne diktes (tot 1mm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG.O).

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. P).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.

6.1.2 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de
elektrode van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door een
inrichting met hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies van
tungsteen in het lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een
gemakkelijk vertrek in alle standen van het lassen.

Procedure:

De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk brengen
(2 - 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de impulsen HF
en, met een ontstoken boog, het smeltbad vormen op het stuk en tewerk gaan langs de
koppeling.

Ingeval men moeilijkheden ondervindt bij de ontsteking van de boog ondanks het feit



dat de aanwezigheid van gas gegarandeerd is en dat de ontladingen HF zichtbaar zijn,
moet men niet lang aandringen op het onderwerpen van de elektrode aan de werking
van de HF, maar de oppervlakte-integriteit en de vorm van de punt ervan verifiéren, door
ze eventueel naar de slijpsteen te brengen. Op het einde van de cyclus wordt de stroom
geannuleerd met een ingestelde helling van daling.

Ontsteking LIFT :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt door de elektrode van tungsteen te
verwijderen van het te lassen stuk. Deze modaliteit van ontsteking geeft minder
elektrisch uitgestraalde storingen en beperkt tot een minimum de inclusies van
tungsteen en de slijtage van de elektrode.

Procedure:

De punt van de elektrode doen steunen op het stuk, met een lichte druk. De drukknop
toorts (alleen voor de modellen HF/LIFT) 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 I, van de stroom op het
einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met een ingestelde helling van daling
(alleen voor de modellen HF/LIFT).

6.1.3 Procedure

6.1.3.1 Modaliteit voor lasmachines met ontstekingsmechanisme LIFT

- De lasstroom afstellen op de gewenste waarde middels de knop; eventueel tijdens
hetlassen aanpassen aan de reéle noodzakelijke thermische toevoer.

- De correcte gasuitstroming verifiéren.

- Om hetlassen te onderbreken, moet men de elektrode snel optillen van het stuk.

6.1.3.2 Modaliteit voor lasmachines met ontstekingsmechanisme HF/LIFT

ModaliteitTIG met sequens 2T:

- De drukknop toorts helemaal indrukken, de boog ontsteken en op een afstand van 2-
3mm van het stuk houden.

- De lasstroom afstellen op de gewenste waarde middels de knop; eventueel tijdens
hetlassen aanpassen aan de reéle noodzakelijke thermische toevoer.

- De correcte gasuitstroming verifiéren.

- Om hetlassen te onderbreken moet men de drukknop van de toorts loslaten zodanig
dat de graduele annulering van de stroom wordt uitgevoerd (indien de functie SLOPE
DOWN is ingevoerd) of het onmiddellijk uitgaan van de boog met hierop volgend post
gas.

ModaliteitTIG met sequens 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom |,¢.. 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. Terwijl men de
drukknop ingedrukt houdt, vermindert de stroom volgens de functie SLOPE DOWN
(indien deze ingesteld is) tot aan de minimum lasstroom. Deze laatste wordt
behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en de
periode van post-gas start.

Indien daarentegen tijdens de functie SLOPE DOWN de drukknop wordt losgelaten,
stopt de lascyclus onmiddellijk en start de periode van post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T (BI-LEVEL) (alleen in de modellen TWIN CASE en

driefasen modellen):

- De modaliteit TIG 4T BI-LEVEL (voor de lasmachine TWIN CASE met ontsteking

HF/LIFT) is alleen beschikbaar met afstandsbediening met twee potentiometers, de

I; kan geregeld worden met de potentiometer Helling van Daling/Arc Force van de

lasmachine. Indien de bediening met twee potentiometers niet aanwezig is, is de |,

25% van de ingestelde stroom.

De eerste druk van de drukknop doet de boog met een stroom l,,s.. ontsteken. Bij het

loslaten van de drukknop stijgt de stroom tot aan de waarde van de lasstroom; deze

waarde wordt behouden ook wanneer men de drukknop loslaat. Bij iedere volgende
druk van de drukknop (de tijd die verloopt tussen het indrukken en het loslaten moet
van korte duur zijn) de stroom zal variéren tussen de waarde ingesteld in de

parameter BI-LEVEL |, en de waarde van de hoofdstroom .

Terwijl men de drukknop ingedrukt houdt, vermindert de stroom volgens de functie

SLOPE DOWN (indien deze ingesteld is) tot aan de minimum lasstroom. Deze laatste

wordtbehouden tot aan hetloslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en de

periode van post-gas start.

Indien daarentegen tijdens de functie SLOPE DOWN de drukknop wordt losgelaten,

stopt de lascyclus onmiddellijk en start de periode van post-gas (FIG.Q).

6.2 MMA-LASSEN

6.2.1 Opmerkingen

- 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

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 280

Erdient rekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.
De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters van
het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de
diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de
elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).

De karakteristieken van het lassen hangen ook af van de waarde van ARC-FORCE
(dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld worden
(indien voorzien) vanop het paneel ofwel kan deze ingesteld worden met de
afstandsbediening met 2 potentiometers.

Men moet hierbij opmerken dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere
penetratie geven en het lassen toestaan in gelijk welke stand typisch met basische
elektroden, lage waarden van ARC-FORCE maken een soepelere boog mogelijk en
zonder spatten typisch met rutiel elektroden.

De lasmachine is bovendien uitgerust met inrichtingen HOT START en ANTI STICK
die respectievelijk gemakkelijke vertrekken en afwezigheid van vastkleven van de
elektrode aan het stuk garanderen.

6.2.2 Werkwijze
Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen stuk
bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is de
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meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid
bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt
bemoeilijkt.

- Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de
gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze
afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de
elektrode in de beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- 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.R).

7.0NDERHOUD

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.

7.1.1 TOORTS

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de

diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte

verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de

eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,

gasverspreider.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper
elektrodenhouder, gasverspreider .

7.2 BUITENGEWOON 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 inieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of
de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

8.PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT
VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,
CONTROLEREN OF:

- De lasstroom, ingesteld met behulp van de potentiometer met in amperes
aangegeven schaalverdeling, geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte
elektrode.

Met de hoofdschakelaar op "ON", het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.
Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het
stuk is bevestigd.

Het gebruikte beschermingsgas juistis (Argon 99,5% en in de juiste hoeveelheid).
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SVEJSEMASKINER MED INVERTER TIL TIG- OG MMA-SVEJSNING BEREGNET
TILINDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemzerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine” .

1.ALMENE_ SIKKERHEDSNORMER VEDRORENDE
LYSBUESVEJSNING

Ogerat_varen skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes

g sikker vis samt opl¥sesn om risiciene forbundet med
uesvejsningsprocedurerne samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og

ngdprocedurer. i

{Der henvises ligeledes til ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
NSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

- Undga direkte beroring med svejsekredslgbet; nulspaendingen fra
svejsemaskinen kan | visse tilfeelde vaere farllg. i

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for
svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for brenderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love. i i

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
ordpeskyttqlsesanla_egt(get. i i K i

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr. . eori . .

- Dermaikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lase forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdt braendbare veesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde ﬂa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplﬂsnl_nasmldl_er ellerinaerheden af lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sdsom trze, papir, klude osv.) skal fiernes fra
arbejdsomradet. i i i i i

- Man skal sorge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i neerheden af svejsebuen; der skal
iveerkszettes en systematisk procedure til vurdering af gransen for
udszettelse for sve]tsedampen_e alt efter deres sammensatning,
koncentration og udsaettelsens varlfghed. .

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).
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- Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
il engellge)jlor_dforb_ungine metaldele, som befinder sig i néerheden.
efte gores almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklzedning og to] samtisolerende trinbraet eller matter. i

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjelme med
stralin%sbeskyttendeglas. . i
Man skal anvende vandtaette beskyttelseklaeder, siledes at huden ikke
udsaettes for de ultraviolette eller infrargde straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder Slﬁ i
naerdheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skzerme efller

gardiner.

- Svejsestrommens ennem%ang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt leegeapparatur
f.eks.pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

er skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne om patienter,
der anvender sddant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde
adgang til svejsemaskinens driftsomrade. i
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 _%rundlae gende granser for personers
udsaettelseforeiektromagnetlskefelter| usholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstdende procedurer for at begranse udsattelsen

for elektromagnetiske felter: . .

- Fas:ﬁ;ar de to svejsekabler sa teet som muligt pa hinanden.

- Holdhovedet og overkroppen sd langt vaek som muligt fra svejsekredslobet.

- Viklunderingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslobet. Hold
begge kabler pa den samme side af krorpen. i .

- Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal svejses, sa teet som
muligt pa samlingen. .

- Undlad at svejse i neerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller lene
si oP adden Jminimal afstand: 50cm).

al

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nzerheden af svejsekredslobet.
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Minimal afstand d=20cm (Fig. S).

Apparatur horende til klasse A: i i

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke | bygninger, der er
direkte forbundetmed et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFORES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok.

- Paalgreensede omrader. i i

- Pasteder, hvor der er breendbare eller sprangfarlige materialer.

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretagke 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 "IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”. L

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star p& grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

SPZAENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRAENDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller braendere, hvis vaerdi kan veere dobbelt sa
hgj som maksimumstzersklen. Lo .
Instrumentmalingen skal ngdvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsla, om der er en reel fare og ivaerksatte passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

TILBAGEVARENDERISICI

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede
anvendelse (sdsom optoning af vandrer).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
2.1 INDLEDNING
Denne svejsemaskine er en stremkilde til IYlsbuesvejsning,.der er saerligt beregnet til

TIG-svejsnin

DC jeevnstrom) med HF-eller LIFT-udlgsning og MMA-svejsning af

bekleedte elegt.r(oder(rutile,sure, basiske elektroder). X .
Dette reguleringssystems seerlige egenskaber (INVERTER), s&som den hgje

af

hastighed og nﬁ]agtllge reﬁulerin giver fremragende svejseresultater ved anvendelse
sam

ige bekleedte.

sveﬂse_maskinen ti

Reguleringen med "inverter’-system ved netforsyningens (primaere) indgang medferer
desuden én kraftig forringelsé af bade transformeromfang og nlvellerlnggreaktans,

hvilket har gjort det muligt at bygge en let svejsemaskine med yderst

egreenset

omfang, som er nem at handtere og transportere.
2.2TILBEHOR,DER KAN BESTILLES

MMA-svejseseet.
TIG-svejseseet.
Arq(on—beh_olderada ter.
Trykreduktionsanordning med manometer.
Breender til TIG-svejsning.
Selvformorkende maske: med fast, regulerbart glas.
Svejsestramreturkabel forsynet med jordklemme.
ManueIPernstyr!ng1 potentiometer.
Manuelflernstyring 2 potentiometre.
Fiernstyringmedpedal. =~

Ig-pulse fJernstyrl,n(I; (hvis pakraevet).
Gasovergangsrer il tilslutning af Argon-beholder.

3.TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT (FIG. A) .
De wghgt;ste data vedrorende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammen

1-
2-

w
1

4-
5-

6- D

~
)

(-]
1

attet pa s%ecifikationsmaerkatet 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 Tor elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i neerheden af sterre

metalgenstande). . R

Symbol for den forventede svejsemade.

Symbol for maskinens indre struktur. ) )

)en EUROPAISKE referencenorm vedrerende lysbuesvejsemaskinernes

sikkerhed og fabrikation. =~ . . .

Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til

Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens

oprlndelse&. )

Svejsekre slqbets(fraestatmner:

- U,: Speending uden belastning.

- I27U2: Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
undersve{snin en.

- X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende strgm (samme spalte). Udtrykkes i %, pa'grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (f.eks.60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).



Skulle anvendejsesparametre_ne (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur p& 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtilden kommer ned p& den tilladte temperatur.
A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt busp&nding.

9- Netforsyningens egenskaber: ) .

- U,:Svejseémaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser £10%):

- |{ max: Liniens maksimale stramforbrug.

- lieg: Reelstramstyrke.
10- : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

beskyttelse af linien. . . o .

11- ng oler vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrarende lysbuesvejsning”. .
Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data geeldende for den svejsemaskine, T har anskaffet, skal afleeses
p&denpagaeldende svejsemaskines datameerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1).
- BRENDER:

se tabel 2 TAB.2;.
abel 1 (TAB.1).

4, BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 BLOKDIAGRAM

Svejsemaskinen bestér farst og fremmest af effektmoduler pa trykte kredsleb, der er
opéllrn%reltd slaledes, at de er sa paélidelige som muligt og kraever mindst mulig
vedligholdelse.

4.1.1 Svejsemaskine med LIFT-teending (FIG.B)

1- Indgang: 1-fasetforsyningslinie, ensretter-afretningskondensator-enhed.

2- Transitor- o drlver-omsaetnln?sbro (IGBT):” omseetter den ensrettede
netspaending fil hgjfrekvens vekselspaending og regulerer effekten alt efter den

akraevedesve‘sestrram/-spaendlnq(. o )

3- Hoijfrekvenstransformer: Primeerkviklingen modtager den omsatte speaending fra
blok 2; denne tilpasser speendingen og stremmen til'de veerdier, der kreeves for at
foretage lysbuesvejsningen og samtidig at sikre en galvanisk isolering af
svejsekredslabet fraforsyningslinien. X i

4- Sekundeaer ensretterbro med afretningsinduktans: Omseaetter
vekselspaendingen/-strammen fra den sekundaere vikling til jeevnstrem/-spaending
med meget lav svingning. o .

5- Styre- og reguleringselektronik: Kontrollerer gjeblikkeligt svejsestrammens
vaerdi og sammenligner den med den af operateren indstillede vaerdi; tilpasser
regulerings-IGBT drivernes styreimpulser. .

Bestemmer strommens dynamiske respons under smeltningen af elektroden
ojelikkelige kortslutninger) og overvager sikkerhedssystemerné.

6- Kontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne. .

7- Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

8- Fjernregulering.

4.1.2 Svejsemaskine med HF/LIFT-taending (FIG.C) =

1- Indﬂa_ng en- eller trefaset forsyningslinie,
nivelleringskondensatorer. .

2- Transitor- o? d[wer—omsaetmn?sbro (IGBT): omseetter den ensrettede
netspaending fil hejfrekvens vekselspzaending og regulerer effekten alt efter den

Elak_raevede sverestrgm/-spaendm%(.

ojfrekvenstransformer: Primaerkviklingen modtager den omsatte spaending fra
blok 2; denne tilpasser speendingen og stremmen til'de veerdier, der kraeves for at
foretage lysbuesvejsningen og samtidig at sikre en galvanisk isolering af

svejsekredslebet fra forsyningslinien. . .

4- Sekundar ensretterbro med afretningsinduktans: Omsetter
vekselspaendingen/-strammen fra den sekundaere vikling til jeievnstrem/-spaending
med meget lav svingning. i

5- Styre- og reguleringselektronik: Kontrollerer gjeblikkeligt svejsestremmens

veerdi og sammenligner den med den af operaterén indstillede vaerdi; tilpasser

regulerings-IGBT drivernes styreimpulser. .

Bestemmer strammens dynamiske, respons under smeltningen af elektroden

S(ajellkkellge kortslutninger) og overvager sikkerhedssystemerne.

ontrollogik for svejsemaskinens drift: indstiller svejsecyklusserne, styrer
aktuatorerne, overvager sikkerhedssystemerne. )

7- Indstllingspanel og visning af driftsparametrene og -tilstandene.

8- Generator med HF-udlgsning.

9- Beskyttelsesgas magnetventil EV.

10- Fjernregulering.

4.2 KONTROL-, REGULERINGS-OG FORBINDELSESANORDNINGER

4.2.1 KOMPAK sve'lsemaskine med LIFT-teending

4.2.1.1 Frontpanel (FIG. D?

1- Drejepotentiometer til regulering af svejsespaendingen med en gradinddelt
skala | Ampere, som ogsa tillader regulerlnq(und,er svejsningen.

2- GRONNE LAMPE: Nettislutnin , apparatet klar til anvendelse.

3- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder det, at
sva\a)sestmmrr]en blokeres p.g.a. en uregelmaessighed, f.eks.: )

- Varmesikring: maskinens indre har naet en for hgj temperatur. Maskinen er
stadig teendt, men uden stromforsyning, indtil temperaturen nar ned pa et
normalt niveau. Maskinen starter automatisk.

- Sikring mod for hgj eller for lav spzaending pa Iing'en: Den speerrer
svejsemaskinen: Netspaendingen befinder sig udenfor spekiret +/-15% i forhold
til maerkeveerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den
ovennavnte, gverste granse for spandingen overskrides. .

- ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den sperrer automatisk
svejsemaskinen, hvis élektroden klaeber fast til materialet, der svejses pé,
hvorved den kan fggrnes manuelt uden at gdelaegge elektrodetangen.

4- VeelgerTIG-/MMA-tilstand:

Svejsningen's vaegt er opfort pa

ensretterenhed og

3-

£ - TIG-svejsning

_?:- MMA-elektrodesvejsning
5- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.
6- Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.

4.2.1.2 Bagpanel (FIG. E)

1-  Forsyningslednin 2|_p+8%).
2- Oplystafbryder O/OFF I/ON.
3- Konnektor til fiernstyring:

4.2.2 Svejsemaskine med HF/LIFT-taending

4.2.2.1 Frontpanel (FIG. F)

1- Drejepotentiometer til regulering af svejsespandingen med en gradinddelt skala
i Ampere, som o_lglsatllladerre ulerlng under svejsningen.

2-  ValgerTIG 2T,TIG 4T, MMA-tilstand. )

3- GRONNE LAMPE:Nemslutmng,apparatet klar tilanvendelse.

4- ?I,Iailg%r"[rll'glg, 2 positioner til~ Tig-starttilstanden: tilstand "HF” (hgj frekvens),
ilstan .

5- Potentiometer til regulering af stmmned%an srampens varighed ved TIG-méden
1(efter at breenderknappen stilles pa "OFF"). Ved MMA-maden regulerer den arc
orce. Gradinddelt skala 0-100%. .

6- Positivt hurtigstik (+) til forbindelse af svejsekablet.

7- Negativt hurtigstik (-) til forbindelse af svejsekablet.

8- Overgangsrertil tilslutning af TIG-breenderens gasrar.

9- Forbindelsessted tiltilslutning af breenderknappens kabel.

10- GUL LAMPE: Den er normalt slukket. Nar den er teendt, betyder det, at
svejsestrammen blokeres p.g.a.en uregelmaessighed, f.eks.: .

- Varmesikring: maskinens indre har néet en for hgj temperatur. Maskinen er
stadig teendt, men uden stramforsyning, indtil temperaturen nar ned pa et
normalt niveau. Maskinen starter automatisk.
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- Sikring mod for hgj eller for lav spanding pa Iintjen: Den speerrer
svejsemaskinen: Netspaendmgen befinder sig udenfor spekfret +/-15% i forhold

til maerkevaerdien. GIV AGT: Anordningen vil lide alvorligt skade, hvis den

ovennzvnte, gverste graense for spaendingen overskrides. )

ANTI STICK beskyttelsesanordning: Den spearrer automatisk

svejsemaskinen, hvis élektroden klaeber fast til materialet, der svejses p4,

hvorved den kan fiernes manuelt uden at gdeleegge elektrodetangen.

11- Gren signallampe, der hvis den (ijser angiver spaending ved udgang, i braender
eller elektrode (kun pa trefaset model). .

12- Potgnlgiometer til regulering af stram BI-LEVEL, skala 0 - 100% (kun pé trefaset
model).

4.2.2.2 Bagpanel (FIG. G)

1- Forsyningskabel 2F + (1) pa enfaset eller 3F + (1) pa trefaset.

2- Hovedafbryder O/OFF - 1/ON.

3- Gasrorsforbindelsesstykke (trykreduktionsmuffe
asbeholder - maskine).

4- Fjernreguleringsforbindelse.

4.2.3 Fjerns;yring . . . . . . .
Svejsemaskinen kan forbindes til forskellige slags fiernstyringer ved hjeelp af den dertil
beregnede 14-Pols konnektor pa bagsiden. Hver anordning genkendes automatisk og
givermulighed for at re?ulerefzs_lgen e parametre:
- Fjernstyring med etpotentiometer: ) ) .
ovedsirommen aendres fra minimum til maksimum ved at dreje potentiometrets
drejeknap. Reguleringen af hovedstrammen kan kun foretages med fiernstyringen.
F{ernstyrlng med pedal: . .
Stremmens veerdi afhaenger af pedalens stilling. Ved 2-TIDS TIG-tilstanden fungerer
trykket p& pedalen som ordre til start af maskinen i stedet for trykknappen péa
braenderen (hvis pakreevet).
Fjernstyring med to potentiometre: .
Det forste “potentiometer regulerer hovestrammen. Det andet potentiometer
regulerer en anden parameter, der afhaenger af, hvilken svejsetilstand er aktiveret.
Hvis man drejer dette potentiometer, vises den parameter, der er ved at blive zendret
}__som ikke leengere kan kontrolleres med Rﬂanelets drejeknap). Regulerer ARC
ORCE i MMA-tilstanden og NEDGANGSRAMPEN i TIG-tilstand pa sveéjsemaskiner
med HF/LIFT-teending,
TIG-PULSE fjernstyring (til TWIN CASE svejsemaskine og trefaset model med
HFILIFT-taandlng): Giver mulighed for at “foretage TIG-iImpulssvejsning med
jeevnstrom, med mulighed for at regulere hovedparametrene pa afstand:
Grqngstrﬂmmens styrke, impulsstyrken, strempulsens’ varighed, strompulsernes
eriode,
enne fremgangsmade gor det muligt at kontrollere varmetilferslen bedre, hvilket
betyder, at det ermuligt af svejse pa tynde materialer, der har det med at knaekke, nar
de ‘udseettes for varme. Det gores desuden nemmere at svejse Pa emner med
forskelhg t)ékkelse og.forskelllie staltyger, sasom rustfnto[g; lavtlegeret stal.
TIG PULSE fjernstyringen erkun tilkobleti2 TIDS og 4 TIDS "TIG DC”tilstand.

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 FORNGDNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 SAMLING
5.1.1 Samling af returkabel-tang (FIG. H)
5.1.2 Samling af svejsekabel-elektrodetang (FIG. )

5.2 HVORDAN SVEJSEMASKINEN SKAL LOFTES

Til heevning af svejsemaskinerne, der er fremstillet i denne vejledning, skal man
anvende handgrebet eller den saerlige medleverede rem, safremt modellen er forsynet
dermed (monteretifolge angivelserne pa FIG.L).

5.3 PLACERING AF SVEJSEMASKINEN . L )

Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlebs&bningerne ikke er
spaerrede 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, siledes at der ikke opstar fare for veaeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN L .

- Forman foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man kontrollere,
om svejsemaskinens meerkeveerdier svarer til den netspaending og -frekvens, der er
til rddighed pa installeringsstedet. . )

_Sve#semas inen m& udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
ordforbundet, neutral ledning. o
er skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes
differentialeafbrydere af typen:

- Type A( AR ) til enfasede maskiner;

- TypeB () til trefasede maskiner.
- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forgmde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans péa
under:
- Zma>§ =0,21 ohm, i tilfelde af enfasede svejsemaskiner med et stremforbrug pa
over ;
- Zmax =0,31 ohm, itilfeelde af enfasede svejsemaskiner med et stremforbrug pa 16A
eller derunder; o . .
- Zmax = 0,283 ohm, itilfeelde af trefasede svejsemaskiner.
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
henvendeélse til energiselskabet).

.4.1 Stik og stikdase . Lo
Enfasede svejsemaskiner med et stromforbrug p& 16A eller derunder er oprindeligt
forsynet med et forsyningskabel med standardstik (2F+J) 16A \250V.

Enfasede svejsemaskiner med et stmmforbrug Fa over 16A er forsynet med et
forsa/mngskabel, der skal tilsluttes et standardstik (2F+J) i tilfeelde ‘af enfasede
modeller og (3F+J) i tilfzelde af trefasede modeller, med passende ydeevne. Indret en
netstikkontakt med sikring eller automatisk afbryder; jordklemmen skal forbindes
med forsxnln slinjens jordledning (den g?(ul-_gmnne%. )
Tabel (Ti B.‘?) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer,” som velges med henblik p& den maksimale nominalstrom,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

(4]

5.5 SVEJSEKREDSLOBETS 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 (imm?) i betragtning
af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.5.1TIG-svejsning
Forbindelse af braender o . .
- Seet det stramledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-). Forbind tre-



ols konnektoren (braenderknap) til den dertil beregnede tilslutning (hvis pakraevet).
orbind breenderens gasror med det dertil beregnede gasrar (hvis pakraevet).
Forbindelse af svejsestromreturkablet L
- Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, s& teet som
muligt pé den sem, der er ved at blive udfert.
Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+).
Forbindelse til gasbeholderen . . .
- Skru_ trykformindskeren p& gasbeholderens ventil, og indsaet om nedvendigt det
seerlige passtykke, der folgermed som tilbeher.
Elorbmd gastilforselsraret med reduktionsanordningen og stram den medleverede
emme.
LstI trykreduktionsanordningens reguleringsring, for der dbnes for beholderens
ventil.
Abn for beholderen og regulér gasmaengden g/min pa grundlag af de vejledende
anvendelsesdata, jeevnfor tabellen ~ (TAB. 3); eventuelle tilpasninger af
tqas ennemstromningen kan foretages under svejsningen ved hjelp af
rykfomindskerens Teguleringsbolt.” Undersgg, om rerforbindelserne og
over an_?s%kkerne_ertae te. o .
Glg dG t! usk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar man er feerdig med
arbejdet.

5.5.2 MMA-Svejsnira? . . .
Neesten alle beklaedie elektroder skal forbindes til generatorens positive pol (+);
undtagelsesvisttilden ne%ahve pol (-), hvis elektroden har en sur bekleedning.
Forbindelse af svejsekabel tang-elektrodeholder
Saeten szerlig klemme pa endestykket, sdledes at elektrodens blottede del strammes.
Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (+).
Forbindelse af svejsestramreturkabléet .. )
Det skal forbindes ti arbeéd.semnet eller det metalbord, dette star pd, sa taet som muligt
a den som, der er ved at blive udfort.
enne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN
6.1TIG-SVEJSNING

6.1.1 Almene principper .
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 stettes af en breender, der egner sig til at overfgre
svejsestroammen dertil og beskytte selve elektroden og svejsebadet mod atmosfeerisk
oxydering takket veere gennemstrgmning af en inaktiv gas (normalt Argon: Ar 99,5), der
strommer ud af keramikdysen (FIG. M). ) X
TIG-gaevnstrﬂmsvejsunlng egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal
samttungmetaller sdsom kobber, nikkel, titanium oglegeringer deraf.

Til TIG-j&2vnstramsvejsning med elektrode ved (-) polen anvendes der normalt en
elektrode med 2% cerium {grat band). Tungstenelektroden skal spidses aksialt med
slibestenen, som vist p& FIG. N, hvorved man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig
koncentrisk for at undga udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i
elektrodens leengderéetning. Dette arbejde skal gentages med jeevne mellemrum, alt
efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis den véd et haendeligt uheld
kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. .

For at opnd tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt, at elektrodens
diameter og stremstyrken passer sammen,g’aevnfmtabe en (TAB.3). .

Elektroden skal normalt rage 2-3 mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved
sveisnlng i hjorner. Svejsningen foregfar derved, at sammens klapper smelter. Hvis der
skal arbejdes ?_a tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der
ikke behov fortilsatsmateriale (FIG. O).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som " grundmaterialet med en passende diameter o? en
hensigtsmaessig™ klargering af klapperne (FIG. P). For at opnéa tilfredsstillende
svejseresultater, ber™ arbejdsemnene renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt,
oplgsningsmidler osv.

6.1.2HF-og LIFT-udlgsning

HF-udIzsnlng : .

Lysbuen teendes uden kontakt mellem tungstenelektrod_en og arbejdsemnet takket
vaere en gnist, der frembringes af en hgjfrekvensanordning. Denne udlgsningsméde
medfereringen tungstenindeslutninger i smeltebadet, elektroden slides ikke, og'starten
ernemisamtlige svejsestillinger.

Fremgangsmade: 3 o .

ryk pa breenderknappen og placér elektrodens spids i nserheden af arbejdsemnet (2-3
mm), vent p& udlgsningen af lysbuen, der er overfert af HF-impulserne; nar lysbuen er
taendt, skal man skabe smeltebadet pa emnet og arbejde langs med svejsesgmmen.
Hvis der opstar problemer med udlﬂsnln?en afbuen, selvom'der er gas, og man ser HF-
udladningerne, skal man ikke prove at udseette elektroden for HF i for Ian? tid ad
gangen; man skal derimod undersgge, om dens overflade er intakt og spidsens form, og
om nadvendigt slibe den. Nar cyklussen er ovre, annulleres stremmen med den
indstillede nedgangsrampe.

LIFT-udlesning: .

Den elekiriske™ lysbue teendes ved at fierne tungstenelektroden fra det emne,
svejsningen skal foretages Pa. Denne udlgsningsmade skaber ferre
elektroforstyrrelser og formindsker tungstenindeslutningerne og elektrodens slitage s&
meget som muligt.

Fremgangfsmé e:
nbring elektrodens sFids pé arbejdsemnet og pres let. Tryk braenderknappen (geelder
kun for HF/LIFT-modeller) helt i bund og haev elektroden 2-3 mm efter et par sekunder,
hvorved lysbuen udlgses. . .

Til at begynde med udsender svejsemaskinen en |, efter et par sekunder udsendes
denindstillede svejsestrem (gaelder kun for HF/LIFﬁmodeIIer).

6.1.3Fremgangsmade . .

6.1.3.1. Procedurer for svejsemaskiner med,LIFT—tgendlnP . .

- Stil svejsestrammen pé den gnskede veerdi ved hjeelp a drejekn.a#)pen; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilfersel.

- Und_erszg,om%assen stremmer rigtigt ud.

- Svejsningen afbrydes ved hurtigt at heeve elektroden fra emnet.

6.1.3.2 Procedurer for svejsemaskiner med HF/LIFT-taending

TIG-tilstand med 2T-forlgb: i

- Tryk breenderens knap helt i bund, udlgs lysbuen og oprethold en afstand pa 2-3 mm

fra arbejdsemnet. X . . . .

Stil svejsestrammen pé den gnskede veerdi ved hjeelp af drejekn.a#)pen; tilpas den

eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilfersel.

Und_ers,zg,omg)assen stremmer rigtigt ud. .

Svejsningen afbrydes ved at slippe breenderens knaF hvorved strammen gradvist

annulleres (safremt funktionen SLOPE DOWN er tilkoblet) eller lysbuen straks

slukkes med efterfalgende gasefterstramning.

TIG-tilstand med 4T-forlob: ™ .,

- Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en I, strom. Néar
knappen slippes, stiger strammen til svejsestrommens veerdi; denne veerdi
opretholdes, selvom knappen slippes. Hvis knappen holdes nede, falder strammen
ifolge SLOPE DOWN funktionen (safremt den_er indstillet) til den minimale
svejsestrom. Sidstnaevnte opretholdes, indtil knappen "slippes, hvorved
svejseprocessen afs|uttes o .gastefterstrzmnlngsfasen b\%ﬁnder. )

Hvis knappen derimod slippes under SLOPE DO funktionen, afsluttes
svejseprocessen straks oggas efterstramningsfasen be‘%)/nder.

TIG&tllustand med 4T-forleb (BI-LEVEL) (kun pa TWIN CASE og trefasede

modeller):

- Tilstanden TIG 4T BI-LEVEL (for TWIN CASE svejsemaskiner med HF/LIFT-
teending) fas kun med fijernstyring med to potentiometre, |, kan reguleres med
svejsemaskinens Nedgianfgsra_m e/Arc Force gotentiometer, Skulle flernstyringen
med to potentiometre ikke forefindes, udger |;25% af den indstillede strem.

- Forste gang der trykkes pa knappen, udlgses lysbuen med en |, strom. Nar
knappen slippes, ‘stiger stremmen til svejsetremmens veerdi; denne veerdi
opretholdes, selvom knappen slippes. Hver gang der trykkes pé knappen (der skal
ikke gé& ret lang tid mellem nér man trykker pa knappen og sllpEer den igen) varierer
strammen mellem den veerdi, der er indstillet i parametren BI-LEVEL |, og veerdien
for hovedstremmen |,.

Hvis knappen holdes nede, falder strammen ifelge SLOPE DOWN funktionen
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(safremt den er indstillet) til den minimale svejsestrem. Sidstnaevnte opretholdes,
indtil knappen slippes, hvorved svejseprocessen afsluttes og
Ic__;la_stefterstnz;mnln sfasen begynder. .

vis knappen derimod slippes under SLOPE DOWN funktionen, afsluttes
svejseprocessen straks og gastefterstramningsfasen begynder (FIG.Q).

6.2 MMA-SVEJSNING
6.2.1 Bemaerkninger ) . o X
- Det er meget vigtigt_at brugeren refererer til fabrikantens anvisninger pa
elektrodepakningerne. Der vil vaere oplysninger om den korrekte polaritet og den
bedst egnede spaending. ) T ) X
Svejsespaendingen skal vare indstillet i overensstemmelse med diameteren pa
elektroden og typen af svejsessmmen: Se nedenfor nsevnte spaending i forhold til
elektrodiametrene.

o Elektrode (mm)

_ Svejsespaending (A)
min. max.

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

150

Brugeren skal tage i betragtning at afheengig af diameteren pa elektroden skal den
storste veerdi benyttes ved vandrette svejsninger og den mindste veerdi skal benyttes
ved lodrette og under-op svejsninger.
- Sammensvejsningens mekaniske egenskaber afheenger af den valgte stremstyrke
otg de andre svejseparametre sdsom I[\(/sbuens leengdé, udferelseshastigheden o% -
sfillingen, elektrodernes diameter og kvalitet (elektroderne skal opbevares korrekt,
d.v.s.paetsteduden fugt, i de seerlige pakninger eller beholdere). .
Svejsningens egenskaber afhanger ogsa af svejsemaskinens ARC-FORCE veerdi
(dynamiske forholden). Denne parameter kan (p& visse modeller) indstilles via

anelet eller ved hjeelp af fJernstyrm%med 2 potentiometre. . .

er skal tages hogjde for, at heje ARC-FORCE veerdier giver en bedre
ge_nnemtraengnmg og gor det muligt at foretage svegnmgen.l hvilken som helst
stilling, typisk med basiske elektroder; lave ARC-FORCE vzerdier giver derimod en
bled bue uden spraijt, typisk med rutile elektroder.
Svejsemaskinen er ‘desuden forsynet med HORT START og ANTI STICK
anordningerne, der sikrer en nem start og hindrer elektroden i at kleebe sammen med
arbejdsemnet.

6.2.2 Svﬂsesproceduren .
- Hold MASKEN OP FORAN ANSIGTET og stryg spidsen af elektroden mod
arbejdsstykket, lige som man stryger en taendstik. Dette er den korrekte

antaendingsmeto e. . .

ADVARSEL: Stad 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 péa elektroden, nar
den fremfores, skal vaere pa 20-30 grader. o

Ved afslutnln?en af svejsevulsten, skal man fore elektroden lidt tilbage for at fylde
svejsekrateret, hvorefter man hur{ll%l lofter elektroden fra svejsesgen for at slukke for
lysbuen (KARAKTERISTIK AF SVEJSEVULSTE - FIG.R).

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE:
MASKINOPERATQREN KAN UDFORE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 BRENDER .
- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen gores ubrugelig i [ebet af kort tid.

- Mahn ﬁlialtgned jeevne mellemrum undersgge, om gasrarene og overgangsstykkerne
erheltteette.
Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med
den valgte elektrodes diameter for at undgé overophedning, déarlig spredning af
Eassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse. o

or hver anvendelse skal man kontrollere breenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.
7.2EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .
DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKEN
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE M
DEN FORNODNEVIDEN PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

DE
ED

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN
ERSLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spzending,
er der fare for alvorlige” elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spaending og/eller lesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse. )
- Man_skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stovet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig
Batrargs_former, reaktans og opretter, ved hjeelp af en tar trykluftstrale (maks. 10bar).

as pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blad barste eller egnede oplasningsmidler. . .
Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt. ) . .

ar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt. L

an skal under allé omsteendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er &ben.

8.FEJLFINDING
FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES
TEKNISK ASSISTANCE UDFORE FOLGENDE UNDERSOGELSER:
- Undersog at svejsespaendingen, som reguleres med potentiometeret med den
radinddelte ampéreskala er korrekt til den elektrodediamter der benyttes,
heck atlampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke'er tilfeeldet, skal
Broblemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).
en gule lampe, der viser, at varmesikringen til beskyttelse mod for haj eller for lav
’s\Peendln.g ellerkortslutnlnﬁg erigang, lyser. L
omi det er overholdt; hvis termostaten géar i gang, skal man

nalintermittensforho ¢ €
vente, tilmaskinen keler af af sig selv%gunderw e, omventilatoren fungerer.
Kontrollter netspaendingen: Hvis vardien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.
VMan skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette p& arsagen til forstyrrelsen. .
Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslobet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
elleroverfladebelzegnin gZeks.MaImg). L .
Oom d%n rigtige beskyftelsesgas anvendes (Argon 99,5%) - ogsé i den rigtige
meaengde.
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT TIG- JA MMA-
INVERTTEREIHITSAUSKONEET.
Huom.: jatkossa kédytetdan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjin on tunnettava riittdvan hyvin koneen turvallinen
kéxttéta a sekd kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijét ja varotoimet
seka tiedettdva, kuinka toimia hitétilanteissa. .
Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:
AARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

- VAélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sédhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai mink&an tarkistus- tai korjaustyén suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkéverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkékytkennit yleisten turvallisuusmééréysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siité, etta sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.

- Al'a; kdytd hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa &ldka hitsaa
sateessa.

- Alakaytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennét ovat I6ysit.

- Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat sisélténeet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala ty6éskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
|laheisyydessa.

- Ald hitsaa paineen alaisten séilididen p&é&lla.

- Poista _tyb)skentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit (esim. puu,

aperijne.).

,-)Iuolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu

jarjestelmé hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on

arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen

keston mukaan.

- Ala sdilytd kaasupulloa (jos sitd kaytetdan) lammdénlahteiden lahelld tai
auringon paisteessa.

0LO

- Huolehdi riittdvasta sdhkoneristyksestéd suhteessa elektrodiin, tystettéavaan
ka ﬁaleeseen jamahdollisiin lIdhist611da maassa oleviin metalliosiin.
Séahkoneristys voidaan normaalisti taata kdyttdmalla tarkoitukseen sopivia
suojakasineitd, -jalkineita, -padhinettd ja vaatetusta ja eristdvid lavoja tai
mattoja.

- Suoja!-) aina silmét sopivilla maskiin tai kypéraén kiinnitetyilla suojalaseilla.
Kédytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunasiteille; myés kaaren ldheisyydessa olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

HOOREO®®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sdhkémagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ympéristéssa.

S@hkomagneetfiset kentét voivat aiheuttaa héiriotd muutamien ladkinnallisten
laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, henglityslaitteet, metalliproteesitjne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja naiden laitteiden ~ kayttijille.
Esimerkiksi on kiellettdva paésy hitsauslaitteen kédyttdalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa ammattikdaytté6n
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata
Eerusraja-arvoissa henkiléiden sdhkémagneettikentille altistumiseen liittyen

otitalousympéristossa.

Kéyttdjan on tehtdvad seuraavat toimenpiteet niin, ettd véahennetéddn

sdhkémagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman ldhelle.

- Pidarakenteen paaja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Ald koskaan kierré hitsauskaapeleita rakenteen ympérille.

- Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

- Liité hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtdvaa liitosta.

- e(l)a hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen (minimietéisyys:

cm).
- Aldja ﬁferromagneettisiaesineitﬁ hitsauspiirin lahelle.
- Minimietéisyys d=20cm (Kuva S).
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- _A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossa jaammattikaytt66n
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkémagneettista
yhteensoL)ivuutta ei taata kotitalouskdytté6n varattuun matalajédnnitteiseen
séhkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET HITSAUSTOIMENPITEET

- JOTKA SUORITETAAN:
- Ympdristossa, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara.
- Ahtaissatiloissa.
- __Heleosti syttyvien tai réjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa.
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkiléiden ldsnaollessa, jotta
ngmad voivat auttaa mahdollisessa hitétilanteessa.
TAYTYY qttaa kaytt6on tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.
- Hitsars on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kédyteta
turvalavaa. N N
- ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sdhkdisesti Kkytkettya
kap{)a__letta hitsattaessa_kahden elektrodin pitimen {'a polttimen vadlille voi
syntyé vaarallinen tyhjéjéannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran maérittdmiseksi ja otettava kdyttéon varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

JAANNOSRISKIT

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kéiytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

2.1JOHDANTO o o

Tama hitsauslaite, joka toimii virran l&hteend kaarihitsausta varten, on toteutettu
erityisesti TIG (DC) hitsaukselle, HF tai LIFT sytyttimelld seké& péaéllystettyjen
elektrodien (rutiill, hapan, eméaksinen) MMA -hitsaukselle. ) .
T&mén saatokarjestelman (invertteri) erikoisominaisuudet, kuten suuri nopeus ja
saadon tarkkuus, takaavat erinomaisen hitsaustuloksen kaikentyyppisilla
hitsauspuikoilla. ) . . ) )
Liséksi saato invertteri-tekniikalla mahdollistaa seké muuntajan etté tasausreaktanssin
ﬁienentémisen, jolloin _on mahdollista rakentaa hyvin "pienikokoisia ja kevyitd
itsauskoneita, joiden késittely ja siirtely on tavallista helpompaa.

2.2 ERIKSEENTILATTAVAT LISAVARUSTEET:

- MMA-hitsaussarja.

TIG-hitsaussarja. .

Argon-kaasupullon sovitin. L
Paineenalennusventtiili painemittarilla.
TIG-hitsauspoltin.

Itsetummuva maski kiinteélla ja sdadettavalla lasilla.
Hitsausvirran paluukaapeli maadoitusliittimell&.

1 potentiometrin ké&sikauko-ohjain.

2 potentiometrin kdsikauko-ohjain.

Kauko-ohjain polkimella.

Tig Pulse kauko-ohjain (jos mukana).

Kaasuliitos ja kaasuputki Argon kaasupulloon kytkemista varten.

3.TEKNISET TIEDOT
3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A?
Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot 16ytyvét kilvestd esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:
1- Vaipan suojausaste.
2- Syottdlinjan symboli:
1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;
3~:vaihtojénnite kolmivaiheinen.
3- S-symboli: osoittaa, etta hitsaustoimenpiteité voidaan suorittaa ymparistéssé, jossa
on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin l&hella suuria metallimaaria).
4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmatén huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperén selvityksen yhteydessé).
8- Hitsauspiirin toimintakyky:
- Uy : Suurintyhjékéyntijannite.
- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana. . o ) ) .
- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). lImoitetaan % - méardisend, 10 minuutin kierron
erusteella (esim.60% = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
ikéli_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 sdatéalueen” (minimi - maksimi)
vastaavalla jannitteella.
9- Syéttélinjantyypillisetluvut: ) ) )
- U,:Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%):
- | max: Suurinlinjan k&yttdmaé virta.
- lie5 2 Tehollinen syéittovirta.
10- -tE- : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivdstetyn kdynnistyksen sulakkeiden
arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

kaaren

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmélliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.12.

- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2).

Hitsauskoneen paino ndkyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1YLEISKAAVIO o ) o R
Hitsauslaite kostuu olennaisesti potenssimoduuleista, jotka on toteutettu painetuilla ja
parannetuilla piireilld parhaan mahdollisen luotettavuuden ja pienimmén huollon
aikaansaamiseksi.

4.1.1 Hitsauslaite LIFT-sytytykselld (KUVA B

1- Alku: kolmivaiheinen virransyéttélinja,
tasaantumiskondensaattori.

2- Switching -silta transistorilla (IGBT) sek& drivers:lla: muuntaa tasasuunnatun
linjan jannitteen vaihtelevaan virtaan korkealla jénnitteella {a suorittaa
voimakkuuden sa&dén suhteessa haluttuun hitsauksen virtaan/jénnitteeseen.

3- Muuntaja korkealla jénnitteelld: ensisijainen kelaus saa virtaa muuntajasta
tulevalta muunnetusta virrasta 2; tdman tehtdvana on sovittaa jannite ja virta
kaarihitsauksen toimittamista varten vélttdméattémiin arvoihin seké eristda samalla
_c'la_lvapqmnln avulla hitsauspiiri virransyéttolinjasta. . )

4- Toissijainen tasasuuntaa{;asﬂta tasaantumisinduktanssilla; muuntaa vaihtelevan
jénnitteen/virran, joka tulee toissijaisesta k&amista jatkuvalla
virralla/jannitteella hyvin matalalla aaltoilulla. . . . .

5- Ohjaus- ja séatdelektroniikka: tarkistaa hetkessé hitsausvirran arvon ja vertaa sita
kéyttétjén asettamaan arvoon; muuntaa IGBT:n drivers:n ohjausimpulssit, jotka
toteuttavat s&&adon.

Maarittda virran dynaamisen vastauksen elektrodin sulamisen aikana (hetkellisia
oikosulkuja) seka kasittaa turvallisuusjarjestelmat.

6- Hitsauslaitteen toiminnanohfauksen logiikka: aseta hitsaussyklit, ohjaa
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjérjestelmét.

7- Asetuspaneeli sekd parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

8- Kaukoséato.

4.1.2 Hitsauslaite HF/LIFT-sytytykselld (KUVA C)

1-  Yksi- tai kolmivaiheisen virransyéttolinjan sisaéntulo, tasasuuntaajaryhma seké
tasauskondensaattorit. )

2- Switching -silta transistorilla (IGBT) sek& drivers:lla: muuntaa tasasuunnatun
linjan jannitteen vaihtelevaan virtaan korkealla jénnitteella ga suorittaa
voimakkuuden s&&dén suhteessa haluttuun hitsauksen virtaan/jannitteeseen.

3- Muuntaja korkealla jénnitteelld: ensisijainen_ kelaus saa virtaa muuntajasta

tulevalta muunnetusta virrasta 2; tdman tehtdvéna on sovittaa jénnite ja virta

kaarihitsauksen toimittamista varten vélttdméattémiin arvoihin seké eristd4 samalla

%lallvapqmmn avulla hitsauspiiri virransyéttélinjasta. . .

Toissijainen tasasuuntaajasilta tasaantumisinduktanssilla; muuntaa vaihtelevan

jannitteen/virran, joka tulee toissijaisesta k&admistéd jatkuvalla

virralla/jnnitteell& hyvin matalalla aaltoilulla.

5- Ohjaus- ja saétoelektroniikka: tarkistaa hetkessa hitsausvirran arvon ja vertaa sité
kéytt'a'tjén asettamaan arvoon; muuntaa IGBT:n drivers:n ohjausimpulssit, jotka
toteuttavat sdadon.

Maarittda virran dynaamisen vastauksen elektrodin sulamisen aikana (hetkellisia
oikosulkuja) seka kasittda turvallisuusjarjestelmat. ) . .

6- Hitsauslaitteen toiminn_anohiauksen_ logiikka: aseta hitsaussyklit, ohjaa
toteuttajalaitteet, kontrolloi turvallisuusjérjestelmat.

7- Asetuspaneeli sekd parametrien ja toimintatapojen havainnollistaminen.

8- Sytytyskehitin HF.

9- Suojakaasun sahkémagneettinen venttiili EV.

10- Kaukoséaété.

4.2 OHJAUS-, SAATO-JA KYTKENTALAITTEISTOT

4.2.1 PAKATTU hitsauslaite LIFT-sytytyksellad

4.2.1.1 Etupaneeli (KUVAD) o L ) .

1- Potentiometri, joka saétaa hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla ja sallii s44don

myds hitsauksén aikana.

2- VIHREA LED :Verkon aktivointi, kdyttévalmiina.

3- KELTAINEN LED: yleensd sammuneena, ilmoittaa syttyessdén hitsausvirran
pyséyttavésta héiriésta, joka voi johtua monista eri syista:

- Lampdsuojus: koneen sisélla on |dmpdtila noussut liikaa. Konee pys¥y paalla
jakamatta virtaa kunnes normaalildmpétila palautuu. Palautuminen tapahtuu
automaattisesti. =~ .

- Linjan ali- tai ylijannitteen suog]us: sulkee hitsauslaitteen: virransyéton jannite
ei ole vaihteluvélissé +/- 15% suhteessa kilven arvoon. HUOMIO: Y1l& mainitun
Xlalle_mnitteen rajan ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitteistoa. )

- ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti, mikali elektrodi
liimautuu hitsattavaan materiaaliin, mahdollistaen poistamisen késin rikkomatta
elektrodin kannatinpihteja.

- TIG/MMA tavan valitsin:

tasasuuntaajaryhmé sekéa

4-

EY

&% TIG-hitsaus

_?: MMA -hitsaus elektrodilla
5- Negatiivinen pikapistoke(-), joka yhdista4 hitsauskaapelin.
6- Positiivinen pikapistoke (+), joka yhdistaa hitsauskaapelin.

4.2.1.2Takapaneeli (KUVAE)

1- Virtakaapeli2p (2 napaa) + (L).
2- Yleisvalaistuksen katkaisija O/OFF - I/ON.
3- Kauko-ohjainten yhdistaja.

4.2.2 Hitsauslaite HF/LIFT-sytytyksella
4.2.2.1 Etupaneeli (KUVAF) ) o o ) .
1- Potentiometri, joka s&atéé hitsausvaihtovirtaa ampeeriasteikolla ja sallii s&44don
my6s hitsauksen aikana. L
TIG 2T,TIG 4T, MMA tavan valitsin.
3- VIHREA LED:Verkon aktivointi, kdyttdvalmiina.
4- Valitsin 2 asennolla Tig-sytytystavalle: “HF” -tapa (Il_(orkea taajuus), “LIFT”-tapa.
5- Virran laskemisen ajan s&addn potentiometri TIG-toiminnassa (hitsauspéén
ainike "OFF"). MMA-toiminnassa saatéa valokaaren voiman Asteikko 0-100%.
6- ositiivinenpikapistoke(+},jokayhdjstééhjtsauskaapeljn.
7- Negatiivinen pikapistoke(-), joka yhdistaé hitsauskaapelin.
8- TIG-hitsauspaén kaasuputken litoskappale.
9- Hitsauspéaan painikkeen kaapelin liitin.
10- KELTAINEN LED: yleensd sammuneena, ilmoittaa syttyess&an hitsausvirran
pyséyttavasta hairiésta, joka voi johtua monista eri syista:
- Lampodsuojus: koneen sisdlla on |ampdtila noussut liikaa. Konee pys¥y paalla
jakamatta virtaa kunnes normaalilampétila palautuu. Palautuminen tapahtuu
automaattisesti.
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- Linjan ali- tai ylijannitteen suojus: sulkee hitsauslaitteen: virransy6ton jannite
ei ole vaihteluvélissa +/- 15% suhteessa kilven arvoon. HUOMIO: Y1l& mainitun
X\Ia'annitteen rajan ylittdminen vaurioittaa vakavasti laitteistoa.

- ANTI STICK -suojaus: sulkee hitsauslaitteen automaattisesti, mikali elektrodi
limautuu hitsattavaan materiaaliin, mahdollistaen poistamisen késin rikkomatta
elektrodin kannatinpihteja.

11- Vihrea valodiodi ilmoittaa palaessaan, ettéd ulostulossa, hitsauspddsséa seké
elektrodilla (vain kolmivaiheisessa mallissa) on jannite.

12- Potentiometri, virransaatd BI-LEVEL (kaksoistaso), asteikko 0 + 100% (vain
kolmivaiheisessa mallissa).

4.2.2.2Takapaneeli (KUVA G)

1- Sahkojohto 2p (napaa) + (L) yksivaiheisessa mallissa tai 3p (napaa) + (L)
kolmivaiheisessa mallissa.

2- Paékatkaisin O/OFF - I/ON.

3- kaasujohdon liitdnté (kaasupullo - kone paineenalentaja).

4- kaukosaatimien pistoke.

4.2.3 Kauko-ohjaus

Hitsauslaitteeseen on mahdollista sovittaa, takapuolella olevan 14-napaisen yhdistéjan
avulla, erilaista kauko-ohjainta. Jokainen laite tunnistetaan automaattisesti ja
mahdollistaa seuraavien parametrien sé&don:

- Kauko-ohjain potentiometrilla: . - s
pydrittdmallé potentiometrin vipua péévirta vaihtuu minimisté maksimiin. Paavirran
saato on poissuljettu kaukosaéatimesta.

Kauko-ohjain polkimella:

virran arvo méarittyy ?olkimen asennon mukaan. TIG -tavassa 2 AJALLA, polkimen
palrlze to)lmn lisdksi 'start komentona koneelle puristimen painonapin sijaan (jos
mukana).

Kauko-ohjain kahdella potentiometrilla:

ensimmainen potentiometri sé&tda p&avirtaa. Toinen potentiometri sdataé toista
parametria, joka riippuu kdytésséd olevasta hitsaustavasta. Pyorittdmaélla taté
potentiometria havainnollistetaan parametri, jota ollaan muuttamassa (sité ei voida
enda ohjata paneelin vivuIIaR. S&ada MMA-tavassa ARC FORCE seké TIG-tavassa
LASKUPORTAIKKO hitsauslaitteilla, joissa on HF/LIF T-sytytys.

Kauko-ohjain TIG-PULSE (TWIN CASE -hitsauslaitteelle seké kolmivaiheiselle
mallille HF/LIFT -sytyty sellé?: mahdollistaa TIG hitsausten suorittamisen
jatkuvalla sykemaisella virralla, silla on mahdollista séatéé paéparametreja kauko-
ohjauksella: Perusvirran voimakkuus, impulssivirran voimakkuus, virtaimpulssin
kesto, virtaimpulssien aikavali.

Tama menettely mahdollistaa ldammdénsy6ton parhaan ohjauksen, minkéz‘ohdosta on
mahdollista hitsata erittdin ohuita materiaaleja tai materiaaleja, jotka ovat taipuvaisia
rikkoutumaan kuumuudessa. Lisdksi se helpottaa hitsausta eripaksuisilla
kagpalellla ruostumattoman teréksen kaltaisilla teréksillé sekd seosteréksilld.

TIG PULSE kauko-ohjain on kaytettavissa vain “TIG DC” -menettelxtavassa 2ja4
AJALLA. Kun valitsin on asennossa “ELEKTRODI” (MMA) tai “TIG AC”, display:lle
ilmestyy virheilmoitus.

5.ASENNUS

A HUOM! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA. " "
AINOASTAAN PATEVA TAlI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 KOKOAMINEN
5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (KUVA H)
5.1.2 Holkkikaapelin asennus (KUVA 1)

5.2 HITSAUSLAITTEEN NOSTOTAPA o )
Kaikkia tdssé ohjekirjassa kuvailtuja hitsauslaitteita nostetaan kdyttden varusteissa
olevaa kahvaa tai hihnaa, mikélimukana mallia varten (koottu KUVAN L mukaisesti).

5.3 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivat ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat séhkoé johtava poly, syovyttdva hoyry, kosteus jne.
paése koneeseen. . . .

Jata hitsauskoneen ympérille vahintdén 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttdmiseksi.

5.4 KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkékytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessé ilmoitettu
&nnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kéytettavissa olevan verkon arvqtja.
1itsauskone tulee liittd4 ainoastaan syéttojérjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppiéa:

- Tyyppi A (AR]) yksivaiheisille laitteille:

- Tyyppi B (AX] ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan

h!tsauslalltlzeen kytkemistd sahkdverkon liitdntakohtiin, joiden impedanssi on

pienempi kuin:

- Zmax=0,21 ohmia, yksivaiheisille hitsauslaitteille yli 16A:n absorboidulla virralla;

- Z.ma|>|( =0,31 ohmia, yksivaiheisille hitsauslaitteille joko 16A:n tai alle absorboidulla
virralla;

- Zmax = 0,283 ohmia, kolmivaiheisille hitsauslaitteille.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Mikalj laite kytketéén julkiseen séhkéverkkoon, on asentajan tai kéyttajén vastuulla

varmistaa, Vvoidaanko hitsauslaite liittdd siihen (kysy neuvoa tarvittaessa

sahkénjakeluverkon hoitajalta).

o

.4.1 Pistoke ja pistorasia

Yksivaiheiset hitsauslaitteet, joiden absorboima virta on joko alle tai yhté kuin 16A
on varustettu alunperin sé&hkdjohdolla, jossa on normalisoitu pistoke (2P (napaa) + T
(maadoitus)) 16A\250V. o ) . R
- Yksivaiheiset hitsauslaitteet, joiden absorboima virta on yli 16A, seké kolmivaiheiset
hitsauslaitteet on varustettu sahkéjohdolla, joka kytketddn normalisoituun sopivan
tehoiseen pistokkeeseené2P (napaa) + T (maadoi us)? yksivaiheisille malleille sek&
(3P (napaa) + T (maadoitus)) kolmivaiheisille malleille. Varaa sulakkeella tai
automaattisella katkaisimella varustettu verkkopistoke; tarkoituksen mukainen
maadoitusliitin on kztkettéivéi virransyéttélinjan maadoitusjohtimeen (keltavihred).
Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa_hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seké
sy6toén nimellisjannitteen pohjalta.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

AHUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,

ETTAHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikké mm®)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.




5.5.1TIG -hitsaus
Puristimen yhdistdminen_ o . . ) o
- Aseta virtakaapeli sopivaan pikaliittimeen (-). Liitd kolminapainen yhdistéjé
(puristimen painonappi) sopivaan liittimeen (jos mukana). Yhdistd puristimen
kaasuputki asianmukaiseen litokseen (jos mukana).
Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta ) . -
- Kytketddn suoraan tyékappaleeseen tai tyOpenkkiin mahdollisimman lahelle
tehtévaa hitsaussaumaa. )
Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (+).
Liittdminen kaasupulloon " . . .
- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa asianmukainen
varusteena toimitettu pienennys.
Liitéd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana toimitettu sinkila.
L6yséaéa paineenalentimen sdatérengas ennen kaasupullon venttiilin avaamista.
Avaa kaasupullo ja sdada kaasun maara (I/min) ohjeellisten kayttotietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 3); mahdolliset ulosvirtauksen kortjaukset voidaan suorittaa
hitsauksen aikana kéayttdmalla aina paineenalentimen mutteria. Tarkasta putkistojen
ﬁ liitosten pitavyys. .
UOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyén lopussa.

5.5.2 MMA-HITSAUS

Melkein kaikki hitsauspuikot kytketédan ?eneraattorin positiiviseen (+) napaan.
Ainoastaan hapanpaallysteiset hitsauspuikot kytketaan negatiiviseen (-) napaan.
Holkkikaapelin kytkenta

Tamén liitdnnéssé on erikoispuristin elektrodin nédkyvén osan kiinnitysté varten.
Kaapeli liitetdén puristimeen, jossa symboli (+).

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta . .

Kytketddn suoraan tyékappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman l&helle tehtavaa
hitsaussaumaa.

Kaapeliliitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

6. HITSAUSMENETTELY

6.1TIG -hitsaus

6.1.1 Yleiset periaatteet

TIG hitsaus on hitsausmenettely, joka hyédyntaa sdhkokaaren tuottamaa ldmpd4, joka
sytytetdén %a yllapidetdan sulamattoman eléktrodin (volframi) ja hitsattavan kappaleen
valissé. Volframielektrodia tukee sopiva puristin hitsausvirran valittdmiseksi siihen seka
elektrodin itsensé ja hitsausliuoksen suojaamiseksi hapettumiselta jalokaasuvirran
ﬁ\nvulla (normaalisti Argon: Ar 99,5 %), joka tulee ulos keraamisesta suuttimesta (KUVA

).
TIG DC hitsaus sopii kaikille hiiliteraksille, vahaseosteraksille, runsasseosteisille
teraksille seké raskasmetalleille: kupari, nikkeli, titaani seka niiden seokset.
TIG DC hitsauksessa, elektrodi navassa (-), kdytetdén yleensa elektrodia, jossa on 2
% Ceriumia (harmaaksi varjatty nauh.a%. R .
On valttdmatonté teroittaa volframielektrodi pitkittdissuuntaan hiomakalulla, katso
KUVA N, huolehtien, etté kérki on taydellisesti samankeskinen, jotta valtetd&n kaaren

oikkeamat. On térkedd tehdé hiominen elektrodin pituussuuntaan. Tdma toiminta on
oistettava jaksoittain kdytdn ja elektrodin kulumisen mukaan tai silloin, kun se on
satunnaisesti pilaantunut, hapettunut tai sité on kaytetty véaérin.
Hyvan hitsauksen saamiseksi on valttamatontd Kayttad tdsmalleen oikeaa elektrodin
halkaisijaa tdsmaélleen oikealla virralla, katso taulukko (TAUL 3).
Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3mm ja se voi olla 8mm
kulmahitsausta varten.
Hitsaus tapahtuu liitoksen pdiden sulamisella. Oikealla tavalla valmistetut ohuet
vahvuudet inoin 1mm asti) eivat tarvitse lisdainemateriaalia (KUVA O).
Paksummilla vahvuuksilla sauvat, joilla on sama perusmateriaalin' koostumus seké
oikeanlainen halkaisija ovat valttdmé&ttdmia sopivalla terien valmistuksella (KUVA P).
Hitsauksen hyvén onnistumisen kannalta on suotavaa, ett& kappaleet ovat huolellisesti
puhdistettujaeikd niissé ole hapettumia, éljyja, rasvoja, liuottimia jne.

6.1.2HF-ja LIFT -sytytykset
HF -sytytin:
Séhkokaaren sytytys tapahtuu, iiman kosketusta volframielektrodin ja hitsattavan
kappaleen vaélillg, ~ korkeataajuuslaitteen kehittdman kipindn avulla. Téllaisessa
sytytystavassa ei ole volframin siséllytysté hitsausliuokseen eiké elektrodin kulumista
ﬁsnla kéynnistdminen on helppoa kaikissa hitsausasennoissa.

enettely:
Paina puristimen painonappia viemalla elektrodin paa l&helle kappaletta (2 - 3mm),
odota HF impulssien valittdma kaaren sytytys ja, kaaren sytyttyd, muodosta
sulamisliuos kappaleelle ja etene pitkin liitosta. ) . ) .
Siiné tapauksessa, etté kaaren sytytyksen kanssa on vaikeuksia huolimatta siita, etta
kaasuntulo on varmistettu ja ettd HF- poistot ovat néhtdvissa, dla yritd kauaa asettaa
elektrodia HF:n toiminnan kohteeksi. Tarkasta sen pinnallinen eheys sekéd kérjen
ulkomuoto, mahdollisesti uudistamalla se hiomakalulla. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan.
LIFT -sytytys:
Sahkoékaaren _se/tytys tapahtuu loitontamalla volframielektrodj hitsattavasta
kappaleesta. Téllajnén sytytystapa aiheuttaa véhemmaén séhkoé-séateilyhéiriéita ja
minimoi volframin siséllytykset ja elektrodin kulumisen.
Menettely:
Aseta elektrodin pdd kappaleeseen kevyesti painaen. Paina puristimen painonappi

ohjaan (vain HF/LIFT-malleille) asti ja kohota elektrodia 2-3mm muutaman hetken
Jalkeen saaden néin aikaan kaaren syttymisen. Hitsauslaite jakaa aluksi virtaa ly,g,
muutaman hetken kuluttua se jakaa asetettua hitsausvirtaa. Syklin lopussa virta loppuu
asetetun laskuasteikon mukaan (vain HF/LIFT-malleille).

6.1.3 Menettely

6.1.3.1 Menettelytapa hitsauslaitteille LIFT-s' tytYksellé . . L

- Saada hitsausvirta wPua kéyttéden halutulle arvolle; sovita mahdollisesti hitsauksen
aikana todelliselle valttdmattomalle lammdnsyétolle.

- Tarkasta kaasun oikeanlainen vuoto. . o

- Hitsauksen keskeyttdmiseksi nosta elektrodi nopeasti pois kappaleelta.

6.1.3.2 Menettelytapa hitsauslaitteille HF/LIFT-sytytykselld

TIG tapa2T -jaksolla: . . . o

- Eama Ipoh{aan asti puristimen painonappi, sytyta kaari ja pidd 2-3mm:n etéisyys
appaleesta.

Saada hitsausvirta viPua kéyttaen halutulle arvolle; sovita mahdollisesti hitsauksen

aikana todelliselle valttdméattomalle lAmmonsyétélle.

Tarkasta kaasun oikeanlainenvuoto. . o e

keskeyttdaksesi hitsauksen l6ysaa Igunstlmen painonappi aiheuttaen asteittaisen

virran loppumisen (jos toiminto SLOPE DOWN on p&élla) tai kaaren sammumisen
valittémasti, jota seuraa jalki-kaasu.

TIG-tapa sarjalla 4T (aikaa):

- Painonapin ensimmdinen painallus sytyttdd kaaren virralla |y LOyséttdessa
painonappi virta nousee_hitsausvirran arvoon asti; kyseinen arvo séiIEy myds
painonappi l6yséttyné. Pitdmallé painiketta painettuna virta véhenee SLOPE DOWN
—toiminnon mukaan (jos asetettu) hitsauksen minimivirtaan asti. Tama sailyy
painikkeen I6ysdamiseen saakka, mika p&éttaé hitsausjakson ja aloittaa jalkikaasun

ajan.

Mikéli SLOPE DOWN —toiminnon aikana sen sijaan painike I16ysé&téén, hitsausjakso
aattyy hetija jalkikaasu alkaa heti. .

Tl Iite_lpa §arjal a 4T (aikaa) (BI-LEVEL) (vain TWIN CASE seké kolmivaiheisissa

malleissa):

- TIG-tapa 4T BI-LEVEL (TWIN CASE -hitsauslaitteelle HF/LIFT -sytytykselld) on
saatavilla vain kauko-ohjauksella kahdella potentiometrilla, I, on saadettavissa

otentiometrilla, laskuportaikko/hitsauslaitteen Arc Force (kaaren voimakkuus).
ikali mukana ei ole ohjausta kahdella potentiometrilla, virta I, on 25% asetetusta
virrasta.

- Painonapin ensimmadinen painallus sytyttdd kaaren virralla l;.e.. LOyséattdesséd
painonappi virta nousee hitsausvirran arvoon asti; kyseinen arvo sailyy myés
painonappi l6yséattyna. Jokaisella seuraavalla painonapin painalluksella (painamisen
ja léysdamisen valilld kuluvan ajan on oltava lyhyt) virta vaihtelee BI-LEVEL
—parametriin asetetun arvon |;sek& paévirran arvon, valilla.

-35-

Pitamalla Fainiketta painettuna virta véhenee SLOPE DOWN —toiminnon mukaan
(jos asetettu) hitsauksen minimivirtaan asti. Tdma séilyy painikkeen |6ysé&miseen
saakka, mika p4attaa hitsausjakson ja aloittaa jalkikaasun ajan. ) .
Mikéli SLOPE DOWN —toiminnon aikana sen sijaan painike 18ysatéan, hitsausjakso
paattyy hetija jalkikaasu alkaa heti (KUVA Q).

6.2 MMA-HITSAUS
6.2.1 Huomioita
On erittdin tarkeda, ettd kayttdja huomioi valmistajan ohg'eet, jotka on ilmoitettu
sauvaelektrodin pakkauksessa. Nadma ilmaisevat sauvaelektrodin oikean polariteetin
ﬁsoplwmr_nan\_/a|htowrran. ) o .

itsausvaihtovirta téytyy sé&atédd kaytéssd olevan elektrodin halkaisijan ja
suoritettavan hitsauksén saumatyypin mukaan:

Elektrodin halkaisija (mm¥

Hitsausvaihtovirta (A)
min. max.

1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

5

K&yttdjan on otettava huomioon, ettd elektrodin halkaisijan mukaisesti
tasohitsaukseen on kéytettédva korkeampia vaihtovirta-arvoja, kun taas alhaisemmat
vaihtovirta-arvot ovat valttdméattdmia pystysuoraan hitsaukseen tai alhaalta yléspéin
tehtdvaan hitsaukseen.
Hitsatun sauman laatuun vaikuttavat hitsausvirran voimakkuuden lisdksi muut valitut
hitsausparametrit kuten kaaren pituus, hitsausnopeus ja —asento seka elektrodien
halkaisija ja laatu (elektrodit on sdilytettdva oikein asianmukaisissa pakkauksissa
niiden suojaamiseksi kosteudelta). . .
Hitsausominaisuudet riippuvat myés hitsauslaitteen ARC-FORCE:n arvosta
(dynaaminen kayttdytyminen). Kyseinen parametri on asetettavissa (kun
mahdollista) paneélilta tai kauko-ohjaimella, jossa on 2 potentiometria.
On muistettava, ettd ARC-FORCE:n (kaaren voimakkuus) korkeilla arvoilla saadaan
suurempi tunkeuma ja niillé hitsaaminen on mahdollista missé tahansa asennossa
yleensd emdksisilld elektrodeilla. Matalilla ARC-FORCE:n arvoilla saadaan
Eeh_meam i kaari iiman raiskeité yleensa rutiilielektrodeilla. e .

iséksi hitsauslaite on varusteftu HOT START ja ANTI STICK —laitteilla, jotka
varmistavat vastaavasti helpon sytytyksen seké estévét elektrodin limautumisen
kappaleeseen.

6.2.2Hitsausmenettel¥) L . )
Pida naamiota KASVOJEN EDESSA ja sivalla elektrodipiste tyékappaleeseen aivan
kuin sivaltaisit tulitikulla. TAmé& on oikea sivallusmenetelma.

VAROITUS: Al4 ly6 elektrodia tydkappaleeseen. Tama voi vahingoittaa elektrodia ja
tehda sipaisun vaikeaksi. . ) ) .

Niin pian kuin kaari on syttynyt, yrité yllapita4 valimatkaa tyé}gappaleeseenk}pka on
?(hdenvert_amen. kaytossé " olevan sauvaelektrodin halkaisijan’ kanssa. Pida va
imatkaa niin paljon kuin mahdollista hitsauksen keston aikana. Muista, etta etenevan
elektrodin kulman pitéa olla 20-30 astetta.

Hitsausalustan loputtua kuljeta elektrodin p&éatd taaksepéin tayttdéksesi
hitsaussyvennyksen ja nosta elektrodi nopeasti hitsaussyvennyksesté
sammuttaaksesi kaaren (HITSAUSSYVENNYKSEN OMINAISUUKSIA - KUVA R).

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON

VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJAVOISUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1 POLTIN ) ) . ) ) . L

- VA&lté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sddnndllisesti letkujen ja kaasuniitdnnat.

Valitse huolella elektrodin halkaisijaan néhden sopiva elektrodin 'sylkjjapidil'(e”{q
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siita
llghtuvaavuhee_lllstat0|m|qtagtapahdu.. . . o

arkasta ainakin kerran péivéssa puristimen paéteosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.
Tarkasta ennen jokaista kéytt6a hitsausp&an paéateosien kulumistila seké niiden
g%lc(oamls.en oikeanlaisuus:” suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun
iffuusori.

7.2 ERIKOISHUOLTO R
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE

HITSAUSKONEEN _SISALLA, JOS KONETTA El OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen

liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen. .

- Tarkasta kone sdannéllisesti kéyttémaérien ja t){t’)alueen 6lyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan péaélle

keraantynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10bar). . .

Al& kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmealld

harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan valia, ettd sdhkékytkennéat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien

eristykset ole vioittuneet.

Kun "tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen

paikoilleen kiristéden kaikki kiinnitysruuvit hyvin. . )

- Ald missdan tapauksessa suorita hitsaustditd koneen ollessa vield auki.

8.VIKAHAKU ) ) -

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVATARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd hitsausvaihtovirtaa sdatavan potentiometrin ampeeriasteikko nayttaa
oikein halkaisijan ja kéytetyn elektrodin suhteen.

Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
Iaitla ksillciin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

Keltainen Ijed ei pala ilmoittaen lampd&suojuksen kytkeytymisesta yli- tai alajénnitteen
tai oikosulun vuoksi.

Nominaalisyk&hdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan k%/tkeydyttyé
odottakaa koneen luonnollista jadhtymisté, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista Ilnjan{énnlte:]os arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pyséhtyy.
Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa héirién aiheuttva'syy.
Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennét ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkapFaIeeseen, jossa ei ole mitdan haitallisia materiaaleja
tai pintapéaéllysteita (esim. Maalia). . ) L
kéytetty suojakaasu on oikeaa (Argon 99,5%) ja ettd sen maéra on oikea; linjajannite
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
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.
&Seo sa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS
V APPARATER FOR BUESVEISING).

risikoene med buesveising,
2081”: INSTALLASJON OG BRUK

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren

uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma

utféres med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.
- Sla av sveisebrenneren og frakople
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

en fra stromforsyningsnettet fér du

- Utfor tilkoplingen til stramnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og

bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et forsyningssystem med

noytral iordeledning.
- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren’i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i

regnet.
- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lase kontakter.

- 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 bygnin
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- Imiljéer med storrisiko for elektrisk stot.
- lavgrenset mijoer.
- Ipeerveer av lettantennelige eller esplosive materialer.

Tav

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i nserveer

av,andre personer med nadvendige kienndommer i fall av ngdsituasjoner.

MA de bli algglisert med tekniske verneutstyr som er beskreveti5.10; A.7; A.9.

i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

- Det er forbudt & svelse med operatoren opploft fra gulvet, med unntak av

eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis

du

arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom
hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomganﬂ oppsta
al

mellom de ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som
dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.

n veere

Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfor malingsprosedene for &
si om der er risikoer, slik at han kan ta ngdvendige forholdsregler som er
iancthig_?,l:t i kapittel 5.9 i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS

A ANDRE RISIKOER

GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks.for a tine opp ror i vannettet).

2. INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

2.1 PRESENTASJON

Denne sveisebrenneren er en streamkilde for buesveising, utfert spesielt for TIG-
sveising (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 resultaterisveisingen.

Reguleringen med  “inverter’-systemet ved inngangen til tilfarselssystemet
(hovedsystem) for til en stor reduksjon av volumen p& transformatoren og

. ivareaktansen som muliggjer konstruksjon av en sveisere med meget lav volum og
ette oppnas normalt ved a ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og toy og nivareaxiar 9919
ved hjelp av bruk av ramper og &oler?ngsgulvtepper. vekt for & gjore den lettere a%andtere ogtransportere.
- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert p4 maskene og 2.2 TILBEHOR SOM SELGES SEPARAT:
hjelmene. . . . - Sveisesett MMA.
Bruk spesmltgr som ikke er lettantennelig for & unnga a utsette huden for SveisesettTIG.
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder Adapter for beholderen med Argon-gass.
Trykﬁreduserer med r'_néleenhe?.
Brenner for TIG-sveising.
Mask som blirmgrkere: med fast og regulerbart glass.
Returnkabel for sveisestrammen utstyrt med jordeledningskontakt.
ManuellPernstynngskontroll 1 potensiometer.
Manuellfjernstyringskontroll2potensiometer.
Manuell flernstyringskontroll med pedal
Fjernstyringskontroll Tig Pulse.
Gasskopling og gasslang for kopling til Argon-beholderen.

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, gjennomgés nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstrom;
3~:trefas vekselstrom.

3- S?lmbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseFrosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stat (f.eks. i neerheten av store metalimasser).

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, sgking av produktets

prinnelige eier.

o WA

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lesemidler
ellerinaerheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.). -

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveiserayk i na@rheten
av buen; det er viktig a utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

DOLAO®

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
El;elarbeide;-ls ())g eventuelle metallstykker med jordeledning i neerheten
tilgjengelige).

ogsa andre personer i nzerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

- 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.).

et er nadvendig a utfore verneﬁrosedxrer or 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 kropﬁen sda langt borte som mulig fran sveisekretsen.
- Lindealdrig sveisekablene rundtkroppen.
- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.
- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa naere
soms mulig til skjsten som skal dannes. 0
- Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nare 8- Prestasjoner for sveisekretsen:
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm). . - U,:maksimal tomgangsspenning.
- Laaldrig magnetiske forméal av jern veere i nerheten av sveisekretsen. - 1,/U,: strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
- Mindste avstand d=20cm (Fig. S). 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.
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60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens
temperatur er innenfor tillatte grenser.
- AN-A/V: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.
9- Karakteristika for nettet:
- Uj,:vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).
|1 max: Maksimal stram som absorberes fra linjen.
- Lot faktisk forsyningsstrem.
10--===—: Verdifor sikringer med sein aktiveringbforvern av linjen.
11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydnin% 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 STABELSKJEMA

Enheten bestar av en effektdel o% en justering/kontrolldel som er et spesielt utviklet
kretskort for a oppna maksimal palitelighet og redusert vedlikehold.

4.1.1 Sveisebrenner med aktivering av typen LIFT (FIG. B)

1-  Streminngang (enfaset?, likeretterenhet og kondensator.

2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer likespenningen til
hoyfrekvent “vekselstrom, og tillater justering av effekten i forhold til
stromstyrke/spenning og det arbeidet som skal utfores.

3- Hoyfrekvent transformator: primeervindingene far spenning fra blokk 2, som
tilpasser spenning og stramstyrke til verdier som kreves ved buesveising, samtidig
som sveisekretsen isoleres fra Stromnettet. .

4- Andre likeretterbro med induktans: denne overferer vekselspenning/strem fra
sekundaervindingene til likestram/spenning med lavbglgelengde.

5- Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig sveisestrammen mot
verdiene valgt' av bruker, modulerer kommandoene til" IGBT driverne, som
kontrollerer justeringen. . . .
Av%mr dynamiske stromverdier under elektrodens smelting (umiddelbar
kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

6- Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

7- Panelforinnstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

8- Fjernstyrtregulering.

4.1.2 Sveisebrenner med aktivering av typen HF/LIFT (FIG.C)

1- Inngang til forsyningslinje i enfase eller trefase,
nivelleringskondensatorer.

2- Transistor bryterbro (IGBT) med drivere: disse omformer likespenningen til
hoyfrekvent "vekselstrom, og tillater justering av effekten i forhold til
stramstyrke/spenning og det arbeidet som skal utfgres. )

3- Hoyfrekvent transformator: primeervindingene far spenning fra blokk 2, som
tilpasser spenning og stramstyrke til verdier som kreves ved buesveising, samtidig
som sveisekretsen isoleres fra Stramnettet.

4- Andre likeretterbro med induktans: denne overfaerer vekselspenning/strom fra
sekundeervindingene til likestrem/spenning med lavbglgelengde.

5- Elektronikk og justeringskort: dette kontrollerer kontinuerlig sveisestrammen mot
verdiene valgt av bruker, modulerer kommandoene til" IGBT driverne, som
kontrollerer justeringen. . . .
Avgjor dynamiske stromverdier under elektrodens smelting (umiddelbar
kortslutning) og kontrollerer sikkerhetssystemene.

6- Logisk kontroll av sveisebrennerens funksjon: stiller inn sveisesyklusene,
kontrollerer aktiveringsenhetene, bevaker sikkerhetssystemene.

7- Panelforinnstilling og indikasjon av parametrene og funksjonsmodusene.

8- Generator for HF-aktivering.

- Elektroventil for vernegass EV.
10- Fjernstyrtregulering.

4.2 ANLEGG FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING

4.2.1 KOMPAKT sveisebrenner med aktivering av typen LIFT

4.2.1.1 Frontpanel (FIG.D)

1- Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere,
som o0gsé kan justeres under sveisingen. )

2- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.

3- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa indikerer dette
at det er noe som hindrer stremmen a bli tilfert sveiseren. Dette kan veere pa
grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten & bli tilfort strom, helt til den har nddd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

Beskyttelse mot for hoy o? for lav_spenning: Maskinen blokkeres:

forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i forhold til malverdi. BEMERK:

hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som angis ovenfor, skades

anleggetalvorlig. . . .

ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis elektroden

fastner pa materialet du skal sveise, for & muliggjore manuell fierning uten &

delegge elektrodholderklemmen.

4- Velger for modus TIG/MMA:

likrettergruppe og

<% TIG-sveising

_?: MMA-sveising med elektrod
5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.
6- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

4.2.1.2 Bakpanel (FIG.E)

1-  Nettkabel 2p. +(L).

2-  Belysthovedbryter O/AV - I/PA.
3- Kontakt forfiernstyringskontroll:

4.2.2 Sveisebrenner med aktivering av typen HF/LIFT

4.2.2.1 Frontpanel (FIG.F) ) )

1- Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere, som
0gsa kan justeres under sveisingen.

2- Velger for modusTIG 2T,4T, MMA.

3- GRONNELYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.

4- VeIFqFr med 2 stillinger for Tig-oppstartmodus: “HF”-modus (hay frekvense),
“LIFT”-modus.

5- Potensmadler for regulering av nedsenkningsrampens tid for stremmen i TIG-
modus (da sveisebrennerens tast er pa "OFF"). | MMA-modus, regulerer den arc
force. Gradert skale 0-100%.

6- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

7- Negativ (-Lhuttigkoplingtilsveisekabel. )

8- Skjote for kopling av gasslangen paTIG-sveisebrenneren.

9- Kontakt for kopling av sveisebrennertastens kabel.

10- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. Nar den er tent, sa indikerer dette at
det er noe som hindrer strammen a bli tilfert sveiseren. Dette kan veere pa grunn av:
- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hey. Maskinen er

fortsatt pa, men uten 4 bli tilfert strem, helt til den har nadd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.
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- Beskyttelse mot for hoy o? for lav spenning: Maskinen blokkeres:
forsyningspenningen er utenfor feltet +/- 15% i forhold til malverdi. BEMERK:
hvis du overstiger den gvre spenningsgrensen som angis ovenfor, skades
anlegget alvorlig.

- ANTI STICK-vern: blokkerer sveisebrenneren automatisk hvis elektroden
fastner p& materialet du skal sveise, for & muliggjere manuell fierning uten &
delegge elektrodholderklemmen.

11- Gronn indikasjonslampe: hvis den lyser indikerer den at der er spenning ved
utgan%en, i sveisebrenneren eller elektroden (kun i trefasemodeller).

12- Potentiometer for regulering av BI-LEVEL-strom, skale 0 + 100% (kun i
trefasemodeller).

4.2.2.2 Bakpanel (FIG. G)

1-  Kraftledning 2C§) +|£J?-) ved enfase eller 3p + () ved trefase.
2- Hovedbryter O/FRA-I/TIL.

3- Gassledningskopling (trykktransformator).

4- Kopling for avstandsregulatorer.

4.2.3 Fjernstyringskontroller
Det er mulig a feste ulike tyger av fjernstyringskontroller ved hjelp av en kontakt med 14
poler som befinner seg pa baksiden. Hver anordning er registrert 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 utferes
ved hjelp av fjernstyringskontrollen.
F]ternstyringskontrol med pedal:
Stroamsverdiet er definiert av Fedalens stilling. | modus TIG 2 TEMPI, fungerer
pe(?alllents)trykk som startkontroll for maskinen i stedet for sveisebrennerens tast (hvis
installert).
Fjernstyringskontroll med to potensiometers: .
den forste potensiometeren regulerer hovedstremmen. Den andre potensiometern
regulerer en annen parameter som beror pa aktivert sveisemodus. Hvis du dreier
denne potensiometeren blir parameteren du endrer vist (som ikke kan kontrolleres
med 8ane|ets kontroll). | MMA-modus blir ARC FORCE regulert og i TIG-modus blir
NEDGANGSRAMPEN regulert i sveisebrennere med aktivering av yIpen HF/LIFT.
Fjernstyringskontroll TIG-PULSE (for sveisebrenner TWIN CASE og
trefasemodellen med HF/LIFT-aktivering): for & utfere TIG-sveising med pulsert
likstram med muli%;het a regulere hovedparametrene: intensitet i hovedstrammen,
intensitetiimpulssirammen, varighet av stramsimpulsen, period for stramsimpulsen.
Denne prosedyren gjer at du kan utfare en bedre kontroll av termiske tilstand og det
er mulig & sveise materialer som er meget tynne eller lett gar i stykker ved kontakt
med varmen. Dessuten, blir sveisingen bedre p& stykker med annen tykkelse o
andre typer av stal, som rustfritt stal ogl_lave legeringer. Fjernstyringskontrollen Tl
PULSE er aktiv bareimodus “TIG DC” 2T og 4T.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFRES KUN AV KVALIFISERT PERSONAL
MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING
5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (FIG. HI)(
5.1.2 Montering av sveisekabel-elektrodholderklemme (FIG. I)

5.2 MODUS FOR A LOFTE SVEISEBRENNEREN
Alle sveisebrennere som er beskrevet i denne handboka skal loftes ved a bruke
rlglégdts)iket eller bandet som medfglger modellen (montert i samsvar med beskrivelsen i

5.3 PLASSERING AV SVEISEREN ) ) ) ) )

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjelingsluftens |nngantgsapn|n og utgangsépning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa atingen stramferende stov, korrosive anger,
fukt, etc. blir sugt opp. . .

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

- For_du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at informasjonen p&
sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og nettfrekvens pa installasjonsplassen.
Sveiseren skal bare koples til et nett med noytral jordelednlnﬁ.

For & garantere vern motindirekte kontakter skal du bruke differensialbryter av typen:

- TypeA()tiIenfasmaskiner;

- Type B (L ) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople

sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stremforsyningsnettet med en impedans

som understiger: . . .

- Zmax = 0,21 ohm, for sveisebrenner i enfase med et absorbert stramsverdi som
overstiger 16A; . . .

- Zmax = 0,31 ohm, for sveisebrenner i enfase med et absorbert stramsverdi som
er mindre enn eller tilsvarer 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, for trefasesveisebrenner.

Sveisebrenneren oppfyller ikke kravene for normen JEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til &t nasjonalt forsyningsnett er installateren eller brukeren

ansvarlig for & kontrollere at sveisebrenneren kan koples (hvis nedvendig,

konsulter distribusjonsnettets distributer).

.4.1 Kontakt og uttak
Sveisebrennere i enfase med et stremsverdi som er under eller tilsvarer 16° er utstyrt
med stremskabler med normalisert kontakt (2P+T) 16A\250V.
Sveisebrennere i enfase med et stremsverdi som overstiger 16° og sveisebrenner i
trefase er utstyrt med en kraftledning som skal koples til et normalt uttak (2P+T) for
enfasemodelléne og til ett uttak av typen (3P+T) for trefasemodellene, med egnet
effekt. Forbered et nettuttak  ufstyrt med 'sikring eller automatisk bryter;
ngdekontakten skal koples til jordeledningen (gulgrenn) iforsyningslinjen. .
abell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for tre?e sikringer'i linjen som valgts i
henhold til maksimal nominal strem som blir forsynf av sveiseren og i henhold til
nominal forsyningsspenning.

5.5 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

o

A ADVARSEL! FOR DU UTFQR 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.

5.5.1TIG-sveising

Kopling av sveisebrenneren .

- Kople kabelen i tilsvarende hurtigkontakt (-). Kople kontakten med tre poler
(sveisebrennerens tast) i tilsvarende uttak. Kople gasslangen pa sveisebrenneren til
tilsvarende skjote (hvis installert).

Kopling av sveisestrommens returkabel

- Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sé like som



mulig til skjeten som blir utfort.

Denne kabeln skal koples til kabelfestet med symbol (+).
Koplin tilg{assbeholderen (hvis brukt).
- Du skal stramme trykkredusereren ved gassbeholderens ventil og hvis nedvendig
kan du bruke mellomlegget som medfolger apparatet som tilbehar.
Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet som medfolger.
Lasne pa trykkreguleringsringen far du dpner beholderens ventil.
Apne beholderen og reguler gasskvantiteten (l/min.) i samsar med
bruksinformasjonen, se tabellen (TAB. 3); eventuelle reguleringer av gassflodet kan
utferes under sveisingen ved & dreie trykkredusererens ring. Kontroller tetheten i
slanger og skjoter.
ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeided.

5.5.2 MMA-SVEISING ) N

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 ganelet med et s?e5|elt 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 (-).

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
6.1TIG-SVEISING

6.1.1 Hovedprinsipper .

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 &
overfgre sveisestrommen og verne elektroden o? sveisebadet mot atmosfaerisk
oksidering ved hjelp av et flade av inert gass (normaltargon: Ar 99,5%) som kommer ut
fra smerenippelen i kjeramikk (FIG.M).

TIG-sveising DC er egnet for alle lave legeringer av kullst&l och hayelegeringer og tunge
metaller som kobber, nikkel, titanium oglegeringer.

For TIG-sveising DC med elektroden ved polen%-) blir elektroden normalt brukt med 2%
Cerium (gréfaaqe).
Det er nedvendig & plassere elektroden i tungsten aksialt il slipeskiven, se FIG. N, og
veer ngye med a kontrollere at spissen er helt konsentrisk for & unngd avvik i buen. Det er
wkngi 4 utfgre shgmgen i elektrodens Ie_ngde[etmn?. Denne operasjonen skal gjentas
regelmessig i forhold til bruket og slitasjen pa elekiroden eller da den er kontaminert,
oksiderteller brukt pd galmate. . . .

Det er ngdvendig for en god sveiseprosedyre & bruke eksakt diameter pa elektroden
med eksakt stromsverdi, se tabell (TAB.3). Normal fremspring for elektroden fra
nippelen i kjeramikk er 2-3 mm og du kan oppna 8 mm for vinke svelsin(%

Sveisingen skjer ved hjelp av fusjonen mellom skjotens to fliker. For tykkelser som er

mindre (til 1 mm) trenges inget stattematerial (FIG. O) . .
For starre tykkelser ma du bruke stenger av samme material og diameter, med
forberedelse av flikene ?F_IG. P). Det er ngdvendig for & oppné en god sveising, at
stykkene er godt rene og frie fra oksider, olje, smerefett, lasningsmidler, etc.

6.1.2 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 oppstér i anlegget med hoy
frekvense. Denne aktiveringsenheten farer ikke til inklusjon av tungsten i sveisebadet
gller S!itaSje pa elektroden og erbyr en lett oppstart i alle sveisemodusene.

rosedyre:
Trykk pa sveisebrennerens tast og still stykket naere elektrodens spiss (2 - 3mm), vent til
buen er aktivert ved hjelp av overfaring av HF-impulsene og, da buen er aktivert, danner
fusjonsbadet pa stykket og fortsette langs skjaten. .
Hvis du oppqa%er vanskeligheter i aktiveringen av buen, uansett hvis der er gass eller
HF-naerveeriluften, skal du'ikke utsette elekiroden for HF, uten kontrollere at overflaten
er hel og at spissens form er korrekt, eventuelt kan du slipe den pa slipeskiven. Etter
syklusen, blir stremmen annullert med innstilt nedgangsrampe.
LIFT-aktivering:
Aktiveringen av den elektriske buen skjer da du fierner tungstenselektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiverin?smoduset arsaker mindre elektrisk strélning og
minker inklusionen av tungsten og slitasjen pa elektroden.

Prosedyre:

tatt elektrodens spiss pé stykket ved hjelp av et lett trykk. Trykk sveisebrennerens tast
helt (kun for modellene HF/LIFT) til slutt og loft elektroden 2-3 mm for & oppné
aktiveringen av buen. Sveisebrenneren gir fra seg en strom Iy, 0g deretter blir innstilt
sveisestrom dannet. Etter syklusens slutt, blir strammen annullert med innstilt
nedgangsrampe (kun for modellene HF/LIFT).

6.1.3 Prosedyre

6.1.3.1 Modus for sveisebrenner med aktivering av then LIFT

- Reguler sveisestrgmmen til ansket verdi ved hjelp av kontrollen; tilpass den eventuelt
til nedvendig termisk verdi under sveisingsprosedyren.

- Kontroller at gassfladet er korrekt.

- Fora avbrKle sveisingsprosedyren skal du hurtig lafte bort elektroden fra
arbeidsstykket.

6.1.3.2 Modus for sveisebrenner med aktivering av typen HF/LIFT

TIG-modus med sekvense 2T:

- Trykk sveisebrennerens tast helt ned, aktiver buen og hold den 2-3 mm fra stykket.

- Reguler sveisestrgmmen til ansket verdi ved hjelp av kontrollen; tilpass den eventuelt
til nadvendl(f; termisk verdi under sveisingsprosedyren.

Kontroller atgassfladet er korrekt.

For & avbryte sveisingen, skal du slgge sveisebrenenrens tast og annullere

stremmen gradvis (hvis funksjonen SLOPE DOWN er aktivert) eller sla fra buen

umiddelbart med etterfolgende ettergass.

TIG-modus med sekvense 4T: . . )

- Den forsta gang du trykker pé tasten, blir buen aktivert med stremsverdiet |,,s.. Da du
slipper tasten, stiger stromsverdiet til sveisestromsverdiet; dette verdiet forblir
aktivert og.sé ~da du slipper tasten. Hvis du holder tasten nedtrykt, minker
stromsverdiet i samsvar med funksjonen SLOPE DOWN (hvis den er’stillt inn) til
minste sveisestrom. Denne holdes nedtrykt til du slipper tasten som styr
sveisesyklusen og starter postgassperioden.

Hvis du slipper tasten under Tunksjonen SLOPE DOWN, stopper sveisesyklusen
umiddelbart ogJaosteassperioden starter.

;I'I(%-mo)dus med sekvense 4T (BI-LEVEL) (kun i modellene TWIN CASE og

refase):

- TIG-modus 4T BI-LEVEL (for sveisebrenner TWIN CASE Med HF/LIFT-aktivering) er
tilgiengelig kun med fiernstyringskontroll med to potentiometrer, I, kan reguleres med
?otentlometeren slope down/arc force pa sveisebrenneren. Med kommandoen med
0 potentiometrer er verdiet I, 25% av innstillt stramsverdi.

- Den forsta gang du trykker pa tasten, blir buen aktivert med streamsverdiet I,,... Da du

slipper tasten, stiger stramsverdiet til sveisestromsverdiet; dette verdiet forblir
aktivert ogsa da du slipper tasten. Hver gt;ang du trykker pé tasten (tid mellom da du
trykker og slipper tasten skal vaere mege kort), varierer strammen mellom verdiet du
stilltinniparameter BI-LEVEL |, og verdiet for hovedstreammen |,.
Hvis du holder tasten nedtrykt, minker stramsverdiet i samsvar med funksjonen
SLOPE DOWN (hvis den er slillt inn) til minste sveisestram. Denne holdes nedtrykt til
du slipper tasten som styr sveisesiéklusen og starter postgassperioden. Hvis du
slippertasten under funksjonen SLOPE DOWN, stopper sveisesyklusen umiddelbart
og postgassperioden starter (FIG.Q).

.2 MMA-SVEISING
.2.1 Anmerkinger
- Det er sveert viktig at brukeren kontrollerer produsentens veiledning péa
elektrodeemballasjen. Her vil det fremgaé riktig polaritet og en passende stremstyrke.

oo
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Sveisestrammen ma justeres ut fra elektrodediameteren og type forbindelse som
skal lages, se tabellen nedenfor for passende sfremstyrke ut fra
elektrodediameteren:

o Elektrode (mm) Sveisestrom (A)

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

5 1 -
Brukeren ma ta i betraktning at ut fra elektrodediameteren, kreves kraftigere
strramstyrlée tilflat sveis, mens vertikalsveis eller sveising fra undersiden krever lavere
stromstyrke.
De mekéniske karakteristiske trekk for sveiseskjate er i forhold til intensiteten i valgt
strom og de andre sveiseparametrene som buens lengde, utferelsens hastighet og
stillino, elektroddiameter og elektrodkvalite’ (for en korrekt oppbevaring, skal du
Lorﬁklae d)eg om at elektrodene er beskyttet mot fukt ved hjelp av spesielle esker eller
eholder).
- Sveisingens karakteriikker beror ogsa pa verdiet for ARC FORCE (dynamisk
reaksjon) for sveisebrenneren. Denne parametern kan stilles inn (hvis installer) fra
ganelet ellerved hjeld av f]erns%rlngskontrollen med 2 potentiometer.
emerk at hoye verdier for ARC-FORCE har en bedre effekt og muli
alle stillinger med basiske elektroder og lave verdier for ARC-FORC
mykere bue uten sprayt som er typisk med rutiliske elektroder.
Sveisebrenneren er dessuten utstyrt med anlegg som HOT START og ANTI STICK
som garanterer en lett oppstart uten at elektroden fastner ved stykket.

jor sveising i
muliggjer en

6.2.2 Sveiseprosedyre: .

Hold maskinen FORAN ANSIKTET, stryk elektroden mot arbeidsstykket som om den
varen fyrstikke. Dette er korrekt tenneprosedyre.

ADVARSEL: Elektroden ma ikke slas mot arbeidsstykket. Dette kan skade elektroden
og fore tilat 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 p& elektroden nar den flyttes bor vaere 20 - 30 grader.

Ved slutten av sveisesengen skyves elektroden bakover for a fylle sveisekrateret, loft
deretter elektroden raskt bort, slik at buen slukker” (EKSEMPLER PA
SVEISESENGER-FIG.R).

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 .

- Unngéa 4 plassere sveisebrenneren og dens kabel p& varme overflater; dette kan fore
tilatisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontrollerjevnligt; atgasslangen o? koplingene ertette.

Utfor en korrekt kopling av elekirodens feste, tangholderspindel med elektrodens
?ia?eter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale
unksjoner.

Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang
hverdag: nippel, elektrod, e ektrodh(.)ldcagrtan%i gassfordeler. .

For hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler:nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

7.2EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFQRES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOR ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til

alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte beroring av

stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens o? hvor stovfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa

t(ranﬁfor{gglo;en, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med tor trykkluft

maks. 10bar).

Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med

enmegetmyk barste eller passende reng{'zringsmidler.. -

- Pa sa.meAEang 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 helttilslutt. i X )

- Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

8.FEILSOKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BOR DU _SELV

FORETA FOLGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER

OM ASSISTANSE: )

- Kontroller at sveisestrammen, som reguleres med potensiometeret med gradert

ampereskala, er korrekt stiltinn for elektrodediameteren og -typen.

Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis

ikke ligger problemet i stremtilforselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

At den gule lysdioden ikke er tent. Den signaliserer at maskinen er enten over- eller

Enc{elrotpphetet pa grunn av for hoy eller for lav spenning, eller at det har oppstatt en
ortslutning.

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.

Elor;ti{ollterImjespennlngen: hvis verdiet er altfor hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren
okkert.

At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket pd maskinen. Om dette skulle veere

tilfelle, ma 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 (eks. Maling).

Atbeskyttelsesgassen er riktig i kvalitet (Argon 99,5%) og i kvantitet.
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SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmarkning:iden text som féljer kommer vi att anvédnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatéren méaste vara vl insatt i hur svetsen ska anvindas gé ett sékert sitt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsatgdrderna och nédfallsprocedurerna.

{Vi hanvisar dven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:
NSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pé tomgang fran
svetsen kan under vissa férhéllanden vara farlig. .

- Sténg av svetsen och drag ut stick| ropFen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla frdn den fran elnétet innan du byter ut
férslitningsdetaljer pa skdrbrannaren. .

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
anslutenttill jord.

- Forsékraerom attnétuttaget &r korrekt anslutettill jord.

- Anvandinte svetsen i fuktig eller vat miljé elleriregn.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga &mnen i vitske- eller gasform. .

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel
ellerinédrheten av sddana dmnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck. .

- Avlagsna alla brandfarliga d@mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet. e o . . .

- Forsédkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anvénd er av nagot
hjilpmedel fér utsugning av svetsgaserna i nédrheten av bagen; det &r
nodvéndigt med en systematisk kontroll fér att bedéma granserna for
exgonermgen for rok fran svetsningen, beroende pé rokens sammanséttning
oc koncentratiogsamtgxpongringgnslaQﬁd. .

- HaII_.ggs;uben pa avstand fran varmekillor, inklusive solljus (om sadan
anvénds).

DOL®

- Se alltid till att ha en Iémﬂlig elektrisk isolering i forhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i

nérheten (dtkomliga). .

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér skyddshandskar, skor,

skydd fér huvudet och skyddsklader som &r avsedda for &ndamalet samt

genom anvéndningen av isolerande plattformar eller mattor.

h'K dda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller

alm.

Anvénd for detta avsedda ej brdnnbara skyddsklédder och handskar, och

undvik att utsédtta huden for ultraviolett” och infraréd stralning fran

svetsbagen; dven andra personer som befinner sn? i ndrheten av bagen maste

skyddas med hjélp av icke reflekterande skdrmar eller draperier.

Toeeee®

- Svetsstrommens genomgéang fororsakar up?kommandet av
elektromagnetiska faI.!?EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan férorsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga s desat arder ska vidtas fér personer som bér en séddan utrustning.
Tillexempel kan de férbjudas tilltréde till det omrade som svetsen anvénds vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart ar
avsedda att anvédndas inom industrin och for professionellt_ bruk.
Overensstammelse med de Erundléggande begransningarna fér ménsklig
exponering av elektromagnetiska filti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillimpa féljande forfaranden f6r att minska exponeringen av de

elektromagnetiska félten: .

- Fixeraenheten sa néra de tva svetskablarna som méjligt. .

- Huvudet och éverkroppen ska hallas pa sa langt avstand som mdjligt fran
svetskretsen. .

- Snurra|_ntesvetskablarnarur]tqurln?(kroppen.c . .

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Héll bada kablarna p4 samma
sidaomkroppen. . . i

- Kabeln fér svetsstréommens aterlednlngllatlll arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sé nédra som méjligt den fog som héller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm). . .

- Léamnaingaferromagnetiskaféremalinérheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. S).
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- Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som endast &r
avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstdimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som é&r direkt kopplade till ett elndt med lagspéanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- imilj6 med 6kad risk fér elektrisk stét.
- iangrénsande utrymmen. . .
- . indrvaro av brandfarligt eller explosivt material. . L
MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i ndrvaro av
andra personer som &r skolade fér ett even ue_lltlr]%regp iennddsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE tillimpas. .

- det MASTE vara férbjudet att svetsa med operatéren upplyft frdn marken,
forytom vid en eventuell anviandning.av en sdkerhetsplattform. .

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spéanning P_a tomgéng mellan tva olika elektrodhallare eller skédrbrénnare,

i

anda upp till ett varde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
ransen.
Ign kunnig samordnare maste utféra en métning for att kunna avgéra huruvida

enrisk fﬁrelil%gker och vidta lampliga skyddsat a'rderé)é det satt som indikeras
i5.9i "TEKN SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

ATERSTAENDE RISKER

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen fér nagot annat &n
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
2.1INLEDNING o . R B .
Denna svets ar en strémkalla fér bdgsvetsning sarskllttlllve_rkadforTIG—svetsnmg% (DC)
med téndning av typen HF eller LIFT och for MMA-svetsning med belagda elektroder
rutilelektroder, sura, basiska). . . .
vetsens sgecmk.a. egenskaper (VAXELRIKTARE), som t.ex. regleringens hdga
hastighet och precision, gér att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet. . o
Regleringen med hjélp av ett “véxelriktarsystem” vid inmatningen fran matningslinjen
(primar) méjliggér dessutom en drastisk’ minskning av_bade transformatorns och
avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gér det molh%t att konstruera en svets av
extremt begrdnsad volym och vikt och framhéva dess latthanterlighet och
transporterbarhet.

2.2TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Set for MMA-svetsning.

Set for TIG-svetsning.

Adaﬁter for Argon-gastub.

Tryckregulator med manometer.

Skarbrénnare for TIG-svetsning.

Mask som mérknar automatiskt: med fast eller reglerbart glas.
Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med kl&mma fér massa.
Manuellt fiirrkommando med 1 potentiometer.

Manuellt fiairrkommando med 2 potentiometrar.

Fjarrkommando med pedal.

FjarrkommandoTig Pulse. o

Anslutningsdon och slang fér gas fér anslutning till Argon-gastuben.

3.TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A) ) )
Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med foljande betydelse:
1- Holjets skyddsgrad.
2- Symbol f6r matningslinjen:
1~:enfas vaxelspanning;
3~:trefas vaxelspanmn%.
3- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk for elektrisk stot
t.ex.inérheten av storametallmassor).
4- Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.
5- Symbol f6r maskinens inre struktur.
6- EUROPEISK referensnorm gallande sé&kerhet och konstruktion av maskiner fér
bagsvetsning.
7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestélining
av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).
8- Svetsningskretsens prestationer: X
- U, Maximal spédnningstopp p& tomgéng.
- |2?U2: Motsvarande normaliserad strdm och spénning som kan f6rdelas av
svetsen under svetsningen. . )
- X:Intermittensférhéllande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel

a 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

m utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur5 overskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur liggerinom grénserna). .

- A/N-A/V: Indikerar skalan fér instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)



och motsvarande bagspéanning.

9- Matningslinjens egenskaper: . . . - .

- U,: Vaxelspénning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser +10%):

= |y max: Maximal strém som absorberas av linjen.

-l Reellmatningsstrém.
10--== :Varde for de férdrojda sékringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11-Symboler som hénvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse férklaras i kapitel 1

“Allmé&nna sékerhetsanvisningar fér bagsvetsning”. .
Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har &r symbolernas och_siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pé den skylt som finns pa sjélva svetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA:

-SVETS: . se tabell 1 (TAB.1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

A?gregatet. bestar av en kraftenhet och en regfler—(styrenhet som har monterats pa
ett specialtillverkat kretskort for att optimera tillforlitigheten och minska underhallet.

4.1.1 Svets med LIFT-tdndning (FIG. B)

1- Anslutning av primérsidan (enfas), likriktare och kondensator.

2- Transistor rytg%a (IGBT)_och drivenheter; omvandlar den likriktade spénningen
till hégfrekvent hackad véxelspanning och gér det mdjligt att reglera effekten
beroende pa vilken strém/ spénning som krévs vid svetsarbetet.

3- Hdgfrekvenstransformator: primarlindningarna matas med den omvandlade
spénningen fran block 2. Funktionen hos kretsen &r att anpassa spanning och
strém till de varden som krévs fér bagsvetsningen och samtidigt isolera
svetskretsen fran elnétet.

4- Sekundér likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade strém/-
spaln_.nln en fran sekundarlindningen till en kontinuerlig strém/spénning med liten
vaglangd.

5- Elegktrgnik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrommens vérde och
amfor detta med det varde som stéllts in av operatdren, samt hanterar

ommandona fran POWER MOS drivenheten som styr reﬁlerlngen.
Faststéller strémmens dynamiska  svar under sméltningen av elektroden
(omedelbara kortslutningar) och &vervakar sédkerhetssystemen. Kontrollerar
timers fér gas och stromramper. Kontrollerar in- och utmatningar.

6- Logik for kontroll av svetsens funktion: stiller in~ svetscyklerna, styr
manovreringsorganen, kontrollerar sékerhetssystemen.

7- Panelférinstélining och visualisering av parametrarna och funktionssétten.

8- Fjarrstyrning.

4.1.2 Svets med HF/LIFT-tandning (FIG. C)

1- Inmatning en- eller trefas matningslinje,
nivelleringskondensatorer.

2- Transistorbrytgga (IGBT)_och drivenheter: omvandlar den likriktade spanningen
till hogfrekvent hackad véxelspanning och gor det mdjligt att reglera effekten
beroende pa vilken strém/ spanning som kravs vid svetsarbeétet.

3- Hdgfrekvenstransformator: primérlindningarna matas med den omvandlade
spanningen fran block 2. Funktionen hos kretsen ar att anpassa spanning och
strom till de vérden som krévs fér béagsvetsningen och samtidigt isolera
svetskretsen fran elnétet.

4- Sekundér likriktarbrygga med drossel: omvandlar den hackade strém/-
spélrg_mngen fran sekundarlindningen till en kontinuerlig strom/spanning med liten
vaglangd. i . .

5- Elektronik- och styrkort:6vervakar momentant svetsstrommens varde och
amfor detta med det vdrde som stéllts in av operatéren, samt hanterar

ommandona frAin POWER MOS drivenheten som styr reﬂlenngen.
Faststéller strommens dynamiska svar under smaltningen av elektroden
(omedelbara kortslutningar) och Overvakar séakerhetssystemen. Kontrollerar
timers fér gas och strémramper. Kontrollerar in- och utmatningar.

6- Logik for kontroll av svetsens funktion: stiller in svetscyklerna, styr
mandévreringsorganen, kontrollerar sékerhetssystemen. .

7- Panel férinstéllning och visualisering av parametrarna och funktionssétten.

8- Generator for HF-tandning.

9- Elektrisktmanévrerad ventil skyddsgas EV.

10- Fjarrstyrning.

4.2 ANORDNINGAR FOR KONTROLL,REGLERING OCH ANSLUTNING

4.2.1 KOMPAKT svets med LIFT-tdndning

4.2.1.1 Framre kontrolltavla (FIG. D)

1- Potensiometer til justering av sveisestremmen med gradert skala i ampere, som

o%‘sa kan justeres under sveisingen. .

2- GRONNE LYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, apparatet klart til bruk.

3- GULLYSDIODE: Vanli?vis erdenne slukket. Narden er tent, s& indikerer dette at

deter noe som hindrer sirammen & bli tilfort sveiseren. Dette kan vaere p& grunn av:

- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hgy. Maskinen er
fortsatt pa, men uten a bli tilfort strem, helt til den har nddd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk.

- Beskyttelse mot for hoy o% for lav spenning: Maskinen blokkeres:
matningsspénningen I%ger utaniér omrédet +/- 15% Jamfort med vardet som
indikeras p& markplaten. VIKTIGT: Om den ovan nédmnda 6vre
S| Ianr;_intgsgransen odverskrids, kommer detta att skada apparaten

allvarligt.

- ANTI Sq'I_CK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om elektroden fastnar vid
det material som'svetsas, vilket gér det méjligt att lossa elektroden fér hand utan
attforstora elektrodhéllartdngen.

4- Viljare for funktionssattTIG/MMA:

likriktarenhet och

£ TIG-svetsning

_?: Svetsning med MMA-elektrod
5- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.
6- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

4.2.1.2 Bakre kontrolltavla (FIG.E)
1- Matnlngskabel2p.+é? . .
2- Belysthovedbryter O/AV - I/PA.
3- Kopplingsdon for fjarrkommando:

4.2.2 Svets med HF/LIFT-tdndning

4.2.2.1 Framre kontrolltavla (FIG. F)

1- Potensiometer til justering av sveisestrammen med gradert skala i ampere, som
ogsa kan justeres under sveisingen.

2- Valjare for funktionssattTIG 2T,TIG 4T, MMA.

3- GRONNELYSDIODE: Nettets tilstedeveerelse, aEParatet klart til bruk.

4- yél'?re med 2 lagen fér startfunktionerTig: “HF"-funktion (hégfrekvens), “LIFT”-
unktion.

5- Potentiometer for reglering av tid fér ramp fér sdnkning av strémmen i modaliteten
TIG (efter "OFF" medknappen Ba skarbrannaren).| modaliteten MMA reglerar den
bagens styrka. Graderad skala 0-100%.

6- Positiv (+) hurtigkopling til sveisekabel.

7- Negativ (-) hurtigkopling til sveisekabel.

8- Anslutning forinkoppling av TIG-skérbrdnnarens gasslang.

9- Anslutning forinkoppling av kabel tillknapp pa skarbrannaren. =~

10- GUL LYSDIODE: Vanligvis er denne slukket. N&r den er tent, s& indikerer dette at
det er noe som hindrer strammen & bli tilfort sveiseren. Dette kan veere pa grunn av:
- Varmebeskyttelse: Temperaturen inne i maskinen er for hey. Maskinen er

fortsatt pa, men uten & bli tilfort strem, helt til den har n&dd normal temperatur.
Maskinen vil da starte opp igjen automatisk. . .
- Beskyttelse mot for hoy og for lav spenning: Maskinen blokkeres:
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matningsspénningen ligger utanfor omréadet +/- 15% jamfort med véardet som
indikeras pa markplaten. VIKTIGT: Om den ovan namnda o6vre
sHéinr;_intgsgrénsen overskrids, kommer detta att skada apparaten
allvarligt.

ANTI STICK-skydd: blockerar svetsen automatiskt om elektroden fastnar vid

det material som'svetsas, vilket gér det méjligt att lossa elektroden fér hand utan

attforstdra elektrodhéllartangen.

11- Grén lysdiod om den &r tdnd indikerar detta att utmatningsspanning féreligger, i
skérbrannaren eller pa elektroden (enbart pa trefas modelg. .

12- Potentiometer for instélining av strom BI-LEVEL, skala 0 + 100 % (enbart pa
trefas modell).

4.2.2.2 Bakre kontrolltavla (FIG.G)

1- Matningskabel 2p + ?/)d) 3 enfas, eller 3p + (L) pa trefas.

2- Huvudstrémbrytare FF-1/ON.

3- Kopplingsdel for anslutning av gastub (gastubens tryckregulator - svetsaggregat).
4- Kontaktor forfjarrreglerare.

4.2.3 Fjarrkommandon . .
Man kan ansluta olika typer av fiarrkommandon till svetsen genom det fér detta avsedda
kopplingsdonet med 14 poler som sitter Fa baksidan. De olika anordningarna kanns
igen automatiskt och gor det mogllgt attreglera féljande parametrar:
- Fjarrkommando med en potentiometer: .
genom att vrida pa rattend;)é ﬁ)ot.entlometern kan man variera huvudstrémmen frén
minimum till maximum. Regleringen av huvudstrémmen kan enbart goras fran
fjarrkommandot.

jarrkommando med pedal: ) . .
vardet for strommen bestdms av pedalens lage. Vid funktionsséttet TIG i 2 TAKTER
fungerar dessutom pedalen som kommando fér start av maskinen i stéllet for
kr)gpﬁen péa skarbrannaren (om sédan finns).
Fjarrkommando med tva potentiometrar: .
den férsta potentiometern reglerar huvudstrommen. Den andra potentiometern
reglerar en annan parameter som beror pa den aktiva svetsfunktionen. N&r man
vrider pa denna potentiometer visas den parameter som man haller pa att &ndra
ﬁom inte langre kan styras med hjalp av ratten pa kontrolltavlan). Vid funktionssattet
IMA reglerar den ARC FORCE och vid funktionssattet TIG, fér svetsar med HF/LIFT-
téndning, reglerarden SANKNINGSRAMPEN.
Fjarrkontroll TIG-PULSE (fér svetsen TWIN_CASE och trefas modell med
HF/LIFT-tdndning): gor de m(")jlitgt att utféra TIG-svetsningen med pulserande
likstrom och med mdjlighet atf reglera de huvudsakliga parametrarna fran
fidrrkommandot: basstromsintensitet, impulsstrémsintensitet, strémimpulsens
langd, stromimpulsernas period. Detta tillvdgagéngssatt gor det mé{llgt att
kontrollera den termiska pasvetsningen battre. Det ar f6ljdaktligen méjligt att Svetsa
tunna material eller material som tenderar att spricka nér de blir varma, och det
férenklar dessutom svetsning av stycken av olika tjocklek samt av ollkatglé_)qr av stal,
som till exempel rostfritt och aglegerat stal. Fjarrkommandot TIG PULSE &r enbart
aktivt vid funktionsséttet “TIG DC”2 TAKTER och 4 TAKTER.

5.INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET. . .

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 MONTERING
5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. H)
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhéllartang (FIG. I)

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN

Alla svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning méste lyftas upp med hj.'a'I#)n av
handtaget eller med den medféljande remmen om sddan finns fér modellen’i fraga
(monterad pa det satt som beskrivs i FIG. L).

5.3 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen Pé en plats ddr 6ppningarna fér in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med fl&kt, om s&dan fmnsfmte riskerar att blockeras, férsakra er ocksa om att
elektriskt ledande 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.

5.4 ANSLUTNINGTILL ELNATET i )

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om att de vérden som
indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar dén nétspanning och -
frekvensspmflnnshllgiangll apainstallationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas lill ett matningssystem som &r utrustat med en neutral
ledare anslutentill jord. e . ) .

{:or att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av
ypen:

-TypA () fér enfas maskiner;

-Typ B ( AR ) for trefas maskiner.

For att uppfylla féreskrifternainormen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi er

att aénslgta svetsen till de punker for inkoppling till elnatet som har en impedans pa

mindre n:

- Zmax=0,21 ohm, fr enfas svetsar med en strémabsorption p& mer &n 16A; )

- cheﬁ gp(‘),31 ohm, fér enfas svetsar med en strémabsorption p&4 mindre an eller lika
me ;

- Zmax = 0,283 ohm, for trefas svetsar.

Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett elnat for allman elférsérining ar det installatérens eller

anvandarens ansvarighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (om nédvandigt,

vand dig till distributionssystemets eloperator).

(4]

.4.1 Stickpropp och eluttag . L . .
Enfas svetsar med en stromabsorption p& mindre &n eller lika med 16A &r vid
{%\é%r\zimsen forsedda med en matningskabel med normal stickpropp (2P+T) 16A

Enfas svetsar med en strdmabsorption pd mer &n 16A och trefas svetsar ar férsedda
med en matnlnégskabe[.som ska anslutas till en normal stickpropp (2P+T) fér enfas
modeller och (3P+T) for trefas modeller, av lamplig kapacitet. Forbered ett eluttag
utrustat med sakrm% eller automatisk_strémbrytare. Det tillhérande uttaget for
ordning ska anslutastill matningslinjens jordledningskabel (gul-gron). o
tabell%TABJ) indikeras de rekommenderade vérdena i ampere for linjens férdréjda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strdm som férdelas av
svetsen samt av elnadtets nominella matningsspanning.

5.5 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A, VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGzAR;
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena fér svetskablarna (i mm®) p&
basis av den maximala strém som férdelas av svetsen.

5.5.1TIG-svetsnin

Anslutning av skérbrénnaren

- Foér in den strdmledande kabeln i det fér detta avsedda snabbféstet (-). Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skarbrénnaren) till det for detta avsedda
fastet (om sadan finns). Anslut skdrbrannarens gasslang till det fér detta avsedda



anslutningsdonet (om sadan finns). .
Anslutningav aterledarkabel fér svetsstrém B L .
- Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pé& vilken stycket &r

Blacerat, s& nara den fog man héller p4 att svetsa som mgjligt.

enna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+).

Anslutnin]g till gastuben (om sadan anvénds). .
- Skruva fast fryckreglaget p& gastubens ventil. Placera, vid behov, det fér detta
avsedda reglaget som levereras som tillbeh6r mellan. .
Anslut slangen fér matning av gas till reglaget och drag at det band som levereras
tilsammansmed svetsen.™ . . . X
Lossa pé lagret fér reglering pé tryckreglaget innan ni éppnar ventilen p& gastuben.
Oppna gastuben och reglera méngden Fas (I/min) i enlighet med de indikativa
vardena i tabellen (TAB. 3). En eventuell justering av gasflédet kan géras under
svetsningen genom att vrida p& lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att'slangar och
anslutningar ar tata.
VIKTIGT!'Sténg alltid ventilen pa gastuben efter arbetets slut.

5.5.2 MMA-SVETSNING
| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur bela%gmng ska anslutas till den negativa polen (-).
Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang X
P4 terminalen finns en speciell klimma som anvénds for att lasa fast den nakna delen
av elektroden.
Denna kabel ska anslutas till limman med symbolen (+).
Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom .
Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pé vilken stycket ar
Blacerat, sa néra den fog man haller p4 att svetsa som méjligt.
enna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-).

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

6.1.1 Allménna principer . . . .

TIG-svetsning ar ett tillvdgagangsséatt som utn?ltt]ar den vdrme som bildas av den

elektriska b&ge som ténds, och upprétthélls, mellan en osmaéltbar elektrod (Tungsten)

och det stycke som ska_svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skarbrannare

som ar anpassad for att dverfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma

och sméltbadet fran atmosfarisk oxidering med hjélp av ett fléde inert gas (i normala fall

Argon: Ar99,5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.M). .

Tl DC-svetsmnq(ér lamplig for alla typer av laglegerat och hoglegerat kolstél och fér de

tunga metallernakoppar, nickel, titan'och deras legeringar. . o
I DC med elektroden ansluten till polen (-) anvander man sig i

For TIG-svetsnin _
allmanhet av en elektrod med 2% cerium (gratt fargat band). A
Tungstenselektroden méste véssas axiellt mot slipstenen, se FIG. N, spetsen méste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen férskjuts. Det &r viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna
mellanrum beroende pa anvandningen och pé hur sliten elektroden &r, liksom nér
elektroden ogvmkthgen blivitférorenad, oxiderad eller anvand pa ett felaktigt satt.
For att up?na ett q_o resultat, maste man anvénda en elektrod av ratt diameter med rétt
strom, setabell (TAB.3). =~ i . X
Det nominella vdrdet fér ldéngden pa elektrodens utskjutande del fran
keramikmunstycket &r 2-3 mm, men det kan 6kas till 8 mm fér svetsning i vinkel.
Svetsningen sker genom att fogens kanter smalter. FQrtqnnaematerllaI%u'_ptlll ca.1mm)
som férberetts pa ett lampligt satt behdvs inget material for pasvetsning {) 1G.0).

Foér tjockare material maste man anvénda stavar av l&mplig diameter och av samma
sammanséttning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste forberedas
pa ett Iampllﬁt satt (FIG. P). Styckena bor, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, ldsningsmedel, etc.

6.1.2 HF-och LIFT-tdndning

HF-téndning: . .

Téndningen av den elektriska bdgen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden och
stycket som ska svetsas, med hjélp av en gnista som framstélls av en
hog_frekvensanorqnln%..Detta tdndningsséatt medfdr varken |nnqs|utn|n9 av tungsten i
lsmaltbadet eller férslitning av elektroden, och utgor ett enkelt satt att starta i alla olika
agen.

Ti végaqén?ssétt:
arma elekirodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa kangen
pa skarbrannaren. Vanta tills bagen tdnds av HF-impulserna, skapa sedan ett sméltbad
%a sglcket med bagen tdnd, och arbeta er vidare l&ngs svetsfogen.

m det skulle vara svart att tdnda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas och att
HF-urladdningarna &r synliga, ska ni'inte insistera fér ldnge med att utsétta elektroden
for HF, utan Kontrollera i stallet om elektrodens yta &r hel och hur spetsen &r formad.
Vassa den eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stdngs strommen av med den
sénkningsramp som stéllts in.

LIFT-tdndning : . .

Tandningen “av den elektriska bagen sker genom att man avlagsnar
tungstenselektroden fran det stycke som ska svetsas. Detta tdndningssétt ger upphov
till ‘mindre elekiriska stérningar och minskar inneslutningen av tungsten och
forslitningen av elektroden till minimum.

Tillvagagangssatt: ) o ;

ryck elektrodens Sﬁge@ latt mot stxcket. Tryck knappen pé skérbrénnaren (enbart for
modellerna HF/LIFT) anda in och lyft elektroden 2-3' mm med nagot 6gonblicks
férsening, varvid bégen tands. Svetsén fordelar till att borja med en strém I;,e. Efter
néagra 6gonblick kommer den svetsstrém som stéllts in att fordelas. Efter cykeslns slut
a’tg?ﬂ's:_lg)trommen av med den sankningsramp som stallts in (enbart fér modellerna

6.1.3 Tillvdgagangssatt L

6.1.3.1 T|IIva?a angssatt for svetsar med LIFT-tdndning

- Stéll in svetsstrommen pa dnskat varde med hjélp av ratten, anpassa eventuellt
st"rgrrg.mg.n under svetsningen till den reella termiska pasvetsning som &r
nédvéndig.

- Kontrollera att gasen flédar korrekt. .

- For att avbryta svetsningen ska man snabbt lyfta elektroden fran stycket.

6.1.3.2 Tillvdgagangssatt for svetsar med HF/LIFT-tdndning

Funktionss&ttTIG med sekvensi2T: X . . X

- Tryck knap{)en pa skarbrédnnaren anda in, tdnd bagen och hall ett avstdnd pa 2-3 mm
franstycket. = . .

Stall in svetsstrommen pa 6nskat vdrde med hjélp av ratten, anpassa eventuellt

strommen under svetsningen till den reella termiska pasvetsning som ar nédvéndig.

Kontrollera att gasen flédar korrekt. B R .

For att avbryta svetsningen ska man slédppa knappen pa skarbrénnaren, vilket ger

upphov till att strommen traf)pas ned gradvis (om funktionen SLOPE DOWN é&r

inkopplad) eller till att bagen slocknar omedelbart med pafdljande efter-gas.

TIG-funktion med sekvens 4T:

- Forsta gangen man trycker p& knappen ténds bagen vid strémmen lg,e.. N&r man
sedan slapper knappen stiger strommen till vérdet for svetsstrom, detta varde
upprétthélls dven om knappen inte tgcks in. N&r man héller knappen intryckt sénks
strommen enligt funktionen SLOPE DOWN (om vald) tills minimal svetsstrom
uppnas. Den minimala svetsstrémmen bibehalls tills knappen frigdrs, vilket sker vid
svetscykelns slut och gasens efterskede pabérjas. .

Om man déremot slépper upp knappen under padgéende funktion SLOPE DOWN,
avslutas svetscykeln omgaende och (\]’asens efterskede bogar.

;I'I(%-funktlon med sekvens 4T (BI-LEVEL) (enbart fér modellernaTWIN CASE och

refas):

- Funktionen TIG 4T BI-LEVEL (f6r svetsen TWIN CASE med HF/LIFT-t&dndning) finns
bara tillgéanglig med en fjarrkontroll med tva potentiometrer, I, kan stéllas in med hjalp
av svetsens potentiometer for Sénkningsramp/Arc Force. Om ingen fjéarrkontroll med
tva potentiometrer finns ar |, lika med 25% av den instéllda strémmen.

- Forsta gadngen man trycker p& knappen ténds bagen vid strémmen Iy,... N&r man
sedan slapper knappen stiger strommen till vardet fér svetsstrom, detta vérde
uppratthalls &ven om knappen inte trycks in. Varje gdng man sedan trycker pa
knappen stlgen mellan det att man trycker in och slapper knappen méaste vara kort)
varierar stréommen mellan det vdrde som stéllts in for parametern BI-LEVEL I, och
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vardet for huvudstrémmen,.

Nar man héller knappen intryckt sénks strémmen enligt funktionen SLOPE DOWN
(om vald) tills minimal svetsstrém uppnas. Den minimala svetsstrommen bibehalls
tills knappen frigérs, vilket sker vid svetscykelns slut och gasens efterskedegabor as.
Om man déremot sldpper upp knappen under pagéende funktion SLOPE DOWN,
avslutas svetscykeln omgéende och gasens efterskede bérjar (FIG.Q).

6.2 MMA-SVETSNING

6.2.1 Observationer X

- Det ar mycket viktigt att operatoren féljer anvisningarna pé elektrodférpackningen.
Har“agges vilken “polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strém de bér
anvéndas.

- Strdmmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter och
vilkentyp avsvetsfogmanvill astadkomma. Nedanstaende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Elektrod-g (mm) _ Svetsstrom (A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200

5 150 -

- Tank pa att fér en given elektroddiameter skall hégre strémstyrka anvéndas vid
horisontalsvetsning,” medan l&gre strdommar skall anvéndas fér vertikala svetsfogar
eller svetsning frdn'undersidan. . A .

- Svetsfogens ‘mekaniska egenskaper beror, férutom pa den valda strémmens
intensitét, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (fér en korrekt férvaring Ska elektroderna

laceras skyddade fran fukti de tillhérande férpackningarna ellerbehallarna).

- Svetsningens egenskaper beror &ven p& svetséns vérde fér ARC-FORCE
1(dynam|s t beteende). Denna parameter kan stéllas in fran kontrolltavlan (dar sadan
inns) eller fr&n fjarrkontrollen med tva potentiometrer. . .

- Observeraatthoga véarden for ARC-FORCE ger stérre penetration och gor det méjligt
att svetsa i vilken position som helst, vanligtvis med basiska elektroder. L&ga vérden
fo{'ﬁll:{(lzt-F%RCE ger en mjukare bage som inte ger upphouv till stank, vanligtvis med
rutilelektroder.

Svetsen ar dessutom férsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK,
d%n {orsktat garanterar en enkel start och den andra férhindrar att elektroden fastnar
vid stycket.

6.2.2 Svetsnin'g " .

- Hallmasken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsenmot arbetsstycket som nér

duténderentandsticka. Detta  &rréatt sétt atttdnda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta  kan “skada elektroden och

férsvara tdndningen.

Hall avstandettillarbetsstycket s& konstantsom méjligt nar b&gen ténds. Detta

avstand &rlika med elektrodens diameter. Hall samma avstédnd under hela arbetet.

Vmgeln mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30
rader.

Ec’irelektroden bakatislutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden

fran sméltan sa att bagen slacks &VETSFOGENS UTSEENDE-FIG.R).

7.UNDERHALL

Ae VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
ER%EESE&AD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR

7.1 ORDINARIE UNDERHALL: . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN,
7.1.1 SKARBRANNARE i . )
- Undvik att placera skérbrannaren och dess kabel p& varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrdnnaren kommer snabbt att bli oanvandbar.
Kontrolleramed *amnna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.
Véle{ elektrodhéllartang och tanghéllarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for aft undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen och
félidaktligen dalig funktion. . s
- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skérbrénnarens yttersta delar
ar s}llt_ng, Isamt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhéllartang,
asfordelare.
ontrollera, fére varje anvandningstillfalle, att skérbrénnarens avslutande delar inte
ar utslltga och att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhéllartang,
gasspridare.

7.2 EXTRA UNDERHALL . . .
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA UTFORAS AV KUNNIG
8?an I{(E;IEATLIFICERAD PERSONAL INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA

Aﬂ VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETET I DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna &r under spénning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spénning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspekiera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvénds och i hur dammig miljé. Avidgsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska Korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med fér detta Iampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isoleringinte uppvisar nagon skada. N

Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentli

t.
Undvik absolut att utféra svetsargbete nar svetsen &r 6ppen.

8, FELSOKNING ) )
BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT.VERKAR VARA FEL.
mer\éTéﬁfP%%RVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA
- Kontrollera att svetsstrommen, som regleras med den amperegraderade
&otenuometern, arréattinstalld for elektrodenstyp och diameter.

ontrollera att huvudstrémbrytaren artillslagen och att lampan lyser. Om lampan

inte lyserligger feleti nétdelenékablar, stickpropp, vég%uttag, sakringar, mém).
- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att” termoskyddet mot éver eller
underspénning eller Kortslutning inte har utlosts. L
Forsdkra dig om att det nominella intermittensférhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utiéses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
attflakten fungerar. . o o
Kontrollera néts| anmngen:omvardeta_rforho%teIIerforIggtblockerqs_svetsen. X
Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgadng. Om sa &r fallet maste
felet atgérdas. . . o .
Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda, sérskilt att kldmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt frdn ytbehandling
Xeexfargocﬂh ack). . ) o
t deg anvénda skyddsgasen &r av ratt typ (Argon 99,5%) och att den tillférs i rétt
méngd.
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ZYFKOAAHTEX ME INBEPTEP TlA XYFKOAAHZIH TIG KAI MMA MoOY oTnV TEPIOXN XPONG TNG CUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.

MPOBAENMONTAITIA BIOMHXANIKH KAI EMATTEAMATIKH XPHZH. AuT N CUYKOAANTIKA PNXOVH IKAVOTIOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG YId

Inueiwon: ZTo Keipyevo Tou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital o 6pog ATTOKAEIOTIKA XPAON O€ BlounXaviko TepIBAAAOV yia eTTAYYEAHATIKO OKOTTO. Agv

“guykoAANTAG” .
1.FENIKH AZ®AAEIATIATH ZYTKOAAHZH TO=0Y

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVAI ETTAPKWG EVIIMEPWHEVOG TTAVW OTNV ACPaAn Xpon
TOU OUYKOAANTA Kal TTAnpo@opnuévog WG TTPOG Toug KIVEUVOUG TTou oXeTijovTal
HE TIG S1031Kaoieg OUYKOAANONG TOOU, Ta OXETIKA UETPO TTPOOCTACIOG KOl
EMEPBAONG OE TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte emiong avagopd kai otnv "TEXNIKH MPOAIAFPA®H IEC R\

CLC/TS

62081”: EFTKATAZTAZH KAIXPHZH TQN MHXANQN A ZYTKOAAHZH TOZOY).

N

ATro@eUyeTE AUEDEG ETTAPEG PE TO KUKAWMA OUYKOAANONG. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWHMO TTOU TTOPEXETAI OTTO TO OUYKOAANTH O€ OpIoUEVEG OUVONKEG PTTOPET
va gival emiKivéuvn.

H ouvdeon Twv koAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg €maAnbeuong kai
ETMIOKEUNG TIPETEI va EKTEAOUVTOI ME TO OUYKOAANTA ofnotd Kai
aTroouvdepévo aTré 1o SikTuo TpoPodoaiag.

ZBAOoTE TO CUYKOAANTH KOl OTTOCUVSECTE TOV OTT6 TO SikTUO TPOPOBOTiag TTPIV
AVTIKATOOTAOETE TUAHATO AOYw pBOPdG.

EkTeAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTOOT CUMPWVA PE TOUG IOXUOVTEG VOUOUG Kal
KOVOVIOHMOUG.

O ouYKOAANTAG TTPETTEI VO OUVDEETOI ATTOKAEIOTKG O€ cUOTNUO TPOPOSoTiag
HE YEIWHPEVO OUBETEPO AyWYO.

BeaiwBeite 611 n pila Tpopodooiag eival cwaTd ouvdedepévn oTn yeiwon
TMPOCTACIAG.

Mn xpnoiyoTroleiTe To cUYKOAANTH o€ uypd TrEPIBAAAOvVTa i KATW aTré BpoxA.

Mnv cuykoAAgite o€ Soxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV I TTOU TTEPIEIXAV
€U@AEKTO UYPA N aéPla TTPOIOVTA.

ATTOoQEUYETE VO EPYAZETTE O UAIKA TTOU KaBapioTnKav pE XAwpoUxa SIaAUTIKA
] KOVTA O€ TTAPOOIEG OUTIEG.

Mnv ouykoAAeite o€ doxeia uTrod Tigon.

ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG OUTiEG (TT.X. SUAO,
XOPTi, TTavId KATT.)

ESao@aAilete Tnv kaTtdAAnAn Kuko@Aopia aépa A péoa KatdAAnAa yia va
a@aipoUV Toug KaTrvoug oUuyKOAANong kovtd oTo T6¢o. Eival amapaitnto va
AopBAvVETE UTTOYN PE OUCTNHATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
ouyKkOAAnong o€ cuvdpTnon TG oUVBEDNG, CUYKEVTPWONG KAl TNG SIdpKEIag
NG id10g TNG €k NG.

0OLA®

Yi00geTeiTe p1a KOTAAANAN NAEKTPIKA HOVWON O€ cxson ME TO n)\sKTpoBlo TO
HEéTaAAO emedepyaoiag kal egviexOpeva yeliwpéva MeTAAAIKA péEpn
TOTTOBETNHEVA KOVTA (TTPOCITA).

AUTO EMITUYXAVETAI POPWVTAG TOKTIKA YAVTIA, UTTOSAMATA, KAIAUPHO KEQAAIOU
Kal ev3Upata TTou TTPOoRAETTOVTAI VIO TO OKOTIO aUTO Kol HECW TNG XPAoNng
SATTES WYV KOl HOVWTIKWY TATTNTWV.

MpooTaTeleTe TAVTA TA PATIO PE €I8IKA AVTIOKTIVIKG YUOAIG TOTTOBETNHéVA
TAVW OTIG HAOKEG ] OTA KPAVN.

XpnolyoTrolEiTe €181KA TTPOCTATEUTIKA €VEUMATA KATA TNG QWTIAG
aTroPeUyovuag va EKBETETE TNV EMIBEPHIdA OTIG UTTEPIWSEIG KOl UTTEPUBPEG
OKTIVEG TTOU TTapdyovTal a1ré To T60. H TTpooTaCia TTPETTEl VO ETTEKTEIVETOI KAl
oTa dAAa dTopa TTou BpickovTal KOVTA OTO TOSo S0 HECOU TOIXWMATWV N
KOUPTIVWYV TTOU VO JNV AVTaVOKAOUV.

Toeeee®

H di1éAguon Tou pelpaTog cuykOAANoNGg dnuIoupyEi NAEKTPOUAYVNTIKA TTEdia
(EMF) yUpw a1r6 To KUKAWwHA oUYKOAAnoNG.

Ta nAekTpopayvnTIKa Tedia pmmopolv va TTapéUPBOUV ME OPICHEVEG IO0TPIKEG
ouokeuég (Try. Pace-maker, avatrveuoTAPEg, METAAAIKEG TTPOOONKES KATT.).

Mpérrel va Aapdvovtal KATGAANAQ TTPOCTATEUTIKA HETPA WG TTPOG TA ATOUA TTOU
PpEépouv TéTolou Eidoug ouokeuég. MNa Tapddelypa va atrayopeUeTal n Tpoopaon
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EYYUATAI N AVTATTOKPION OTA BACIKA Opla TTOU a@opoUv Tnv €kBeon Tou
avOPWITOU OTA NAEKTPONAYVNTIKA TTESia O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

O xelploTAg TPEmel va e@apuodel TIG akOAouBeg Bladikaoieg wWoTe va
Teplopideral n éKOEON OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia:

ITEPEWVETETE Hadi 600 TO SuvaTOV TI0 KOVTd Ta U0 KaAWd1a oUYKOAANONG.

AlaTnpEeiTe TO KEPAAI KAl TOV KOPHO TOU OWHATOG 600 TO SUVATOV TTI0 HOKPUA

o6 TO KUKAWPO OUYKOAANONG.

Mnv TuAiyeTe TToT€ T KOAWSI1a OUYKOAANGNG YUPW ATTO TO GWHA.

Mnv ouykoAAeiTe pe TO CWHA avApETa 0TOo KUKAwpa ouyk6AAnong. Alatnpeite
AMPOTEPA TA KAAWSIA OTNV idIa TTAEUPE TOU CLWHATOG.

ZuvdéoTe TO KAAWSIO EMICTPOPNG TOU PEUPATOG TUYKOAANONG OTO METAAAO
mPOg ouyk6AAnon 6co 1o duvarév o KOVTA OTO onueio ouvdeong umod
eKTENEDN.

Mnv ouyKOAAEiTE KOVTA, KABITUEVOI 1] OKOUHTTIOMEVOI TTAVW OTN OUYKOAANTIKA
unxavn (eAdaxiotn amréoTtaon: 50cm).

Mnv a@rVveTE O13NPOPAYVNTIKA AVTIKEIMEVA KOVTA OTO KUKAWHO OUYKOAANONG.
EAdxioTn améoraon d=20cm (Fig. S).

ZUOKEUN KaTnyopioagA:

AuTA n CUYKOAANTIKA PNXAVH IKAVOTTOIET TIG ATTAITACEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YIO QTTOKAEIOTIKA XPAon o€ Blounxaviké TmepiBaAAov Kai yia
ETMAYYEAPATIKO OKOTTO. AEV EYYUATAI N AVTATIOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA
oupBaroéTNTA O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV Kol 6TTOU UTTAPXEI AuEOT OUVDED O€E BikTUO
TPOPOd0aTiag XapunAng Tdong Tou TPOPOoSOTEi KATOIKIEG.

A EMINAEON NMPO®YAAZEIZ

NPENEI
avuywuévog o€ oxéon e To 3Aedo, €KTOG OV XPNOIJoTroloUvTal €18IKA
Sameda ao@aAeiog.

TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: katd TnV gpyacia pe
TMEPIOCCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iSO KOMMATI | O€ TEPIOCOTEPA

OI ENEPIEIEZ XYTKOAAHZHZ:
og nsplﬁu)\)\ov pE auﬁnpevo Kivduvo nAekTpoAngiag,
- OE€TEPIOPITUEVOUG XWPOUG,
- oE£mAPOUCIa EUPAEKTWYV A EKPNKTIKWYV UAWV.
NPENEI mponyoupévwg va ekTiunBouv amrd évav “Texviké YreuBuvo” kai
va eKTEAOUVTAI TTAVTA TTAPOUCial GAAWV ATOUWYV EKTTAISEUNEVWV WG TTPOG
TIG EMEUPACEIG OE TTEPITITWON AUETOU KIVEUVOU.
NPENEI va uioBeToUvVTaI TO TEXVIKA MECO TTPOCTOCIOG TTOU TrEPIyPAQPOVTaL
0105.10; A.7; A.9. Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC R CLC/TS 62081”.
va otmayopeUeTal N OUYKOAANONn av o XeIPIoTAG PBpiokeTal

KOMMATIO ouvdedepéva NAEKTPIKA, PTTOPEI va SnuioupynBei éva emikivBuvo

G0poIoua TACEWYV EV KEVW aVAUETO O€ SUO Sl1a@opPEeTIKEG BATEIG NAEKTPODiWV

A AGUTTEG, O€ TIUA TTOU UTTOPEI VO PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU Opiou.

Mpétrel évag TETEIPAPEVOG TUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TNV OPYAVIKA PETPNON
WOTE vo KaBopioel av UTTAPXEl KiVOUVOG Kol av MTTOpPEi va UIOBETAOE!

KaTdAANAa pétpa oUp@wva pe Tnv 5.9 Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC 1

CLC/TS 62081”.

A YMNOAOINOI KINAYNOI

AKATAAAHAH XPHZH: givail emik0vduvn n €yKATACTACN TOU CUYKOAANTA Yia
OTro1adNTTOTE EPYaTia SIAPOPETIKA ATrd TNV TTPORAETTOHEVN (TT.X. SETAYWHA
OWANVWOoEwWYV arroé 10 ISPIKO SikTUOo).

2.EIZArQrH KAITENIKH NEPITPA®H

2.1EIZArQrH

AUTOG 0 OUYKOANTAG €ival pia TyR pedpaTtog yia Tn ouykOAAnon T1ogou, €IdIKG
KOTOOKEUaoPEVN yia Tn ouykoAnon TIG (DC) pe epmUpeupa HF A LIFT kai
ouyk6AAnan MMA emikoAuppévwy nAekpodiwv (pouTihiou, ogéa, Baaikd).Ta eidika
XapoKTNPIoTIKG autol Tou cguykoAAnt (INVERTER), 6mwg uwnAl taxdtnta kai
akpieia puBuiong, TTPoodidouv EAIPETIKEG ATTOOOTEIG TN CUYKOAANGT.

H puBuion pe ouoTnua “inverter” aTnv £i0080 TNG YPAUUAG TPOPOBOCIOG (TTPWTAPXIKH)
kaBopidel pia dpaaTIKA EAGTTWON GYKOU TOCO TOU HETAOXNUATIOTH) GG TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaong 100TTédwWaonNG, EMTPETTOVTAG TNV KATAOKEUH €vOG OUYKOAANTA OyKou Kal
Bdpoug AKpwG TTEPIOPICUEVWY KOl KOBIOTWVTAG €UKOAOTEPA TO XEIPIOPO KOl Tn



JETOPOPA.

2.2 EZAPTHMATA KATA MAPATTEAIA

- Kit ouyk6AAnong MMA.

- KitouykoAMnong TIG .

- MpooappooTAg @IGANGArgon.

- MeiwTtApag Trieong Ye yavopeTpo.

- ANautra yia guykoAAnon TIG.

- Mdoka Trou okoupaivel: he aTaBePO Kal puBUIZOUEVO YUOA.

- KaAwdio emoTpo@ng pelPOTOG OUYKOAANONG OUUTTIANPWUEVO HE  OKPOBEKTN
OWHATOG.

- XeIpOKivNTOG XEIPIOPOG £ ATTOOTACEWG 1 TTOTEVOIOUETPOU.

- XeIpOKiVNTOG XEIPIOPOG £ ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.

- XeIpIoP&G £ TTOOTACEWG PE TIEVTAA.

- Xeipiopdg €€ ammoaTdoewg Tig Pulse.

- Z0vOEO P0G aEPioU KAl TWARvVa agpiou yia auvdean aTn @IGAn Argon.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)

Ta kUpia gTOIXEIQ TTOU OXETICOVTAI PE TN XPAON KaI TIG aTTOdOCEIG TOU GUYKOAANTH
guvoyifovTal GTOV TTIVAKA TEXVIKWY GTOIXEIWV PE TNV akdAouBn évvoia:

1- BaBudg mpooTaaiag mAaigiou.

2- X0pBoho ypappng T1po®odoaciag:

1~: evaAAOQOCOUEVN HOVOPATIKA TEON;

3~: evaAhaoaduevn TPIPACIKA TGON.

Z0pBoAo S: Beixvel 6T puTTOPUV va ekTEAOUVTAI OUYKOANOEIG O TTEPIBAAAOV e
augnuévo Kivouvo NAeKTPOTTANEIAG (TT.X. TTOAU KOVTA O€ HETOAAIKG OWuaTa).

4- Y0uBolo TpoBAeTréuevng diadikaagiag.

5- XUpBoAo eowTePIKAG SOUNG OCUYKOAANTH.

6- EYPQIMAIKOZ Kavoviopdg avagopdg yia Tnv ao@AAEid Kal TV KOTAOKEUR

HUNXavWV yia GUYKOAANon T6gou.

ApIBUGG UNTPWOU YIa TNV AVAYVWPIOT TOU CUYKOAANTH (QTTaPaiTNTO VIO TNV TEXVIKNA

OUpTTIOPAOTaoN, CATNON AVTAAAGKTIKWY, avadrTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).

ATT0060¢€1G KUKAWPATOG OUYKOAANCNG:

- Up: avwrarn taon oe avoixTo KUKAwua.

- 1,/U,: KavovikoTroinuévo pedua Kal avTioTolxn Taon TTou HTTOpoUV va TTapéxovTal
atrd TO OUYKOAANTH KaTé TN oUYKOAANG.

- X @ Zxéon OloAeitroucag Aeitoupyiag: Oeixvel To XpOvo KaTd TOV OTIoi0 O
OUYKOAANTAG UTTOPEI va TTAPEXEI TO avTIOTOIXO peUpa (idia KOAGva). Ekppadetal
o€ % Baoel evog kUkAou 10min (11.x. 60% = 6 AeTITd epyaaiag, 4 AeTTTd TTavong
KATT.). Z€ TTEPITITWAON TTOU EETTEPATTOUV OI TIAPAYOVTEG XPARONG (TEXVIKOU TTivaKAQ,
avagepdpevol og 40°C TepIBaAlovTog), emmeppacivel n Beppikr TTpooTaadia (o
OuUYKOAANTAG pével o stand-by péxpl TTou n Bepuokpaaia Tou dev KateRei oTa
ETTITPETTOPEVA OPIA).

- AIV-AN: Agixvel Tnv KAipaka pUBpIong Tou pelpatog ouykOAAnong (eAdyioTo -
MEYIOTO) OTNV QVTiGTOIXN TGN TOEOU.
9- TexVIKA XapaKTNPIOTIKA TNG YPOUUAG TPOPOd0aiag:
- U;: EvaAhaoodbpevn Taon Kai ouxvotnta 1po@odoaiag ouykoAANTH (aTTodeKTd
6p10+£10%):
= | max: AVWTOTO ATTOPPOPNUEVO PEUUA OTTO T YPAUUA.
= Ly MpaypaTiké pelpa 1p0POdOCIaG.
10- === : Alia TwVv ac@aAeIV KOBUOTEPNPEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEN Val
TIPORAEPTEI yIa TNV TTPOCTACIA TNG YPAPMAG.
11- Z0pBoha ava@epopeva o€ Kavoveg aoQAAEIQG N oNUACia TWV OTTOIWV avaQEPETal
oTOKEY. 1 “Tevikr) ao@AAEIa yia TN GuyKOAAnon T6gou ™.
Inpeiwon: To ava@epOuevo TTaPAdelyHa TNG TAPTTEAAG gival EVOEIKTIKO TNG onuaciog
TWV OUPBOAWV Kal Twv wn@eiwv. O1 akpIBEiG TIMEG TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTH OTNv KaTtoxf oag TpéTel va diaBacTolv KaTeuBeiav GTov TEXVIKO TTiVaka
TOU iBIOU TOU GUYKOAANTA.
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3.2AAAATEXNIKA ZTOIXEIA:

- IYFKOAAHTHZ: BAéme mivaka 1 (MIN.1).

- AAMNA: BAérme ivaka 2 (MIN. 2).

To Bdpog Tou ouykoAANTH avaypdgetal otov Trivaka 1 (MIN.1).

4. NMEPITPA®H TOY XYITKOAAHTH

4.1 £XEAIArPAMMA TQN MIMAOK

H pnxavn e€ival KaTooOKEUOOWEVN OUCIAOTIKG OTTG €vav OUVTEAEDTH 10YXU0G Kal
pUBuIoNG/eAéyxou TTpaypOTOTIOINUEVO TIAVW Of€ TUTTWHEVO KUKAwpa Kal
QPIOTOTTOINUEVO YIO VO ETTITUYXAVETAI JEYIOTN EUTTICTOTNTA KAl EAAXIOTN CUVTH pNoN.

4.1.1 ZuykoAANTIKA pnxavi pe epropeupa LIFT (EIK. B)

1- Eiocobdog HpOvVO@QaACIKNG YPOUUAG PeUNaTodOTNONG, MOVAda avopBwTr Kal
OUMTTUKVWTWY €§icwaong.

2- Tépupa switching pe Tpaviiotop (IGBT) kau drivers: petatpémel Tnv
avopBwpévn TAon YPOpuAg o€ evOAAACOpEVN TAON UWNAAG OuXVOTNTAG KOl
TIpayyaroTrolei TN pUBUION TNG I0XUOG O OXEDN WE TO ATTAITOUUEVO PEUPA/TAON
OUYKOAANONG.

3- MeTaoXnpaTIOTAG NYNANRG OUXVOTNTOG: TO TTPWTEUOV TTAEYPO PEUPOTODOTEITAI
pe TNV Tdon TTou éxel pETARANBE atrd Tn povada 2 auTh €xel wg AeiToupyia va
TTpocapudlel TAon Kal peUPa OTIG avaykaieg TIMEG yia T Sladikaoia ouykdAAnong
O10 NAEKTPIKOU TOEOU KOl CUYXPOVWG VO OTTOPOVWVEI YOABAVIKA TO KUKAWPA TNG
OUYKOAANGNG aTTé TN YPAUUK PEUNATOSOTNONG.

4- AguTepEUOUCA AVOPBWTIK YEQUPAMEETTAYWYN: HETATPETEI TNV
evaAAaoopevn Taon/pela TTOU TTAPEXETAI OTTO TO SEUTEPEUWYV TTAEYUA OE GUVEXES
pelpa/Taon TToAU xapnAng diakUpavong.

5- HAexkTpovikn kapTéAa gAéyxou Kai pUBMIONG: EAEYXEl OTIYHIQIWG TNV TIPA TOU
peUPATOG NAEKTPOOUYKOAANGNG Kal TNV CUYKPIVEl YE TNV TIMA BETNUévn atmd Tov
XEIpIoTRA-ouvTOoViCel TIG wOnoelg eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tou
TIpayparotroiolv Tn puBuion. Kabopilel Tn duvapikr amdvinong Tou pelpaTog
KOTd TNV TAEN TOou nAekTpodiou (duECa PBPaYUKUKAWUATA) Kal €TTOTITEVEl TO
OUGCTAMATA A0POAEiag.

EAéyxel Ta Timers yia 1o aépio Kai TIG KAiJaKeg peupaTog. EAEyxel TIG e1I06d0ug Kal
TIG £§600UG.

6- Aoyikf gAéyxou AsiToupyiag Tou GUYKOAANTA: TTpoypappaTiel Toug KUKAoUG
OUYKOAANONG, TPOCTACEl TOUG €VEPYOTTOINTEG, €TMIOEWPEI TO CUCTAPATA
aopaAeiag.

7- Nivokog TTPOoypAPMATIONOU KOl EUPAVIONG TWV TIAPAPETPWY Kal TPOTIWV
AeiToupyiag.

8- Puluion £§ amooTdoEWG.
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4.1.2 ZuykoAAnTIKA pnxavA pe pripeupa HF/LIFT (EIK. C)

1- Eioodog ypapung 1po@odoaciag Hovopaaikh f TPIPAaCikr, avopBwTIKr povada Kal
OUUTTUKVWTEG ETTITTEOWONG.

2- Tégupa switching pe Tpaviiotop (IGBT) kai drivers: perarpémer Tnv
avopBwpévn TEON YPouPAg ot evaAlaoduevn TGon UWnAng ouxvoTnTag Kal
TIpayyaroTrolei TN pUBUION TNG I0XU0G OE OXEoN PE TO aTTaIToUPevo pelpa/Tdon
OUYKOAANONG.

3- MeraoxnuaTioTAg NYNAARG ouXVOTNTAG: TO TIPWTEUOV TTAEYPO PEUUATOBOTEITAI
pe TNV Tdon TTou €xel eTaBANBei atrd Tn povada 2 auTh €xel wg AeiToupyia va
Tpoocappdlel TGN Kal peUPa OTIG avaykaieg TINEG yia T Siadikaoia auykdAAnong
O1a NAEKTPIKOU TOEOU KA GUYXPOVWG VO OTTOUOVWVEI YOABavVIKd To KUKAwPa TnG
OUYKOAANONG aTTd TN YPaPU PEUPATOd4TNONG.

4- Aeutepelouca avopBWTIKN YEQUPO PEETTAYWYN: P ETATPETEI TNV
evaAAao6pevn Tdon/pela TToU TIAPEXETAI OTTO TO DEUTEPEUWY TIAEYUO OE GUVEXEG
peUa/Taon TToAU XapnAng diakupavong.

5- HAekTpoviki KapTéAa eAEyXou Kal pUBHMIONG: EAEyXEl OTIYMIGIWG TNV TIPR TOU
pelPaATog NAEKTPOOUYKOAANGNG Kal TNV CUYKPIVEl JE TNV TIPA BeTnUévn atmd Tov
XEIpIOTA-ouvTOViCEl TIG wOnoelg eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tou
TTpayyarotrololv TN pUBUICoN.

KaBopidel Tn duvapikr) atravinong Tou peUPaTog Katd TNV TAEN Tou NAekTpodiou
(Gueoa BpayxuKUKAWUATA) KAl ETTOTITEUEI TA CUCTAUOTA AOPAAEIQG.

EAéyxel Ta Timers yia 1o aépio Kai TIG KAipakeg peUpaTog. EAEyxel TIG £106d0UG Kal
TIG £§600UG.

6- Aoyikn gAéyxou AeiToupyiag Tou GUYKOAANTH: TTPOYPAUMATICEl TOUG KUKAOUG
ouykOAANonG, TPOOTAJel TOUG EVEPYOTTOINTEG, €TMOEWPEI TO CUCTAPATA
aopaAeiag.

7- TMivakag TTPOYPAUHATIOMOU KOl EUPAVIONG TWV TTAPOPETPWY Kal TPOTIWV
AeiToupyiag.

8- TevvATpla eptrupevpartog HF.

9- HAekTpoBaABida agpiou TpooTaciag EV.

10- PuBpion €€ aTTOOTAOEWS.

4.2 TYIZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAIZYNAEZHX

4.2.1 ZYMNATHZ ouykoAANTIKRA pnXavi pe eutrupeupa LIFT

4.2.1.1 MmpooTivég mivakag (FIG. D)

1-  TotevoidueTpo yia Tn pUBHION Tou PEUPATOG NAEKTPOOUYKOAANONG pE KAipaka
SiaBabuiopévn oe Aptrép: emTpéTTel TN PUBUION OKOUN Kal KaTd T dIdpKeEIa TNG
OUYKOAANONG.

2- MpAcgivn LED: TapouciaodIKTuou, unxavr gival €Toiun yio va AEIToupynoel.

3- KITPINO LED: kavovikd KAeloTO, OTav €ival avolkTé Oeixvel avwpoAia TTou
MTTAOKGPEI TO peUPa TUYKOAANONG yia didpopoug AGyoug TToU EVOEXONEVWG VO
eivar:

- OgpMIKA TTPOOTACIA : OTO £0WTEPIKO TNG OUCKEUNG UTTAPXEI UTTEPBOAIKA
Beppokpaaia. H ouokeun Tapapével avoikTh aAAG dev Trapéxel peUpa PEXPI TTOU
EMITUYXAVEI dia KavoVvikA Beppokpaaia. H eTTavagopd ival autéparn.
MpooTacia yia UTTép Kal UTTO-TAON TG YPAUUAG: PTTAOKAPElI auTéuaTa Tn
OUYKOAANTIKA pnxavA: n Tédon Tpo@odoaciag eival eKTOG range +/- 15% o€ oxéon
JE TNV TIHA TNG TeXVIKAG Tmivakidag. MPOXZOXH: ZemepdoTte TO
TTPOAVAPEPOUEVO AVWTEPO Oplo TAONG, Ba TTpokaAéoel coBapn {npia oTo
ouoTnpa.

MpooTtacia ANTI STICK: ptrAokdpel autdpara Tn OUyKOAANTIKA pnxavr, 6tav

TO NAeKTPOdIO KOAAGEl OTO WETAAO TTPOG OUYKOAANCN, €TITPETTOVTAG TN

XEIPWVOKTIKN apaipean Xwpig va BAGTITETAI N TOIUTTIOA NAEKTPODIOU.

4- Emloyéag Tpétrou TIG/IMMA:

ﬁ Zuyk6AAnon TIG

Zuyk6AAnon nAektpodiou MMA

5- Apvntikq (—-) Tpifa Taxeiag olvdeong yia Tn ouvdeon KoaAwdiou
NAEKTPOTUYKOAANONG.

6- OeTikp (+) mpiCa Taxeiag ouvdeong yia Tn ouvdeon kKaAwdiou
NAEKTPOOUYKOAANONG.

4.2.1.2 Niow ivakag (EIK. E)

1-  kaAWdio Tpopodoaiag 2p. + (L).

2- TevikdgdlakomTng O/OFF - I/ON  (pwTeIvag).
3-  Z0OvOeOPOG YIa XEIPIOPOUG €€ ATTOOTACEWG.

4.2.2 YuykoAANTIKA pnxavn pe gumropeupa HF/LIFT

4.2.2.1 MmrpooTivog ivakag (FIG. F)

1- MotevoidpeTpo yia T pUBUIoH Tou PEUPATOG NAEKTPOTUYKOAANONG pE KAIpOKa
SioBabuiopévn oe AuTrép: emITPETEl TN PUBUION aKdUN Kal KaTd Tn SIAPKEIX TNG
OUYKOAANONG.

2- Emloyéag Tpotrou TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- NpAcivn LED: TapouciaodIKTuou, unyavr gival €ToIun yia va AEITOUpyAoEL.

4- EmAoyéag 2 Béocwv yia TpoTro évapng Tig: Tpdtmog “HF” (uwnAf ouyvéTnTa),
TPOTIOC “LIFT”.

5- MNotevoidpeTpo yia Tn pUBUIONH Tou XPOVou KAipaKag KaBddou Tou peUpaTog o€
TpoTO TIG (METd “OFF” TARKTpoU AdpTrag). e Tpommo MMA pubuicer arc force.
AiaBabuiopévn kAipaka 0-100%.

6- Oemik (+) Tpia Taxeiag ouvdeong yia Tn ouvdeon kaAwdiou
NAEKTPOTUYKOAANONG.

7- ApvnTiki (=) Tpifa Taxeiag ouvdeong yia Tn oUvdeon kaAwdiou
NAEKTPOOUYKOAANONG.

8- ZUvdeopogyia olvdeon owArva agpiou TNg Adutrag TIG.

9- ZU0vdeopog yia oUvdeon KaAwdiou TTARKTPOU AGuTTaG.

10- KITPINO LED: kavovikd KA€IOTO, OTOV €ival avoIKTO OeiXvel avwuahio TTou
UTTAOKGPEl TO pelpa gUYKOAANGNG yia SIAQOoPOoUG AGYOUG TTOU EVOEXONEVWG VO
eivai:

- OgpMIKNA TTPOCTACIA : OTO £0WTEPIKO TNG OUCKEUNG UTTAPXEI UTTEPBOAIKN
Beppokpaaia. H ouokeun Tapapével avoikth aAAG dev TTapéxel peUpa PEXPI TTOU
EMITUYXAVEI hia KavovikA Beppokpaaia. H eTTavagopd ival autéparn.

- MpooTacia yia uTTép Kal UTTG-TAON TNG YPOMMNAG: UTTAOKGPEI AUTOPATA TN
OUYKOAANTIKA pnxavA: n 1don 1po@odoaciag eival EKTOG range +/- 15% o€ oxéon
ge TNV TIWA TnG TexVIKAG Tivakidag. NMPOXOXH: ZemepdoTe TO
TTPOAVAPEPOUEVO AVWTEPO OpIo TAONG, Ba TTpokaAéoel coBapn {npia oTo
olvoTnpa.

MpooTacia ANTI STICK: pmrhokdpel autdpaTa Tn CUYKOAANTIKA pnyavr, étav

TO NAEKTPOdIO KOAAGEI OTO WETAAO TTPOG OUYKOAANON, E€TITPETTOVTOG TN

XEIPWVAKTIKA apaipeon Xwpig va BAGTITETAI N TOIUTTION NAEKTPODIOU.

11- Mpdoivn Auxvia 1Tou av gival avappévn deixvel 0TI uTTdpxel TAon aTtnv ££0d0, OTN
AGuTTar o10 NAEKTPODIO (UGVO OE TPIPATIKO HOVTENO).

12- MNotevoiopeTpo pUBuIong peupatog BI-LEVEL, kAipoka 0 X 100% (uévo oe



TPIPATIKO HOVTENO).

4.2.2.2 Miow mivakag (EIK. G)

1-  KaAwdio Tpogpodoaiag 2p + (L) € HOVOPaOIKO, ) 3p + (L) O TPIPATIKO.

2- Tevikégdiakomtng O/OFF -1/ON.

3-  Z0vdeon yia ETTIKOIVWVIA CWARVa agpiou (peiwon TnG Trieong IAANG\UNXavig).
4-  X0vdeon pUBuIoNg atrd atréoTac.

4.2.3 XeIpIopoi £§ ATTOOTACEWG

Eivai duvatov va epappooeTe 0T0 CUYKOAANTH, HEOwW €181KOU OUVOETHOU 14 TTOAWYV TTOU
BpiokeTal oTO TTHIOW PEPOG, DIAPOPETIKOUG TUTTOUG XEIPIOPOU € ATTOOTATEWG. AUTOG O
UNXaviopog avayvwpiletal autéuata Kai €mMTPETTEl va pubuioete Tia akdAoubeg
TTOPAUETPOUG:

XeIpIoPOG £§ OTTOOTACEWG LE EVA TTOTEVOIOUETPO:

TTEPIOTPEPOVTAG TO SIOKOTITN TOU TTOTEVGIOUETPOU PETATPETTETAI TO KUPIO peUpa aTTO
eNayioTo o€ péyioto. H puBuion Tou Kupiou PeUPATOG €ival OTTOKAEIOTIKA TOU
XEIPIOPOU €€ ATTOOTACEWG.

XeIPIOUOG £ ATTOOTACEWG ME TTEVTAA:

n TR pedpaTtog Kabopidetal atrd Tn B€éon Tou TTeviaA. Ze Tpomo TIG 2 XPONQN,
€TTiONG, N TTiETN TOU TTEVTAA EVEPYEI WG XEIPIOWOG GTAPT yIa TO unxdvnua oTn 8éon
TOU TTAAKTPOU AduTTaG (av TTpoBAETTETAN).

XeIPIOUOG £ ATTOOTACEWG PE 2 TTOTEVOIOUETPA:

TO TIPWTO TTOTEVOIOPETPO PUBiCeEl TO KUpIo pelpa. To OeUTEPO TTOTEVOIOUETPO
puBuiel pia GAAN TTapauETPO TTOU £EOPTATAI OTTO TOV EVEPYO TPOTTO OUYKOAANONG.
MepIOTPEPOVTAG TO TTOTEVOIOUETPO QUTO EPPAVICETAl N TTOPAUETPOG TTOU
peTaBaAAeTal ekeivn Tn oTiyur (kai TTou Ogv €AEyXETAIl IO UE TO TIEPIOTPOPIKO
S1akATTTN Tou Trivaka). Ze TpoTTo MMA pubpicel To 'ARC FORCE kai og Tp6To TIG, yia
TIG OUYKOMNTIKEG pnxavég e eumrUpeupa HF/LIFT pubpider v KAIMAKA
KAGOAOQY.

Xelpiopog €§ amoordoswg TIG-PULSE (yia ouykoAAnTIkA pnxavl TWIN CASE
Kol TPIPAaCIk6 povTého upe epmOpeupa HF/LIFT): emTtpémer va  yivovral
ouykoAnoelg TIG pe ouvexég TTOAPWOEG pelpa, pe duvatdtnta puBuiong €
ATTOOTACEWG TwV BaCIKWY TrapapéTpwy: €viacn Pacikol pelpaTog, €viaon
wBNTIKOU peUpaTog, SidpKeIa TTAANOU PEUPATOG, TTEPIOBOG TWV TTAAPWY PEUPATOG.
AuT n Sl0dikaoia eTITPETTEI VO eKTEAEDETE €vav KAAUTEPO EAeyxO TNG BEPUIKAG
OUVEIOPOPAG, KOTE GUVETTEIQ, Eival BUVATOV VO OUYKOAANCETE HETAAAD PE MIKPEG TTAXN
) M€ TGO TTPOG TN SNUIOUPYIa OXICUWY €V BEPUW, ETTIONG, EUVOET TN CUYKOAANCON O€
HETAAAD BIAPOPETIKOU TTAXOUG KOl DIAPOPETIKWY XaAUBwWY TUTTOU inox Kal XapnAou
KPAPATOG.

O xeIpiopog €& amooTtdoewg TIG PULSE eivai evepydg pévo oe tpéto “TIG DC” 2
XPONQN kai 4 XPONQN.

5. ETKATAZTAZH

A MPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO XYFTKOAAHTH ANOAYTQZXZ ZBHITO KAI
AMOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPENEI NA EKTEAOYNTAIANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
NEMNEIPAMENO NMPOZQIMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (EIK. H)
5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuykoAAnong-AaBidag nAekrpodiou (EIK. I)

5.2 TPOMOZ ANYWQXHZ THZ MHXANHZ ZYTKOAAHZHZ

‘OAeg 01 GUYKOAANTIKEG PNXOVEG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO TIAPOV EYXEIPIDIO TIPETTEI VOl
QAVUYWVOVTAI XPNCIMOTIOIWVTAG TN AaBr A TOV TTPOUNBEUSHEVO INGvVTa av
TTPOBAETTETAN VIO TO POVTEAO (TuvapupoAdynon 6Twg otnyv EIK. L).

5.3 TONOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvToTTioTe TOV TOTT0 TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTHA WOTE VA YNV UTTAPXOUV EUTTOdIa O€
oxéan e To Gvolypa £106d0u Kail 680U Tou agpa Wugng (e§avaykaopévn KukAopopia
péow aveploTApa, av uTTdpxel). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T BV avavoppopouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI OTHOI, UYPACIa KATT..

Alatnpeite TOUAGXIOTOV 250mMm £AeUBEPOU XWPOU yUpw aTTO TO GUYKOAANTA.

A MPOZOXH! TotroBeTOTE TO OUYKOAANTAN O€ 0pI{OVTIO ETTITTESO KATAAANANG
IKAVOTNTAG POG TO BAPOG WOTE va ammo@euxBoUv TOo avarmodoyUpiopa R
EMIKUVOUVEG UETAKIVAOEIG.

5.4 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Tpiv ekTeAéTETE orromﬁm-ron: n)\aKTpu(r] ouvdean, BeBaiwdeite 6T Ta O'TOIXEIU TToU
aVaypPAPoVTal OTOV TEXVIKO TTVAKA TOU OUYKOAANTHA avTioToixoUv oTnv Tdon Kai
auxvoTNnTa Tou SIKTUOU TToU dIaTiBevTal oToV TOTTO EyKATAGTOONG.

O ouykoAANTAG TTPETTEl VO OUVOEBET ATTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNUA TPOPODSOTiag PE
YEIWPEVO aywyod OUBETEPOU.

MNa va egaopalioete Tnv TTpooTacia amd Tnv £UPECN ETTOQH, XPNOILOTIOIEITE
S10POPIKOUG DIAKOTITEG OTIWG:

- Tumou A ( ) Y10 HOVO®OOIKG unXavhiuaTa,

- Tomou B ( )vlc( TPIPACIKA unXavhiuaTa.
- Na va ikavotroloUvtal ol ouverikeg Tou Kavovioyou EN 61000-3-11 (Flicker)
oguvioTdTal n oUvOEaN TNG CUYKOAANTIKAG MNXavRG oTa onpeia diaeTragng Tou dIKTUoU
TPOYOdOCTiag TTOU TTAPOUCIAdouv oUVOETN avTIOTAON KATWTEPN ATTO:
- Zmax = 0,21 ohm, yia JOVOQAGIKEG CUYKOAANTIKEG PNXAVEG PE ATTOPPOPOUUEVO
peUPa avwTePo aTrd 16A,
- Zmax = 0,31 ohm, yia HOVOQATIKEG CUYKOANTIKEG UNXAVEG HE ATTOPPOPOUHEVO
pPeUPA KOTWTEPO 1 i00 pe 16A,
- Zmax = 0,283 ohm, yia TPIQACIKA CUYKOAANTIKA pnxavn.
H ouykoAANTIKA pnxavr dev TrepIAapBAaveTtal oTig atmaiTAoelg Tou kavoviopoU IEC/EN
61000-3-12.
Av ouvdeBei oe dnuodaoio dikTuo TPoPodoaiag, eival euBuvn Tou E18IKOU £yKATACTACNG
1 Tou XPAOTN va €TaANBeUOEl 0TI N GUYKOAANTIKR Unxavr) YTTopei va ouvdedei (av
avayKaio, CUYBOUAEUTEITE TOV PopEa TOU DIKTUOU DIAVONG).

5.4.1 PeupaToAATITNG Kai Trpida

- O1 HoVOQOOIKEG OUYKOAANTIKEG UNXAVEG UE ATTOPPOPOUNEVO PEUPA KOTWTEPO 1 icO
pe 16A e@odialovral aTnV apxf ME KOAWDIO TPOPOBOCIaG PE KAVOVIKOTIOINUEVO
peupatoAnTTn (2P+T) 16A\250V.

- O povo@aoIKéG OUYKOAANTIKEG PNXAVEG HE ATTOPPOPOUNEVO PEUPA QVWTEPO ATTO
16A ka1 01 TPIPATIKEG EQOBIAZOVTaIl UE KAAWDIO TPOPODOTiag TTOU TIPETTEI VO OUVOEDET
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O€ KOVOVIKOTIOINPEVO PEUNATOAATITN (2P+T) yia Ta povo@aacika povTéAa kal (3P+T)
yia Ta TPIQACIKG HOVTEAD, KATAAANANG IKavoTnTag. MpodiaféoTe pia Tpida SIKTUOU PE
ao@daAeia 1 autépaTto dIakATITN. To €I10IKO TEPUATIKO YEIWONG TTPETTEI VO GUVOEDET
aToV aywyo yeiwong (KiTpIVO-TTPAcIvo) TG YPAPHNAG TPOPOBOTiag.

- O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIHEG TwV KABUOTEPNUEVWY AOPAAEIV OE ampere
TTou ouPBoUAeUoVTal BECEI TOU AVWTOTOU OVOUOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO
TO OUYKOAANTH Kl TNG OVOUACTIKAG TAONG TPOPOdOaiag.

5.5ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYITKOAAHZHZ

A MPOXZOXH! MPIN EKTEAEXTE TIZ AKOANOYOEZ XYNAEZEIZ BEBAIQOEITE
OTlI O ZYTKOAAHTHZ EINAI IBHZITOZ KAl AMOXYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Nivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIWEG TTOU OUPBOUAEUOVTAl yia Ta KOAWDIA
GuykOMNoNng (oe mm?) BAcel Tou uPéyioTou PeUPATOG TTOU TIAPEXETAl OTTO TO
OUYKOAANTA.

5.5.1 Zuyk6AAnon TIG

Zyvdeon Adutrag

- Eiodyete 1o KaAWBIO pelpaTog OTOV €I1BIKO AKPOSEKTN (-). ZUVvOEDTE TO OUVOETUO 3
TOAWV (TTAAKTPO AGUTTAG) aTnV €I8IKN TTPida (av TTPOBAETTETAN). ZUVOEOTE TO CWARVA
agpiou TNG AduTTag atov €181K6 oUVOETHO (av TTPORAETTETAN).

2Uvdeon KaAwdiou emMIOTPOPNG PEUNATOG GUYKOAANONG

- Xuvdéetal oTo PHETAAAO TTPOG GUYKOAANGN R 0TO WETOAAIKG TTAyko &TTOU OTnpideTal,
600 yiveTal MO KOvTd OTo anueio ouvdeang utd emetepyaaia. Auté To KaAwdio
OUVOEETAI OTOV aKpoééKm JETOOUNBOAO (+).

Zuvbscrn ot <p|u)\r] dEpIOU
BidwoTe To peiwTrpa ieang atn BaABida TnG PIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG AVAPEDQ,
av ival aTTapaitnTo, TNV EISIKA EAGTTWAON TToU TTPoNBeUETal oav eEAPTNHA.

- ZuvdéoTe TO OwARva €10600U Agpiou OTOV TTPOCAPHUOCTH KOl OQOAIOTE TNV
TTpopNBeuduEVN Awpida.

- XahopwoTe To SakTUAIO pUBWICNG TOU TTPOCAPPOCTH TIEONG TIPIV OVOISETE TN
BaABida TNG GIGANG.

- AvoigTe TN @IGAN Kal puBpioTe TNV TTOGATNTA agpiou (I/min) CUPPWVA PE TA EVOEIKTIKA
aToixeia xprong, BAémre mrivaka (MIN. 3). Evdexdpeveg d1opOwaEIg TNG EKPONG agpiou
Ba pTTopoUlV va eKTEAEGTOUV KATA T GUYKOAANDN EVEPYWVTAG TTAVTA OTO dAKTUAIO
TOU PEIWTAPA TTiEONG. ETTaANBeU0TE TO KPATNHA CWARVWY KAl GUVOETEWV.
MPOZOXH! KAegivere mavra Tn BaABida Tng @idAng agpiou oto TéEAOG TNG
£pyaoiag.

5.5.2 ZYTKOAAHZH MMA

>xed6v OAa TO eTTEVOEDUMPEVA NAEKTPODIO cuvdEovTal OTO BeTIKO TTOAO (+) TNng
YeVVATPIOG. E€aipeTikG oTOV apvnTIKO TTOAO (-) yia NAEKTPOSIO £TTEVOEDUPEVA PE OEU.
20vdeon kaAwdiou ouykoAAnong AaBidag-Bdaong nAekTpodiou

Dépvel oTo TEPUATIKO €vav €10IKO OKPODEKTN TTOU GPaAilel TO EEOKETTAOTO PEPOG TOU
nAekTpodiou.

AuTO T0 KOAWDIO0 TUVOEETAI OTOV OKPODEKTN UE TO GUMBOAO (+).

20vdeon KaAwdiou eMIOTPOPRHG PEUPATOG GUYKOAANGNG

ZuvdéeTal aTo PETAANO TTPOG OUYKOAANGN 1 0TO HETOAAIKS TTAYKO &TTOoU GTNpideTal, 600
yiveTal o KovTd oTo onpueio olvdeong utré emegepyaaia. AUt To KOAWDIO CuVOEETal
aTOV aKPOdEKTN PE TO OUMBOAO (-)

6. ZYITKOAAHZH: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZIH TIG

6.1.1 Tevikég apxég

H ouyk6AAnon TIG gival pia diadikaoia auykAGAANONG TTou eKPETAAAEUETaI T BepudTNTa
TTapayduevn até 1o EUTTUPO NAEKTPIKS TOEO , TTOU BIATNPEITAI AVAPETT O€E £va GTNKTO
nNAekTPOdI0 (BoAppapiou) kai To péTaAro TTpog cuykAAANan. To nAekTp6dio BoAppapiou
oTnPiCeTal aTTé pia AGUTTA, KOTAAANARN yia va Tou peTadidel To peUpa ouyKOAANGNG Kal va
TTPOCTAEUEl TO iBI0 TO NAEKTPODIO KAI TO UTTAVIO GUYKOAANONG ATTO TNV ATPOCPAIPIKA
oeidwaon péow Tng porg adpavoug agpiou (Kavovika Argon: Ar 99,5%) Trou Byaivel atréd
TO KEPAMIKO PTTEK (EIK. M).

H ouykéAnon TIG DC eival katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug XGAuBeg
XOUNAWY Kal uwnAwv KpapdTtwy Kai Ta Bapid PETOAAA, XOAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KPAUATa TOUG.

Ma TN ouykdAAnon o€ TIG DC pe nAekTpddio aToV TTOAO (-) XPNOIMOTIOIEITAI YEVIKG
NAekTPOBI0 pE 2% Kepiou (Taivia xpwuatiopévn ykp).

Eival avaykaio va akovioeTte agovika 10 nAekTpddio BoAgpapiou, BAETTe k. EIK. N,
TTIPOCEXOVTAG WOTE N AIXMA VA Eival EVIEAWG OUOKEVTPN VIO VO ATTOPEUYOVTAI EKTPOTTEG
T6¢0u. To akdviopa TTPETTEI VO €KTEAEITAI KOTE TO PAKOG Tou nAekTpodiou. AuTh n
evépyela Ba eavalapBaveral TTepIodIKA o€ ouvAPTNON TNG XPAONG Kal TG ®Bopdg Tou
nAekTpodiou 1 Otav TO B0 KNAIdBWONKE OTTPOBAETITa, 0fedwOnke 1 dev
XPNOMOTIOINONKE CWOTA.

Ma pia KaAf ouykOAANGn, €ival avaykaio va XPNOIMOTIOIETE TNV aKPIRr SIaPETPO
nAexTpodiou pe To akpIBEG peupa, BAETTeTE TTivaka (MIN.3).

H kavovikn TTpoegoxr Tou NAEKTPOBioU OTTO TO KEPANIKOG UTTEK Eival 2-3mm Kal PTTopEi va
PTAOEI BMM YIA YWVEIOKEG TUYKOAAATEIG.

H guykdAAnon trpaypatoTroleital HEow TNG TAENG TWV XEIAWV TNG oUvdeang. Ma AeTTTd
ayxn katdAAnAa TrpoeToiyacpéva (uéxpl Tmm ca.) dev XpeldleTal UAIKO €1I0aywyng
(EIK. O).

MNa peyahUtepa dyn eival atrapaitnTeg pdpdol idlag ouvBeang Tou BaaikoU UAIKOU Kal
KOTAAANANG BlapéTpou, e 18IKN TTpoeTolpaaia Twy XelAwv (EIK. P). Eival avaykaio, yia
TNV EMITUXiO TNG CUYKOAANGNG, TA KOPPATIO VA £XOUV KOBAPIOTEI TTPOTEKTIKG Kal VA Unv
TTapouaiadouv ogeidio, Aadia, yKpaoa, SIGAUTEG KATT.

6.1.2 Epmropeupa HF kai LIFT

Eumopeupa HF :

To eumUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal XwpPIig TNV €@ PETAEU nAekTpodiou
BoAgppapiou kai pETaAAOU TTPOG GUYKOAANCN, Péow WIaG OTTiBag TTapayouevng atmod
£vav unxaviopd uwnAng ouxvoetntag. O TpOTIOG AUTOG EUTTUPEUNATOG OEV TUVETTAYETAI
oUTe evowPaTWOEIG PBoAppapiou OTO WTTAVIO OUYKOAANong, oute @Bopd Tou
nAekTpodiou Kal TTPooPEpel Eva eUKONO Eekivnua og OAeG TIG BETEIG GUYKOAANDNG.
Aiadikaaoia:

MéoTte T0 TTAAKTPO AduTTag TTANCIAdovTag oTo PETAAAO TNV aiXur Tou nAekTpodiou (2 -
3mm), avapéveTe To EUTTUPEUPA TOU TOEOU TToU PETAdIDETAI aTTd Toug TTaApoUg HF Kal,
ye avappévo 160, oxXnUaTIOTE TO PTTAVIO TAENG OTO PETAANO KOl OUVEXIOTE KOTE TO
UAKOG TNG OUVAEDNG.

e TIEPITITWON TIOU OUVOVTAOETE OUOKOAIEG OTO epTTUpeupa TOGou, TTapd OTI
BeBaiwoaTe TNV TTapouadia agpiou Kal gival epPaveig ol ekkevwaoelg HF, pnv empévere
TIOAU OTO va UTToRBAAETE TO NAekTPOBIO 0Tn dpdon Tou HF, aAAd emaAnBeloTe Tnv
ETMIQAVEIOKA aKePAIGTNTA Kal TN SIaUOPPWan TNG AiXUAG EVOEXOMEVWG {wNPEUOVTAG
TNV ME aKOVIOPA, XT0 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa pndevideTal ye pubpiopévn KAipaka



Kabodou.

Eumipegupa LIFT:

To epmUpeupa TOU nNAEKTPIKOU TOEOU YiVETOI OTTOPOKPUVOVTOG TO NAEKTPODIO
BoAppapiou aTd TO PETAANO TTPOG GUYKOAANGN. AuTdg O TPOTIOG EUTTUPEUNATOG
TIPOKOAEI ANiyOTEPEG NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXANOEIG KAl EAATTWVEI OTO EAGXIOTO TIG
EVOWPATWOEIG BoAppapiou kal TN ¢BopG Tou NAEKTPODioU.

Aladikaoia:

AKOUUTTAOTE TNV XA Tou NAekTpodiou oTo péTahro, ue eAagpd tricon. MiéaTe Babid To
TAAKTPO AduTTag (ovo yia povTéha HF/LIFT) kal onkwaTe 1o NAekTpddIo KaTd 2-3mm
JE HIKPA KaBuaoTéPNan, ETMITUYXAVOVTAG £TCI TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU. O OUYKOAANTAG
apxIk@ Topdyel éva peUUa lgae, HETE aTO Aiyo Ba TrapdyBei 1o pubuiouévo pelpa
OUYKOAANONG. 210 TEAOG TOU KUKAOU TO peUpa pndevileTal e Tn pubuiopévn KAipaka
kaB6d0u (u6vo yia povtéAa HF/LIFT).

6.1.3 Aiadikaoia

6.1.3.1 Tpo1TOG YIa OUYKOAANTIKEG UNXOVEG ME ETTUPEUpa LIFT

- PuBuioTe To peldpa ouykOAANONG otnv €mOuunTr TIMA PECW TOU TTEPIOTPOPIKOU
OI0KOTITN. NPOCOPUOOTE EVEBEXOMEVWG KATA TN OUYKOAANON OTnV TTPOyHATIKA
avaykaia BepuIKA EI0QOoPA.

- EAéy&re TN owoTh gkpory Tou agpiou.

- TNa va dlakOyeTe TN CUYKOAANGN ONKWOTE YPRYOoPd TO NAEKTPABIO aTTd TO PETAAAO.

6.1.3.2 Tpo1rOG YIa OUYKOAANTIKEG NXOVEG e epTTOpeupa HF/LIFT

Tporrog TIG pe diadoxn 2T:

Méote Baela T0 TTARKTPO AGUTTOG, avawTE TO T6EO, dlaTnpriaTe 2-3mm atrdéoTacn aTrd
TO KOPUATI.

- PuBuioTe 10 peupa ouykOAANONG oTnv €mMOUUNTA TIMA PECW TOU TTEPIOTPOPIKOU
S10KkOTTTN. MpocapudoTe evedeXONéVWG KATG T OUYKOAANON OTnV TTPayMOTIKA
avaykaia BepIKA EI0QOPA.

- EAéy&Te TN OWOTA EKpON TOU agpiou.

- Na va diakéyeTe TN OUYKOAANON, a@roTe To TTAAKTPO AGUTTAG TTPOKOAWVTAG TN
aTadiakr undévion Tou pelpaTog (av evepyoTroindnke n Asitoupyia SLOPE DOWN) R
10 peco aBroiyo Tou TéEou pe eTTakdAoubo post gas.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T:

- H 1mpwn Tigan Tou TTAAKTPOU TTPOKOAEI TO EUTTUPEUPA TOU TOEOU HE EVA PEUND |gaee.
TNV atmeAeuBépwan Tou TTAAKTPOU To peUpa aveRaivel HEXPI TNV TIPF TOU PEUPOTOG
OUYKOAANONG, TIUA TTou SIaTNPEITal aKOPa Kal Tav aTTEAEUBEPWVETAI TO TTAAKTPO.
AlaTNPWVTAG TIIECPEVO TO TTARKTPO TO PEUPA EAQTTWVETAI CUPPWVA PE TN AEIToupyia
SLOPE DOWN (av puBuioTnke) péxpl 1o €AGXIOTO peUpa ouykOAAnong. Autd 1o
TeAeuTaio dlatnpeital PEXPI TNV ATTEAEUBEPWOT TOU TTANKTPOU TTOU OAOKANPWVEI TOV
KUKAO OUYKOAANGNG Kal apxidel TNV TTEPIOdO PETA agpiou.

AlagopeTikd, av katd Tn Acitoupyia SLOPE DOWN atreAuBepwveTal To TTARKTPO, O
KUKAOG GUYKOAANONG TEAEIWVEI AUETWG Kal APXidel N TTEPIODOG PETA AEPIOU.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T (BI-LEVEL) (povo ota povriéda TWIN CASE kai

TPIPUOIKO):

- OT1pdTog TIG 4T BI-LEVEL (y1a Tn ouykoAAnTIKA pnxavh TWIN CASE pe eptrdpeupa
HF/LIFT) diatiBeTal pévo pe XeIPIopo €€ ammooTdoewg U0 TTOTEVOIOUETPWY, TO |y
pubpiCetal pe 1o TTOTEVOIOPETPO KAipaka KaBddou /Arc Force Tng GuykoAANTIKAG
pNXavAg. Av dev UTTAPXEl O XEIPIOPOG BUO TTOTEVOIONETPWY TO |y gival To 25% Tou
TTPoadIopIdPEVOU PEUATOG.

- H 1mpwtn TTiEoN TOU TTAAKTPOU TTPOKAAEI TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU PE €va PEUNA Igaee.
TNV areAeuBEPWan Tou TTAAKTPOU TO PeUPA aveRaivel HEXPI TNV TIUF TOU PEUPOTOG
oTyKOAANGNG, TIUM TTou diaTnpeital akdua Kal 6Tav To TTARKTPO atTeAEUBepUIVETaL. Z€
K&Oe £TTOPEVN TTiETT TOU TTARKTPOU (0 XPOVOG TToU PECOAABEi avaueoa oe TTieon Kal
atreAeuBépwan TIpETTel va gival oUvToung SIAPKEING) To peupa Ba petaBdAeTal
QAvAUETQ GTNV TIUA TTOU TTPoodlopioTnke aTnv TTapduetpo BI-LEVEL I, kai Tnv TipA
TOU Kupiou peupaTog l,.

AlaTNPWVTAG TTIECUEVO TO TTARKTPO TO PEUPA EAATTWVETAI CUPPWVA PE TN AEIToupyia
SLOPE DOWN (av puBuioTnke) péxpl 10 €AAXIOTO pelpa ouykOAAnong. Autd 1o
TeAeuTaio diaTnpeital péxpl TNV atreAeuBEPWan Tou TTARKTPOU TTOU OAOKANPWVEI TOV
KUKAO ouykOAAnong kai apxigel Tnv Trepiodo PETG agpiou.

AlagopeTikd, av katd Tn Asitoupyia SLOPE DOWN atreAuBepuiveTal To TTARKTPO, O
KUKAOG OUyKOAANONG TEAEILIVEI ap€TWG Kal apxilel n Trepiodog peta agpiou. (EIK.Q).

6.2 2YTKOAAHZH MMA

6.2.1 Maparnpnoeig

- Eival amapaitnto, o¢ KkGBe TIEPITITWON, VO QVOTPEXETE OTIG €VOEIEIG TOU
KOTOOKEUAOTH TIOU avo@EéPovTal TTAVW OTN CUOKEUACIa TwV XPNOIUOTTOIOUUEVWY
NAEKTPOBIWV 01 OTTOIEG DEIXVOUV TN GWOTH TTONIKOTNTA TOU NAEKTPOBIOU KOl TO OXETIKO
BéATIOTO pelpa.

- To pedya ouykOAANoNG TIpéTel va pubpileTal o€ oxéon PE Tn OIAPETPO TOU
XPNOIUOTTOIOUUEVOU NAEKTPODIOU Kol pe Tov TUTIO TOU appoU Tou B€AeTe va
ekTEAEOETE EVOEIKTIKG TO XPNOIUOTIOIOUNEVD PEUHATA VIO TIG DIAPOPES DIAUETPOUG
nAekTpodiou givai:

HAekTp6310 (MM) Peupa ouykoAAnang(A)
min. max.
1.6 25 - 50
2 40 - 80
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

Na éxete um\ownv oag 6T yia idieg dlauETpoug NAekTpodiou Ba XPnoiUoTToIoUVTaAl
NWNAEG TINEG PEUPATOG YIa OPICOVTIEG OUYKOAANDEIG, EVW) VIO GUYKOANACEIG KABETEG i
TIGVW aTTO TO KEPAAI Ba TTPETTEI v XPNOIYOTTOIOUVTAI TTIO XOUNAEG TIWEG PEUPATOG.

- Ta pnxavikd xapaktnpioTIKa TNG oUvdeong auykdAAnong kabopilovTal, TrEpa aTré TNV
€TMIAEYpEVN EvTOOT PEUUATOG, ATTO TIG BAAEG TTOPAPETPOUG CUYKOAANGNG OTTWG PAKOG
160U, TaXUTNTA KOl B€0N EKTEAEONG, DIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPOdIWV (YIa TN
OWwOoTH ouvTAPNON TIPOCTATEVUETE T NAEKTPOdIA aTTd TNV uypagdia pe €idIKéEG
OUOKEUOOIEG I BKEG).

Ta xapakTnPIOTIKG TNG CUYKOAANGNG §apTwovTal kail atrd Tnv Tipr Tou ARC-FORCE
(Suvapiky CUMTTEPIPOPA) TNG OCUYKOAANTIKAG unxavAg. H TrapdueTpog auth
TIPOCdIopideTal (OTTOU TTPOBAETTETAN) ATTO TOV TTIVAKA, f} HE XEIPIOPO £ OTTOOTACEWG 2
TTOTEVOIOUETPWV.

MapatnproTe 6m uwnAég Tipég ARC-FORCE divouv peyaAutepn digioduon kai
ETTITPETTOUV T GUYKOAANGN o€ OTTOIadATTOTE B€0N KUPIWG PE BATIKG NAEKTPODIA, EVWD
XaunAég TinEG ARC-FORCE emitpémouv éva o poAakd T6€0, Xwpig ITOINIEG,
KUPIiWG PE NAEKTPSOBIa pouTIAiou.

H ouykoAANnTIKA pnxavr) TpoBAéTel emmiong ouotApata HOT START kait ANTI STICK
TIOU £YYUWVTAI QVTIOTOIXO EUKOAO EeKivnua Kal atroudia KOAAPATOG Tou NAEKTPodiou
OTO METOANO.
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6 2.2 Aiadikaoia cruvKoMncn;

KpaTujvmg ™m pqcm MMPOZTA ZTO MPOZQMO, TpiBeTe TNV AKPN TOU NAEKTPODIOU
TIGVW OTO KOUMATI TTOU TTPOKEITAI VO OUYKOAAACETE EKTEAWVTAG HIa Kivnon oav va
avapare éva EUAGKI- auTr €ival n Mo cwaoTh pEB0JOG yIa va EUTTUPEUPATICETE TO TOEO.
MPOXOXH: MHN XTYTMATE 10 nAekTpddio OTO KOMMATI: UTTAPXEl KivOUVOg va
KOTOOTPEWETE TNV ETTIKAAUWN KOBIGTWVTAG SUCKOAN TNV EUTTIPEUPATION TOU TOGOU.

- MOAig epTrupeupdaTIoTEl TO TOGO, TTPOCTTABEiTE va dlaTnpeiTe pia amdoTaon ammd 1o
KOMUATI, 10030vaun Pe Tn JIGUETPO TOU XPNOIMOTTOIOUPEVOU NAEKTPOdioU Kal va
dIaTnPEiTE QUTAV TNV amdéaTacn 600 To duvaTdv TTIo aTaBEPN KATd Tn dIGPKEIR TNG
€KTEAEONG TNG OUYKOAANONG: va BupdaoTe OT1 N KAion Tou nAekTpodiou KaTd TN opd
TOU TTPOXWPANATOG TTPETTEN va gival TrepiTrou 20—30 Babuwv.

- 210 TEAOG TNG PAPrG TUYKOAANGNG, PEPETE TNV AKPN TOU NAEKTPOdiou EAAPPE TTPOG
T0 THIoW 0€ Ox€on pe T SIEUBNVAN TOU TTPOXWPAKNATOG, TIAVW aTTd TOV KPATAPA YIa
VO KAVETE TO YEUIOUA, ETTOPEVWG OVATNKWVETE TAXEWG TO NAEKTPODIO ATIO TO TNYPEVO
UETaAO yia va emiTuyxdvere 1o ofnoigo Tou T6¢ou (MOP®EX THX PA®HZ
2YFKOAAHZHEZ - Eik.R

7.ZYNTHPHZH

A NPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZHZ,

BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIAMOZYNAEAEMNEOZ
AMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH:
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1Adptra

- Mnv akoupTraTte TN AdpTra Kai To KaAwdio TG o€ Bepud Koppana Auté Ba uTropoucs
VO TIPOKAAETEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UANIKWYV BETOVTAG YPriyopa T GUOKEUN EKTOG
AeiTopuyiag.

EA€yxeTE TTEPIOBIKA TO KPATNPA TNG CWAAVWONG KAl TV CUVOETEWY OEPIOU.
ZeuyopwaoTe TIPOOEKTIKG AdpuTTa GQAANIGNG NAEKTPOSIOU, TOOK AGTTAG PE TN DIGUETPO
TOU NAEKTPOBIOU ETTIAEYPEVN WOTE Va aTToPeUyovTal UTTEPBEPPAVOEIG, KaKH diddoan
TOU agpPiou Kal OXETIKA duoAeiToupyia.

EAéyxeTe, TOUAGXIOTOV pia @opd TNV nuépa, TNV KatdoTaon @Oopdag Kal TN OwaoTr
OUVAPPOAGYNON TWV TEPPOTIKWY MEPWV TNG AAUTTAG: OTOMIO, NAeKTPOSIO, AaBida,
g@aMNiopa nAekTpodiou, dlavouéag agpiou.

EAéyxete, Tpiv amd kdBe xprion, 10 Babuo @Bopdg Kabwg kal OTI €ival owoTd
EYKOATEOTNPEVO TO TEPMUATIKG péPN TNG AAUTIOG: pTTEK, NAEKTPOdIO, AaBida
o@aAiopatog nAekTpodiou, dlavouéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXZYNTHPHZIHZ NPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMNO MPOZQMIKO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ NAAKEZ TOY XYIKOAAHTH KAl
EMNEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYFTKOAAHTHZ EINAI
ZBHZITOZ KAIAMOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Evdexopevol EAeyXol HE NAEKTPIKI TAGT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTNA p1ropouv

va TpokaAéogouv oofapr NAeKTpotrAngia awd dueon ema@n M pEpn UTTO Tdon

Ko/ TpaUpaTa OQEIAOPEVA O€ AUECT ETTAPN ME Opyava O€ Kivnon.

- Mepiodikd kal oTTOGdATIOTE PE OUXVOTNTA, avaAoya PeE Tn XPrion Kai TNV ToadtnTa

oKOvVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, aVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH KOl aQaIPECTE

TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO HETAGXNUATIOTH, QVTIOTOON KAl avopBwTh PE Enpd

Temeopévo aépa. (uéxpl 10bar).

Mn KOTEUBUVETE TOV TTETTIEOUEVO Q€Pa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG. KaBapioTe TEG pE

pia TTOAU atTaAr BoupTtoa A KATGAANAG SIGAUTIKA.

- Me tnv eukaipia eAEyXeTE OTI OI NAEKTPIKEG OUVOECDEIG €ival OQANOPEVEG Kal TO
KapTTAapiopata dev rapoucialouv BAGBEG aTn povwon.

- 210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV §aVOTOTTOBETACTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
o@aAiovtag uéxpl To TEpUA TIG Bideg oTEPEWONG.

- ATTOQeUYETE OTTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG CUYKOAANONG PE AVOIXTO GUYKOAANTH.

8.WA=IMO BAABHZ

ZE MEPINTQXZH ENAEXOMENHXZ ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPrIAY THXZ

MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO ZYXTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA

ANEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAZ KENTPO EZYMNHPETHZHZ EAEMXETE AN:

- To pedpa oUYKGAANONG, PUBUICLEVO HECW EVOG TTIOTEVIOUETPOU LE AVaQOPd TNV
KAigaka dlaBabuiopévn o€ apTTép, eival KAaTAAANAo yia TN SIAPETPO Kal Tov TUTTO Tou
XPNOIUOTTOIOUPEVOU NAEKTPODIOU.

- Mg 10 yeviké O10kOTITN 06 «ON» n OXeTIKA AGUTTa €ival avaupévn: o€ avtifetn

TEPITTTWON N BAARN CUVABWG BPIoKETON OTN YPOUUA TPOPOdOTNONG P EU PO TOG

(kaAwdia, Tpida kai/ A gioa, ATQAAEIES, KATT.).

To kiTpivo LED 1roU onpaivel Tnv eméuRacn NG BEPPIKAG ao@AAEIag UTTEP 1) UTTO-

160N H BpayuKuKAWPATOG deV Eival aVapPEVO.

BeBaiwbeite 0TI TapakoAouBAcaTe TN oX€NOVOUAOTIKAG DIGAAEIWYNG O€ TTEPITITWON

eméuBacng Tng OepUOOTATIKAG TTPOCTACIAG AVAPEVOTE TN QUOIKA Wugn Tng

OUOKEUNG, ETTAANBeUOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU OVEUIOTAPOA.

- EAéyEre TNV 180N TNG YpauUAG: av n TiuA eival utrepBoAIKG uwnAn i XaunAn o

OUYKOAANTAG TTOPAPEVEI UTTAOKAPITHEVOG.

EAéyEare 6T dev eppavideTal kaTTolo BpaxukUkAwa Katd Tnv €080 TNG CUOKEUNG :

O’ QUTA TN TTEPITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEITUS TOU ATTPOOTITOU.

- O1 ouvd£oEIg TOU KUKAWPOTOG OUYKOAANGNG €xouv yivel owoTd, e18IKa av n Aafida
Tou KaAwdiou padag eivar TPAYPATI OUVOEDEPEVN OTO KOUUAT KOl XW
pig TTapEUBOAA HOVWTIKWY UNIKWV (TT.X. Bepvikia).

- To aéplo TNG TTPOCTAGIAG TTOU XPNCIPOTIOIEITE Eival CWATO Kal 0T OWOTA TTUCOTNTA.
(Argon 99.5%).
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CBAPOYHbIV AMMAPAT C MHBEPTOPOM 05151 CBAPKU TIG U MMA AOns
MPOMbBILWUNEHHOIO UMNPO®ECCUOHAIIBHOIO UCMNOJIb3OBAHUA.
NMpumeuyaHune: B npuBegeHHOM panee TeKCTe WCMNONb3yeTcs TEPMUH
“cBapoOYHbIN annapart”.

1.0BLLASA TEXHUKA BE3OMNACHOCTU NPU AYTrOBOU
CBAPKE

Pa6bouui pgomkeH ObiTb XOPOWO 3HAaKOM C Ge3omacHbIM MCNONb30BaHMEM
CBapo4YHOro annaparta U O3HaKOMJleH C pUCKaMW, CBA3aHHbLIMM C NPOLIECCOM
AYroBOoW CBapKu, C COOTBETCTBYIOLWMMU HOPMaMu 3aliUTbl U aBapUAHbLIMU
CUTyaUUsIMU.

(Cmotpu Takke TEXHUHECKYIO CNEUMDUKALUIO IEC nnn CLC/TS 62081”:
YCTAHOBKA U PABOTA C OEOPY[IOBAHUEM [1151 YT OBOM CBAPKW).

AN

- W3beraTb HemocpeaCTBEHHOIO KOHTaKTa C 3NIEKTPMYECKUM KOHTYPOM CBapku,
Tak Kak B OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpsikeHue, nogaBaemMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT M MOXeT GbITb ONacHoO.

- OTCcoeAuHATb BUNKY MalUMHbI OT 3MEeKTPUYECKOW CeTU nepea NpoBeAeHUEeM
no6bIX paboT No coeAUHEHUIO Kabeneln cBapku, MeponpusiTUii No NpoBepKe U
PEMOHTY.

- BbIknovyaTb CBapo4HbIA annapaT U OTCOEAUHSITb NMUTaHWe nepep TeMm, Kak
3aMeHUTb U3HOLLEHHbIE AeTann CBapo4HOM roperiku.

- BbINONHUTBL 3MEKTPUYECKYI YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C AEUCTBYHOLUUM
3aKoHoAaTenbCTBOM U NpaBUNaMu TeXHUKN 6e30MacHOCTH.

- CoeAVHATbL CBApOYHYI0 MalUMHY TOMbKO C CeTbI0 NMUTAHUA C HeWTpamnbHbIM
NPOBOAHUKOM, COeAUHEHHbIM C 3a3eMITIeHUeM.

- Y6eauTbcsa, 4YTO po3eTka CeTM MpPaBUNbHO COeAUHEHa C 3a3eMIleHWeM
3alWmUTbI.

- He nonb3oBaTbcs annapaTtoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELIEHUSX, U He
npou3BoAauUTe CBapKy NoA AoXKAeM.

- He nonb3oBatbca kabenem c NOBpPEeXAEHHOW M3ONAULMENA UNA C MIIOXUM
KOHTaKTOM B COeAUHEHUSIX.

- He npoBoauTbL cBapo4HbIX paboT Ha KOHTelHepax, eMKOCTSIX Unu Tpybax,
KOTOpble coAepXKarnu Xuakue unv rasoobpasHbie roptoumne BelecTsa.

- He npoBoauTb cBapo4HbIx paboT Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAuNnack XfopocoAepXalnmMu pacTBOPUTENAMU UMM NOGNU3oCTU oT
yKa3aHHbIX BeLecTB.

- He npoBoauTkL cBapKy Ha pe3epByapax nog AaBreHuem.

- Y6upatb c paboyero mecta Bce roproymne matepuansl (Hanpumep, Aepeso,
Oymary, TpSINKU U T.4.).

- 0O6ecneuynTb AOCTATOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero mecTa UM Nonb30BaTbLCA
cneumManbHbIMU BbITSXKKAMKU ANA  yaaneHWs AbiMma, obpasyioulerocsi B
npouecce cBapku psaom ¢ ayroin. Heo6xoanMmo cuctemaTuyeckn npoBepATb
BO34e/CTBME AbIMOB CBapKU, B 3aBMCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTPaLMn u
NPOAOIKUTENbHOCTU BO3AENCTBUS.

- W3berante HarpeBaHus 6annoHa pa3nWyYHbLIMA UCTOYHUKAMM Tenna, B TOM
yucrne U NPSAMbIMU CONTHEYHbLIMM Ny4Yamu (ecnu ucnonb3yeTcsl).

DOL®

- MpumeHATb COOTBETCBYIOLLYIO 3MEKTPOMU3ONSALMIO MeKTpoaa, CBapMBaeMoun
AeTanu W MeTannu4yeckux YacTteM C 3a3eMiieHMEM, PachoNoXeHHbIX
no6nmn3ocTu (AOCTYNHbIX) .

OToro MOXHO AOCTUYb, HadeB MepyaTku, obByBb, KacKy M cneuogexay,
npeaycMOTpeHHbIe ANA TakuX Lenel, U NocpeAcTBOM WCNONb30BaHUSA
M30NMUpPYOLLMX NNATOPM NN KOBPOB.

- Bcerpa 3zawuwartb rnasa cneunanbHbIMA HEAKTUHUYHbLIMWU CTeKnamm,

MOHTUPOBaHHbIMM Ha MacK/ M Ha Kackw.
Monb3oBaTbCcA 3alMTHOW HeBO3ropaemMow cneuyogexpon, usberas
noaBepraTb KOXy BO3AEeNCTBUIO ynbTpacMoneToBbiX W MHMPaKpacHbIX
nyyeu, NPOM3BOAUMbIX AYroW ; 3aliMTa AOIMKHA OTHOCUTLCA TaKkKe K MPo4Yum
nvuam, HaxoAsAWMUMCA No6GnU3oCTU OT Ayru, NPU NOMOLLM IKPAHOB UMK He
oTpaXalLymX LTop.
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- MpoxoxAaeHue cBapo4YHOro ToKa NPUBOAUT K BO3HUKHOBEHUI
3aneKkTpomarHuTHbIx noneu (EMF), Haxoaswmxcsl pAAOM C KOHTYPOM CBapKu.

OnekTpomarHuTHble Nonsi MOryT oOTpuuaTeNbHO BIUATb Ha HeKoTopbie

MeAMUMHCKME annapaTtbl (Hanpumep, BOAUTeNb CepAevYHOro pUTMa,

pecnuparopbl, MeTannuyeckue NnpoTesbi U T. A.).

Heo6xoAMMO NpUHATL COOTBETCTBYHOLME 3aLUUTHbIE MePbl B OTHOLUIEHUU

niogen, UmerWUX YyKasaHHble annapatbl. Hanpumep, cnenyeTt 3anpeTuTb

AOCTYN B 30HY paboTbl CBapo4YHOro annapara.

OTOT cBapoYHbIit annapar yAoBreTBOpsieT TEXHUYECKUM CTaHAapTam U3aenus

ANS MCNONb3OBaHUA MUCKMNYUTENbHO B MNPOMbLIWNEHHON cpeae B

npodeccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcs coOOTBETCTBME OCHOBHbLIM

npejernam, KacaloLWuMcs BO3AeACTBUS Ha YeNoBeKa 3MIeKTPOMarHMTHbIX nornewu

B ObITOBbIX YCIOBUSIX.

OnepaTtop p[omkeH WUcCNonb3oBaTb cregylolue npoueaypbl Tak, 4TOGbI

COKpaTUTb BO3AeNCTBME INEeKTPOMarHUTHbIX Noneun:

- MMpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Grivke ABa KaGens cBapku.

- [epxaTb ronosy U TyNoBuLLe Kak MOXXHO Aariblue OT CBapoO4HOro KOHTypa.

- Hwukoraa He HamaTbiBaTb CBapoYHble kabenn BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapky, ecnu Balle Terio HAXOAUTCA BHYTPU CBapOYHOro KOHTypa.
[epxaTb 06a kabens c o4HOM U TOMN )Ke CTOPOHbI Tena.

- CoeauHUTb 06paTHbIN Kabenb CBapoO4YHOro Toka CO CBapuBaeMou AeTanbio
KaK MOXHO Grivxe K BbINOMHSA€MOMY COeANHEHUIO.

- He BecTM cBapKy psiioM CO CBapOYHbIM annapaToM, CMAA Ha HeM WU
onupasicb Ha CBapoYHbIN annapaT (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

- He ocTtaBnsaTb eppumarHuTHble npeameTbl PAAOM CO CBapPOYHbLIM
KOHTYpOM.

- MwuHumanbHoe pacctosiHne d=20cm (Puc. S).

- O6opynoBaHue knaccaA:

OTOT cBapoY4HbIi annapat yaoBneTBOpsieT TEXHUYECKOMY CTaHAapTy usaenus
ANSi MCNONb30BaHUS WUCKMIYUTENbLHO B MNPOMBLIWIEHHONW cpeae B
npocdheccuoHanbHbIX Lensx. He rapaHTupyeTca cooTBeTCTBUE TPeGOBaHUAM
3NeKTPOMarHUTHOM COBMECTUMOCTU B GbITOBbLIX MOMELLEHUAX U B MOMELLEHUsX,
NPSAMO COEAMHEHHbIX C 3NIEKTPOCETbI0 HU3KOro HanpshkeHus, noaaloLlLen
nuTaHue B 6bITOBbIE MOMELLEHUA.

A AONONMHUTENbBHBLIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

OMNEPALIUU CBAPKMW:

- BMOMeLLEHMM C BbICOKMM PUCKOM 31IEKTPUYECKOro paspsaaa.

- BNOrpaHUYHbIX 30HaX.

- MNPV HaNU4YMM Bo3ropaembixX U B3pbIBYaTbIX MaTepuaroB.

HEOBXOOUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN IKCNEPT” npeaBapuTenbLHO OLEeHUI
PUCK U paboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCS B NPUCYTCTBUMW APYTUX NUL, YMeHLMX
[eACcTBOBaTb B CUTYaLMn TPEBOTU.

HEOBXOOUMO npumeHAATb TeXHU4YeCcKue CpeAcTBa 3aluTbl, ONUCaHHbIe B
5.10; A.7; A.9. "TEXHUYECKOW CNELIUDGUKALIUU IEC unu CLC/TS 62081”.

- HEOEXO,EWIMO 3anpeTuTb CBapKy, Koraa pabounii NpunoaHAT Hazj Nnosnom, 3a
WUCKIIOYeHUeM criy4aeB, KOrAa MCnorb3yoTcs nnatgopmsi 6e30nacuocm.

- HANPAXEHWE MEXAOY OEPXXATENAMU NEKTPOAOB UMW FOPENTKAMMU:

paboTasi C HeCKONIbKMMU CBapOYHbIMM annaparaMy Ha O4HOW AeTanu unu Ha
CoeAMHEHHbIX 3NEeKTPMYECKU AeTansAX BO3MOXHa reHepaLusi onacHom CyMMbl
“xonocTtoro” HanpsikeHUs Mexay ABYMS pas3nUyHbIMU AepXxaTensimu
3NEeKTPOAOB UMM roperikaMu, 4o 3HaYeHUs, MOryLlero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AOoNyCTUMBINA Npeaen.
Heo6xoanMo, YTo6bl ONbLITHLIN KOOPAMHATOP NPU NOMOLLM NPUGOPOB NpoBen
M3MepeHve ANA onpefeneHusi pUcka U MPUHAN NOAXOAsME 3alUTHbIE
Mepbl, Kak yka3aHo B 5.9 “TEXHWYECKOM CMELIMPUKALIUN IEC unu CLCITS
62081”.

A ICTATOYHbIA PUCK

- NMPUMEHEHUWE HE NO HA3HAYEHMIO: onacHO NMpPUMEHATb CBapO4HbIN
annapart AnA nbbix paboT, oTNUYaKLWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BoAONpPOBOAHON CETH).



2.BBEOJEHUE N OBLLUEE ONMCAHUE

2.1 BBEOEHUE

OTOT cBapouHbIM annapaTt SBMASeTCH WCTOYHMKOM TOKa [Ans [JYroBoW CBapkw,
cnewumnanbHO 3roToBMNEHHbIN Ans BbinonHeHus ceapku TIG (AC/DC) ¢ Bo3byxaeHnem
HF vnu LIFT ansa ceapkn MMA anekTpogamm ¢ NoKpbITUEM (PyTUIIOBbIE, KUCMOTHbIE,
LLeNoYHble).

OcobbiMM  xapakTepucTMkamyu [aHHOro ceapoyHoro annapata (MHBEPTEP),
ABMSIOTCS BbICOKAs CKOPOCTb W TOYHOCTb PerynmpoBaHusi, koTopble obecneunsaiot
npekpacHoe Ka4eCTBO CBApPKW.

PerynupoBaHve cuctemol "vHBepTep" Ha BXode B NMUHUIO MUTaHWUS (NEPBUYHYIO)
npuMBOAMT K pesKoMy cokpalleHuio obbema, kak TpaHcdopmaTtopa, Tak K
BbINPSIMISIOLLIErO COMPOTUBIEHUS!, MO3BOSSS CO34aTb CBAPOYHbIVA annapaT o4eHb
HebonbLOro Beca u obbema, NoavepkMBasi kadyectBa MOABMXHOCTU W Nerkoctu B
pabore.

2.2MPUHAANEXXHOCTU, NOCTABNAEMbBIE MO 3AKA3Y
- Habop ansa ceapkm MMA.

- Ha6op ansiceapkun TIG.

- ApanTop Ans 6annoHa c aproHom.

- PepykTop AaBneHVsi C MaHOMETPOM.

- lopenkapans ceapku TIG.

- Camo3saTeMHsIoLLascst Macka: CTeKNo HeMoABIDKHOE U perynmpyemoe.

- OG6paTHbIi kabenb Toka CBapPKU, yKOMMIEKTOBAHHbI 32)KNMOM 3a3€MIEHNSI.
- Py4Hoe aucTaHuMoHHOe ynpaBneHue npy nomoLuy 1 noteHuomerpa.

- Py4HOe AnCTaHLUMOHHOE yrpaBneHue 2 NoTEHLMOMETPaMU.

- [AncTaHuMOoHHOE ynpasrieHne npy noMoLLm neaanm.

- [OucraHuvoHHoe ynpasneHue ceapku Tig Pulse.

- Matpy6Gok Ansi raza v rasoBasi Tpybka Ans coeanHeHus 6ansioHa c aproHoM.

3. TEXHUWYECKUE OAHHbIE

3.1 TABJIUYMKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHWYeckne [JaHHble, XapakTepuaylolwme paboTy W Monb3oBaHWe annapaTtom,

npviBeeHbl Ha crieLuanbHoN Tabrnnyke, UX pasbsiCHEHWE AaeTCs HUXe:

1- CTeneHb 3aLuTbI KOpnyca.

2- CwvmMBON nuTaloLLen cetu:

OpHodhasHoe nepeMeHHOe HanpshxeHue;
TpexdasHoe nepeMeHHoe HanpsxxeHue.

3- CumBon S: ykasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHATL CBapKy B MOMELLEHUN C
NOBbIWEHHLIM PUCKOM 3MEeKTPUYEeCKOro LWoka (Hanpumep, psiAoM ¢
MeTannmyeckuMm maccamm).

4- CumBON NpeaycMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.

5- BHYTpeHHsIst CTPYKTYpHas CXxema CBapO4HOro annapara.

6- CootBetctByeT EBponeiickum Hopmam 6e3onacHocTu u TpeboBaHusIM K
KOHCTPYKLIMW lyrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuitHbin Homep. NaeHTudpukauma malumHbl (Heobxoaum npu obpalleHun 3a
TEXHNYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTAMMW, MPOBEPKE OpPUIMHANbLHOCTU
nspenus).

8- [lapameTpbl CBApOYHOro KOHTYpa:

- U,: MakcrmanbHoe HanpshxeHue 6e3 Harpysku.

- 1,/U,: TOK M HanpsbxeHne, COOTBETCTBYHOLLME HOPMaNM30BaHHbLIM MPOU3BOAVIMbIE
annapaTtom BO BPEMSsi CBapK.

- X: k03 DULMEHT NPEPBLIBUCTOCTU PabOoThI.
MokasbiBaeT BpeMs, B TeYEHWWM KOTOPOro amnnapaT MoxeT obecneuntb
yKa3aHHbIA B 3TON e KofioHke Tok. KoaddpumumeHT ykasbiBaetcs B % K
ocHoBHOMY 10 - MMHYTHOMY UWMKRy. (Hanpumep, 60% paBHseTca 6 MUHyTam
paboTbl ¢ nocneayoLmnM 4-X MUHYTHBIM NepepbIBOM, U T. [1.).

- A/V-AIV : ykasblBaeT AuanasoH perynupoBKA TOKa CBapkv (MUHVMManbHbIN/
MaKcKMasbHbI) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HANPSHKEHUN AYTW.

9- [MapameTpbl 9NEKTPUYECKO CeTU MUTaHUS:

- U, : nepemeHHOoe HanpsikeHne K 4vactoTta
(makcumanbHbIv gonyck = 10 %).

1 wae: MAKCMarnbHbIV TOK, NOTPEOnseMbli OT CETH.

ot - 9D DEKTMBHBIN TOK, NOTPEbnsemblii OT ceTu.

10- ==~ : BenuuvHa nnaBkuX npegoxpaHuTenen 3ameasieHHOro OEeWCTBUS,
npegycMarpvBaeMblX Ans 3aLmThbl FIMHUN.

11- CumBonbl, cooTBeTCTBylOLWMEe npasBunam 6esonacHoCT, 4Ybe 3HayeHue
npueeneHo B rmaee 1 “O6Lwas TexHnka 6e3onacHoCTU ANs AyroBov cBapkm”.

Mpnmeyanue: MpumMep MOeHTUDUKALMOHHON Tabnuykm ABNSeTCs ykasaTenbHbIM Ans

0ObACHEHUA 3HAYeHUs1 CUMBOSIOB M LI(PP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKNX AaHHbIX

BaLLero annapara npuseaeHbl Ha ero Tabnumuke.

niTalowen cetu annapara

3.2NPOYME TEXHUWYECKUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbIU AMMAPAT: cmoTtpu tabnuuy 1 (TAB.1)
- TOPENKA: cMmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)
Bec cBapoyHoro annaparta ykasaH B tabnuue 1 (Tab. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMNMNAPATA

4.1 BINIOK-CXEMA

CBapoyHbIi annapaT COCTOUT B OCHOBHOM M3 GIIOKOB MOLLHOCTU, BbIMOMHEHHbLIX 13
nevarHbIX Mnat v ONTUMU3NPOBaHHLIMU A1 NONYYEeHUS MakCUMarbHON HaOeXHOCTU 1
CHWDKEHMNA TEX0BCNyXUBaHUs.

4.1.1 CeapouHbIi annapart ¢ 3axuranuem LIFT (PUC. B)

1- BxoA: TpexdasHas NUHUA NUTaHusi, Grok BbINPSIMUTENS U KOHAEHcATopbl Ans
BbIPaBHMBAHMSI.

2- Tepekniovawowmin MocT ¢ TpaHauctopamu (IGBT) u npuBogamu:
nepeknioyaeTcs BbINPSMIIEHHOE HanpshkeHWe NUHUM Ha MNepeMeHHoe
HanpsbKeHWe C BbICOKOW YacTOTOW W BbINOMHAETCA perynupoBaHne MOLLHOCTY, B
3aBMCUMOCTV OT TpebyeMOoro Toka/HanpspKeHNst CBapKy.

3- TpaHcdopmaTtop € BbICOKOW YacToTOM: nepBuYHas o6MoOTka nonyyaeT
nuTaHue ¢ npeobpasoBaHHbLIM HaNPsXXeHNeM OT Broka 2; OH BbINOSTHAET PYHKLMIO
afjanTaumm HanpshkeHUst U Toka K 3HaYeHUsIM, HeoBXoaUMbIM A1s1 BbINOSHEHUS
[lyroBoOii CBapk W OAHOBPEMEHHO OCYLUECTBMSIET ranbBaHUYecKylo U3oMnsLmio
KOHTYpa CBapKW OT IUHUMN NUTaHUS.

4- BTOpPWYHBIA MOCT BbINPSAMUTENS C MHAYKTUBHOCTbIO BblpaBHUMBaHUA:
nepeknioyaeTcs nepeMeHHoe Hanps>keHWe/Tok, nopjaBaemMoe BTOPUYHOW
0BMOTKOW, Ha NOCTOSIHHBIV TOK/ HANPSXXEeHUEe C O4eHb HU3KMMM KonebaHnamm.

5- OneKTPOHHOEe YCTPOMCTBO YMpPaBfeHUA W pPerynupoBaHWUA: MIHOBEHHO
KOHTPONMUPYET BENNYMHY TOKa CBapkn 1 CPaBHUBAET ee C il BeNYMHY 3aaHHo
onepaTopoM BENUYMHON; MOAYNUPYET MMNYynbChbl ynpasneHus npusodamu IGBT,
KOTOpble OCYLLECTBNSAIT perynuposaHue. OnpefensieT AMHaMUYecKuin oTBeT
TOKa BO BPeMsi MNaBKy 3neKkTpofa (MrHOBEHHbIE KOPOTKME 3aMblKaHus) 1 BedeT
HabnioaeHne 3a cucteMamm 6e3o0nacHoOCTU.

6- Jloruka ynpaBneHus paboToi CBapo4YHOro annapara: ycTaHaBnuBaeT LuKnbl
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CBapku, ynpaensieT UCMOMHUTENbHBIMM MexaHu3Mamu, BeaeT HabnoaeHve 3a
cuctemamu 6esonacHoCTy.

7- MMaHenb ycCTaHOBKM M Bu3yanusauuum napameTpoB U PeXWMoOB
YHKLIMOHNPOBAHWS.

8- [ducTaHUMOHHOe perynupoBaHue.

4.1.2 CapouHbI annapar ¢ 3axuraiuem HF/LIFT (PUC. C)

1- Bxop ogHodasHoOM unu TpexdasHoN NWHUM NUTaHUS, y3na BbINPAMUTENS U
KOHAEHCaTOPOB BbIPaBHVBaHUS.

2- MNepekntovawwmm mMocT ¢ TpaHauctopamu (IGBT) m npuBopamu:
nepeknioyaeTcs BLINPSAMIIEHHOE HanpskeHue INUHUM Ha MnepeMeHHoe
HanpsXeHne C BbICOKOW YaCTOTOM W BbIMOMHAETCSA perynMpoBaHne MOLLHOCTH, B
3aBUCUMOCTM OT TpeByeMoro Toka/HanpsixxeHUs CBapKy.

3- TpaHccopmaTop C BbICOKOM 4YacTOTOW: MNepBuYHasi obBMOTKa nomny4yaer
nuTaHue ¢ npeobpasoBaHHbIM HaNPsKEHWEM OT Brioka 2; OH BbIMOSTHSET (OYHKLMIO
ajanTaumm HanpshkeHUs 1 Toka K 3HaYeHUs M, HeobXxoauMbIM AN BbINONHEHUS
[YroBOW CBapKkv M OAHOBPEMEHHO OCYLLECTBISAET ranbBaHUYECKY0 U30MsLmio
KOHTYpa CBapKW OT NIUHUN NUTaHWSI.

4- BTOpPWYHBIA MOCT BbINPSAMUTENSI C MHAYKTUBHOCTbIO BblpaBHUMBaHWA:
nepeknioyaeTcs MNepemMeHHoe HanpskeHne/Tok, noJaBaemMoe BTOPUYHON
0BMOTKOI, Ha NOCTOSIHHBbI TOK/ HANPSXKEHUE C O4EHb HU3KUMM KonebaHnamu.

5- OneKkTpoHHOEe YCTPOWCTBO YMpaBrieHUsi U PerynupoBaHWA: MrHOBEHHO
KOHTPONMUPYET BENMYMHY TOKa CBapku U CPaBHUBAET €€ C il BENUYMHY 3afaHHo
onepaTopoM BENUYUHON; MOZYNMPYET UMMNYNbChl ynpasneHus npusogamu IGBT,
KOTOpble OCYLLECTBNSAT perynuposaHve. OnpepensieT AMHaMWYECKUA OTBET
TOKa BO BPeMsi MnaBku anekTposa (MrHOBEHHbIE KOPOTKME 3aMblkaHusl) 1 BeaeT
HabntogeHne 3a cuctemamm 6e3onacHoCTy.

6- Jloruka ynpaBneHus paboToin cBapo4HOro annapara: yCTaHaBnMBaeT LMKIbl
CBapKy, ynpaensieT UCMOSHWUTENbHLIMU MexaHu3mamu, BedeT HabniogeHue 3a
cuctemamu 6e3onacHoCTu.

7- MaHenb YycTaHOBKM W Bu3yanusauuum napamMeTpoB U pexumMoB
PYHKLMOHNPOBAHNS.

8- TleHepatop 3axuraHus HF.

9- JnekTpoknanaH 3awuTHoro rasa EV.

10- AucTaHUMOHHOeE perynupoBaHue.

4.2 YCTPOWCTBO YIPABIEHUSA, PET'YIMPOBAHUA U COEQUHEHUSA

4.2.1 KOMNAKTHbIWU cBapou4HbI annapar ¢ 3axuraHuem LIFT

4.2.1.1 NepepHnas navens (PUC.D)

1- TMoTeHuMomeTp ANA perynupoBaHUs CBapO4YHOro TOKa CO LKamnown,
nporpagyvupoBaHHON B amnepax, No3BOMSAOWMIA N3MEHSTb BEMUYMHY TOKa BO
BPeMsi CBapKu.

2- 3eneHas MHAMKATOPHasA namna WHOMKaTOP NPUCOEAVNHEHWS K ANeKTpUYeckomn
CEeTW N TOTOBHOCTU K paboTe.

3- XenTtas mHaMkaTopHasa namna, He ropuT B HOPMarnbHOM COCTOSHUK. Ecnn oHa
3aropenacb, TO 3TO 3HAYUT, YTO AabHelwas paboTa He BO3MOXHA MO OHOW 13
crepyoLmX MPUYNH:

- CpabatbiBaHWe TepMO3alUTLI: CMWLIKOM BbiCOKasi Temnepatypa BHYTpU
kopnyca npubopa. AnnapaTt BKIOYEH, HO CBapOYHbIN TOK He ByaeT npoTekaTtb
[0 TeX nop, noka Temnepartypa He NOHU3UTCS A0 HOPMaribHOro 3HayeHwst. Mpu
ee NMOHWKEeHU BKIMIOYEHWE NPOU30NEeT aBTOMATUHECKN.
3awmTa oT CNMULIKOM HU3KOIO UIN CIIULLKOM BbICOKOTO HanpsiXXeHUsi ceTu:
To GriokupyeTcsi paboTa annapara: HarnpsbkeHUe NUTaHKs He B AnanasoHe +/- 15
%, OTHOCWUTENbHO YyKa3aHHOW Ha Tabnuuke BenuuuHbl. BHUMAHME: Mpu
NpeBbILEHNA BEPXHEro YPOBHSI HamNpsXeHWsl, yKa3aHHOro Bbllle,
o6opyaoBaHue 6yaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.
3awwmTa ot MPUKINEUBAHUA: B TOM criyyae, ecnv aneKkTpog npukneveaeTcs
K cBapvBaeMOMYy MaTepuany, CBapoOYHbli annapaT 6nokupyetcs
aBTOMaTUYECKM, NO3BONSASA yaaneHue anekTpoaa BPyUHYo, He UCMOPTUB 3aXNM
anekTpoaa.

4- CenekTtop pexuma TIG/IMMA:

.y_gf_ CBapka TIG

_?: CBapka anektpoaom MMA

5- [Hespo oTpuuaTenbHOro nomntca (-) Ans nogcoeanHEHUsi CBapoYHOro kabensi.
6- [Hes3no nonoxuTenbHOro nontoca (+) Ans NoAcoeANHEHNs CBapoUHoro kabens.

4.2.1.2 3apHaA naHens (PUC.E)

1- kabenbnuTtaHmna2n+(=).

2- [naBHbIN BbikntoyaTens O/ BbIKMOYEH, |/ BKMoYeH (CBETAWMIACS).
3- CoeauHuTENb ANSI AUCTAHLMOHHOTIO yNpaBneHuns

4.2.2 CBapouHbIi annapar ¢ 3axuraHunem HF/LIFT

4.2.2.1 NepenHnas naHens (PUC.F)

1- ToTeHuuomMeTp [ANs PerynMpoBaHWs CBapOYHOro TOKa CO LUKanow,
nporpajynpoBaHHoi B amnepax, MO3BOMSIOWNA U3MEHSATb BENUYMHY Toka BO
BpeMs CBapKu.

2- CenekTtop pexuma TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- 3eneHas UHAMKATOPHasA namna MHOMKATOP NPUCOEANHEHUS K 3IeKTPUYEeCKOn
CeTU N TOTOBHOCTU K paboTe.

4- CenekTop € 2 NonoXeHNAMU Ans pexuma nycka Tig: pexum “HF” (Bbicokas
yacrtota), pexum “LIFT”.

5- ToTeHUMOMETp A5 PErynupoBaHnsi BDEMEHU paMribl CHUXKEHUS TOKa B pexvme
TIG (nocne “BbIKIT” kHonku ropenku). B pexume MMA perynupyeT cuny ayru.
papyvpoBaHHas wkana 0-100%.

6- [He3no nonoxwutenbHoro nomntoca (+) 4ns NoAcoeanHeHNs cBapoYHoOro kabens.

7- THe3pdo oTpuuaTenbHOro nontoca (-) 4ns noacoeavHeHUsi CBapodHoro kabensi.

8- MMatpy6okAans coeanHeHUs razoBon Tpyoku ropenku TIG.

9- CoeauHUTeNb ANA COeANHEHUA KabGens KHOMKN ropernku.

10- XXenTas nHAMKaTOpHas nNamna, He ropUT B HOPMarnbHOM cocTosiHUU. Ecnu oHa
3aropenach, TO 3TO 3HAYUT, YTO AanbHenwwas paboTa He BO3MOXHa MO OAHOW 13
cneayoLmX NPUYNH:

- CpabatbiBaHVWe TepMO3alMTbI: CMWLIKOM BbiCOKas Temnepatypa BHYTpU
Kopryca npuéopa. Annapart BKMOYEH, HO CBapOYHbI TOK He ByadeT npotekaTb
[0 Tex nop, noka Temneparypa He NOHU3UTCSA A0 HOPMarbHOTO 3Ha4YeHus:. Mpu
€€ MOHWKEHUV BKITIOYEHWE NPOU30NAET aBTOMATUHECKH.
3awmTa oT CrIMLIKOM HU3KOTO WUIMN CIIMLLKOM BbICOKOTO HaNpsiXeHUsi CeTu:
TO BriokupyeTcs paboTta annapara: HanpshxeHue NMTaHWs He B AnanasoHe +/- 15
%, OTHOCMTENbHO yKasaHHoW Ha Tabnuuke BenuymHbl. BHUMAHME: Mpun
NpeBbILEHMN BEePXHEro YPOBHS HanpsXXeHWsi, yKa3aHHOro Bbille,
o6opyaoBaHue 6yaeT cepbe3HO NOBPEXAEHO.

- 3awwmTta ot MIPUKNEUBAHUA: B TOM cryvae, ecnu aNekTpoa NnpuknevBaetcs

K cBapuBaemMoMy MaTepuany, CBapouYHbll annapaTt 6Grokupyetcs
aBTOMaTU4ECKM, NO3BONSAS yAaneH e aMeKTpoAa BPYUHYH, He UCMOPTUB 3aXNM



1-

anekTpoaa.
3eneHbI MHAMKATOP, ECMN TOPUT, YKa3biBaeT Ha HanpsikeHue Ha Bbixode, Ha
ropernke unu Ha anekTpozae (Tonbko y Tpexda3Hown Moaenu

)-
12- MoTeHumomeTp perynnposaHuns Toka BI-LEVEL (JBYXYPOBHEBbIN), wkana 0

+100% (Tonbko y TpexdasHbIx Moaenen).

4.2.2.2 3apHana naHenb (PUC. G)

1-
2-
3.

4-

Kabenb nutanus 2p + (L) Ha ogHodasHom, unm 3p + (1) Ha TpexcbasHom.
masHbIl Boikntovatens O/OFF(BbIKJ1.) - I/ON (BKI.).

MaTpy6ok Ans coefMHeHUs ra3oBon TPY6Ku

(pepykTop AaBneHus 6ansioHa - MaLnHbI).

CoefuHNTENb ANCTaHLMOHHOTO YrpaBneHust.

4.2.3 inctaHUMOHHOE ynpaBneHue

lMpn nomowwwm cneumanbHOro coeauHuTens ¢ 14 nontcamu, pacnonoXeHHbIMU Ha
3afHell YacTu, K CBapO4HOMY annapaTy MOXHO MPUCOEAMHATb Pas3nUyHbIX TUna
OVCTaHUMOHHOIO ynpaeneHus. Kaxaoe yCTpOMCTBO pacno3HaeTcsl aBTOMaTuyecku v
No3BoMsieT PErynmpoBaTh criefyoLye napameTpbl:

5.

[AucTaHUMOHHOE ynpaBreHue ¢ OAHUM NOTEHLIUOMETPOM:

NOBEPHYB PYKOSITKY NOTEHLIMOMETPA, MOXKHO U3MEHSITh FMaBHbIA TOK C MUHUMYMa Ha
MakcuMmyM. PerynupoBaHue rmaBHOMO ToKa MUCKIMYUTENBbHO ANs ANCTaHLUMOHHOTO
ynpaBreHus.

[ucTaHUMOHHOE yNpaBreHne ¢ negansio:

BeNuYMHa Toka onpeaensieTcs nonoxexnnem neganuv. B pexume TIG 2 TEMPI (2
LIMKNA), paBneHne Ha neganb AOMOMHUTENBHO BLIMOMHAET (PYHKLUIO KOMaHAb
nycka MaLUVHbl, BMECTO KHOTKV FOperku (€Cnu npegyCcMOTPEHO).

[AucTaHuMOHHOE ynpaBrieHue ¢ ABYMS NOTeHLMOMeTpamu:

[MepBbIi MOTEHUMOMETP perynupyet rnaBHbii TOK. BTopon noTteHunometp
perynupyet Apyro napameTp, KOTOPbI 3aBUCUT OT BKIKOYEHHOTO pexrMa CBapKu.
MoBepHYB AaHHbI NOTEHLMOMETP, NOKa3blBAETCS NapameTp, KOTOPbI U3MEHSIETCS
(KOTOpbIN YyXKe HEBO3MOXHO KOHTPONMPOBaTb PyKOsiTKoW naHenwu). B pexxume MMA
perynupyet CUITY AYT'U v B pexxume TIG, Ans cBapoyHbIX annapaToB C 3axuraHmem
HF/LIFT, perynupyet PAMIY CIYCKA.

[AunctaHumoHHoe ynpasneHue TIG-PULSE (ans cBapoyHoro annapara TWIN
CASE u TpexdasHoun moaenum ¢ Bo36yxaeHnem HF/LIFT): no3sonsieT BLINONHATL
cBapky TIG ¢ NOCTOSIHHbLIM MYNbCUPYIOLLUM TOKOM, C BO3MOXHOCTbIO PerynmpoBartb
Ha pacCTOsIHUM pasnuyHble napameTpbl: MHTEHCUMBHOCTb OCHOBHOMO TOKa,
MHTEHCUBHOCTb UMMYIIbCHOTO TOKa, NPOAOIMKMTENBHOCTE UMMYNbCa ToKa, NepUos
MMNYnbCOB TOKa.

OTOT NpoLiecc NO3BONSET NyYLle KOHTPONMPOBaTbL TEMNEPaTypy, U, CrefoBaTenbHo,
MOXHO BapuTb MaTepuan MareHbKOW TOMWMWHbI WAM C TeHAeHuuen K
pacTpecKkMBaHWIO NPW HarpeBe, a Takxke NoMoraeT Npu cBapke AeTanei pasnuyHbIX
TONWWMH W W3 HepaBHOMEPHbIX CTaneil, TUMa HepXaBelowen cTanu unm
HU3KONErMpoBaHHOW CTanu.

[unctaHumoHnHoe ynpaenenune TIG PULSE akTuBHO Tonbko B pexume “TIG DC” 2
TEMPIn4 TEMPI (2 UMKNA M4 LIUKNA).

YCTAHOBKA

A

BHUMAHME! BbINONHUTbL BCE OMEPALMU MO YCTAHOBKE WU

ANEKTPUYECKOE COEOWHEHWE CO CBAPOYHbLIM AMNMAPATOM,
OTKINKOYEHHBIM U OTCOEOUHEHHbLIM OT CETU MUTAHUA.

QNEKTPUYECKUE COEOMHEHUA [OONMXHbI

BbIMONMHATLCA TOJNILKO

ONbITHbIM U KBATTMU®NLIMPOBAHHBIM NEPCOHATIOM.

5.1
5.1

CBOPKA
.1 Coopka kabens Bo3Bpara - 3axuma (PUC.H)

5.1.2 C6opka kabens/cBapku - 3axxuma gepxartens anekrpoaa (PUC.1)

5.2 NOPAOOK NOABEMA CBAPOYHOI'O AMMAPATA

Bce onucaHHble B HacTosLLeM PYKOBOACTBE CBapoOuHble annapatbl AOMKHbI
noaHUMaTbCesi, 6epsick 3a peMeHb U pPyyKy B KOMMIIEKTE, eCrn OHa nNpedycMoTpeHa
Ansa mogenu (MOHTMpyeTcs, kak onmcaHo Ha PUC. L).

5.3 PacnonoxeHue annapara

Pacnonaraite annapar Tak, YTo6bl He NepeKpbIBaTb NMPUTOK U OTTOK OXMaXaatoLwero
BO3Ayxa K annapaty (NMpuHyauTenbHasi BeHTUNAUMS Npu MOMOLUM BEHTUNSTOpA):
crneguTe Takke 3a Tem, YToObl HE MPOUCXOAWIO BCAcbiBaHWE MPOBOASLLEN Mblnu,
KOPPO3VBHbIX NapOB, BNarM U T. .

Bokpyr cBapo4Horo annapara crielyet ocTaBuTb CBOG0AHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mm.

A BHUMAHMUE! YcTaHOBUTbL CBapOYHbI annapat Ha NfocKy NOBEPXHOCTL C

COOTBETCTBYIOLIEN FPY30MOABEMHOCTLIO, YTOGbI U36€XaTh ONaCHbIX CMeLLEeHUI
WIN ONPOKMAbLIBaHUS.

5 4 NOOCOEAUHEHUE K SNEKTPUYECKOW CETU NMUTAHUSA

- Mepen noacoeavHeHvem annapara K 3MeKTPUYECKOW CEeTW, MNpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPSHKEHUS U YacTOTbl CETU B MeCTe YCTaHOBKM TEXHUYECKUM
XapaKTepucTvkaMm, NpUBEaEHHbLIM Ha Tabnydke annapara.

CBapoyHblIi annapar JOoMmKeH COEAUHSTLCS TOMbKO C CUCTEMOM NUTAHNS C HYNIEBbIM
NPOBOAHVKOM, NOACOEANHEHHBIM K 3a3EMITEHMIO.

Ona obecneyeHus 3awuTbl OT HENPAMOro KOHTaKTa WCMONb30BaTb
AnddepeHumanbHble BbiKoYareny Tuna:

- TmnA(

- TunB (Lo ) Ansi TpexdasHblX MaLUKH.

Ona Toro, 4TOObI ymoBRnETBOpATb TpeboBaHusM CrtaHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHue nsobpaxeHus) pekoMeHayeTCst NPOU3BOAUTL COEANHEHNST CBAapPOYHOTO
annapata ¢ TodkaMu uHTepdeiica ceT NUTaHus, UMEeLMMU MMNeaaHc MeHee Z
Makc:

- Zmax=0,21 Om, Ans ogHoa3HbIX CBAPOYHbIX annapaTos C MOrMoLLEeHHbIM TOKOM
cBbilwe 16A;

Zmax = 0,31 OM, Ans ogHoasHbIX CBAPOYHbIX anmnapaToB C MOMOLLEHHbIM
TOKOM, MEHee 1 paBHbIM 16A;

- Zmax=0,283 Om, onsi TpexdasHbix CBApOYHbIX annapaTos.

CBapoyHbIl annapat He cooTBeTCTBYeT TpeboBaHusm ctaHgapTa IEC/EN 61000-3-
12.

) ANsi oAgHOa3HbIX MALLMWH;

Ecnv annapat coeauHsietcs ¢ 06LLECTBEHHOM CEThIO ANIEKTPONUTAHNUS, MOHTAXHUK
unu nonb3osaTtenb 06s3aH NPOBEPWUTbL BO3MOXHOCTb COEAUHEHUS| CBApO4YHOTO
annapara (ecnu TpebyeTcs, NPOKOHCYNETMPOBATLCA C KOMNaHWER, ynpasnsioLen
pacnpegenuTenbHON CEeTbIo).
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5.4.1 Bunkau poseTka

OpHodasHble cBapoYHble annapartbl C MOrNOLEHHbIM TOKOM, MeHee 1 paBHbIM 16°,
YKOMMneKToBaHbl kabenem co ctanaapTHoM Bunkon (2P+T) 16A\250V.
OpHodbasHble cBapo4vHble anmapaTbl C MOMOWEHHbIM TOKOM CBbie 16° u
TpexdasHble CBapoyHble annapaTtbl yKOMMNeKkToBaHbl kabernem nuTaHus,
coeavHseMbIM CO CTaHAapTHOW BUNKow (2P+T) ans ogHodasHbix mogeneii n (3P+T)
Ans TpexdasHbIX MOAENEN, C COOTBETCTBYHOLLIEH MOLLHOCTbIO0. [10AroTOBUTL PO3ETKY
ceTW, WUMelLy npeaoxpaHuTenb MMM aBTOMATUYECKUI BbiKMoYaTenb;
cneumanbHasi KnemMa 3a3eMneHus AOMKHA COeAMHSATbCA C  MPOBOAHVKOM
3a3eMIneHns ()KenTo-3eneHbIM) MTIMHUNA NUTaHKs.

B tabnuue (TAB. 1) npuBedeHbl 3HayeHWs B amnepax, pekoMeHayemble Ans
npefoxpaHuTenein NUHUKM 3aMeasieHHOro AefcTBUS, BbIGpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.
HOMWHAanNbLHOIO TOKa, BbipabaTbiBAEMOro CBapo4HbIM anmnapaTom, U1 HOMUHaINbHOTO
HanpspKeHUst IUTaHns.

5.5 COEAUHEHME KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHUE! NEPEQ TEM, KAK BbINONHATbL COEAUMHEHUA, MPOBEPUTD,
YTO CBAPOYHbIA AMNMAPAT OTKIIIOYEH U OTCOEOWHEH OT CETHU
NUTAHUS.

B tabnuue (TAB. 1) nmetoTcsi 3HaveHusl, pekomeHayemble aAns kabenen ceapku (B
MM’) B COOTBETCTBME C MaKCMMaribHbIM TOKOM CBapOYHOro annapara.

5.5.1 CBapka TIG

CoepauvHeHue ropernku

- BctaBuTb kabenb, No KOTOpOMy NocTynaeT TOK, B COOTBETCTBYIOLLYIO GbiCTpyto
knemmy (-). CoeamHuTb coeauHUTENb C TPEMs MomnocaMmn (KHOMKa ropesku) ¢
COOTBETCTBYHOLLE po3eTkol (ecnu npedycMoTpeHo). CoeauHutb Tpyby rasa
roperikv co crneunanbHbIM NaTpybkom (ecnu NpeayCcMOTPEHO).

CoenunHeHue kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

- CoepauHsieTcs co cBapuBaeMoW [AeTarnbio UMM C MeTanfMyeckum CTOMoM, Ha
KOTOPOM OHa NEXUT, Kak MOXHO Brinxe K BbINONIHAEMOMY CBApHOMY COEIUHEHWIO.
3T10T Kabenb Heo6XxoaAMMO COEANHUTB C 3AKNMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOIIOM (+).

CoepunHeHue razoBoro 6annoxa

BkniounTte pedykTop AaBneHVs Ha knanaHe rasoBoro 6annoHa, nomeLlasi, ecnu

HY>KHO, CrieLanbHyto NpoknazKy, NoCTaBRsieMyHo Kak NpUHaaNexXHOCTb.

- Hapetb rasoByio Tpybky Ha BblBOAbl peayktopa 6annoHa W 3aTsHyTb  ee
MeTannmyeckum XoMyTOM.

- Ocnabutb perynupoBOYHOE KOIMbLO pedykTopa AaBreHus nepep Tem, Kak
OTKpbIBaTL KnanaH 6annoHa.

- OTKpbITb 6annmoH W oTperynupoBaTb KONMMYECTBO ra3a (N/MWH), COrmacHo

OPUEHTUPOBOYHbLIM AaHHbIM, cmoTpu Tabnuuy (TAB. 3); BO3MOXHble
perynupoBaHns MoToka rasa MOryT OblTb BbIMOMHEHbI BO BpeMsi CBapku,
BO3AEWCTBYS Ha KOMbLO pegykTopa AasneHust. [poBepuTb repMeTuyHOCTb TPYObl 1
naTpy6KkoB.

BHUMAHMUE! Bceraa 3akpbiBaTh KnanaH ra3oBoro 6ansnoHa B KoHuUe pa6oTbl.

5.5.2 ONEPALIUN CBAPKM NPUNOCTOAHHOM TOKE

Moyt BCe anekTpoabl C MOKPLITUEM COEAUHSIIOTCSA C MONIOXKUTENBHBLIM NMOMOCOM (+)
reHepaTopa; 3a UCKIoYEHNEM 3NEKTPOAOB C KUCNOTHBLIM NOKPLITUEM, COEAMNHAEMbIX C
oTpuLaTenbHbIM NOIOCOM (-).

CoeauHeHue kabensi cCBapku Aepxxatens anekrpoaa

Ha koHue umeeTcsi cneuuanbHbil 3aXWM, KOTOPbIN HyXEeH Ans 3aKpyyvBaHus
OTKPbITON YacTyW anekTpoaa.

3T0T Kabenb He06XOANMO COEANHUTDL C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOIIOM (+).
CoepAunHeHune kabens Bo3BpaTa TOKa CBapkun

CoefvHsieTcsl Co cBapvBaeMoW AeTanbio UM ¢ METanIMYECKMM CTONOM, Ha KOTOPOM
OHa NEXWT, KaK MOXHO BrnKe K BbINOSTHSIEMOMY CBaPHOMY COEANHEHMIO.

70T Kabenb He06XOANMO COEANHUTD C 3aXKMMOM, 0603HaYEHHBIM CYMBOIIOM (-).

6. CBAPKA: ONMMCAHUE NMPOLEQYPbLI

6.1 CBAPKATIG

6.1.1 OCHOBHbIE NPUHLMUNbI

Csapka TIG 310 npouenypa cBapku, ucronbayoLlas Temneparypy, NpoM3BoaMMYyLo
9NeKTPUYecKo [Ayroi, kotopas BO3DOyxpgaeTcs W NOAAEPXUBAETCH, MexXAay
HennaeBAWMMCSa 3neKkTpoaom (BonbdpamoBbiM  3MEKTPOAOM) W CBapuBaemoun
petanbto. BonbdpamoBbIn anekTpoa noaaepKMBaeTca ropenkon, noaxoasawen ans
nepejays ToKa CBapky M 3awyTbl CaMOro 3MeKTpoAa W pacnnaBa CBapku OT
aTMocepHOro OKMCIEHUs!, MPY NOMOLLM NOTOKa MHEPTHOTO ra3a (06bi4HO, aproHa: Ar
99,5 %), BbIxoAsLLEero n3 kepammyeckoro corna (PUC.M).

Ceapka TIG DC nogxogut ans moboi yrnepogucTon HU3KONErmpoBaHHOM U
BbICOKONErMPOBaHHOM CTanu 1 Ans TSHKeNbIX METannoB: Meau, HAKeNs, TuTaHa n ux
CNnaBoB.

[ns ceapku TIG DC anekTpoaom Ha nontoce (-) 06bI4HO NPUMEHSIETCS ANeKTPoa, ¢ 2 %
Lepws (nonoca ceporo LeTa).

Heobxogumo 3aTounTh BONbGPaMOBbI 3NEKTPOA MO OCU Ha WM oBanbHOM Aucke,
cmoTpy PUC. N, 4TOGbl HaKOHEYHWK O6bin COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
n3bexaHune oTKNoHeHu ayrn. Heobxoayrmo BbINOMHWUTL WNNGOBaHKWE B HaNpaeneHnm
ONVHBlL  3nekTpofja. OTa onepauusi [OMKHA MepUOaUYEcKU MOBTOPATLCS, B
3aBVCUMOCTH OT pexxuma paboTbl U CTENEHM M3HOCA 3NeKTpoda UIu Koraa oH 6bin
Cry4aliHoO 3arps3HeH, OKUCINEH UM UCMONb30Barcst HenpaBuIbHO.

[ns xopollen cBapkM He3aMeHMMO WMCMomnb30BaTb TOYHLIA AVaMeTp 3nekTpoga C
NpUMEHEeHEM TOYHOWN BEMUYMHBI TOKa, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 3).

HopmanbHbil BbIXOA HapyXy aMeKTpoAa U3 KepaM1MyecKoro comnna cocTaBnseT 2-3 MM
M MOXeT AocTuratb 8 MM ANs YrioBon CBapKku.

CBapka NpOUCXOANT ANs pacnnaBneHns Kpaes coeanHeHns. [ina He6onbLMX TONWWH
C COOTBETCTBYIOLLEN MOArOTOBKOM (A0 1 MM Kaxa.), He TpebyeTcs matepuan npunost
(PUC.0).

[Ina 6onbLunX TONWMH TPeBYIOTCS Nanoyku ¢ TakUM e COCTaBOM MaTepuarna OCHOBbI
1 COOTBETCTBYIOLLEro AMameTpa, ¢ agekBaTHon nogrotoskon kpaee (PUC. P). Onsa
XOpoLLUero pe3ynsrata CBapku crieayert TLwaTenbHO OYUCTUTb AeTanu, YTobbl Ha HUX He
6bINo OKMCK, Macna, KOHCUCTEHTHOW CMa3kun, pacTBOpUTENEN, U T. 4.

6.1.2 Bo36yxaeHne HF uLIFT

Bo36yxpaenue HF :

Bo3by:xaeHune aneKkTpuyeckoi Ayrym npomcxoamT 6e3 KoHTakTa Mexay BofibhpaMoBbIM
3MeKTPoAOM ¥ CBapuBaeMol AeTarnbio, NocpesCcTBOM OOHOW WCKPbI, reHepupyemon
YCTPOMNCTBOM C BbICOKOM 4acToToW. OTO cnocob BO3OyXOeHWs He MNpuBOAUT K
BKMIOYEHNAM Bonbdpama B pacrifiaB CBapku, a Takke He cnocobecTByeT W3HOCY
anekTpoza 1 oGecneyvBaeT NPOCTO Myck B MOGOM MONOXEHUN CBapKU.

Mpouenypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnusue k Aetanu HakoHeYHWK anektpoga (2-3 Mm),
nogoxaaTtb BO30yxaeHwus Ayru, nepegaBaemon umnynscamum HF u, npu
B036YyXxaeHHoN ayre, obpa3oBaTb pacnnas Ha AeTanu W NpoJomkaTb CBapKy BAOIb



wea.
Ecnu BO3HWUKHYT TPYOHOCTW Npu BO3GYXAEHWUU Oy, Aaxe ecnv Gbifio NpoBepeHo
Hanuuve rasa, u BuAHbI pa3psabl HF, He nbiTaTbcs AONro noaBepraTb 3NeKTpos
fevicteuio HF, HO NPOBEpPUTHL NMOBEPXHOCTHYIO LIENIOCTHOCTb U (hOPMY HakoHEYHuKa,
npu Heo6XoAMMOCTH, 3aTO4MB €ro Ha WnudoBanbHoM aucke. Mo 3aBepLUeHUU LUMKna
TOK aHHYNMpPYeTCsi C 3aJaHHON pamnon cnycka.

Bo36yxaeHue LIFT:

BkntoyeHne aneKkTpu4eckon Ayr NpoMCXOAuT, OTAANAS BONbMPaMOBbIA 3NeKTpos oT
cBapuBaeMol petanu. OTOT pexuMm Bo36GYXAEHWS Bbl3biBAaeT MeHbLUEe
MNEKTPOU3NYYAIOLMX MOMEX M CBOAWT K MWHMMYM BKIOYEHWUSI Bofbdpama u
V3HalLMBaHMWe anekTpoaa.

Mpoueaypa:

[MomMecTnTb HaKOHEYHMK 3MeKTpPoAa Ha AeTarnb, OkasbiBas nerkuin Haxum. [lo koHua
HaXaTb Ha KHOMKY ropenku (Tonbko Ans mogene HF/LIFT) n nogHsTL anekTpod Ha 2-3
MM C HECKOINbKUMM CEKYHA,AMM Ono3aaHunsi, 4OOGMBLUMCH TakiM 06pasom Bo30yKaeHNs
nyrn. CBapoYHbIi annapat B Hayarne Npou3BoaUT TOK lgase, CMYCTS HECKOMBKO CEKYHA,
OyneT nogaH 3afaHHbI TOK cBapkW. Mo OKOHYaHWM UMKNa TOK OTKMOYaeTcs, no
3afaHHo pamne cnycka (Tonbko Ans mogenet HF/LIFT).

6.1.3Mpouenypa

6.1.3.1 PexxuM gnsi cBapoYHbIX annapaToB ¢ 3axuraHvem LIFT

- OTperynupoBaTh TOK CBapku Ha Tpebyemyto BeNUUMHY Npy MOMOLLY PYKOSITKW; NpK
Heob6X0OMMOCTM BO BpeMsi CBapky afjanTupoBaTb pearbHyl Heobxoaumyto
Temneparypy.

- [MpoBepuTb NPaBUNbHOCTL BbIXOASLLETO NOTOKA rasa.

- [ns npekpalleHunsi cBapku GbICTPO NOAHATL ANEKTPOA Had AeTanbHo.

6.1.3.2 Pexxum AnsA cBapo4HbIX annapaTtoB ¢ 3axuraHnem HF/LIFT

Pexum TIG npu nocnepgoBatenbHocTu 2T:

- HaxaTb A0 KOHLa Ha KHOTKY ropernku, Bo3byauTb Ayry, NOAAepXUBaTh paccTosiHue

oT Aetanu 2-3 Mm.

OTperynupoBaTb TOK CBapku Ha TpeGyemMyto BENUYUHY NP NMOMOLLU PYKOSITKU; Npu

HeobXxoAMMOCTM BO BpeMs CBapkvd aJanTupoBaTb pearnbHylo Heobxoaumyo

Temneparypy.

- [MpoBepuTb NPaBUNBbHOCTb BbIXOASILLETO NOTOKA rasa.

- [InA npekpalleHusi cBapku OTNYCTUTb KHOMKY ropenku, AaB MOCTENeHHO
npekpaTuTbCs TOKy (ecnu BkntodeHa dyHkums SLOPE DOWN) unm HemeaneHHomy
BbIKIMOYEHWIO AT C MOCIeAYoLWMM rasoMm.

Pexum TIG c nocnegoBatensHocTb0 4T:

- MNepBoe HaxaTtve Ha KHOMKY MPUBOAUT K cpabaTbiBaHWIO AYrN C TOKOM lg.se. Mpu
OTMyCKaHUM KHOMKWM TOK BO3pacTaeT [0 BENWYMHbI TOKa CBapKW; 3aTa BenuyMHa
nogaepXvVBaeTCsl Takke MpW He HaxaTtow KHomke. [lepxa HaxaTol KHOMKY, TOK
yMeHbLUaeTcs B cooTBeTCTBUM C hyHKUMernn SLOPE DOWN (ecnu oHa 3agaHa), Ao
MWHUMAarnbHOTO Toka CBapku. OTOT TOK NOAAEPXVBAETCS [0 OTMYCKaHUsi KHOMKK,
KOTOpOe 3aBeplUaeT LMK CBapkv U AaeT Hayano nepuvody Bbinycka rasa nocre
cBapKu.

Ecnu Bo Bpems dyHkunn SLOPE DOWN nponcxogumT oTnyckaHue, LKMo CBapKu
HeMeAneHHo NpekpaLLaeTCs v HauHaeTCs Neprop Bbinycka rasa nocrne cBapku.

Pexum TIG ¢ nocnegoBaTtensHocThio 4T (BI-LEVEL) (Tonkko y moaenen TWIN

CASE u Tpexda3sHbix): . 5

- Pexum TIG 4T BI-LEVEL (ans ceapoyHoro annapata TWIN CASE (ABOVMHOW
KOPMYC) c Bo3byxaeHnem HF/LIFT) nmeeTcss TonbkOo C AWCTAHUMOHHBIM
ynpaBrieHneM c ABYMS MOTeHUMomeTpamu, |, perynmpyercs noTeHLMOMETPOM
Pamna cnycka/cuna gyru cBapoyHoro annapata. Ecrnu ynpasnenve c¢ ABywms
noTeHUMoMeTpamu OTCyTCTBYET, TO |, paBHO 25% OT 3aJaHHOro ToKa.

- [epBoe HaxaTue Ha KHOMKY MPUBOAMUT K BO3DOYXAEHWUIO AYrM C TOKOM lg,e. Mpun
OTMyCKaHUM KHOMKW TOK BO3pacTaeT A0 BENUYMHbI TOka CBapKW; aTa BenuunHa
nogAepXuBaeTcst Takke Npu OTMyLLeHHON kHomke. pu kaxgom creayolem
HaXaTuu Ha KHOMKY (BpeMsi, Npoxoasiilee Mexay HaxaTneMm 1 oTnyckaHuem JOMKHO
ObITb HebonblwKM) TOK OyaeT BapbUpoBaTbCH MeEXOY BENIMYMHOWN, 3adaHHOW B
napamertpe BI-LEVEL I u BenuynHom rnasHoro Toka l,.

[epxxa HaxaTon KHOMKY, TOK YMEHbLLAeTCs B COOTBETCTBUM C dpyHKumen SLOPE
DOWN (ecnu oHa 3agaHa), A0 MWHUMManbHOrO TOKa CBapku. JTOT TOK
nogAepXuBaeTcsi A0 OTMYCKaHUsi KHOMKM, KOTOPOE 3aBepLUaeT LMK CBapku 1 JaeT
Hayaro nepuoay Bbifycka rasa nocrne cBapku.

Ecnu Bo Bpemst dyHkummn SLOPE DOWN npoucxoanT oTnyckaHue, LMKIO CBapKu
HeMeAJIeHHO MNpekpallaeTcsl ¥ HauYMHaeTCst Mepuoy Bbifycka rasa nocne cBapku
(PUC.Q).

6.2 ONMEPALMX CBAPKW NPUTMOCTOAHHOM TOKE

6.2.1 3ameuaHus

- PekomeHZyeMm Bcerga uvTaTb MHCTPYKLUMIO NPOM3BOAMTENS MEKTPOAOB, Tak Kak B
Hel ykasaHbl U MOMSPHOCTb MOACOEAMHEHUSt W ONTUMasbHLIA TOK CBApKu Ans
[aHHbIX 3N1EeKTPOAOB.

- Tok cBapku JOrmKkeH BbiGUpaThCa B 3aBUCHMOCTU OT AMameTtpa 3nekTpoaa 1 tuna
BbIMOMHSAEMbIX CBapOYHbIX paboT. Hike npuBoauTcsa Tabnvua AonyCTUMbIX TOKOB
CBapKu B 3aBUCMMOCTM OT AMaMeTpa 3N1eKTPOAOB:

[OunameTp anekTpoaa (Mm) Tok cBapku, A

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

- oMHWTe, 4TO MexaHN4eckre XapaKTePUCTUKN CBAPOYHOTO LLBA 3aBUCAT HE TOMbKO
OT BEMMYMHbI BbIGPaHHOTO TOKa CBapKM, HO 1 APYrMX NapameTpoB CBapKW, TaknX Kak
ANaMeTp 1 Ka4eCTBO ANeKTPOAOoB.

- MexaHunyeckme xapakTepuCTVMKM CBapO4YHOro LiBa OMpPeaensitoTcs, NoOMUMO
MHTEHCUBHOCTN BbIGpaHHOrO TOKa, APYrMMU NapameTpami CBapKu: ASMHOW Ayru,
CKOPOCTbIO M NMOMNOXEHNEM BbIMOMHEHUS!, ANaMETPOM 1 Ka4eCTBOM 3MEKTPOAOB (Ans
nyylleit COXpaHHOCTU XPaHWTb 3MEeKTPOAbl B 3alUMLLIEHHOM OT BRaru mecrte, B
crneuuanbHbIX YNakoBKax Unv KOHTeiHepax).

- XapaKTepuCTUKV CBapKu 3aBUCAT Takke oT BenuunHel ARC-FORCE (CUIMbl OYTN)
(oMHamMmuyeckoe NoBeAeHNE) CBApPOYHOro annapara. AToT napameTp MOXHO 3a4aTb
(ecnn npedycMOTpeHO) Ha MaHenw, WNW 3afatb NpW MOMOLLUM ANCTaHLMOHHOMO
ynpaBneHus ¢ 2 NoTEHLMOMETPaMu.

- Ecnu Bbl 3ameTunu, 4to Bbicokue 3HaveHuss CUINbl YT oGecneumnBatot Gonbluee

NPOHWKHOBEHME W MO3BOMSIOT BECTU CBapKy B NOGOM MONOXEHUN OBbIYHO
LeNnoYHbIMKU aneKkTpoaamu, Huskue 3HadeHus CUNbl OYTU patot 6onee msrkyto
YTy N oTCyTCTBUE BpPbI3r, CBONCTBEHHbBIX PYTUIIOBbLIM 3NeKTpoAaMm.
CBapoyHbIli annapat gononHutensHo obopydosaH ycTponcteamn HOT START
(3anyck u3 ropsiyero coctosiHna) m ANTI STICK (otcyTtcTBMe npununaHus),
rapaHTupyowmmy Gonee nerkuit Nyck 1 oTCyTCTBUE NPUKNENBaHWUS dNekTpoaa K
neranu.
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6.2.2 BbinonHeHune
- Oepxa macky MEPE[ JIMLIOM, npukocHUTECH K MECTY CBapKu KOHLIOM 311eKTpoAa,
ABVDKEHWe Ballel Pyku JOMKHO OblTb MOXOXe Ha TO, KaKuM Bbl 3aXKWUraeTe CrnyKy.
3T0 M eCTb NPaBUNbHbI METOA 3aXXUraHNs OyTu.
BHumaHnue: He cTyuute anekTpodom Mo geTanu, Tak Kak 9TO MOXET MpUBECTU K
NOBPEXAEHUIO NOKPLITUSA U 3aTPYAHUT 3aXKUraHue oyru.
- Kak Tonbko nosiBUTCS anekTpuyeckas ayra, nonbITanTecb yaepXxuBaTb paccTosiHue
[0 WBa paBHbIM AMaMeTpy ucnonb3yemoro anektpoda. B npouecce csapku
yOEpXKMBANTE 3TO PACCTOSIHWE MOCTOSIHHO AMNsl MOSyYeHUsi PaBHOMEPHOIO LLBA.
lMoMHMTE, 4YTO HaKMOH OCU 3nekTpoda B HanpaBreHWW [OBWKEHUS [OOMKeH
cocTaensATb okono 20-30 rpagycos.
3akaHuMBasi LWIOB, OTBeAWTE 3MeKTPOA HEMHOrO Hasag, MO OTHOLIEHU K
HanpaBneHuio CBapku, 4TOObl 3amonHMIICA CBApOYHbIN KpaTep, a 3aTeM pe3ko
NogHVMWUTE 3NeKTpoA W3 pacnnaBa Ans ucdesHoBeHusi ayru (MapameTpsbi
cBapouHbix wBoB Puc.R).

7. TEXOBCNY>XUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEQ NMPOBEAEHWEM OMEPALIMA TEXOBCNYXXUBAHUA

MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT OTKIIOYEH U OTCOEAMHEH OT
CETUNMUTAHUA.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCNYXXUBAHUE:
ONEPAUUN NINAHOBOIo TEXOBCIYXWUBAHUA BbINOJNIHAKTCA
OMEPATOPOM.

7.1.1 Topenka

- He ocraensiite ropernky unwv eé€ kabenb Ha ropsiuvx npeameTax, 3To MOXET NPUBECTH
K pacnnasfeHunIo U3oMsLMI U CAEeNaeT roperky 1 kabernb HenpurogHbIMmy k paboTe.
PerynspHo npoBepsiiTe kpenneHue Tpy6 v naTpyGKoB nogaym rasa.

AKKypaTHO COeaVHUTb 3aXKMM, 3aKpyUMBAKOLLMIA 3NEKTPOoA, LUNMHAENb, HecyLwui
3aXUM, C ANaMETPOM 3reKTpoda, BbiGpaHHbIM Tak. UTobbl n3bexarb neperpesa,
NMoXoro pacnpeaeneHus rada v CoOoTBETCTBYIOLLEN NIOXO0i paboThl.

MpoBepsiTb, MUHUMYM pa3 B [€Hb, CTEMNeHb U3HOCa U MPaBUIIbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTeil roperikv: conna, anekTpoda, Aepxartens 3nekTpoaa, rasoBoro
Anddysopa.

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCJTY>)KUBAHUE

ONEPAUMMN BHEMNNAHOBOIo TEXOBCNYXWUBAHWUA LOONXHbI
BbINMONHATLCA TOJNIbKO ONbITHbIM WUIU KBANTU®GULUPOBAHHbLIM B
ANEKTPUKO-MEXAHUYECKUX PABOTAX MEPCOHAJIOM.

A BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE NMAHENb U HE NMPOBOAMUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ANNAPATA, HE OTCOEQMHUB
NPEABAPUTENDBbHO BUNKY OT ANIEKTPUYECKOU CETH.

BbinonHeHne nMpoBepok Mof HanpsXKeHMEM MOXET MPUBECTU K Cepbe3HbIM

3neKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXEH HeNoCpPeACTBEHHbI KOHTaKT C

ToKOBeAyLMMM YacTsIMU annapara u/unv noBpexaeHUAM BCrieACTBUE KOHTaKTa

C YacTAMU B ABMXKEHUW.

- PerynsipHo ocmaTpvBaiiTe BHYTPEHHIO YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTU OT

4acToTbl WMCMONb30BaHWS U 3anblfieHHOCTU paboyero MecTa. Ypansunte

HaKOMUBLLIYIOCS Ha TpaHcopmaTope, CONPOTUBMNEHUN W BBINPSAMUTENE Mbifb NpU

MOMOLL CTPYM CYXOFO CXXaToro Bo3ayxa C HU3KMM AaeneHvnem (makc. 10 6ap) .

He HanpaBnaTth CTpylo CxkaToro Boayxa Ha anekTpudeckue nnatbl; NPOM3BECTU UX

OYMCTKY O4EHb MSITKOM LLETKOW UK CreLuarnbHbIMU pacTBOPUTENSIMU.

- MpoBepuUTL NPU OUUCTKE, HTO INEKTPUHECKME COEANHEHMUS XOPOLLIO 3aKPYYEHbI U Ha
KabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS U30MNSLIMK.

- lMocrne OKOHYaHWsi onepauun TexoGCNyXXUBaHUS BEPHUTE MaHenu annapaTa Ha

MEeCTO U XOPOLLIO 3aKPYTUTE BCE KPEMEKHBIE BUHTBI.

Hwuikoraa He npoBoaMTE CBapKy NPy OTKPbITOM MaLLHE.

8.MOUCK HEUCIMPABHOCTEM

B cnyyasx HeynosnersoputensHoi paboTel annapata, nepen MPOBEOEHVEM
CUCTEMATUYECKOW NPOBEPKWN U obpalleHneM B CEPBUCHBIN LEHTP, NPOBEPLTE
cnegyoulee:

- Y6eanTbCs, 4TO TOK CBapKW, BENIMYMHA KOTOPOTrO Perynmpyercst NoTeHLMOMETPOM,
CO CCbINKOW Ha rpafyvpoBaHHYo B amnepax Lkany, COoTBETCTBYET AuaMeTpy 1 Tuny
MCMonb3yemoro anekTpoaa.

Y6eamTbCsi, YTO OCHOBHOW BblKIlOYaTeNb BKIIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYOLLASA
namna. Ecnu aTto He Tak, To HanpsbkeHUe CETU He JOXOAWT A0 annapara, No3ToMy
npoBepLTe MUHMI0 NUTaHKs (kabenb, BUNKY U/ pO3eTKY, NpefoXpaHuTenb U T. A.).
MpoBeputb, He 3aropenacb Nnu >Xentas WHAMKATOPHAs namna, KoTtopas
cUrHanuavpyet o cpabaTbiBaHWUM 3aLLMThI OT NePEHanpPsXeHUst UMM HEAOCTaTOYHOTO
HanpsPKEHWUS UMW KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.

- Ona oTgenbHbIX PeXWMoB CcBapku Heobxogumo cobniogate HOMUHAIbHbIV
BPEMEHHO pexuM, T. . AenaTb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapata. B
cnyyasx cpabaTbiBaHWs Tepmo3aluTbl NOAOXAUTE, MoKa annapat He OCTbIHET
€CTecTBEHHbIM 06pa3oMm, 1 NPOBEPLTE COCTOSIHWUE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HanpsbkeHne cetn. Ecnu HanpsbkeHue OBCNYXMBaHUS CRULLKOM
BbICOKOE MIN CIULLIKOM HI3KOE, TO annapart He byaet pabotats.

MpoBepuTb HanpsHKeHUe NUHUK: eCr 3HAaYEeHUE CIILLKOM BbICOKOE UM CIIULLIKOM
HK3KOe, CBApOYHbIV annapar ocTaeTcs 3abnoKMpoBaHHbIM.

Y6eamTbes, YTO Ha BbIXOAE annaparta HeT KOpPOTKOro 3aMblKaHWs, B Criyyae ero
Hanuuus, yctpaHuTe ero.

MpoBepuTb KayecTBO U NPaBUMbHOCTb COEAMHEHUI CBapOYHOTO KOHTypa, B
0COBEHHOCTU 3aKMM kabensi maccbl JomkeH OblTb coeduHeH C Aetanbio, 6e3
HaroXeHWs N3onMpytoLLero Matepuarna (Hanpumep, Kpacok).

3awuTHbIA ra3 gormkeH 6biTb NpaBunbHO nogobpaH No TUMy M MNPOLEHTHOMY
coaepxaHuto (AproH 99,5%)
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Megjegyzés: Aszoveg hatralévo részében a “hegeszté” kifejezést hasznaljuk.

1.

AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI

SZABALYAI

A hegesztdgép kezeldje kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazando
eljarasokrol.

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kdvetkezd anyag is: “IEC vagy CLC/TS
62081 MUSZAKI JEGYZEK”: IVHEGESZTEST SZOLGALO BERENDEZESEK
OSSZESZERELESE ES HASZNALATA).

AN

A hegesztés aramkorével valoé kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott lresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

A faklya elhasznalodott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal el6iranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

A hegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

Tilos a hegesztogép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esés idében valo
hasznalata.

Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

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 klortartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében val6 hegesztés.

Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valo eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat szilkkséges a hegesztés kovetkeztében
kepzodétt flistok exp02|cios hatarainak megbecslesehez, azok
fuggvenyeben

A palackot védeni kell a héforrasoktél, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

DOLO

Az elektrédtol, a megmunkalandé darabtol és a kozelben elhelyezett
(megkozelitheto) esetleges fém alkatrészktol valé megfelel6 szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz el6iranyzott kesztyiit, labbelit, fejfed6t viselve, és
felhagodeszkan, vagy szigetel6szényegen allva kell végezni.

A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé
tivegekkel védendok.

Megfelel6 védo tiizallo 61t6zék hasznalata kotelez6, megvédve ilyen médon a
bor felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantuli és infravoros
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sugaraktél; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem veré fliggony
segitségével az ivhegesztés kozelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

- A hegesztéaram athaladasa a hegeszt6 aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelelé ovintézkedéseket kell hozni.

Példaul meg kell tiltani a hegesztgép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a hegeszt6gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kovetelményeinek,

amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbél valé,

kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valo

megfelelés, amelyek a haztartasi kérnyezetben az ember elektromagneses

tereknek valo kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehetd legkozelebb a két hegesztékabelt.

- Tartsaafejétés atorzsétalehetd legtavolabb a hegeszté aramkortol.

- Sohane csavarjaahegesztokabeleket a teste koreé.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté6 aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a hegeszt6aram visszavezeté6 kabelét a hegesztendé
munkadarabhoz a lehet6 legkdzelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra iilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Nehagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor kdzelében.

- Minimum tavolsag d=20cm (S Abr.).

- Aosztalyu berendezés:
Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari kornyezetben,
professzionalis célbodl vald, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az
elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése a lakoépiiletekben és a
haztartasi céli hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségl taphal6zathoz
kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESIMUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
- 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 CLCI/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban
leirt védelmi miiszaki eszk6zok alkalmazasa KOTELEZO
- TILOS, hogy a hegesztést a foldon allo munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartozkodik. i
- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tébb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan Osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6zé elektrodtarté vagy faklya koézott olyan veszélyes mennyiségii
iiresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
is lehet.
llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakért6 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 MEGFELEL® HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem elSiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

2.BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

2.1 BEVEZETES

Ez a hegeszt6 az ivhegesztés egyik aramforrasa, melyet kimondottan a TIG (DC)
hegesztés céljara hoztak létre HF illetve LIFT ivgyuijtassal, valamint (rutil, savas, ligos)
burkolasu elektrédok MMA hegesztésére.

Azilyen jellegli szabalyozoberendezés jellemz6i (INVERT), mint a nagy sebesség és a
szabdlyozas pontossaga, a hegesztének kivalé minéséget tulajdonitanak mind.

Az "invert” tipusu szabalyozérendszer az (elsédeleges) tapegységvonal kezdeténél
mind a transzformator, mind a kiegyenlit6 rektancia vonatkozasaban drasztikus
csOkkenést idéz eld, lehetdséget biztositva ezaltal egy rendkivil kisméretl és kdnnyl
hegeszt6 létrehozasara, kiemelve ezaltal az egyszerli kezelhetéséggel és a
hordozhatésaggal jaro elényodket.

2.2KULON IGENYELHETO EXTRA FELSZERELES:

- MMAhegeszté felszerelés

- TIG hegeszt6 felszerelés.

- Argon palaciilleszt6 egység.

- Fesziltségcsokkentd.

- TIG hegeszté faklya.

- Onarnyékol6 hegesztémaszk: fix és szabalyozhato szirével.

- Foldelécsipesszel ellatott hegeszt6 aram visszacsatlakozé kabele.
- Kézitaviranyitas 1 potenciométerrel.

- Kézitaviranyitas 2 potenciéméterrel.

- Pedalos taviranyitas.

- Tig Pulse taviranyitas (hajelen van).

- Gazcsatlakozé és gazvezeték az Argon palackhoz valo csatlakoztatasra.

3.MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvetd adat a

jellemzék tablazataban van feltintetve a kévetkezé jelentéssel:

A Abr.

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:
1~: egyfazisu valtozé fesziiltség;
3~: haromfazisu valtozé fesziiltség;

3-S: Azt jeldli, hogy végrehajtasra kerililhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtimegek kdzvetlen kézelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegeszt6gép belsd szerkezetének jele. )

6- Az ivhegeszt6gépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé6 EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgalé lajstromjel (nélkiildzhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtdsahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U,: maximalis Uresjarasi feszlltség.

- L/U,: az aram és a megfelel6 fesziltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran, normalizalt.

- X: a kihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelelé
aramot képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces
id6ékor alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)
meghaladasra keriilnek hévédelmi beavatkozas keril meghatarozasra (a
hegeszt6gép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér
vissza a megengedett hatarig).

- AIV-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U,;: A hegesztégép aramellatasanak valtozé feszlltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar +10%).

= |y max : Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- l.+:Aténylegesen adagolt aram.

10- === : Akésleltetett mikodési olvaddbiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméheziranyzandé elé.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6ndk

tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK: )

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA: Id. a2. tablat(2.sz. TABLA). )
Ahegesztégép sulyataz 1.tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTO BEMUTATASA

4.1 RESZEGYSEGEK VAZLATA

A hegeszt6 alapvet&en optimizalt nyomtatott aramkords teljesitmény modulokbdl all,

melyeket a magas foku megbizhatésag és a csOkkentett karbantartdsi munkak

érdekében hoztak létre. .

4.1.1LIFT ivgyujtasu hegeszté (B. ABRA)

1- Egyfazisu tapegységvonal bemenet, egyeniranyité gépcsoport és kiegyenlitd
kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziiltséget
magas frekvencidju valtéaramfesziltséggé valtoztatja és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziiltség fliggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvenciaju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbol
konvertalt fesziiltség altal keril Gzemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
fesziiltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz szikséges
értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izolalja
a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitdssal: a masodlagos
tekercselésb6l szarmazo6 valtdaramot/fesziltséget alacsony ingadozasu
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egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5- Ellenérzé és szabalyoz6 elektromos berendezések: azonnal ellendrzi a hegesztd
aramhordozé értékeit és azokat dsszehasonlitia az elére bedllitott értékekkel;
moduldlja a szabalyozast végzé driverek IGBT vezérl6 impulzusait.

Meghatarozza az aram dinamikus mgfeleléseit az elektréd olvadasa soran (instans
rovidzarlatok) és ellendrzi a biztonsagi berendezéseket.

6- A hegeszté mikddésének ellenérzé logikaja: allitsa be a hegesztési ciklusokat,
ellendrizze a biztonsagi felszereléseket.

7- MUkoédési paraméterek és lzemmddok bedllitdsanak és kijelzésének
kapcsolotablaja.

8- Tavszabalyozas.

4.1.2 HF/LIFT ivgyujtast hegeszt6 (C. ABRA)

1- Egyfazisu vagy haromfazisu tapvezeték bemenet, egyeniranyitd egység és
kiegyenlité kondenzatorok.

2- Switching a transistors hid (IGBT) e drivers; a kiegyenlitett aramfesziiltséget
magas frekvenciaju valtdaramfesziltséggé valtoztatjia és a teljesitményt a kért
hegesztéaram/fesziltség fliggvényében szabalyozza.

3- Magas frekvencidju transzformator: az elsédleges tekercselés a 2. blokkbdl
konvertalt fesziltség altal kerll (zemelésre; ennek elsédleges funkcidja a
feszlltségnek és az aramerésségnek az ivhegesztés folyamatahoz szikséges
értékekhez valé megfeleltetésében van, s ugyanakkor galvanszigeteléssel izoldlja
a hegesztéaramkort az aramforras vonalatol.

4- Masodlagos egyeniranyité hid kiegyenlité induktivitdssal: a masodlagos
tekercselésbdl szarmazé valtéaramot/fesziiltséget alacsony ingadozasu
egyenaramma/fesziiltséggé valtoztatja at.

5- Ellenérzd és szabalyoz6 elektromos berendezések: azonnal ellenérzi a hegesztd
aramhordozo értékeit és azokat dsszehasonlitja az elére bedllitott értékekkel;
moduldlja a szabalyozast végzd driverek IGBT vezérld impulzusait.

Meghatarozza az aram dinamikus mgfeleléseit az elektréd olvadasa soran (instans
rovidzarlatok) és ellenérzi a biztonsagi berendezéseket.

6- A hegesztd mikddésének ellenérzd logikaja: allitsa be a hegesztési ciklusokat,
iranyitsa a mikodéegységeket, ellendrizze a biztonsagi felszereléseket.

7- MUkodési paraméterek és Uzemmddok bedllitasanak és kijelzésének
kapcsolotablaja.

8- HF ivgyujté generator.

9- EVvédbégaz elektromos szelepe.

10- Tavszabalyozas.

4.2 ELLENORZO, SZABALYOZO ES OSSZEKOTO BERENDEZESEK

4.2.1 KOMPAKT hegesztd LIFT ivgyujtassal

4.2.1.1 Féoldali boritélap (D. ABRA)

1- Teljesitményméroé a hegesztéaram szabalyozasara Amper mértéki skalaval;

lehetbvé teszi a szabalyozast hegesztés kozben is.

ZOLD JELZES (LED): azt jelzi, hogy a hegesztégép a halézatra van kapcsolva

és kész az lizembeallasra.

3- SARGA JELZES (LED): altalaban nem ég, ha mégis, azt jelzi, hogy valami
rendellenesség all fenn, amely megsziinteti a hegesztéaramot kiillinb6z6é okok
miatt, amelyek a kdvetkez6k lehetnek:

- Hészabalyozés védelem: a hegesztd belsejében tulsagosan magas
hémérséklet keletkezett. Agép bekapcsolt allapotban marad anélkil, hogy aramot
bocsatana ki egészen addig, amig vissza nem all a normalis hémérsékletszint. Az
Ujraindulas automatikus.

- Tal magas illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem az aramvonalakban:
ledllitia a gépet: a tapfesziltség a tablan jelolt értékhez képest +/- 15%-os
tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség fentemlitett felsé
hatarértékének tullépése komolyan karositja a berendezést.

-ANTI STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan ledllitia a
hegesztégépet valahanyszor az elektréd hozzaragad a hegesztendd felulethez,
lehetéséget biztositva ezaltal a kézileg torténd ellmozditasra az elektrédfogd
csipesz megrongalasa nélkdl.

4- TIG/MMA iizemméd szelektor:

2

£%  TIG hegesztés dorzsinditoval

£ MMAelektrodos hegesztés

5- Negativ (-) gyorscsatlakozé a hegesztékabel csatlakozasahoz.
6- Pozitiv (+) gyorscsatlakozé hegesztékabel csatlakoztatasara.

4.2.1.2 Hts6 boritélap (E. ABRA)

1- Halozati tapegységre kotd kabel 2p + (L).
2- Foékapcsolo O/OFF - I/ON (kivilagitott).
3- Taviranyitok csatlakozoja

4.2.2 HF/LIFT ivgyujtasu hegesztd

4.2.2.1 Féoldali boritolap (F. ABRA)

1- Teljesitményméré a hegeszt6aram szabalyozasara Amper mértékl skalaval;
lehetévé teszi a szabalyozast hegesztés kdzbenis.

2- TIG 2T, TIG 4T, MMA iizemméd szelektor

3- ZOLD JELZES (LED): azt jelzi, hogy a hegeszt6gép a halézatra van kapcsolva és
kész az izembeallasra.

4- 2 poziciés kapcsolé a Tig inditasu Gzemmoddhoz: “HF” Gzemmdéd (magas
frekvencia), “LIFT” izemmad.

5- Potenziométer a TIG Uzemmoddban az aram lefutasi idejének szabalyozasara.

MMA lizemmodban az arc force-ot szabélyozza. Lépték 0-100%.

6- Pozitiv (+) gyorscsatlakozé hegesztékabel csatlakoztatasara.

7- Negativ (-) gyorscsatlakoz6 a hegesztékabel csatlakozasahoz.

8- TIG faklya gazvezeték csatlakozoéja.

9- Faklyanyomoégomb vezeték csatlakozéja.

10-SARGA JELZES (LED): altalaban nem ég, ha mégis, azt jelzi, hogy valami
rendellenesség all fenn, amely megsziinteti a hegesztéaramot kiillinb6zé okok
miatt, amelyek a kdvetkezdk lehetnek:

- Hészabalyozés védelem: a hegeszt6 belsejében tulsagosan magas
hémérséklet keletkezett. A gép bekapcsolt allapotban marad anélkil, hogy
aramot bocsatana ki egészen addig, amig vissza nem &all a normalis
h&mérsékletszint. Az Ujraindulas automatikus.

- Tal magas illetve tul alacsony fesziiltség elleni védelem az aramvonalakban:
ledllitia a gépet: a tapfesziltség a tablan jelolt értékhez képest +/- 15%-os
tartomanyon kivil van. FIGYELEM: A fesziiltség fentemlitett fels6
hatarértékének tullépése komolyan karositja a berendezést.

-ANTI STICK (leragadas elleni) védelem: automatikusan leadllitia a
hegesztégépet valahanyszor az elektrod hozzaragad a hegesztendé felllethez,
lehetbéséget biztositva ezaltal a kézileg torténé ellmozditasra az elektrédfogd
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csipesz megrongalasa nélkdl.
led: bekapcsolva azt jelzi, hogy fesziiltség van a kimenetnél,
hegesztdpisztolyban vagy az elektrédan (csak a haromfazisu modelinél).

a

12- Potenciométer BI-LEVEL aram szabalyozasara, skala 0 + 100% (csak a

4.

1-

2-

3-
4-
4.

haromfazisi modelinél).

2.2.2 Hats6 panel (G ABRA)

2p + (1) tapkabel az egyfazisinal, vagy 3p+ (L) a haromfazisinal.
O/OFF(KI)- I/ON (BE) fékapcsolo.
Gazvezeték csatlakozdja (palack - gép nyomascsokkento).
Taviranyitok csatlakozdja.
2.3 Tavvezérl6k

Lehetséges a hegeszt6hoz kiildnb6zé tipusu taviranyitékat hasznalni, a hatsé oldalan
jelenlevé 14 pdlusu csatlakozd segitségével. Minden berendezés automatikusan
felismerésre keril, s lehetéséget ad a kdvetkezd paraméterek szabalyozasara:

Egy potenciéméterrel torténd taviranyitas:

a potenciéméter gombjat elforgatva a féaram abszolut legkisebb és legnagyobb
értéke valtoztathatd. Aféaram szabalyozas a taviranyité kizarélagos hataskore.
Pedalos tévirényités

az aram eréssége a pedal helyzete alapjan kerll meghatarozasra (a kozponti
potenciéméter legkisebb és legnagyobb beallitott értéke kozott). 2 KETUTEMU TIG
lizemmodban a pedal benyomasa a gép inditgombjaként szolgal a faklya
nyomoégombija helyén (ha jelen van).

Két potenciométerrel torténd taviranyitas:

az els6 potenziéméter a féaramot szabalyozza. A masodik potenciométer egy masik
paramétert szabalyoz, amely a jelenlevé hegesztési UZemm()dt()IfUQg

MMA lizemmédban az ARC FORCE-ot szabalyozza, mig TIG lizemmédban a
HF/LIFT ivgyujtasu hegeszték esetén a LEFUTOSIN-t szabalyozza.

- TIG-PULSE tavvezérlés (a HF/LIFT ivgyujtasosTWIN CASE hegesztégép és a

haromfazisu modell szamara):

lehetéséget ad a TIG hegesztésre egyenaramon, Ugy hogy annak legfébb
paramétereit taviranyitassal is szabalyozni lehessen: alaparam intenzitas,
inditéaram intenzitas, aramlokés id6tartama, az aramlokések idészakossaga.

Ez afolyamat a termikus hozam jobb ellenérzését teszi lehetévé, s igy lehetséges kis
vastagsagu anyagok hegesztése, illetve olyan anyagoké is, melyek meleg hatasara
berepedeznek; tovabba, segiti a hegesztést eltéré vastagsagl anyagokon és
kilonbodzd acélokon, mint az inox illetve az alacsony fémtartalmu 6tvozetek.

ATIG PULSE taviranyité csak “TIG DC” 2-litem( és 4-ltem{ Gizemmaodban mikodik.

5.UZEMBEHELYEZES

/\ FIGYELEM! MINDEN EGYES UZEMBEHELYEZESI ES ELEKTROMOS
BEKOTESI MUOVELETET KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A HALOZATI
ARAMFORRASROL LEVETT HEGESZTOVEL VEGEZZENEL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG SZAKEMBER VEGEZHETIEL.

5.
5.
5.

5.

1 OSSZESZERELES
1.1 A csipesz és a visszakét6 kabel 6sszeszerelése (H. ABRA)
1.2 Az elektrédafogé csipesz és hegesztékabel dsszeszerelése (1. ABRA)

2 A HEGESZTO EMELESENEK MODOZATAI

Az ebben a kézikdnyvben ismertetett, valamennyi hegesztégépet a fogantyujanal
fogva vagy ha a modellhez el6 van irva, a tartozékként nyujtott hevederrel szabad
felemelni (azL ABRAN leirtak szerint felszerelve).

5.

3 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hiitélevegod ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejiileg gy6z&6djon meg arrdl is, hogy nem kerlilnek beszivasra
vezet&porszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teruletet a hegesztégép kordl.

A FIGYELEM! A hegesztét egy sulyanak megfelel6 teherbirasu, sik feliiletre

kell helyezni a felbillenés és egyéb veszélyes elmozdulasok elkeriilése
érdekében.

5.

5.

4 HALOZATRA KAPCSOLAS

Barminemd villamos 0sszekottetés Iétesitése elétt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltintetett értékek megfelelinek a felallitas helyén érvényes halozati
fesziiltség és frekvencia értékeivel.

A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott halozati
tapegységre szabad rakapcsolni.

A kozvetett érintéssel szembeni
differencialkapcsolokat hasznaljak:

- Atipus ( )az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( )aharom fazist gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eldirt feltételeknek vald megfelelés

érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halozati tapegység olyan pontjaihoz

csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellenallasa nem haladja meg értéket:

- Zmax = 0,21 ohm, az olyan egyfazisu hegesztégépek szamara, amelyek 16A-nél
nagyobb felvett arammal rendelkeznek;

- Zmax = 0,31 ohm, az egyfazisu hegeszt6gépek szamara, amelyek 16A-nél kisebb
vagy azzal egyenlé felvett arammal rendelkeznek;

- Zmax = 0,283 ohm, haromfazist hegesztégép szamara.

Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelIményeinek nem felel meg.

Ha azt egy kdzszolgaltaté taphalézathoz kétik be, a beszerel6 vagy a felhasznald

felelésségébe tartozik annak vizsgdlata, hogy a hegesztégép csatlakoztathats-e

(szlikség esetén konzultaljon a disztribuciés halézat kezelSjével).

védelem biztositdsahoz az alabbi tipusu

4.1 Csatlakoz6dugo és aljzat

A 16A-nél kisebb vagy azzal egyenlé felvett aramu, egyfazisi hegesztégépek
szabvanyositott csatlakozédugoval ellatott tapkabellel vannak felszerelve (2P+T)
16A\250V.

A 16A-nél nagyobb felvett aramu, egyfazisu és a haromfazisu hegesztégépek
olyan tapkabellel vannak felszerelve, amely szabvanyositott csatlakozédugéhoz
koéthet6 be, (2P+T) az egyfazisu modelleknél és (3P+T) a haromfazisu
modelleknél. Szereljen fel egy biztositékkal vagy egy automata megszakitéval
ellatott halézati csatlakozédugot; a megfelel6 foldeld végelzardt a tapvezeték
foldvezet&jéhez (sarga-zold) kell csatlakoztatni.
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- Atablazat (1. TAB.) feltiinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozo
amperértékeket, melyeket a hegeszt6 altal kibocsatott legnagyobb névieges aram
illetve a névleges tapfesziltség alapjan valasztottak ki.

5.5 AHEGESZTOARAMKOR OSSZEKOTESE

A FIGYELEM! A KOVETKEZO OSSZEKOTESEK ELVEGZESE ELOTT
GYOZODJON MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN ES
AHALOZATIARAMFORRASROL LEVETT ALLAPOTBAN VAN.

AZ (1. TAB.) tablazat felsorolja a hegesztékabelre vonatkozé javasolt értékeket (mm? -
ben) a hegeszt6 altal kibocsatott legnagyobb aram fliggvényében.

5.5.1 TIG hegesztés

Faklya csatlakozas

- lllessze be az dramhordoz6 kabelt az erre szolgald gyorscsipeszbe (-). Késse 6ssze
a harompolusu csatlakozét (faklya gomb) a megfelel6 villamos csatlakozéhoz (ha
jelen van). Kosse 6ssze a faklya gazvezetékét a megfeleld csatlakozassal (ha jelen
van).

Ahegesztéaram kivezet6 kabeljének bekotése

- Ezt a hegesztendd anyaghoz illetve ahhoz a fémfelilethez kell bekdtni, amelyen az
all, salehet6 legkdzelebb az illeszkedési ponthoz.

_ Ezakabel a (+)jell csipesszel kerlil érintkezésbe.

Osszekapcsolas gazpalackkal
Csavarja be a nyomascsokkent6t a gazpalack szelepéhez, szilkség esetén
kézbehelyezve a tartozékként nyujtott sziikiletet.

- Agazbevezetd csdvet ssze kell kapcsolni a csdkkentdvel és megszoritani a készlet
csébilincsét.

- A tartdly szelepének megnyitdsa el6tt meg kell lazitani a nyoméascsokkenté

szabalyozasanak pa’natjat

Nyissa ki a palackot és szabalyozza be a gazmennyiséget (I/min) a felhasznalas

becsiilt adatai alapjan, Id. tablazat (3. TABL.); a gazkibocsatas mennyiségének

esetleges Ujraszabalyozasa a hegesztés alatt is lehetséges a nyomascsokkentd

szelep forgatasaval. Ellenérizze a csdvek és csatlakozasok szoritasait.

FIGYELEM! A munka végeztével mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.5.2 MMA hegesztés

Aburkolt elektrédok szinte mindegyikét a generator pozitiv (+) pélusara kétjik; csak a
savas burkolasu elektrod kerll kivételesen a negativ (-) polusra.

Ahegesztokabel és az elektrodfogo csipesz 6szekotése

Egy specialis kapocs, amely az elektrod fedetlen részének a lezarasara szolgal.

Ez akabel a (+)jelli csipesszel kerl érintkezésbe.

Ahegesztéaram kivezetd kabeljének bekotése

Ezt a hegesztendé anyaghoz illetve ahhoz a fémfelilethez kell bekdtni, amelyen az all,
s alehetd legkdzelebb azilleszkedési ponthoz.

Ez akabel a (-)jelli csipesszel keriil érintkezésbe.

6. HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

6.1 TIGHEGESZTES

6.1.1 Alapelvek

ATIG hegesztés egy olyan hegesztési folyamat, mely az elektromos iv altal termelt h6t
hasznalja fel, s azt begyujtja majd fenntartja egy olvadasmentes elektréd (Wolfram) és
egy hegesztésre varé anyag kozott. A Wolfram elektrodot egy faklya tartja, amely a
hegesztéaramot viszi neki, illetve védi magat az elektrédot és a hegesztéfurdét az
atmoszféra hatasara bekdvetkez6 oxidaciotol egy iners gaz kibocsatasa altal
(altaldaban Argon: Ar 99,5%) amely a keramia porlasztéfejbdl aramlik ki (M. ABRA).

A TIG DC hegesztés mindenfajta szénacél alacsony és magas fémtartalmu
Otvozetéhez valamint a nehéz fémekhez, mint a réz, nikkel, titan és azok otvozete
alkalmas.

ATIG DC hegesztéshez (-) pdlusu elektréddal altalaban a 2% di Cérium (szlirke szines
szalag) tartalmazé elektréd hasznalatos .

A Wolfram elektrodot tengelyiranyban pontosan a készériikoronghoz kell illeszteni, Id.
N. ABRA, az iv eltérésének megel6zése érdekében lgyelve ra, hogy a hegye
tokéletesen illeszkedjen. Fontos, hogy a készdrilés az elektréd hosszanak iranyaba
torténjék. Ezt a miveletet meghatarozott id6kézonként meg kell ismételni, az elektrod
felhasznalasa illetve elhasznalddasa fliggvényében, valamint ha az véletlenszerlien
beszennyezddétt, oxidalddott vagy helytelen hasznalat alatt allt.

A tokéletes hegesztés érdekében a megfelel6 atméréji elektrodot a megfelelé
arammal kell hasznalni, Id. a tablazatot (3. TABL.).

Az elektrod normalis méretli kinyulasa a keramia porlasztéfejbdl kb. 2-3mm, de
sarokhegesztés esetén elérhetia 8 mm-tis.

Ahegesztés az illesztés szegélyeinek 6sszeolvadasaval valdésul meg. Vékony anyagok
esetén (kb. 1 mm vastagsagig) megfeleld elékészités utan nem szlkséges
hegeszt6palca alkalmazasa. (O. ABRA).

Vastagabb anyagok esetén szlikséges az alapanyaggal azonos anyagu
hegesztbpalca felhasznalasa megfelelé atmérével valamint a szegélyek megfelelé
elékészitésével. (P. ABRA). A tokéletes hegesztés érdekében érdemes csak alaposan
megtisztitott, oxidacio-, olaj-, zsir- és oldészermentes anyagokat, stb. hegeszteni.

6.1.2 HF és LIFT ivgyujtas

HF ivgyujtas:

Az elektromos iv begyujtasa anélkil valdsul meg, hogy a wolfram elektréd hozzaérne a
hegesztendd darabhoz, egy magas frekvencidju berendezés altal fejlesztett szikra
segitségével.

Az ilyen ivgyujtasi mod esetén a wolfram nem keril bele a hegesztéfirdébe, s az
elektrod sem hasznalodik el, ugyanakkor kénnyl inditast tesz lehetévé minden
hegesztésipoziciéban.

Eljaras:

Nyomja meg a faklya nyomdégombijat, igy hogy kézben kozeliti a darabot az elektréd
hegyéhez (2 - 3mm), varja meg a HF impulzusok altal atvitt iv begyujtasat, majd a
begyujtott ivvel alakitson ki a hegesztendd darabon egy hegeszt6keveréket, s ezzel
lasson hozza a hegesztéshez azillesztés mentén.

Ha az iv begyujtasanal gondok meriinek fel, annak ellenére, hogy megbizonyosodott a
gaz jelenlétérdl és jol lathatdk a HF kibocsatasok is, ne eréltesse hosszabb ideig, hogy
az elektrod a HF hatasa ala keriljon, hanem gy6z6djon meg a fellilet épségérél
valamint a hegy min8ségérd|, s azt sziikség esetén hegyezze ki. A ciklus végén az aram
megszinik a beallitott lefutésinnel.

LIFTivgyujtas:
Az elektrodiv begyujtdsara a wolfram elektrédnak a hegesztendd anyagtol vald
eltavolitasaval keril sor. Az ily médon torténd 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 (csak HF/LIFT modellek esetén) és emelje meg
néhany masodperc késéssel az elektrédot 2-3mm-re, begyuljtva ezdltal az ivet. A
hegesztd kezdetben |, aramot bocsat ki, majd néhany masodperc mulva keriil csak
sor a beallitott hegesztéaram kibocsatasara. A ciklus végén az aram megsziinik a
lefutésinen (csak a HF/LIFT modellek esetén).

6.1.3 Eljaras

6.1.3.1 LIFT begyujtasa hegeszték izemmadjai

- Szabdlyozza be a hegesztéaramot az igényelt értékre a foggantyu segitségével;
szikség szerint allitson rajta a hegesztés alatt is a sziikséges termikus hozam
szerint.

- Ellenérizze a megfeleld gazkibocsatast.

- Ahegesztés megszakitasahoz emelje fel gyorsan az elektrédot a darabrol.

6.1.3.2 HF/LIFT begyujtasu hegeszték lizemmaédjai

TIG lizemmaéd 2T sorrenddel:

- Nyomja le teljesen a faklya nyomégombjat (P.T.), gyujtsa be a faklyat ugy, hogy 2-
3mm tavolsagot hagy a darabtol.

- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a foggantyu segitségével; allitson rajta

esetlegesen a hegesztés alattis a sziikséges termikus hozam szerint.

Ellenérizze a megfeleld gazkibocsatast.

A hegesztés megszakitasahoz engedie el a faklya gombjat, lehet6vé téve ezaltal az

aram fokozatos megsziinését (ha mikodik a SLOPE DOWN funkcid) vagy az iv

azonnali megsziinését az ezzel jar6 utégazzal.

4T szekvencias TIG lizemméd:

- A nyomégomb els§ benyomasara I, arammal megtorténik az ivgyujtas. A
nyomégomb elengedésére az aram felmegy a hegesztéaram értékéig; ezt az értéket
megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. A gomb folyamatos benyomasaval az
aram csokken a SLOPE DOWN (aramlefutas) funkcié alapjan (ha be van allitva) a
minimum hegesztéaram eléréséig. Ezutobbit megtartja a gomb elengedéséig, amely
a hegesztési ciklust befejezi és kezdetét veszi a gazutanfutasiido.

Azonban ha a SLOPE DOWN funkcié folyaman elengedik a gombot, akkor a
hegesztési ciklus azonnal befejez6dik és megkezdddik a gazutanfutasiidé.

4T (BI-LEVEL) szekvenciasTIG lizemmadd (csak a TWIN CASE és haromfazisu
modelleknél):

- ATIG 4T BI-LEVEL Gizemmod (a HF/LIFT ivgyujtast TWIN CASE hegesztégépnél)

csak két potenciométeres tavvezérléssel all rendelkezésre, az |, a hegesztégép

Lefutasi id6/Arc Force potenciométerével szabdlyozhaté. Ha nincs két

potenciométeres vezérlés, akkor az I, a bedllitott aramerésség 25%-a

A nyomoégomb elsé benyomasara |, arammal megtorténik az ivgyujtas. A

nyomdgomb elengedésére az aram felmegy a hegesztéaram értékéig; ezt az értéket

megtartja akkor is, ha a gomb el van engedve. A nyomégomb minden tovabbi
benyomasanal (a benyomas és elengedés kozétt eltelt id6 rovid legyen), az aram
véltoznifog a BI-LEVEL paraméterben beallitott I, érték és a féaram |, értéke kozott.

A gomb folyamatos benyomasaval az aram csékken a SLOPE DOWN (aramlefutas)

funkcio alapjan (ha be van allitva) a minimum hegesztéaram eléréséig. Ezutobbit

megtartja a gomb elengedéséig, amely a hegesztési ciklust befejezi és kezdetét
veszi a gazutanfutasiido.

Azonban ha a SLOPE DOWN funkcié folyaman elengedik a gombot, akkor a

hegesztési ciklus azonnal befejezédik és megkezd6dik a gazutanfutasi id6 (Q

ABRA).

6.2 MMAHEGESZTES

6.2.1 Megjegyzések

- Rendkivil fontos, hogy a felhasznalé tartsa magat a gyarté altal javasolt
eléirdsokhoz az elektrodok vonatkozasaban a helyes pélusok illetve az optimalis
hegesztéaram kivalasztdsa soran (dltaldban ezek az el6irasok az elektrddok
csomagolasan olvashatok).

- Ahegeszt6aram a felhasznalt elektrod atmérdjének fliggvényében valamint a kivant
illesztés tipusa szerint keril szabalyozasra; csak bemutaté jelleggel jegyezzik
meg, hogy a kulldnb6zé atmérénagysaghoz a kdvetkez6 aramok tartoznak:

o Elektrod (mm) Hegesztéaram (A)

min. max.

1.6 25 - 50

2 40 - 80

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 280

- Vegye figyelembe, hogy azonos atméréméret mellett magasabb aram értékek
lesznek jellemzdk vizszintes hegesztés esetén, mig fliggdleges illetve
fejmagassag feletti hegesztésre alacsonyabb aramokat kell hasznaini.

- Ahegesztett darab miszaki jellemzéit nemcsak a valasztott aram eréssége, hanem
tovabbi hegesztési paraméterek is meghatarozzak, ugy mint az ivhosszusag, a
végrehajtas sebessége és helyzete, az elektrédok atméréje és minésége (a helyes
meglrzés érdekében tartsa az elektrodokat szaraz helyen a megfeleld
csomagolasban és dobozban).

- A hegesztés jellemz6éi a hegesztégép ARC-FORCE értékétsl (dinamikai
viselkedés) is fliggnek. Ez a paraméter bedllithat6 (ahol az el6irt) a panelen vagy
beallithato 2 potenciométeres tavvezérléssel.

- Megjegyzendd, hogy magas ARC-FORCE értékek erésebb behatolast biztositanak
és lehetévé teszik a hegesztést barmilyen pozicidban tipikusan bazikus
elektrodakkal, alacsony ARC-FORCE értékek lagyabb és frocskdlésmentes
hegesztbivet tesznek lehetbveé tipikusan rutilos elektrodakkal.

Ezenkivil a hegesztégép HOT START és ANTI STICK funkciokkal el van latva,
amelyek megfelel6képpen garantaljak a konnyl inditasokat és az elektroda
munkadarabhoz ragadasanak megakadalyozasat.

6.2.2 Eljaras

- A hegesztémaszkot az ARC ELOTT tarava doérzsdlie az elektrod hegyét a
hegesztendo anyagon, olyan mozdulatokat végezve, minta gyufat gyujtana; ez az
iv begyujtasanak legmegfelelébb madja.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektréodot az anyaghoz ez a burkolat
megkarositasatidézheti elé, nehezebbé téve ezaltal az iv begyujtasat.

- Amint meggyulladt az iv, tartsa azt a hegesztendd felllettdl akkora tavolsagra,
amekkora a felhasznalt elekirod étméréje és ezt a tavolsagot a lehetd
legpontosabban tartsa be a hegesztés végzése alatt; ne feledje, hogy az elektrod
haladasiiranyban valé megddntése kb. 20- 30 fokos kell, hogy legyen (H. ABRA).

- A hegesztéhuzal végén vigye vissza az elektr6d végét a haladas iranyaval
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ellentétesen, a mélyedés felett a feltdltés érdekében, majd emelje ki hirtelen az
elektrodot az olvadékbol, s igy kialszik a faklya (A HEGESZTOHUZAL
TULAJDONSAGAI-R.ABRA)

7. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A HEGESZTOGEP
KEZELOJE

7.1.1 FAKLYAKARBANTARTAS

- Kerillie a faklya és kabelének meleg fellletekre tételét; az ugyanis a
szigetel6anyagok olvadasat idézné el6 megakadalyozvan annak mikodését

- Meghatérozott id6kézonként ellenérizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa 0ssze megfeleléen az elektrédrogzité csipeszeket és a csipesztartd
befogétokmanyt a kivalasztott elektrod atméréjével, a tiimelegedés illetve a nem
megfeleld gazmegoszlas és helytelen mikddés elkeriilése érdekében,

- Minden hasznalat el6tt ellenérizze az elhasznalédas mértékét és a faklya szélsé
részeinek helyes 0sszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrodfogd csipesz, gaz
diffuzor.

7.2 RENDKIVULIKARBANTARTAS o L
A RENDKiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellenérzések sulyos
aramitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo alkatrészekkel valé
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ldészakonként, a hasznalattdl, és a kérnyezet porossagatdl figgéen ellenérizni kell a
hegeszt6gép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz suritett
leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

El kell keriini a sUritett leveg6sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utébbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelelé oldészerekkel
kell végezni.

- Alkalmankeént ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 0sszeszoritottak-
e, valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.
Fentemlitett miiveletek befejezésekor a régzitécsavarok telijes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximalisan kerllni kell a nyitott hegeszt6géppel.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 elektréd atméréjének és tipusanak.

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” allasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,

ellenkez6 esetben a meghibasodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben

talalhato (kabelek, villasdugo és/vagy csatlakozd, olvaddbiztositékok stb. ).

Azt, hogy nem ég-e a sarga kijelz6 (LED), mely a tdl magas / tul alacsony fesziltség,

vagy révidzarlat miatti h6szabalyozasi biztonsagi beavatkozasra utal.

Meg kell gy6z6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl;

hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes

kihGlését, ellenérizni kell a szell6z6-berendezés mikodbképességét.

Ellenérizni kell a tapvezeték fesziiltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy

tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzddésénél: amennyiben

igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellenérizni kell a hegesztési aramkoér kapcsolasainak pontossagat, kiiléndsen azt,

hogy a foldelési kabel fogoja valdban 6ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és

hogy nem ékelddtek-e kapcsolat kdzé szigeteld anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséginek (Argon 99,5) és

mennyiséglinek kell lennie.
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APARATE DE SUDURA CU INVERTOR PENTRU SUDURA TIG SI MMA
DESTINATE UZULUI INDUSTRIAL $1 PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL
SUDURIICUARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in sigurantd a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupramasurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(a se face referire si la ,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”:
INSTALAREASI FOLOSIREAAPARATELOR PENTRU SUDURA CU ARC).

AN

- 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 electricd corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la paméantarea de
protectie.

- Nufolositi aparatul de sudurain medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nufolositi cabluri cu izolare deterioratd 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 acestgen.

Nu sudati pe reclplente sub presiune.

Indepartatl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

POLA®

Efectuati o izolare electrica 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
epidermei larazele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

7000660

- 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
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acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

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.

Sanuinfagoare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tind 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. S).

Aparatde clasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte 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

- inprezenta 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 s 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, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

TENSIUNE iINTRE 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 afost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua
hidrica) este periculoasa.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA
2.1INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata in
mod special pentru sudura TIG (CC) cu aprindere HF sau LIFT si pentru sudura MMA cu
electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

Caracteristicile acestui sistem de reglare (INVERTOR) precum viteza si precizia
reglarii, conferd aparatului de sudura calitati exceptionale la sudarea.

Reglarea prin intermediul sistemului cu ,invertor” la priza de alimentare (primar)
permite in plus o reducere drastica de volum al transformatorului i a reactantei de
nivelare, adica reducerea volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitind astfel



manevrarea si transportul acestuia.

2.2 ACCESORIILA CERERE:

- Setsudura MMA.

- Setsudura TIG.

- Adaptor butelie cuArgon.

- Reductor de presiune.

- Pistoletde sudura TIG.

- Masca auto-obscuranta: cufiltru fix sau reglabil.

- Cablu de masa curent de sudura dotat cu clema de masa.
- Comanda de la distantd manuala 1 potentiomentru.

- Comanda de la distantd manuala 2 potentiomentri.

- Comanda de la distanta cu pedala.

- Comanda de la distanta TIG PULSE (daca este prevazut).
- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

Fig. A

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:

1~:tensiune alternativa monofazica;

3~:tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de

electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norm& EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii

produsului).

Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximaingol.

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloana). 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 dep&si parametrii de utilizare
(raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a
aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise).

- A/V - AIV: 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%):

= L et Curent maxim absorbit din priza.

- l,4: Curentul efectiv de alimentare.

10--=== : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata 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.
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3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREAAPARATULUIDE 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.

4.1.1 Aparat de sudura cu aprindere LIFT (FIG. B)

1- Intrare prizd de alimentare cu caracteristicA monofazica, grup redresor si
condensatori de filtrare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata
n tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul
/tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertitd 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.

4- Punte redresoare secundarad cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a
cuondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea curentului
de sudare fata de cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile de comanda
aftiristorilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza reglarea.
Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii electrodului (scurt
circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de siguranta.

6- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudurd, supervizeaza sistemele de siguranta.

7- Panou de setare si vizualizare a parametrilor i a modurilor de functionare.

8- Reglarede ladistanta.

4.1.2 Aparat de sudura cu aprindere HF/LIFT (FIG. C)
1- Intrare linie de alimentare monofazica sau trifazica, grup redresor si condensatori
defiltrare.
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2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata
n tensiune alternativa de Tnalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul
/tensiunea de sudura necesare.

3- Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertita de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

4- Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea /
curentul alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a
cuondulatie foarte redusa.

5- Panou electronic de control si reglare: verifica instantaneu valoarea curentului
de sudare fata de cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile de comanda
aftiristorilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza reglarea.
Determina raspunsul dinamic al curentului in timpul fuziunii electrodului (scurt
circuite instantanee) si supervizeaza sistemele de siguranta.

6- Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudura, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.

7- Panou de setare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

8- Generatoraprindere HF.

9- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV.

10- Reglare de la distanta.

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $1 CONECTARE

4.2.1 Aparat de sudura COMPACT cu aprindere LIFT

4.2.1.1 Panou anterior (FIG. D)

1- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudare cu scalad gradata in

Amperi; permite reglarea curentului chiar i in timpul sudurii.

2- LED VERDE: indica faptul ca aparatul este conectat la retea si este pregatit pentru
functionare.

3- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indica o anomalie care blocheaza
curentul de sudare din cauza diferitelor motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o temperaturd excesiva.
Aparatul rdamane in functiune fara sa furnizeze curent pana cand se va atinge o
temperatura normala de functionare. Resetarea este automata.

- Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de tensiune: blocheaza
aparatul: tensiunea de alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de
valoarea de pe placuta. ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara
mentionata mai sus vaduce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: blocheaza in mod automat aparatul de sudura, atunci
cand electrodul se lipeste de materialul de sudat, ceea ce permite inlaturarea
manuala fara a deteriora clestele portelectrod.

4- Selector mod TIG/MMA:

<% SuduraTIG

£+ Suduracuelectrozi MMA

5- Prizarapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
6- Prizarapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

4.2.1.2 Panou posterior (FIG.E)

1- Cablude alimentare 2p +(<)

2- ntrerupitor general O/OFF - I/ON (luminos).
3- Conector comenzide ladistanta

4.2.2 Aparat de sudura cu aprindere HF/LIFT

4.2.2.1 Panou anterior (FIG.F)

1- Potentiometru pentru reglarea curentului de sudare cu scalad gradata in
Amperi; permite reglarea curentului chiar i in timpul sudurii.

2- Selector mod TIG 2T, TIG 4T, MMA

3- LED VERDE: indica faptul ca aparatul este conectat la retea si este pregatit pentru
functionare.

4- Selector cu 2 pozitii pentru modalitatea de pornire Tig: modalitatea ,HF”
(frecventa inalta), modalitatea ,LIFT”.

5- Potentiometru pentru reglarea timpului rampei de reducere a curentului in
modalitatea TIG. In modalitatea MMA regleaza sudarea ARC FORCE. Scald
gradata 0-100%.

6- Prizarapida pozitiva (+) pentru conectarea cablului de sudura.

7- Prizarapidanegativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.

8- Racord pentru conectarea tubului de gaz al pistoletului de sudura TIG.

9- Conector pentru conectarea cablului butonului pistoletului de sudura.

10- LED GALBEN: de obicei stins; cand este aprins indica o anomalie care blocheaza
curentul de sudare din cauza diferitelor motive precum:

- Protectie termica: in interiorul aparatului s-a atins o temperatura excesiva.
Aparatul raméane in functiune fara sa furnizeze curent pana cand se va atinge o
temperatura normala de functionare. Resetarea este automata.

- Protectie impotriva supratensiunii si a caderilor de tensiune: blocheaza
aparatul: tensiunea de alimentare este in afara intervalului +/- 15% fata de
valoarea de pe placuta. ATENTIE: Depasirea limitei de tensiune superioara
mentionata mai sus va duce la deteriorarea grava a dispozitivului.

- Protectie ANTI STICK: blocheaza in mod automat aparatul de sudura, atunci
cand electrodul se lipeste de materialul de sudat, ceea ce permite inlaturarea
manuala fara a deteriora clestele portelectrod.

11- Led verde daca este aprins indica prezenta tensiunii la iesire, la pistolet sau pe
electrod (numai pentru modelul trifazic).

12- Potentiometru reglare curent BI-LEVEL, scara 0 + 100% (numai pentru modelul
trifazic).

4.2.2.2 Panou posterior (FIG. G)

1- Cablu de alimentare 2p + (£)lamodel monofazic, sau 3p + () lamodel trifazic.
2- Intrerupator general O/OFF - 1/ON.

3- Racord pentru conectarea tubului de gaz (reductor presiune butelie - aparat).
4- Conector comenzide ladistanta.

4.2.3 Comenzi de ladistanta
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

maximé setat& pe potentiometrul principal). In modul TIG 2 TIMPI, ap&sarea pedalei

are functie de comanda de start pentru aparatul de sudura in locul butonului
pistoletului (daca este prevazut acest lucru).

Comanda de la distanta cu doi potentiometri:

primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru regleaza un

alt parametru care depinde de modul de sudura activ.

in modul MMA regleaza sudura ARC FORCE, iar in modul TIG, pentru aparatele de

sudura cu aprindere HF/LIFT regleaza RAMPA DE REDUCERE a curentului.

- Comanda la distanta TIG-PULSE (pentru aparatul de sudura TWIN CASE si
modelul trifazic cu amorsare HF/LIFT): permite efectuarea sudurii TIG in curent
continuu pulsat, cu posibilitatea reglarii de la distanta a principalilor parametrii ai
acestuia: intensitatea curentului de baza, intensitatea curentului de impuls, durata
impulsului de curent, perioada impulsurilor de curent. Acest procedeu permite
efectuarea unui control mai eficient al aportului termic; in consecinta este posibila
sudura materialelor de grosimi reduse, sau cu tendinta de fisurare la cald; in plus
favorizeaza sudura pieselor de dimensiuni diferite si a otelurilor diverse de tip inox
sau slab aliate.

Comanda de la distanta TIG PULSE este activa numai in modalitatea ,TIG CC” 2
timpi si 4 timpi.

5.INSTALARE

AATEN'[IE! EFECTUATITOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I CONECTAREA

APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT $I DECONECTAT
DE LARETEAUADEALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAIDE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 ASAMBLARE
5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. H)
5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod (FIG. I)

5.2 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. L).

5.3 POZITIONAREAAPARATULUIDE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol
n fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare fortata prin
intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf,
aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafatd plana

corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

Tnainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:

- TipuIA()pentru masini monofaza;
- Tipul B ( ) pentru masgini 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 valorii:

- Zmax = 0,21 ohm, pentru aparate de sudura monofazice cu curent absorbit mai
mare de 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, pentru aparate de sudura monofazice cu curent absorbit mai mic
sau egal cu 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, pentru aparat de sudura trifazic.

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).

5.4.1 Stecherul si priza

- Aparatele de sudura monofazice cu curent absorbit mai mic sau egal cu 16A sunt
prevazute de la inceput cu cablu de alimentare cu stecher normalizat (2P+T) 16A
\250V.

- Aparatele de sudura monofazice cu curent absorbit mai mare de 16A si trifazice sunt

prevazute cu cablu de alimentare ce trebuie conectat la un stecher normalizat

(2P+T) pentru modelele monofazice si (3P+T) pentru modelele trifazice, cu

capacitate adecvata. Predispuneti o prizd de retea prevazuta cu fuzibil sau

intrerupator automat; borna speciala pentru impamantare trebuie sa fie conectata la

conductorul de impamantare (galben-verde) al liniei 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

sin baza tensiunii nominale de alimentare.
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5.5 CONECTARILE CIRCUITULUIDE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,

ASIGURATI-VA CAAPARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.5.1 SuduraTIG

Conectarea pistoletului de sudura

- introduceti cablul de alimentare cu curent in clema rapida corespunzatoare (-).
Conectati conectorul cu 3 poli (buton pistolet de sudura) la priza corespunzatoare
(daca este prevazut). Conectati tubul de gaz al pistoletului de sudura la racordul
corespunzator (daca este prevazut).

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

- Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.
Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+).

Conectarea la butelia cu gaz

Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, dacé este

necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune Tnainte de a deschide ventilul

buteliei.

Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) in functie de datele orientative de

folosire, dupa cum este indicat in tabel (TAB. 3); eventualele reglari de flux ale gazului

pot fi efectuate in timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de presiune.

Verificati etanseitatea tuburilor si a racordurilor.

ATENTIE! Tnchidet,i intotdeauna supapa buteliei cu gazla terminarea lucrului.

5.5.2 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 - clegte 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 (-).

6. SUDAREA: DESCRIEREAPROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

6.1.1 Notiuni generale

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.M).

Sudura TIG CC este prevazuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt
aliate si pentru metalele grele - cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudarea in TIG CC cu electrodul la polul (-) se foloseste de obicei electrodul cu
2% Ceriu (banda colorata gri).

Este necesar sa se ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, asa cum este
prezentat in FIG. N, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devieri
ale arcului in timpul sudurii. Este necesaréa efectuarea ascutirii electrodului in sensul
lungimii acestuia. Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea si uzura
electrodului, sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit
in mod incorect.

Este indispensabil ca pentru o buna sudura, sa se foloseasca diametrul exact de
electrod cu tipul de curent corespunzator, precum este prezentat in tabel (TAB.3).
Protuberanta normalé a electrodului din ajutaj ceramic este de 2-3 mm si poate atinge 8
mm pentru sudarile Tn 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. O).

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. P). 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.

6.1.2 Aprindere HF i LIFT

Aprindere HF:

Aprinderea arcului electric are loc fara un contact intre electrodul de Tungsten si piesa
de sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de inalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten in
baia de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile de
sudura.

Procedeu:

Apasati pe butonul pistoletului de 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 suduré, curentul se stinge
prin setarea rampei de reducere a curentului.

Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa
de sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai putine dereglari electro-
iradiante si reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura
acestuia.

Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesa, apasand usor. Apasati complet butonul pistoletului



de sudura (numai pentru modelele HF/LIFT) si ridicati electrodul la 2-3 mm cu cateva
secunde de intarziere, obtinand astfel aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja
initial un curent l,s:; 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 (numai pentru modelele HF/LIFT).

6.1.3 Procedeu

6.1.3.1 Modalitate pentru aparatele de sudura cu aprindere LIFT

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita prin intermediul butonului de rotire;
eventual adaptati la realul aport termic necesar in timpul sudurii.

- Verificati fluxul corect al gazului.

- Pentruaintrerupe operatia de sudare ridicati imediat electrodul de piesa de sudat.

6.1.3.2 Modalitate pentru aparatele de sudura cu aprindere HF/LIFT

Modul TIG cu secventa 2T:

- Apasati complet butonul pistoletului de sudura (P.T.), aprindeti arcul si mentineti 2-3

mm de distanté fata de piesa de sudat.

Reglati curentul de sudura la valoarea dorita prin intermediul butonului de rotire;

eventual adaptati la realul aport termic necesar in timpul sudurii.

- Verificati fluxul corect al gazului.

Pentru a intrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului de sudura, provocand oprirea

graduala a curentului (daca este activa functia SLOPE DOWN) sau stingerea

imediata a arcului cu post-gaz succesiv.

Mod TIG cu secventa 4T:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent |,.. La eliberarea
butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura; aceasta valoare se
mentine i dupa eliberarea butonului. Tindnd apasat butonul, curentul scade potrivit
functiei SLOPE DOWN (daca este setatd) pana la curentul minim de sudura. Acesta
din urma este mentinut pana la eliberarea butonului care termina ciclul de sudura si
incepe perioada de post-gaz.

n schimb, daca in timpul functiei SLOPE DOWN se elibereaza butonul, ciclul de
sudura se termina imediat si incepe perioada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T (BI-LEVEL) (numai pentru modelele TWIN CASE si

trifazice):

- Modul TIG 4T BI-LEVEL (pentru aparatul de sudurd TWIN CASE cu amorsare

HF/LIFT) este disponibil numai cu comanda la distanta cu doua potentiometre, I, se

regleaza cu potentiometrul Rampa di Coboréare/Arc Force al aparatului de sudura.

Daca nu este prezenta comanda cu doua potentiometre, |, este de 25% din curentul

setat.

La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent l,,... La eliberarea

butonului, curentul creste pana la valoarea curentului de sudura; aceasta valoare se

mentine si dupa eliberarea butonului. La fiecare apasare succesiva a butonului

(timpul dintre apasare si eliberare trebuie sa fie de scurta durata) curentul va varia

ntre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL |, si valoarea curentului principal |,.

Tinand apasat butonul, curentul scade potrivit functiei SLOPE DOWN (dacéa este

setatd) pana la curentul minim de sudura. Acesta din urma este mentinut pana la

eliberarea butonului care termina ciclul de sudura si incepe perioada de post-gaz.

n schimb, daca in timpul functiei SLOPE DOWN se elibereaza butonul, ciclul de

sudura se termina imediat si incepe perioada de post-gaz (FIG.Q).

6.2 SUDAREAMMA

6.2.1 Observatii

- 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
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

- Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).

Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic)
a aparatului de sudura. Acest parametru poate fi setat (unde este prevazut) de la
panou, sau poate fi setat cu comanda la distantad cu doua potentiometre.

De observat ca valori ridicate de ARC-FORCE determina o penetrare mai buna si
permit sudura n orice pozitie folosind electrozi bazici, iar valori joase de ARC-
FORCE determina un arc mai slab si fara stropi la folosirea electrozilor rutilici.
Aparatul de sudura este echipat de asemenea cu dispozitive HOT START si ANTI
STICK ce garanteaza porniri ugoare si fara lipirea electrodului de piesa.

6.2.2 Procedeu

- Cu masca iN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat,
efectuand o miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai
corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului electrodului
ingreunand declansarea arcului.

- Imediat ce s-a declangat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta fata de
pieséa egala cu diametrul electrodului utilizat gi mentineti aceasta distanta destul de
constant posibil in timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

- La sférsitul cordonului de sudura, orientati extremitatea electrodului inapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati
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electrodul imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE
CORDONULUIDE SUDURAFIG.R).

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE iNTRE'!'INERE,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE.

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 corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere a
clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati Tnainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

7.2INTRETINERE SPECIALA . )
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

Sl:lDURI:\ PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CAAPARATUL ESTE OPRIT SIDECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutéri grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
prininsuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitatiintotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

8.DEPISTAREADEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE

CORESPUNZATOARE Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI

SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA

AUTORIZAT, CONTROLATICA:

- Curentul de sudura, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
in amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie
aprinsa; 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 naturala a aparatului de
sudura; verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prearidicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
nlaturati dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect (Argon 99,5%) si intr- o cantitate
corespunzatoare.
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1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA
L UKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych z
procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJA | UZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

- Upewnic¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidtowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajqcego deszczu.

Nie uzywa¢ kabli z uszkodzonga izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

AA.

Nie spawa¢ pojemnikéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikow pod ci$nieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparow
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
procesu spawania.

- Przechowywac¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych(jezeli uzywana).

DOL®

- Zastosowaé¢ odpowiednia izolacje elektryczng pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajduja si¢ w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
gtowy i odziez ochronna oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet

przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.
Nosi¢ odpowiednia 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 pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.
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- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie¢ na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowaé¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przykfad 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 glowa i tuléw znajdowaly si¢ najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania.
uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewéd 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 niag podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

- Minimalna odlegto$¢ d=20cm (Rys. S).

/N

- AparaturaklasyA:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktoére sq podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

Zwracaj

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- Wotoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie “Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac¢ zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
NALEZY zastosowaé 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 przypadkéw zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac niebezpieczna suma napiec¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac¢ podwaojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokonaé¢ pomiaru za pomoca
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkéw zabezpieczajacych, jak w punkcie 5.9
”SPECYFIKACJITECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.



A POZOSTALE ZAGROZENIA

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Niniejsza spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do spawania tukowego,
zrealizowanym specjalnie do spawania elektrod otulonych (rutylowe, kwasowe,
zasadowe) metoda TIG (DC), z zajarzeniem HF lub LIFT oraz do spawania metodg
MMA.

Parametry tego systemu regulacji (INVERTER), takie jak wysoka predko$¢ i precyzyjna
regulacja, nadajg spawarce doskonatg jako$¢ podczas spawania.

Regulacja systemu "inverter” na wejsciu linii zasilania (pierwotny) powoduje ponadto
drastyczng redukcje objetosci zaréwno transformatora jak i reaktancji, umozliwiajac
skonstruowanie spawarki o objetosci i wadze ekstremalnie umiarkowanych,
podkreslajac 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 samos$ciemniajaca: z filtrem statym lub regulowanym.
- Przewdéd powrotny pradu spawania z zaciskiem uziemiajgcym.

- Zdalne sterowanie w trybie recznym 1 potencjometr.

- Zdalne sterowanie w trybie recznym 2 potencjometry.

- Zdalne sterowanie za pomoca pedatu.

- Zdalne sterowanie Tig Pulse (jezeli przewidziane).

- Ztaczka i przewdd rurowy przeptywu gazu do podtgczenia do butlizArgonem.

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na

tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napigcie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o
zwiekszonym 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 tukowego.

Numer czgséci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia

technicznego, zamoéwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

Wydajno$¢ 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 wytworzy¢
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 wspétczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastgpi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

- A/N-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napieciatuku.

9- Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U, : Napiecie przemienne i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granice +10%):

= |1 max : Maksymalny prad pobierany z sieci.

- L. : Rzeczywisty prad zasilania.

10--==—: Warto$¢ bezpiecznikéw z opoéznionym dziataniem, ktére nalezy
przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktdrych znaczenie podane jest w
rozdziale 1"Ogodlne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego".

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;

doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczytac

bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

produkcji urzadzen

~
)
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3.2INNE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB.1)

- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

4.1 SCHEMAT BLOKOWY

Spawarka skfada sie zasadniczo z modutéw mocy, wykonananych na obwodach
drukowanych i optymalizowanych w celu uzyskania maksymalnej niezawodnosci oraz
zredukowanej konserwaciji.

4.1.1 Spawarka z zajarzeniem LIFT (RYS. B)

1- Wejscie jednofazowej linii zasilania, zespdt prostownika i kondensatory
wyréwnawcze.

2- Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii na napigcie
przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacjg mocy, w zaleznosci
od zagdanego pradu/napigecia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane
napigciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania napiecia
i pradu do warto$ci niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednoczesnie
galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

4- Mostek prostujacy wtdérny, z indukcyjnoscig wyréwnawcza: zamienia napiecie /
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prad przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtoérne na prad / napiecie state o
niskim falowaniu.

Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwilocznie warto$é
tranzystoréw pradu spawania i poréwnuje z warto$cig ustawiong przez operatora;
zmienia impulsy sterowania sterownikéw IGBT, ktére dokonuja regulacii.
Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia elektrody
(natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

Logika sterowania funkcjonowania spawarki: ustawia cykle spawania i nadzoruje
uktady bezpieczenstwa.

7- Panelustawienia i wyswietlania parametréw oraz trybdw funkcjonowania.

8- Zdalnaregulacja.

(3]
T
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4.1.2 Spawarka z zajarzeniem HF/LIFT (RYS. C)

1- Wejscie jednofazowej lub tréjfazowe;j linii zasilania, zespotu prostownikowego oraz
kondensatoréw wygtadzajgcych.

2- Mostek tranzystoréw (IGBT) i sterowniki; zamienia napiecie linii na napigcie
przemienne o wysokiej czestotliwosci oraz wykonuje regulacje mocy, w zaleznosci
od zadanego pradu/napigcia spawania.

3- Transformator o wysokiej czestotliwosci: uzwojenie pierwotne jest zasilane
napigciem przetwarzanym z bloku 2; posiada ono funkcje przystosowania napiecia
i pradu do wartosci niezbednych dla procesu spawania tukowego i jednoczesnie
galwanicznego izolowania obwodu spawania od linii zasilania.

4- Mostek prostujacy wtorny, z indukcyjnoscia wyréwnawczg: zamienia napiecie /
prad przemienny, dostarczany przez uzwojenie wtérne na prad / napiecie state o
niskim falowaniu.

5- Elektroniczny uktad sterowania i regulacji: steruje bezzwiocznie warto$é
tranzystoréw pradu spawania i poréwnuje z warto$cig ustawiong przez operatora;
zmienia impulsy sterowania sterownikéw IGBT, ktére dokonuja regulaciji.
Wywotuje dynamiczng odpowiedz pradu podczas topienia elektrody
(natychmiastowe zwarcia) i nadzoruje systemy bezpieczenstwa.

6- Logika sterowania funkcjonowania spawarki: ustawia cykle spawania, steruje
sitowniki, nadzoruje uktady bezpieczenstwa.

7- Panel ustawienia i wyswietlania parametréw oraz trybdw funkcjonowania.

8- Zrodio pradu z funkcjg zajarzenia tuku HF.

9- Elektrozawér gazu ostonowego EV.

10-Zdalnaregulacja.

4.2 URZADZENIA KONTROLI, REGULACJI | PODLACZENIA

4.2.1 Spawarka ZWARTA z zajarzeniem LIFT

4.2.1.1 Panel przedni (RYS. D)

1- Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatka skalowang w amperach;
umozliwia regulacje réwniez podczas spawania.

2- ZIELONY LED: wskazuje, ze spawarka jest podiaczona do sieci i gotowa do
funkcjonowania.

3- ZOLTY LED: zwykle wylaczony, jezeli jest wiaczony wskazuje anomalie, ktora
blokuje prad spawania z r6znych powodéw, jak np.:

- Zabezpieczenie termiczne : wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Urzadzenie pozostanie wtaczone ale nie wytwarza pradu, dopoki nie
uzyska zwyktej temperatury. Reset nastepuje automatycznie.

- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem linii: powoduje
automatyczne zablokowanie spawarki: napiecie zasilania znajduje sie poza
zasiggiem +/- 15%, w stosunku do warto$ci podanej na tabliczce. UWAGA:
Przekroczenie gornej granicy napigcia, podanej wyzej, powoduje powazne
uszkodzenie urzadzenia.

- Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne zablokowanie spawarki,
jezeli elektroda przyklei sie do spawanego materiatu, umozliwiajgc usuniecie w
trybie recznym bez uszkodzenia uchwytu elektrody.

4- Przelacznik trybu spawania TIG/IMMA:

&% Spawanie metoda TIG

f Spawanie elektroda metoda MMA

5- Szybkoziaczka ujemna (-) do podtgczenia przewodu spawalniczego.
6- Szybkoztaczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.

4.2.1.2 Panel tylny (RYS.E)

1-  Przewdd zasilania 2p + (L)

2- Wylgcznik gtowny O/OFF - I/ON (podswietlany).
3- Przetgcznik zdalnego sterowania.

4.2.2 Spawarka z zajarzeniem HF/LIFT
4.2.2.1 Panel przedni (RYS. F)
1- Potencjometr do regulacji pradu spawania z podziatkg skalowang w amperach;
umozliwia regulacje réwniez podczas spawania.
2- Przelacznik spawanie metoda TIG 2T, TIG 4T, metoda MMA
3- ZIELONY LED: wskazuje, ze spawarka jest podiaczona do sieci i gotowa do
funkcjonowania.
4- Przetacznik dwupozycyjny dla trybu pracy Tig: tryb “HF” (wysoka
czestotliwos¢), tryb “LIFT”.
- Potencjometr do regulacji czasu trwania krzywej opadania pradu w trybie TIG . W
trybie MMA reguluje dynamike tuku arc force. Podziatka stopniowa 0-100%.
6- Szybkoztaczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
7- Szybkoziaczka ujemna (-) do podtgczenia przewodu spawalniczego.
8- Zlaczka do podiaczenia przewodu doprowadzajgcego gaz do uchwytu
spawalniczego TIG.
9- Zlacze do podtgczenia kabla do przycisku na uchwycie spawalniczym.
10-ZOLTY LED: zwykle wylaczony, jezeli jest wiaczony wskazuje anomalie, ktéra
blokuje prad spawania z r6znych powodéw, jak np.:

- Zabezpieczenie termiczne: wewnatrz spawarki zostata uzyskana zbyt wysoka
temperatura. Urzadzenie pozostanie wigczone ale nie wytwarza pradu, dopoki nie
uzyska zwyktej temperatury. Reset nastgpuje automatycznie.

- Zabezpieczenie przed zbyt wysokim i zbyt niskim napigciem linii: powoduje
automatyczne zablokowanie spawarki: napigcie zasilania znajduje sie¢ poza
zasiegiem +/- 15%, w stosunku do warto$ci podanej na tabliczce. UWAGA:
Przekroczenie gérnej granicy napiecia, podanej wyzej, powoduje powazne
uszkodzenie urzadzenia.

- Zabezpieczenie ANTI STICK: powoduje automatyczne zablokowanie spawarki,
jezeli elektroda przyklei si¢ do spawanego materiatu, umozliwiajac usunigcie w
trybie recznym bez uszkodzenia uchwytu elektrody.

11- Dioda zielona jezeli sie $wieci wskazuje obecno$¢ napigcia na wyjsciu, w uchwycie
spawalniczym lub na elektrodzie (wytacznie w modelu tréjfazowym).
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12-Potencjometr do regulacji pradu BI-LEVEL, skala 0 + 100% (tylko w modelu
tréjfazowym).

4.2.2.2 Panel tylny (RYS. G)

1- Przewod zasilania 2b + () w spawarkach jednofazowych, lub 3b + (1) w
tréjfazowych.

2- Wytacznik gtéwny O/WYLACZONYOFF - IWLACZONY.

3- Zigczka do podtgczenia przewodu doprowadzajacego gaz (reduktor ci$nienia butla
- spawarka).

4- Przefacznik zdalnego sterowania.

4.2.3 Zdalne sterowanie

W spawarce mozna zastosowac rézne rodzaje zdalnego sterowania, wykorzystujac

odpowiedni przetacznik 14-biegunowy znajdujacy sie z tylu urzadzenia. Kazda

spawarka bedzie automatycznie rozpoznawana co umozliwia regulacjg nastepujacych
parametrow:

- Zdalne sterowanie za pomoca potencjometru:
obracajgc pokretto potencjometru zmienia si¢ gtéwny prad z minimalnego na
maksymalny bezwzgledny. Regulacja pradu gtéwnego jest wylaczna 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 za pomoca dwoch potencjometrow:
pierwszy potencjometr reguluje prad gtéwny. Drugi potencjometr reguluje dodatkowy
parametr, ktory zalezy od uaktywnionego trybu spawania.

W trybie MMA regulowana jest dynamika tfuku ARC FORCE natomiast w trybie TIG, w
przypadku spawarek z zajarzeniem tuku HF/LIFT regulowana jest KRZYWA
OPADANIA.

-Zdalne sterowanie TIG-PULSE (dla spawarek TWIN CASE i modelu tréjfazowego
z zajarzeniem HF/LIFT): umozliwia spawanie TIG pulsujacym pradem statym, z
mozliwoscig zdalnej regulacji gtéwnych parametréw: Natezenie pradu
podstawowego, natezenie pradu impulsowego, czas trwania impulsu pradu, okres
impulséw pradu.

Tego rodzaju procedura umozliwia przeprowadzanie dokfadniejszej kontroli
dostarczania ciepta, a w konsekwencji umozliwia spawanie materiatéw o niewielkiej
grubosci lub majacych tendencje do pekania pod wptywem temperatury; ponadto
sprzyja spawaniu przedmiotdw o réznej grubosci oraz odmiennych rodzajéw stali
nierdzewnej i stali niskostopowych.

Zdalne sterowanie TIG PULSE jest aktywne wytacznie w trybie “TIG DC” 2 taktowym i
4 taktowym.

5.INSTALACJA

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALOWANIA | PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEzY WYKONAC PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU Z SIECIZASILANIA.

PODLACZENIAELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 MONTAz
5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (RYS. H)
5.1.2 Montaz przewodu spawania-uchwyt elektrody (RYS. I)

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI

Wszystkie spawarki opisane w tej instrukcji nalezy podnosi¢ za pomoca specjalnego
uchwytu lub pasa, znajdujacego sie w wyposazeniu, jezeli przewidziany dla danego
modelu (zamontowany jak pokazano na RYS. L).

5.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chfodzacego nie znajdowatly sie przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomocg wentylatora, jezeli wystepuje); upewni¢ sie jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢, 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 przesuniegcia,
ktére sa niebezpieczne.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podtaczenia elektrycznego nalezy sprawdzi¢, czy

dane podane na tabliczce spawarki odpowiadajg warto$ciom napigcia i

czestotliwosci sieci, bedacymi do dyspozycji w miejscu instalaciji.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem

neutralnym podtaczonym do uziemienia.

- Aby zapewni¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem nalezy stosowac
wytaczniki réznicopradowe typu:

- TypA()dIa urzadzen jednofazowych;
- TypB ( )dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sig

podtaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje

mniejsza od

- Zmax = 0,21 ohm, dla spawarek jednofazowych, w ktérych prad pochtaniany jest
wigkszy od 16A;

- Zmax = 0,31 ohm, dla spawarek jednofazowych, w ktérych prad pochtaniany jest
mniejszy lub réwny 16A;

- Zmax=0,283 ohm, dla spawarek tréjfazowych.

- Spawarka nie spetnia wymogdéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem instalatora lub

uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zostac do niej poditaczona, (jezeli

to konieczne skonsultuj sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).
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5.4.1 Wtyczka i gniazdko

- Spawarki jednofazowe, ktére pochtaniajg prad mniejszy lub réwny 16A sg
wyposazone fabrycznie w przewdd zasilania ze znormalizowang wtyczka (2B+U)
16A\250V.

Spawarki jednofazowe, ktére pochtaniaja prad wiekszy od 16A, jak réowniez spawarki
tréjfazowe sa wyposazone w przewdd zasilania, ktory nalezy podigczy¢ do
znormalizowanego gniazdka o odpowiednim przeptywie pradu: (2B+U) dla modeli
jednofazowych i (3B+U) dla modeli tréjfazowych. Przygotowaé gniazdo sieciowe
wyposazone w bezpiecznik lub automatyczny wytacznik; specjalny zacisk
uziemiajacy nalezy podtaczy¢ do przewodu uziomowego lini zasilania(zotto-zielony).
W tabeli (TAB.1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw
zwlocznych, wybranych w zaleznosci od maksymalnego prgdu znamionowego,
wytwarzanego przez spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.

5.5 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN NALEZY

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYIACZONA | ODIACZYC ZASILANIE.
W tabeli (TAB. 1) podane sg warto$ci zalecane dla przewodéw spawalniczych (w mm?),
w zaleznos$ci od maksymalnego pradu, wytwarzanego przez spawarke.

5.5.1 Spawanie metoda TIG

Podtaczenie uchwytu spawalniczego

- Wtozy¢ przewodd doprowadzajacy prad do odpowiedniego szybkiego zacisku (-).
Podtaczy¢ przetacznik tréjbiegunowy (przycisk na uchwycie spawalniczym) do
odpowiedniego gniazdka (jezeli przewidziane). Podtgczyé przewod rurowy
doprowadzajacy gaz do uchwytu spawalniczego do odpowiedniej ztaczki (jezeli
przewidziana).

Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Nalezy podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu
spawalniczego, na ktérym jest ulozony, jak najblizej jest to mozliwe do
wykonywanego ztgcza.
Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (+).

Podtaczenie butli gazowej.

- Dokreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej wktadajac jezeli to konieczne

specjalna redukcje znajdujgca sie na wyposazeniu urzadzenia.

Podtaczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokreci¢ zacisk, znajdujacy sie w

wyposazeniu.

Poluzowac¢ nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

Otworzy¢ butle i ustawi¢ ilos¢ gazu (I/min) zgodnie z orientacyjnymi danymi

zastosowania, przejrzyj tabelke (TAB. 3); ilo$¢ gazu mozna ewentualnie regulowaé

podczas spawania obracajac metalowy pierscien reduktora ci$nienia. Sprawdzi¢

szczelno$¢ przewodow rurowych i ztigczek.

UWAGA! Po zakonczeniu pracy nalezy zawsze zamkna¢ zawér butli gazowej.

5.5.2 Spawanie metoda MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podiaczy¢ do bieguna dodatniego (+)
wytwornicy; za wyjatkiem elektrod z otuleniem kwasowym, ktére nalezy podtaczy¢ do
bieguna ujemnego (-).

Podtaczenie przewodu spawalniczego do uchwytu elektrody

Na koncu przewodu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry stuzy do zakleszczenia
nieostonietej czesci elektrody.

Przewdd ten nalezy podtaczy$ do zacisku zsymbolem  (+).

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 zlacza.

Przewdd ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 SPAWANIE TIG

6.1.1 Ogdlne zasady

Spawanie metoda TIG jest procesem, w ktorym wykorzystywane jest ciepto,
wytwarzane przez tuk elektryczny po jego zajarzeniu i utrzymywane pomiedzy
elektroda nietopliwg (wolframowa) oraz spawanym przedmiotem. Elektroda
wolframowa podtrzymywana jest przez odpowiedni uchwyt spawalniczy, stuzacy do
przekazywania pradu spawania i zabezpieczenia samej elektrody oraz jeziorka
spawalniczego przed utlenianiem atmosferycznym za pomocg strumienia gazu
obojetnego (zwykle Argon: Ar 99,5%), ktéry wyptywa z dyszy ceramicznej (RYS.M).
Spawanie metodg TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich rodzajéw stali weglowych
niskostopowych lub wysokostopowych oraz dla metali ciezkich, takich jak: miedz,
nikiel, tytan oraz ich stopow.

Do spawania metoda TIG DC elektrodg znajdujaca sie na biegunie (-) zwykle uzywana
jest elektroda zawierajgca 2% Ceru (pas koloru szarego).

Wymagane jest zaostrzenie koncowki elektrody wolframowej w ksztaicie stozka na
Sciernicy, patrz RYS. N, zwracajac uwage, aby koncéwka byta idealnie koncentryczna
w celu unikniecia odchylenia tuku. Wazne jest, aby elektroda zostata wyszlifowana
wzdtuznie. Tego rodzaju operacje nalezy powtérzy¢ okresowo, w zaleznosci od
zastosowania oraz zuzycia elektrody lub tez w przypadku, gdy zostata ona
przypadkowo skazona, utleniona lub uzyta w nieprawidtowy sposéb.

Aby spawanie przebiegato prawidtowo niezbedne jest zastosowanie $cisle okreslonej
$rednicy elektrody dla danego rodzaju pradu, zgodnie z tabelka (TAB.3).

Elektroda powinna zwykle wystawac z dyszy ceramicznej na 2-3mm, az do odlegtosci
8mm w przypadku spawania pod katem.

Spawanie nastepuje przez stopienie brzegéw zlacza. W przypadku niewielkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do 1mm kazda) nie jest wymagane spoiwo
(RYS.0).

W przypadku wigkszych grubosci niezbedne jest przygotowanie pateczek wykonanych
z materiatu bazowego o tym samym skfadzie i odpowiedniej $rednicy, z odpowiednio
przygotowanymi brzegami (RYS. P). Aby spawanie przebiegato prawidtowo zaleca sig
doktadne oczyszczenie powierzchni z tlenku, olejow, smardéw, rozpuszczalnikdw, itp.

6.1.2 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 spos6b zajarzenia tuku nie powoduje wtracenia wolframu do jeziorka
spawalniczego ani tez zuzycia elektrody i utatwia start we wszystkich potozeniach
spawania.

Proces:



Wecisng¢ przycisk znajdujacy sige na uchwycie spawalniczym i zblizy¢ przedmiot do
koncowki elektrody (2 - 3mm), odczekac az zajarzy sie tuk przekazywany przez impulsy
HF. Po zajarzeniu tuku utworzy¢ jeziorko ciektego metalu na przedmiocie i przesuwaé
sie wzdtuz ztacza.

W przypadku napotkania trudnosci podczas zajarzenia tuku, pomimo stwierdzenia
obecno$¢ gazu i widocznych wytadowan HF, nie nalezy przediuza¢ dziatania HF na
elektrode ale sprawdzié integralno$¢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 sposéb zajarzenia powoduje mniej zaktdcen elektro-
natezenia i zmniejsza do minimum wtracenia wolframu oraz zuzycie elektrody.

Proces:

Przytozy¢ lekko koncowke elektrody do spawanego przedmiotu. Wcisna¢ do konca
przycisk na uchwycie spawalniczym (wytacznie dla modeli HF/LIFT) i podnie$¢
elektrode o 2-3mm z kilkusekundowym opoéznieniem, w ten sposéb uzyska sie
zajarzenie tuku. Spawarka dostarcza poczatkowo prad Iy, po kilku sekundach
dziatania zostanie dostarczony ustawiony prad spawania. Po zakonczeniu cyklu prad
jestanulowany przez ustawiong krzywg opadania (wytacznie dla modeli HF/LIFT).

6.1.3 Proces

6.1.3.1 Sposodb przeznaczony dla spawarek z zajarzeniem LIFT

- Ustawi¢ prad spawania na okreslong warto$¢ za pomoca pokretta; dostosowujac
ewentualnie podczas spawania do rzeczywistego niezbednego ciepta
dostarczanego.

- Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

- Aby przerwac¢ spawanie nalezy szybko podnie$c¢ elektrode nad przedmiot.

6.1.3.2 Sposéb przeznaczony dla spawarek z zajarzeniem HF/LIFT

Metoda spawania TIG z cyklem 2T:

- Wocisna¢ do konca przycisk uchwytu spawalniczego (P.T.) i zajarzy¢ tuk utrzymujac w

odlegtosci 2-3mm od przedmiotu.

Ustawi¢ pokrettem okreslong warto$¢ pradu spawania; ewentualnie dostosowaé

podczas spawania do rzeczywistego niezbednego ciepta dostarczanego.

Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Aby przerwaé spawanie nalezy zwolni¢ przycisk na uchwycie, powodujac stopniowe

anulowanie pradu (jezeli zostata wigczona funkcja SLOPE DOWN) Ilub

natychmiastowe zgaszenie tuku a nastgpnie op6znienie wyptywu gazu.

Tryb TIG z sekwencja 4 Taktowa:

- Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy wartosci pradu lg,g.. Po
zwolnieniu przycisku prad wzrasta az do wartosci pradu spawania; ta warto$¢
pozostanie nadal utrzymana réwniez po zwolnieniu przycisku. Przytrzymujac
przycisk wcisniety prad zmniejsza sie w zaleznosci od funkcji SLOPE DOWN (jezeli
zostata ustawiona), az do najnizszej wartosci pradu spawania. Warto$¢ ta zostanie
utrzymana az do momentu zwolnienia przycisku, co powoduje zakonczenie cyklu
spawania i rozpoczecie okresu post gas (opdznienie wyptywu gazu).

Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji SLOPE DOWN przycisk zostanie
zwolniony, cykl spawania zakonczy sie natychmiast i rozpocznie sig okres post gas.
Metoda TIG z sekwencja 4 Taktowa (BI-LEVEL) (tylko w modelach TWIN CASE i

tréjfazowych):

- Metoda TIG 4 Taktowa BI-LEVEL (dla spawarek TWIN CASE z zajarzeniem

HF/LIFT) jest do dyspozycji wytacznie ze zdalnym sterowaniem na dwa

potencjometry, |, jest regulowany za pomocg potencjometru Rampa Opadania/Arc

Force spawarki. Jezeli nie wystepuje sterowanie na dwa potencjometry |, jest rowne

25% wartosci pradu ustawionego.

Pierwsze wcisnigcie przycisku powoduje zajarzenie tuku przy warto$ci pradu lg,s.. Po

zwolnieniu przycisku prad wzrasta az do wartosci pradu spawania; ta warto$¢

pozostanie nadal utrzymana réwniez po zwolnieniu przycisku. Przy kazdym

kolejnym wcisnieciu przycisku (czas, ktéry uptynie pomigdzy jego wcisnigciem i

zwolnieniem powinien by¢ krétki) prad bedzie sie zmienia¢ od warto$ci ustawionej w

parametrze BI-LEVEL |, do warto$ci pradu gtéwnego |,.

Przytrzymujac przycisk wcisniety prad zmniejsza sie w zaleznosci od funkcji SLOPE

DOWN (jezeli zostata ustawiona), az do najnizszej wartosci pradu spawania.

Warto$¢ ta zostanie utrzymana az do momentu zwolnienia przycisku, co powoduje

zakonczenie cyklu spawania i rozpoczecie okresu post gas (opdznienie wyptywu

gazu).

Jezeli natomiast podczas dziatania funkcji SLOPE DOWN przycisk zostanie

zwolniony, cykl spawania zakonczy sig natychmiast i rozpocznie sie okres post gas

(RYS.Q).

6.2 SPAWANIE METODA MMA
6.2.1 Uwagi

- Absolutnie konieczne jest zastosowanie sie 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 regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy uzywanej elektrody oraz
rodzaju spoiny, ktéra zamierza sig wykonac; ponizej podane sg orientacyjne wartosci
pradu, uzywane dla réznych $rednic elektrod:

o Elektroda (mm)

Prad spawania (A)

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

- Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych warto$ciach $rednicy elektrody
wigksze wartosci pradu badg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do
spawania  pionowego lub putapowego nalezy uzywa¢ pradéw o nizszych
wartosciach.
Parametry mechaniczne spawanego ztacza okreslone sg, oprocz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie ja: dtugos$¢ tuku,
predko$¢ i pozycje spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).
Parametry spawania zaleza réwniez od wartosci ARC-FORCE spawarki
(zachowanie dynamiczne). Ten parametr mozna ustawi¢ na panelu (tam gdzie jest to
przewidziane) lub tez za pomoca zdalnego sterowania na 2 potencjometry.
- Nalezy zwréci¢ uwage, ze wysokie wartosci ARC-FORCE powodujg wigksze
wnikanie i umozliwiajg spawanie w kazdej pozycji, typowe dla elektrod zasadowych,
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natomiast niskie wartosci ARC-FORCE umozliwiaja bardziej miekki tuk, bez
rozpryskiwania typowego dla elektrod rutylowych.

Spawarka jest ponadto wyposazona w urzadzenia HOT START i ANTI STICK, ktére
gwarantujg odpowiednio fatwy starti nieprzyklejanie sig elektrody do przedmiotu.

6.2.2 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, odlegto$¢ ta powinna by¢ réwna $rednicy

uzywanej elektrody i nalezy utrzymywac ja mozliwie jak najbardziej stata podczas
catego procesu spawania; nalezy pamieta¢, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawania przesunaé koncowke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu, aby wypehic¢ krater, a nastepnie szybko podnies$é
elektrode nad jeziorko spawalnicze, Zeby zgasié¢ tuk (WYGLAD SCIEGU
SPAWALNICZEGO -RYS.R)

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie si¢ materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.
Doktfadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sig, nieprawidtowego
rozpraszania gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA i

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 napigciem lub/i moga one powodowac
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymiw
ruchu.

- Okresowo, z czegstotliwos$cig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
bar).

Unikac¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna
je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podiaczenia elektryczne sa odpowiednio
zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac¢ panele

spawarki, dokrecajac do konca sruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.

8.WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADLIWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIATECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Prad spawania, regulowany przez potencjometr z podziatkg skalowang w amperach
odpowiada $rednicy i rodzajowi uzywanej elektrody.

Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji "ON" 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
przepigcia, zbyt niskiego napigcia lub tez zwarcia.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie : usuna¢ usterke.
Obwod spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatéw
izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy (Argon 99,5%) i w odpowiedniej ilosci.
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MOTOROVE SVAROVACi AGREGATY PRO SVAROVANI TIG A MMA, URCENE
PRO PRUMYSLOVE APROFESIONALNIPOUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pfistroj“.

1. ZAKLADNi BEZPEENOSTNi POKYNY PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostateéné vyskoleny k bezpeénému pouziti svarovaciho
pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Souvisejici informace najdete také v ,,TECHNICKEM PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITi ZARIiZENi PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI).

AN

- Zabrante primému styku se svarfovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- Pripojeni svafovacich kabell, kontrolni operace a opravy musi byt
provadény pii vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického
rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodic¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodiéi.

- Nepouzivejte svarovaci pfistroj ve vilhkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napr. difevo, papir,
hadry, atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstranovani
svafovacich dym z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svarfovacim dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pfistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné sluneéniho zareni.

VOLG®

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 koberc.

- Pokazdé si chraiite zrak pouzitim pfislusnych skel neobsahujicich aktinium
na ochrannych stitech nebo maskach.
Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem zabranéni
vystaveni pokozky ultrafialovému a infraervenému zareni pochazejicimu z
oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

OO SIS,

- Prichod svarovaciho proudu zplsobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich

zarizeni (napf. pacemakert, respiratort, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni vici nositelim téchto zarizeni.
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Napfiklad zakazat jejich pFistup do prostoru pouziti svarovaciho pristroje.

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
uceltm. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni vdomacim prostredi zaruéeno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby snizila expozici vuci

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svarovaci kabely spoleéné co nejblize.

- Udrzovat hlavu atrup co nejdale od svarovaciho obvodu.

- Nikdy sineovijet svarovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu. Udrzovat
obakabely na stejné strané téla.

- Pripojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

- Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pristroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svafovaciho obvodu.

- Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. S).

- Zafizenitridy A:

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelam. 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 materiala
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim“ a vykonany pokazdé v
pFitomnosti osob vy$kolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostiedki,
popsanych v castech 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“.

- MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpecnostnich plosin.

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i

praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky miiZe dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi
dvéma odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera mize dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méreni pristroji za ucelem
uréeni existence nebezpedi rizika a mohl pfijmout vhodna ochranna opatieni v
souladu s ustanovenim casti 5.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo
CLC/TS 62081".

A ZBYTKOVARIZIKA

- NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS

2.10voD

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyroben
specialné pro svarovani TIG (DC) se zapalenim oblouku HF nebo LIFT a pro svarovani
MMA obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych).

Vlastnosti tohoto regulaéniho systému (MENICE), jako napf. vysoka rychlost a
presnost regulace, udéluji svafovacimu pfistroji vynikajici vlastnosti pfi svafovani
obalenych.

Regulace systému ,ménice” 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:
- Sada pro svafovani MMA.

- Sada pro svafovani TIG.

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Reduktor tlaku.

- Svarovaci pistole TIG.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.
- Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.

- Manualni dalkové ovladani s 1 potenciometrem.

- Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.

- Dalkové ovladani prostfednictvim pedalu.

- Dalkové ovladani Tig Pulse (je-li soucasti).

- Spojka a hadice pro plyn slouzici pro pfipojeni k tlakové lahvi s argonem.

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:
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Obr. A

Stuperi ochrany obalu.

Symbol napajeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé tfifazové napéti.

Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvy$enym rizikem Urazu

elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych sougasti).

Symbol pfeduréeného zplsobu svafovani.

Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

PFislusna EVROPSKA norma pro bezpec¢nost a konstrukci strojii pro obloukové

svarovani.

Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dild, vyhledavani pivodu vyrobku).

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- LJU,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pfistrojem béhem svarovani.

- X : ZatéZzovatel: Poukazuje na €as, béhem kterého mulze svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

Pri prekroceni faktort pouZziti (vztaZenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svarovaci pfistroj zistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaéni 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 bezpeénostnim normam, jejichz vyznam je uveden v

kapitole 1,Zakladni bezpe&nost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaji vaseho svafovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVAROVACI PRiISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1).

- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2).

Hmotnost svarovaciho pristroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.

POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA
Svarfovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi moduly v podobé integrovanych
obvodu optimalizovanych pro dosaZeni maximalni spolehlivosti a snizené udrzby.

4.1.1 Svarovaci pristroj se zapalenim oblouku LIFT (OBR. B)

1-

2-

6-

7-
8-

Vstup jednofazového napajeciho vedeni, jednotka usmérfiovace a vyrovnavaci
kondenzatory.

Prepinaci muUstek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno zménénym napétim,
pfivadénym z bloku 2; jeho ukolem je pfizpusobit napéti a proud hodnotam
potfebnym pro obloukové svafovani a soucasné galvanicky oddélit svafovaci
obvod od napajeciho vedeni.

Sekundarni usmérfiovaci mlstek s vyrovnavaci indukéni civkou: Prepina stfidavé
napéti / proud ze sekundarniho vinuti na jednosmérny proud / napéti s velmi
nizkym vinénim.

Ridici a regulacni elektronika: slouzi k okamzité kontrole hodnoty tranzistor(
svarovaciho proudu a k jejimu porovnavani s hodnotou nastavenou operatorem;
moduluje fidici impulsy ovladacl tranzistor( IGBT, které zajistuji regulaci.

Urcéuje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody (okamzité zkraty) a
dohlizi na bezpecnostni systémy.

Ridici obvody ovladajici ¢innost svafovaciho pfistroje: slouzi k nastaveni cykli
svarovani a kontrole bezpecnostnich systéma.

Panel pro nastaveni a zobrazovani parametrd a provoznich rezima.

Regulace na dalku.

4.1.2 Svarovaci pristroj se zapalenim oblouku HF/LIFT (OBR. C)

1-

2-

3-

Vstup jednofazového nebo trifazového napajeciho vedeni, jednotka usmérfiovace
avyrovnavaci kondenzatory.

Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadovanou hodnotu svafovaciho proudu/napéti.

Vysokofrekvenéni transformator: Primarni vinuti je napajeno zménénym napétim,
pfivadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizpUsobit napéti a proud hodnotam
potfebnym pro obloukové svarovani a soucasné galvanicky oddélit svarovaci
obvod od napéjeciho vedeni.
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6-

7-
8-
9-

Sekundarni usmérfiovaci mustek s vyrovnavaci indukéni civkou: Prepina stfidavé
napéti / proud ze sekundarniho vinuti na jednosmérny proud / napéti s velmi
nizkym vinénim.

Ridici a regulaéni elektronika: slouZi k okamZité kontrole hodnoty tranzistori
svarovaciho proudu a k jejimu porovnavani s hodnotou nastavenou operatorem;
moduluje fidici impulsy ovladacu tranzistor( IGBT, které zajistuji regulaci.

Urcuje dynamickou odpovéd proudu béhem taveni elektrody (okamzité zkraty) a
dohlizi nabezpec¢nostni systémy.

Ridici obvody ovladajici innost svafovaciho pfistroje: slouzi k nastaveni cyklt
svarovani a kontrole bezpe¢nostnich systéma.

Panel pro nastaveni a zobrazovani parametrd a provoznich rezimu.

Generator zapaleni oblouku HF.

Elektricky ventil plynu chraniciho EV.

10- Regulace na dalku.

4.2 KONTROLNiZ[-\RiZENi, REGULACE AZAPOJENI
4.2.1 KOMPAKTNI svarovaci pristroj se zapalenim oblouku LIFT
4.2.1.1 Pfedni panel (OBR. D)

1-

3-

5-

Potenciometr pro regulaci svafovaciho proudu se stupnici ocejchovanou v

ampérech; umoznuje regulaci i béhem svarovani.

ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na pFitomnost

poruchy, ktera brani dodavani svarfovaciho proudu a je zplsobena nékterym z

nasledujicich davodi :

- Tepelna ochrana : Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pristroj zGstane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni
bézné teploty. Obnoveni €innosti probéhne automaticky.

- Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: slouzi k zablokovani
pfistroje: Napdjeci napéti se nachazi mimo rozsah +/- 15% vzhledem k jeho
jmenovité hodnoté. UPOZORNENI: Piekroéeni vyse uvedeného horniho
mezniho napéti zpusobi vazné poskozeni zafizeni.

- Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani svafovaciho
pfistroje, jakmile se elektroda pfilepi ke svafovanému materialu, ¢imz umozni
manualni odstranéni bez poskozeni drzaku elektrod.

Voli¢ provozniho rezimu TIG/MMA:

Svarovani TIG

£ Svarovanielektrodou MMA
Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

6- Kladnazasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

4.2.1.2 Zadni panel (OBR. E)

1-
2-
3-

Napajeci kabel 2p + (1)
Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO)- I/ON (ZAPNUTO) (podsvétleny).
Konektor dalkového ovladani

4.2.2 Svarovaci pristroj se zapalenim oblouku HF/LIFT
4.2.2.1 Pfedni panel (OBR. F)

1- Potenciometr pro regulaci svarovaciho proudu se stupnici ocejchovanou v
ampérech; umozniuje regulaciibéhem svarovani.

2- Voli¢ provozniho rezimu TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- ZELENA LED: poukazuje nato, e je pistroj pipojen k siti a je pfipraven k &innosti.

4- Voli¢ se 2 polohami pro spoustéci rezim Tig: rezim ,HF* (vysoka frekvence),
rezim LIFT".

5- Potenciometr pro regulaci doby sestupné hrany proudu v rezimu TIG. V rezimu
MMA -reguluje arc force. Ocejchovana stupnice 0-100%.

6 - Kladnazasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

7- Zapornazasuvka (-), umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.

8- Spojka pro pfipojeni plynové hadice svarovaci pistole TIG.

9- Konektor pro pfipojeni kabelu tlagitka svafovaci pistole.

10- ZLUTA LED: obvykle je zhasnuta, jeji rozsviceni poukazuje na pfitomnost
poruchy, ktera brani dodavani svarovaciho proudu a je zpUsobena nékterym z
nasledujicich davodu :

- Tepelna ochrana : Uvnitf svafovaciho pfistroje bylo dosazeno nadmérné
teploty. Pfistroj zGstane zapnuty, aniz by dodaval proud, a to az do dosazeni
bézné teploty. Obnoveni €innosti probéhne automaticky.

- Ochrana proti prepéti a podpéti v napajecim vedeni: slouzi k zablokovani
pfistroje: Napdjeci napéti se nachazi mimo rozsah +/- 15% vzhledem k jeho
jmenovité hodnoté. UPOZORNENI: Piekroéeni vyse uvedeného horniho
mezniho napéti zpisobi vazné poskozeni zafizeni.

- Ochrana ANTI STISK: slouzi k automatickému zablokovani svafovaciho
pfistroje, jakmile se elektroda pfilepi ke svafovanému materialu, ¢imz umozni
manualni odstranéni bez poskozeni drzaku elektrod.

11- Zelena LED: Jeji rozsviceni znamena, Ze je pfitomno napéti na vystupu, ve
svarovaci pistoli nebo na elektrodé (pouze u tfifazového modelu).

12- Potenciometr regulace proudu BI-LEVEL, stupnice 0 + 100% (pouze u tfifazového

modelu).

4.2.2.2 Zadni panel (OBR. G)

1-

2-
3-
4-

Napajeci kabel 2p + (L) u jednofazového modelu nebo 3p + (1) u tfifazového
modelu.

Hiavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO).

Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktoru tlaku tlakova lahev - stroj).

Konektor dalkového ovladani.

4.2.3 Dalkové ovladani

Prostfednictvim pfislusného 14-polového konektoru, nachazejiciho se na zadni
strané, je mozné aplikovat k svafovacimu pfistroji rizné druhy dalkového ovladani.
Kazdé zafizeni je automaticky rozeznano a umozriuje nastaveni nasledujicich
parametr(:

Dalkové ovladani s potenciometrem:

Otacenim otocného knofliku potenciometru se méni hlavni proud od minimaini az po
absolutni maximalni hodnotu. Regulace hlavniho proudu je vyhradni doménou
dalkového ovladani.

Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu:

hodnota proudu je uréovana polohou pedalu (od minimalni hodnoty nastavené
hlavnim potenciometrem). V rezimu TIG 2 DOBY, slouzi stlaceni pedalu jako povel
start pro stroj namisto tlacitka svafovaci pistole (je-li souéasti).



- Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:

Prvni potenciometr reguluje hlavni proud. Druhy potenciometr reguluje dal$i
parametr, ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. V rezimu MMA reguluje ARC
FORCE a v reZzimu TIG - u svafovacich pfistroju se zapalenim oblouku HF/LIFT
reguluje SESTUPNOU HRANU.

Dalkové ovladani TIG-PULSE (pro svarovaci pristroje TWIN CASE a trifazovy
model se zapalenim oblouku HF/LIFT): Umoznuje provadét svarovani TIG
jednosmérnym proudem po stlaceni tlacitka s moznosti regulovat na dalku zakladni
parametry: Intenzitu zakladniho proudu, intenzitu proudového impulzu, dobu trvani
proudového impulzu, periodu proudovych impulz(. Tento postup umozriuje provadét
dokonalejsi kontrolu narGstu tepla, z ¢ehoz vyplyva moznost svafovat i materialy s
malymi tlouStkami nebo s tendenci ke vzniku trhlin nasledkem tepla; dale tento
postup umozniuje svafovani dilu s rtiznou tloustkou a oceli odlisnych od nerezavéjici
oceli a oceli s nizkym obsahem slitin. Dalkové ovladani TIG PULSE je aktivni pouze v
rezimu,TIG DC*2doby a4 doby.

5.INSTALACE

A UPOZORNENi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACi A
ELEKTRICKYM ZAPOJENiIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSi PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRiSTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. H)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. I)

5.2 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 uvedenymna OBR. L).

5.3 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledeijte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvoru
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 svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNEN:I! Umistéte svarovaci pFistroj narovny povrch s nosnosti, ktera

je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo nebezpeénym
presunim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svarovaciho pristroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodiéem.

Za Ucelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:

- TypA () pro jednofazové stroje;

- Typ B (ARIE=]) protrojfazove stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),

doporucujeme vam pfipojit svarovaci pfistroj k bodtim rozhrani napajeciho rozvodu s

impedanci nepfesahujici:

- Zmax = 0,21 Ohm pro jednofazové svarovaci pristroje s absorbovanym proudem
prevysujicim 16A,

- Zmax = 0,31 Ohm pro jednofazové svarovaci pfistroje s absorbovanym proudem
mensim nebo rovnajicim se 16A;

- Zmax = 0,283 Ohm pro tfifazové svafovaci pfistroje.

Svarovaci pristroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

P¥i pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéfeni toho,

zda Ize svarovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné

sité).

5.4.1 Zastrckaazasuvka

- Jednofazové svarovaci pfistroje s absorbovanym proudem mensim nebo rovnajicim
se 16A jsou vybaveny napajecim kabelem s normalizovanou zastrékou (2P+T) 16A
\250V.

Jednofazové svafovaci pfistroje s absorbovanym proudem vySSim nez 16A a
trifazové svarovaci pfistroje jsou vybaveny napdjecim kabelem, ktery je tfeba
pfipojit: K normalizované zastréce (2P+T) u jednofazovych modell a k zastréce
(3P+T) u tfifazovych modell, vhodné pro dany proudovy odbér. Pfipravte zasuvku
elektrického rozvodu vybavenou pojistkou nebo jisti¢em; pFislusna zemnici svorka
musi byt pfipojena k zemnicimu vodiéi (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

V tabulce (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v
ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného
svarovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

5.5ZAPOJENI 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 doporugené pro svafovaci kabely (v mm?) na
zéakladé maximalniho proudu dodavaného svarovacim pfistrojem.

5.5.1 Svarovani TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zasunte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-). Pfipojte tfipdlovy
konektor (tlacitka svafovaci pistole) do pfislusné zasuvky (je-li soucasti). Zapojte
plynovou hadici svafovaci pistole k pfislusné spojce (je-li sou¢asti).

Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu
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- 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 oznaené symbolem (+).

Pripojenik tlakové lahvi s plynem (pouziva-li se)

- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte prisluSnou redukci, dodanou formou pfisluSenstvi.

- Pripojte 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 orienta¢nich udaju
pouziti, viz tabulka (TAB. 3); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
bé&hem svafovani, a to prostfednictvim kruhové matice regulatoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

UPOZORNEN:I! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.5.2 Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+) zdroje; pouze ve
vyjimecnych pfipadech u kyselych elektrod se pfipojuji k zapornému pélu (-)
Zapojenisvarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevfeni obnaZzené ¢asti
elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pripojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém
je ulozZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANITIG

6.1.1 Zakladni principy

Svarovani TIG predstavuje svafovaci postup, ktery vyuziva teplo uvolfiované ze
zapaleného elektrického oblouku, udrzovaného mezi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a svafovanym dilem. Wolframovou elektrodu drzi svafovaci pistole vhodna
pro prenos potfebného svafovaciho proudu, kterd chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazen pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obvykle argon: Ar99,5%), proudiciho z keramické hubice (OBR.M).

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, zpisobem znazornénym
na OBR. N; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je duleZité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo v
pripadé, Ze dojde k jeji ndhodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.

Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny primér elektrody se spravnym
proudem viz tabulka (TAB.3).

Elektroda obvykle vy¢niva z keramické hubice 2-3 mm a muze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okraju spoje. U vhodné pfipravenych materiall
s malymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR.O).

U vétSich tloustek jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
materidl, a vhodného primeéru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. P). Aby byl zajistén
dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu,
oleju, tukd, rozpoustédel atd.

6.1.2 Zapaleni oblouku HF aLIFT

Vysokofrekvencéni zapaleni oblouku - HF:

Zapaleni elektrického oblouku probiha bez styku wolframové elektrody se svafovanym
dilem, prostfednictvim jiskry vyvolané vysokofrekvenénim zafizenim.

Tento zpusob zapaleni oblouku nezplsobuje vznik wolframovych vméstkl ve
svarovaci lazni ani opotfebovani elektrody a nabizi snadné zahajeni €innosti ve vSech
polohach svarovani.

Postup:

Stisknéte tlacitko svarovaci pistole po pfiblizeni hrotu elektrody ke svafovanému dilu
(2-3 mm), vyckejte na zapaleni oblouku pfenesené impulzy HF a po zapaleni oblouku
vytvorte svarovacilazer na svafovaném dilu a postupuijte podél spoje.

V pfipadé vyskytu potizi se zapalenim oblouku i v pfipadé, Ze byla ovéfena pfitomnost
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 zplsob zapaleni oblouku zpisobuje méné elektro-radia¢niho
ru$eni 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 (plati pouze pro modely HF/LIFT) a zvednéte elektrodu 2-3 mm s
urCitym opozdénim, ¢imz zpusobite zapaleni oblouku. Svafovaci pfistroj nejprve
vygeneruje proud |, @ kratce nato bude vygenerovan nastaveny svarovaci proud. Po
ukonéeni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou (plati
pouze pro modely HF/LIFT).

6.1.3 Postup

6.1.3.1 Rezim pro svarovaci pfistroje se zapalenim oblouku LIFT

- Nastavte svafovaci proud na pozZadovanou hodnotu prostfednictvim otocného
knofliku; pfipadné jej doladte béhem svafovani, v navaznosti na realny potfebny
narlsttepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

- Zaucelem preruSeni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

6.1.3.2 Rezim pro svarovaci prfistroje se zapalenim oblouku HF/LIFT

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stlacte na doraz tladitko na svarovaci pistoli (P.T.) a zapalte oblouk udrzovanim
vzdalenosti 2-3 mm od svafovaného dilu.

- Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostifednictvim otocného
knofliku; pfipadné jej doladte béhem svafovani, v ndvaznosti na realny potfebny



narust tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

- Preruseni svafovani se provadi uvolnénim tlacitka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svafovaciho proudu (je-li aktivovana funkce SLOPE DOWN)
nebo k okamzitému zhasnuti oblouku s nasledujici dobou post-gas.

Rezim TIG se sekvenci 4T:

- Prvni stisknuti tlacitka zpUsobi zapaleni oblouku s proudem I,s.. Po uvolnéni tlacitka
bude proud stoupat az na hodnotu svafovaciho proudu; tato hodnota bude
udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. Pfidrzenim stisknutého tlacitka se snizi proud
podle zavislosti dané funkci SLOPE DOWN (je-li nastavena) az po minimalni
hodnotu svafovaciho proudu. Tato bude udrZzovana az do uvolnéni tladitka, pfi
kterém dojde k ukonéeni svafovaciho cyklu a k zahajeni doby dofuku.

Kdyz v8ak bude tlacitko béhem funkce SLOPE DOWN uvolnéno, svafovaci cyklus
bude prerusen okamzité a bude zahajena doba dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T (BI-LEVEL) (pouze u modelid TWIN CASE a u

trifazovych modelu):

- Rezim TIF 4T BI-LEVEL (pro svarovaci pfistroje TWIN CASE se zapalenim oblouku
HF/LIFT) je k dispozici pouze v provedeni s dalkovym ovladanim se dvéma
potenciometry, |, je regulovatelny potenciometrem Sestupné hrany/Arc Force
svarovaciho pfistroje. Kdyz neni pfitomno ovladani dvéma potenciometry, |, se
rovna 25% nastaveného proudu.

- Prvni stisknuti tla¢itka zpusobi zapaleni oblouku s proudem I,,s.. Po uvolnéni tlacitka
bude proud stoupat az na hodnotu svafovaciho proudu; tato hodnota bude
udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. Pfi kazdém dalSim stisknuti tlacitka (doba, ktera
uplyne mezi stisknutim a uvolnénim, musi byt kratka) bude proud pfepinan mezi
hodnotou nastavenou parametrem BI-LEVEL |, a hodnotou hlavniho proudul,.
Pridrzenim stisknutého tlagitka se snizi proud podle zavislosti dané funkci SLOPE
DOWN (je-li nastavena) az po minimalni hodnotu svafovaciho proudu. Tato bude
udrzovana az do uvolnéni tladitka, pfi kterém dojde k ukon&eni svafovaciho cyklu a k
zahdjeni doby dofuku.

Kdyz v8ak bude tlacitko béhem funkce SLOPE DOWN uvolnéno, svafovaci cyklus
bude preru$en okamzité a bude zahajena doba dofuku (OBR.Q).

6.2 SVAROVANI MMA

6.2.1 Pfipominky

- Je nezbytné, abyste se fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou
polaritu elektrody a pfislusny optimalni svafovaci proud (obycejné jsou tyto pokyny
uvedeny naobalu elektrod).

Svarovaci proud ma byt regulovan podle pruméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si pfejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro riizné praiméry
elektrod, jsou:

o Elektrody (mm) Svarovaciproud (A)

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

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity niz$i 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 Uucelem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).
Vlastnosti svafovani zavisi také na hodnoté ARC-FORCE (dynamické chovani)
svarovaciho pfistroje. Tento parametr je nastavitelny (je-li sou¢asti) na ovladacim
panelu nebo prostfednictvim dalkového ovladani se 2 potenciometry.

- VSimnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umoziuji vétsi prunik a svafovani v
libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE
umoznuji ziskat jemnéjsi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svarfovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STICK, ktera
zaruc€uji snadné zahajeni ¢innosti a absenci pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu.

6.2.2 Postup

- Drzte si ochranny tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpisob
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 udrZzovat od
dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu.

- Po vytvofeni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpét vzhledem ke
sméru posuvu, nad vznikly krater, za uc¢elem jeho napInéni. Nasledné rychle
zvednéte elektrodu z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (VZHLEDY
SVARU -OBR.R)

7. UDRZBA

/\ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

7.1RADNAUDRZBA N , ]
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

- Zabrarite tomu, aby do$lo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich materidll s naslednym rychlym
uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.

Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoj(.

Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
prdmérem tak, abyste zabranili pfehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

Pted kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.
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7.2 MIMORADNAUDRZBA o ] .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

A\ UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptiisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouZiti a praSnosti prostfedi kontrolujte vnitfek
svafovaciho pfistroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrarite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty;
zabezpecéte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartaéem nebo vhodnymi
rozpoustédly.

- Pfi uvedené pfrilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeniizolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panell svafovaciho
pristroje a utdhnéte na doraz upevriovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svarovacim
pristroji.

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 praméru a druhu pouzité elektrody.

- P¥i hlavnim vypinaci v poloze ,ON* je rozsvicena pfislu§na kontrolka; v opacném
pfipadé je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastreka,
pojistky, atd.).

- nenirozsvicena zZluta LED signalizujici zasah tepelné ochrany zpisobené prepétim
nebo podpétim anebo zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzZeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pristroje
pfirozenym zplsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis nizké, svafovaci
pfistroj zlistane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pripadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim dirazem na
skute¢né pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izolaéni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn (argon 99,5%) a ve spravném mnozstvi.
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Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1.

ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE

OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatocne vyskoleny na bezpe¢né pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani obliukom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Suvisiace informacie najdete tiez v,, TECHNICKOM PREDPISE IEC alebo CLC/TS
62081 INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE ZVARANIE).

AN

Zabraite priamemu styku so zvaracim obvodom; napdtie naprazdno
dodavané generatorom moze byt' za danych okolnosti nebezpecné.

Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

Pred vymenou opotrebitelnych 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 irazom.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Uistite sa, ze je napajacia zasuvka dostatoéne pripojenda k ochrannému
zemniacemu vodicu.

Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd'a.
Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

. AN

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.

Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.)

Zabezpecte si dostatoénii vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstrafiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a
dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovu ffasu (ak sa pouziva) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia

POLAG

Zabezpecte si vhodnu izolaciu voci elektréde, opracovavanej sucasti a
pripadnym uzemnenym kovovym c¢astiam (dostupnym) umiestenym v
blizkosti.

Oby¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.
Vzdy si chrarite zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujlicich aktinium na
ochrannych stitoch alebo maskach.

Pouzivajte prislusny ochranny ohinovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infraervenému ziareniu pochadzajucemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat’ taktiez na d'alSie osoby nachadzajtice sa
v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

HO®RO80

Prechod zvaracieho pradu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okolizvaracieho obvodu.

- 66 -

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,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajicich sa
expozicie os6b elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi

pouzivat’ nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

Pripevnit' dva zvaracie kable spolu, podfa moznosti ¢o najblizsie.
Udrziavat’hlavu a trup tela, Eo mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

Nikdy si neovijat’ zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat', nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit' zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizSie k realizovanému spoju.

Nezvarat'v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na nom nesediet’a neopierat’sa
o (minimalna vzdialenost’: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.
Minimalna vzdialenost’d=20cm (Obr. S).

2N

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 v domacich budovach av
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napitia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

OPERACIAZVARANIA:

- V prostredi so zvy$enym rizikom zasahu elektrickym pridom;

- vovymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.

MUSIA byt' najskér zhodnotené ,,Odbornym vedicim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v nidzovych pripadoch.

MUSi byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych prostriedkov,
popisanych v &astiach 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 dojst' k nebezpeénému suétu
napitia 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

2,

NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpecné.

UVOD AZAKLADNY POPIS

2.10vOoD

Tento zvaraci pristroj je zdrojom prudu pre oblukové zvaranie a je vyrobeny Specialne
pre zvéranie TIG (DC) so zapalenim obluku HF alebo LIFT a pre zvaranie MMA
obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).



Vlastnosti tohto regulagného systému (MENICA), ako napr. vysoka rychlost a presnost
regulacie, davaju zvaraciemu pristroju vynikajlce vlastnosti pri zvarani obalenymi .
Regulacia systému ,meni¢a“ na vstupe napdjacieho vedenia (primarneho) dalej
prindSa drastické znizenie objemu samotného transformatora i vyrovnavacieho
reaktanéného prvku, ¢o umoznuje konstrukciu zvaracieho pristroja so znaéne 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 argébnom.

- Reduktor tlaku.

- Zvaracia pistol TIG.

- Samozatmievacia kukla: s pevnym alebo nastavitelnym filtrom.
- Zemniaci kabel so zemniacimi klieStami.

- Manualne dialkové ovladanie s 1 potenciometrom.

- Manualne dialkové ovladanie s 2 potenciometrami.

- Dialkové ovladanie pedalom.

- Dialkové ovladanie Tig Pulse (ak je sucastou).

- Spojka a hadica pre plyn sluziace 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

identifikacnom Stitku a ich vyznam je nasledujuci:

Obr. A
1- Stuperiochrany obalu.
2- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napatie;
3~: striedavé trojfazové napatie.

3- Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu

elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej truktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre oblikové

zvaranie.

7- Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu

sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U,: Maximalne napatie naprazdno.

- L/U,: Normalizovany prad a napatie, ktoré mdzu byt dodavané zvaracim
pristrojom poc¢as zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na &as, v priebehu ktorého moze zvaraci pristroj
dodavat odpovedaijici 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 ).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaént radu zvaracieho pradu (minimalny
maximalny) pri odpovedajicom napati obluku.

9- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%):

= L. Maximalny prud absorbovany vedenim.

- | Efektivny napajaci prad.

10- === : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu

vedenia

11- Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v

kapitole 1,Zakladna bezpecnost pre oblikové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na

symboly a orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikatného $titku samotného zvaracieho
pristroja.
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3.2. DALSIE TECHNICKE UDAJE

-ZVARACI PRISTROJ: vid' tabulka 1 (TAB. 1)

-ZVARACIA PISTOL:  vid tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost’ zvaracieho pristroja je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 BLOKOVA SCHEMA

Zvaraci pristroj je tvoreny hlavne vykonovymi modulmi v podobe integrovanych
obvodov optimalizovanych pre dosiahnutie maximalnej spolahlivosti a znizenej udrzby.

4.1.1 Zvaraci pristroj so zapalenim obluku LIFT (OBR. B)

1- Vstup jednofazového napajacieho vedenia, jednotka usmerfiovaca a vyrovnavacie
kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovladacmi; meni usmernené napatie na
striedavé napétie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v navaznosti
na pozadovanu hodnotu zvaracieho pradu/napéatia.

3- Vysokofrekvenény transformator: Primarne vinutie je napajané zmenenym napatim

privdadzanym z bloku 2; jeho ulohou je prispdsobit napéatie a prdd hodnotam

potrebnym pre oblukové zvaranie a sti¢asne galvanicky oddelit' zvaraci obvod od
napajacieho vedenia.

Sekundarny usmerfiovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou: prepina

striedavé napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prad /

napatie s velmi nizkym vinenim.

Riadiaca a regula¢na elektronika: sluzi na okamzitu kontrolu hodnoty tranzistorov

zvaracieho prudu a jeho porovnavanie s hodnotou nastavenou operatorom;

moduluje riadiace impulzy ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaistuju regulaciu.

Ur€uje dynamicku odpoved pradu pocas tavenia elektrody (okamzité skraty) a

dohliada na bezpecnostné systémy.

6- Riadiace obvody ovladajuce Cinnost zvaracieho pristroja: slizia na nastavenie
zvaracich cyklov a kontrolu bezpeénostnych systémov.

7- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.
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8- Regulacia nadialku.

4.1.2 Zvaraci pristroj so zapalenim obluku HF/LIFT (OBR. C)

1- Vstup jednofdzového alebo trojfazového napajacieho vedenia, jednotka
usmerfiovaca a vyrovnavacie kondenzatory.

2- Prepinaci mostik s tranzistormi (IGBT) a ovlada¢mi; meni usmernené napatie na
striedavé napétie s vysokou frekvenciou a vykonava regulaciu vykonu v navaznosti
na pozadovanu hodnotu zvaracieho prudu/napatia.

3- Vysokofrekvenény transformator: Primarne vinutie je napajané zmenenym napatim
privadzanym z bloku 2; jeho Ulohou je prispésobit napatie a prud hodnotam
potrebnym pre oblikové zvaranie a si€asne galvanicky oddelit zvaraci obvod od
napajacieho vedenia.

4- Sekundarny usmernovaci mostik s vyrovnavacou indukénou cievkou: prepina
striedavé napatie / prud dodavané sekundarnym vinutim na jednosmerny prud /
napéatie s velmi nizkym vinenim.

- Riadiaca a regula¢na elektronika: sluzi na okamzitu kontrolu hodnoty tranzistorov
zvaracieho pridu a jeho porovnavanie s hodnotou nastavenou operatorom;
moduluje riadiace impulzy ovladacov tranzistorov IGBT, ktoré zaist'uju regulaciu.
Ur¢uje dynamicku odpoved prudu pocas tavenia elektrédy (okamzité skraty) a
dohliada na bezpec€nostné systémy.

6- Riadiace obvody ovladajuce ¢€innost zvaracieho pristroja: Sluzi na nastavenie

zvaracich cyklov a kontrolu bezpe¢nostnych systémov.

7- Panel pre nastavenie a zobrazovanie parametrov a prevadzkovych rezimov.

8- Generator zapalenia obluku HF.

9- Elektricky ventil plynu chraniaceho EV.

10-Regulacia na dialku.

(3.}

4.2 ZARIADENIA NA KONTROLU, REGULACIA A ZAPOJENIE

4.2.1 KOMPAKTNY zvaraci pristroj so zapalenim obluku LIFT

4.2.1.1 Predny panel (OBR. D)

1- Potenciometer na regulaciu zvaracieho pradu so stupnicou ociachovanou

v ampéroch; umoziuje regulaciu aj po¢as zvarania.

2- ZELENA LED: signalizuje, Ze je pristroj pripojeny k sieti a je pripraveny k &innosti.

3- ZLTA LED: obygajne je zhasnuta, jej zasvietenie signalizuje poruchu, braniacu
dodavaniu zvaracieho pradu, spdsobent zasahom niektorym z nasledujucich
dovodov:

- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka
teplota. Stroj zostane zapnuty s tym, Ze nedodava prad, az kym nedosiahne
beznu teplotu. K obnoveniu €innosti ddjde automaticky.

Ochrana proti prepatiu a podpéatiu v napajacom vedeni: sluzi na
zablokovanie pristroja: napajacie napatie sa nachadza mimo rozsahu +/- 15%
vzhladom k jeho menovitej hodnote. UPOZORNENIE: Prekroc¢enie vyssie
uvedeného horného medzného napatia spdsobi vazne poskodenie
zariadenia.

Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci pristroj v pripade
prilepenia elektrody na zvarany material, €im umozni jej manualne odstranenie
bez poskodenia drziaku elektrody.

4- Voli¢ prevadzkového rezimu TIG/MMA:

&% Zvaranie TIG

£ Zvaranie elektrédou MMA

5- Zaporna zasuvka (-) umoziiujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
6 - Kladnazasuvka (+) umoziiujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

4.2.1.2 Zadny panel (OBR. E)

1- Napajaci kabel 2p + (1)

2- Hlavny vypinaé O/OFF (VYPNUTE) - I/ON (ZAPNUTE) (podsvieteny).
3- Konektor dialkového ovladania

4.2.2 Zvaraci pristroj so zapalenim obluku HF/LIFT

4.2.2.1 Predny panel (OBR.F)

1- Potenciometer na regulaciu zvaracieho prudu so stupnicou ociachovanou v
ampéroch; umoznuje regulaciu aj po€as zvarania.

2- Voli¢ prevadzkového rezimu TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- ZELENA LED: signalizuje, Ze je pristroj pripojeny k sieti a je pripraveny k &innosti.

4- Volic¢ s 2 polohami pre spustaci rezim Tig: rezim ,HF* (vysoka frekvencia), rezim
SLIFT

5- Potenciometer na regulaciu doby zostupnej hrany pradu v rezime TIG. V reZzime
MMA reguluje arc force. Ociachovana stupnica 0-100%.

6- Kladnazasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

7- Zapornazasuvka (-) umoziujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

8- Spojka na pripojenie plynovej hadice zvaracej pistole TIG.

9- Konektor na pripojenie kabla tlacidla zvaracej pistole.

10- ZLTA LED: obycajne je zhasnuta, jej zasvietenie signalizuje poruchu, braniacu
dodavaniu zvaracieho prudu, spdsobenu zasahom niektorym z nasledujucich
doévodov:

- Tepelna ochrana: vo vnutri zvaracieho pristroja bola dosiahnuta prili§ vysoka
teplota. Stroj zostane zapnuty s tym, Ze nedodava prud, az kym nedosiahne
beznu teplotu. K obnoveniu ¢innosti d6jde automaticky.

Ochrana proti prepdtiu a podpétiu v napajacom vedeni: slizi na

zablokovanie pristroja: napajacie napatie sa nachadza mimo rozsahu +/- 15%

vzhladom k jeho menovitej hodnote. UPOZORNENIE: Prekro¢enie vyssie

uvedeného horného medzného napéatia spdsobi vazne poskodenie
zariadenia.

Ochrana ANTI STICK: automaticky zablokuje zvaraci pristroj v pripade

prilepenia elektrédy na zvarany material, ¢im umozni jej manualne odstranenie

bez poskodenia drziaku elektrody.

11- Zelena LED: Jej rozsvietenie znamena, Ze je pritomné napétie na vystupe, vo
zvaracej pistoli, alebo na elektrode (len pri trojfazovom modeli).

12- Potenciometer regulacie prudu BI-LEVEL, stupnica 0 + 100% (len pri trojfazovom
modeli).

4.2.2.2Zadny panel (OBR. G)
1- Napajaci kabel 2p + (%) pri jednofazovom modeli alebo 3p + (%) pri trojfazovom
modeli.



2- Hlavny vypina& O/OFF (VYPNUTE)- I/ON (ZAPNUTE).
3- Spojka na pripojenie plynovej hadice (reduktora tlaku tlakova nadoba - stroj).
4- Konektor dialkového ovladania.

4.2.3 Dialkové ovladanie

Prostrednictvom prislusného 14-pdélového konektora, nachadzajiceho sa na zadnej
strane, je mozné aplikovat k zvaraciemu pristroju rézne druhy dialkového ovladania.
Kazdé zariadenie je automaticky rozpoznané a umoznuje nastavenie nasledujucich
parametrov:

- Dialkové ovladanie s potenciometrom:

otaanim otocného gombika potenciometra sa meni hlavny prad od minimalnej az
po absolutnu maximalnu hodnotu. Regulacia hlavného prudu je vyhradne doménou
dialkového ovladania.

Dialkové ovladanie pedalom:

hodnota prudu je ur¢ovana polohou pedalu (od minimalnej hodnoty nastavenej
hlavnym potenciometrom). V rezime TIG 2 DOBY sluzi stlacenie pedalu ako povel
Start pre stroj, namiesto tlacidla zvaracej pistole (ak je sucastou).

Dialkové ovladanie s dvomi potenciometrami:

Prvy potenciometer reguluje hlavny prud. Druhy potenciometer reguluje dalsi
parameter, ktory zavisi od aktivneho zvaracieho rezimu. V rezime MMA reguluje
ARC FORCE a v rezimu TIG - u zvaracich pristrojov so zapalenim obluku HF/LIFT
reguluje ZOSTUPNU HRANU.

Dialkové ovladanie TIG-PULSE (pre zvaraci pristroj TWIN CASE a trojfazovy
model so zapalenim obluka HF/LIFT): umoziiuje vykonavat zvaranie TIG
jednosmernym prudom po stlageni tlacidla, s moznostou regulovat na dialku
zakladné parametre: intenzitu zakladného prudu, intenzitu pradového impulzu, dobu
trvania pradového impulzu, periédu prudovych impulzov.

Tento postup umozniuje vykonavat dokonalejSiu kontrolu narastu tepla, z ¢oho
vyplyva moznost zvarat aj materialy s malymi hrubkami alebo s tendenciou k vzniku
trhlin nasledkom tepla; dalej tento postup umoznuje zvaranie dielov s réznou
hribkou, vSetkych oceli okrem nehrdzavejucich a oceli s nizkym obsahom
legovacich prvkov.

Dialkové ovladanie TIG PULSE je aktivne len vrezime ,TIG DC* 2 doby a 4 doby.

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
5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (OBR. H)
5.1.2 Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrédy (OBR. I)

5.2, SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA

VSetky zvaracie pristroje popisané v tomto navode musia byt zdvihané s pouzitim
prisludnej rukovate alebo popruhu pre dany model (ak je su¢astou) (namontovaného
sposobom uvedenymna OBR. L).

5.3 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhl'adajte miesto pre in$talaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (ndteny 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
nebezpecnym presunom.

5.4 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.

Nabijatka akumulatorov musi byt pripojena vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

Za ugelom zaistenia ochrany proti nepriamemu dotyku pouZzivajte nadpradové relé
typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje;

-TypB ( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),

doporucujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napajacieho rozvodu s

impedanciou nepresahujucou:

- Zmax = 0,21 Ohm, pre jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym priadom
prevysujucim 16A;

-Zmax = 0,31 Ohm, pre jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym prddom
mensim alebo rovnajucim sa 16A;

- Zmax = 0,283 Ohm pre trojfazové zvaracie pristroje.

Zvéraci pristroj nesplfia poZiadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej napdjacej sieti inStalatér, alebo uzivatel, zodpoveda za

overenie toho, ¢i je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi konzultovat

spravcu rozvodnej siete).

5.4.1 Zastrcka azasuvka

- Jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym prudom mens$im alebo rovnajicim
sa 16A su vybavené napajacim kablom s normalizovanou zastr¢kou (2P+T) 16A
\250V.

- Jednofazové zvaracie pristroje s absorbovanym pridom vy$Sim ako 16A a
trojfazové zvaracie pristroje su vybavené napajacim kablom, ktory je potrebné
pripojit: k normalizovanej zastréke (2P+T) pri jednofazovych modeloch a k zastréke
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(3P+T) pri trojfazovych modeloch, vhodnej pre dany prudovy odber. Pripravte
zasuvku elektrického rozvodu vybavenu poistkou alebo isti€om; prislu§na
uzemriovacia svorka musi byt pripojena k uzemnovaciemu vodi€u (Zltozelenému)
napajacieho vedenia.

-V tabulke (TAB. 1) st uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pridu dodavaného
zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého napajacieho napéatia.

5.5ZAPOJENIE 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 doporuéené pre zvaracie kable (v mm®) na
zaklade maximalneho pradu dodavaného motorovym zvaracim pristrojom.

5.5.1 Zvaranie TIG

Zapojenie zvaracej pistole

- Zasurite kabel zvaracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-). Pripojte trojpdlovy
konektor (tlacdidla zvaracej piStole) do prislusnej zasuvky (ak je sucastou). Zapojte
plynovu hadicu zvaracej pistole ku prislusnej spojke (ak je suc¢astou).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
diel ulozeny, €o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit k zvierke oznacenej symbolom (+).

Pripojenie ku tlakovej ffasi s plynom

- Zakrutte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén,
vloZte medzi ne prislu$nu redukciu, ktora je sicastou prisluSenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej flaSe s plynom povolte kruhovi maticu regulacie
reduktoru tlaku.

- Otvorte tlakovu nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I//min) podfa orientacnych tdajov
pouzitia, vid tabulku (TAB. 3); pripadné nastavenia odtoku plynu mézu byt vykonané
pocas zvarania, prostrednictvom kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte
tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace, zakazdym zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.5.2Zvaranie MMA

Takmer vSetky obalené elektrédy sa pripajaju ku kladnému poélu (+) zdroja; len vo
vynimoénych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju k zapornému pélu (-)

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 ozna¢enej symbolom  (+).

Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho 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 (-).

6.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 ZVARANIETIG

6.1.1 Zakladné principy

Zvaranie TIG predstavuje zvaraci postup, ktory vyuziva teplo uvolfiované zo
zapaleného elektrického obluku, udrzovaného medzi neroztavitelnou elektrodou
(wolfram) a zvaranym dielom. Wolfrdmova elektréda je drzana zvaracou pistolou
vhodnou pre prenos potrebného zvaracieho prudu, chraniacou samotnu elektrédu a
zvaraci kupel pred atmosferickou oxidaciou prostrednictvom prudu inertného plynu
(oby€ajne argon: Ar99,5%), prudiaceho z keramickej hubice (OBR.M).

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy uhlikovych oceli s nizkym a s vysokym
obsahom legovacich prvkov a oceli s obsahom medi, niklu, titanu aich zliatin.

Na zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-) sa oby&ajne pouziva elektréda s
2% céru (so sivym pruhom).

Je potrebné axidlne nabrusit wolframovl elektrodu na bruske, spdsobom
znazornenym na OBR. N, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, v
snahe o zamedzenie odchylky obluka. Je ddlezité, aby bolo brusenie vykonavané v
pozdiZznom smere elektrédy. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne opakovat v
navéaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrody, alebo ked' dodjde k jej nahodnej
kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu.

Pre dobré zvaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrédy so
spravnym prudom, vid tabulku (TAB.3).

Elektroda obycajne 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.O).

U vacsich hrubok su potrebné elektrody s rovnakym zloZzenim aké ma zakladny
material vhodného priemeru, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. P). Aby ste
zabezpedili dokonaly zvar, je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale vycistené a
zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

6.1.2 Zapalenie obluku HF aLIFT

Vysokofrekvencné zapalenie obluku - HF:

Zapalenie elektrického obluku prebieha bez dotyku wolframovej elektrédy so zvaranym
dielom, prostrednictvom iskry vyvolanej vysokofrekvenénym zariadenim.

Tento spdsob zapalenia obluku nespésobuje vznik wolframovych nedistot v zvaracom
kupeli, ani opotrebovanie elektrédy a ponuka jednoduché zahdjenie ¢&innosti vo
vSetkych polohach zvarania.

Postup:

Stlacte tlacidlo zvaracej pistole po priblizeni hrotu elektrédy k zvaranému dielu (2-3
mm), vyckajte na zapalenie obliku prenesené impulzami HF a po zapaleni obluku
vytvorte zvaraci kiipel 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 pésobeniu HF, ale skontrolujte jej
povrchovu integritu a tvar hrotu, a pripadne ho zabruste na bruske. Po ukon&eni cyklu
bude prad vypnuty v sulade s nastavenou zostupnou hranou.

Zapalenie obluku dotykom - LIFT:



Zapalenie elektrického obluku sa uskutoéni oddialenim wolframové elektrédy od
zvaraného dielu. Tento spdsob zapalenia obluku spésobuje mensie elektro-radiatné
ruenie a znizuje na minimum vyskyt wolframovych necistdt a opotrebenie elektrody.
Postup:

Lahkym tlakom oprite hrot elektrédy o zvarany diel. Stlacte na doraz tlacidlo na zvaracej
pistoli (plati len pre modely HF/LIFT) a zdvihnite elektrodu 2-3 mm s istym
oneskorenim, ¢im spdsobite zapalenie obluku. Zvaraci pristroj najprv vygeneruje prad
lsase @ zakratko na to bude vygenerovany nastaveny zvaraci prud. Po ukonceni cyklu
bude prud vypnuty v sulade s nastavenou zostupnou hranou (plati len pre modely
HF/LIFT).

6.1.3 Postup

6.1.3.1 Rezim pre zvaracie pristroje so zapalenim obluku LIFT

- Nastavte zvaraci prad na pozadovanu hodnotu prostrednictvom oto¢ného gombika;
pripadne ho doladte po¢as zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

- Skontrolujte spravnost odtoku plynu.

- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného dielu.

6.1.3.2 Rezim pre zvaracie pristroje so zapalenim obliku HF/LIFT

Rezim TIG s postupnost'ou 2T:

- Stlacte na doraz tla¢idlo na zvaracej pistoli (P.T.) a zapalte oblik udrzovanim

vzdialenosti 2-3 mm od zvaraného dielu.

Nastavte zvaraci prud na pozadovanu hodnotu prostrednictvom otoéného gombika;

pripadné ho doladte po¢as zvarania, v navaznosti na realne potrebny narast tepla.

Skontrolujte spravnost odtoku plynu.

PreruSenie zvarania sa vykonava uvolnenim tlacidla zvaracej pistole s naslednym

postupnym poklesom zvaracieho prudu (ak je aktivovana funkcia SLOPE DOWN)

alebo k bezprostrednému zhasnutiu obluka s naslednou dobou post-gas.

Rezim TIG s postupnost'ou 4T:

- Prvé stlagenie tlacidla spésobi zapalenie obluka s pradom lg,s.. Po uvolneni tlacidla
bude prud stupat az na hodnotu zvaracieho prudu; tato hodnota bude udrziavana aj
pri uvolnenom tlagidle. Pridrzanim stlaéeného tlacidla déjde k zniZeniu pradu podia
zavislosti danej funkciou SLOPE DOWN (ak je nastavena) az po minimalnu hodnotu
zvaracieho prudu. Tato hodnota bude udrziavana az kym tlacidlo neuvolnite, kedy
doéjde k ukonceniu zvaracieho cyklu a k spusteniu dofuku.

Ked vSak dbjde k uvolneniu tlagidla po¢as funkcie SLOPE DOWN, zvaraci cyklus
bude preruseny okamzite a bude spusteny dofuk.

Rezim TIG s postupnost’ou 4T (BI-LEVEL) (len pri modeloch TWIN CASE a pri

trojfazovych modeloch):

- Rezim TIF 4T BI-LEVEL (pre zvaracie pristroje TWIN CASE so zapalenim obliku

HF/LIFT) je k dispozicii len vo vyhotoveni s dialkovym ovladanim s dvomi

potenciometrami, |, je regulovatelny potenciometrom zostupnej hrany/Arc Force

zvaracieho pristroja. Ked nie je pritomné ovladanie dvomi potenciometrami |, sa
rovna 25% nastaveného prudu.

Prvé stlacenie tlacidla spdsobi zapalenie oblika s pridom lg,s.. Po uvolneni tlacidla

bude prud stupat az na hodnotu zvaracieho prudu; tato hodnota bude udrziavana aj

pri uvolnenom tlacidle. Pri kazdom dalSom stlaceni tlacidla (doba, ktora uplynie
medzi stlaéenim a uvolnenim musi byt kratka) bude prud prepinany medzi hodnotou
nastavenou parametrom BI-LEVEL |, a hodnotou hlavného pradull,.

Pridrzanim stlaéeného tlacidla dojde k znizeniu prddu podla zavislosti danej funkciou

SLOPE DOWN (ak je nastavena) az po minimalnu hodnotu zvaracieho prudu. Tato

hodnota bude udrziavana az kym tlacidlo neuvolnite, kedy ddjde k ukonceniu

zvaracieho cyklu a k spusteniu dofuku.

Ked vSak dbjde k uvolneniu tlagidla pocas funkcie SLOPE DOWN, zvaraci cyklus

bude preruseny okamzite a bude spusteny dofuk (OBR.Q).

6.2 ZVARANIE MMA
6.2.1 Poznamky
- Je nevyhnutné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu elektréd, ktoré upozorniuju na
spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny zvaraci prad (obycajne su tieto
pokyny uvedené na obale elektrod).
Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja,
ktory si prajete vytvorit; indikativne hodnoty pradu pouZitelné pre rézne priemery
elektréd su:

o Elektrody (mm)

Zvaraci prad (A)

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

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 ur¢ené okrem intenzity pouzitého prudu
aj dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dizka obliku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektrod (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

Vlastnosti zvarania zavisia aj od hodnoty ARC-FORCE (dynamické spravanie)
zvaracieho pristroja. Tento parameter je nastavitelny (ak je su¢astou) na ovladacom
paneli alebo prostrednictvom dialkového ovladania s 2 potenciometrami.

VSimnite si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE dovoluju vy$si prienik a umoznuju
zvaranie v lubovolnej polohe, obycajne s bazickymi elektrédami. Nizke hodnoty
ARC-FORCE umoziuju ziskat jemnej$i obluk bez prskania typického pre rutilové
elektrody.

Zvaraci pristroj je dalej vybaveny zariadeniami HOT START a ANTI STICK, ktoré
zaru€uju jednoduché zahajenie c¢innosti a eliminuju prilepenie elektrédy k
zvaranému dielu.

6.2.2 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnej$i sposob
zapalenia obluku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by déjst k poskodeniu jej
povrchu, ¢o by spdsobilo obtiaznejSie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celt dobu vytvarania zvaru udrzovat

-69 -

od dielu kons$tantnu vzdialenost, odpovedajiucu priemeru pouzitej elektrody;
pamatajte, Ze elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere
posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presunte koncovu Cast 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 obltka (VZHLADY ZVARU -
OBR.R).

7. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANiM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

7.1DOKLADNAUDRZBA » . .
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

7.1.1 UDRZBAZVARACEJ PISTOLE

- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; spdsobilo by to
roztavenie izolaénych materialov, ¢im by ste zvaraciu pistol zni€ili.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrédu s
vhodnym priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribucii plynu a
naslednym porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze
koncovych ¢asti zvaracej piStole: hubice, elektrédy, drziaku elektréd, difizora plynu.

7.2MIMORIADNAUDRZBA 3 o
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENiM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJAA

PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnitri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu
sposobit’ zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi
priamym stykom so sucastami pod napatim al/alebo priamym stykom s
pohybujucimi sa su¢ast’ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a odstrarujte prach nahromadeny na transformatore
prostrednictvom pradu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prudu stlateného vzduchu na elektronické Kkarty;

zabezpecte ich pripadné odcistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi

rozpustadlami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne utiahnuté a ¢i

su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

- Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatnd montaz panelov zvaracieho

pristroja a utiahnite na doraz upevnovacie skrutky.

Rozhodne zabrarite vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim

pristrojom.

8. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE

SYSTEMATICKE KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE

STREDISKO, SKONTROLUJTE, CI:

- Zvaraci prud, regulovany prislusnym potenciometrom so stupnicou ociachovanou v
ampéroch odpoveda priemeru a druhu pouzitej elektrody.

- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON* je rozsvietena prislu§na kontrolka; v opacnom
pripade je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka,
poistky, atd".).

- nie je rozsvietena zltd LED signalizujica zasah tepelnej ochrany spdsobenej

predpatim a podpatim alebo skratom.

Uistite sa, Ze ste dodrzali menovitu hodnotu pomeru zakladného a pulzného prudu; v

pripade zasahu termostatickej ochrany vyc¢kajte na ochladenie pristroja

prirodzenym sp&sobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo prili§ nizke,

zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom

pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dérazom na

skuto¢né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vioZzeny

izolacny material (napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn (argén 99,5%) a v spravnom mnozstve.
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VARILNI APARATI S FREKVENENIM MENJALNIKOM ZA VARJENJE TIG IN MMA,

NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO RABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat*.

1. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouc¢en o varnem uporabljanju varilnega aparatain o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih

varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi "TEHNICNA 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

aparat izklopljen in ni prikljucen 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 vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.
- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.
- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, ociS¢enih s kloridnimi razredg¢ili, in varjenja v

blizini teh snovi.
- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- |z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,

papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzra¢evanje
varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematic¢ni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije

ter Casaizpostavljanja.
- Hraniti jeklenko dalec¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (Ce je v uporabi).

POLA®

Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in

eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v bliZini varjenja (dosegljivi).

To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblagili,

predvidenimiza delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Vedno si zascitite o¢i z neaktini¢nim steklom, ustrezno names¢enim na maski

ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijoli€énim in infrarde¢im zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in

neodsevnimi zavesami morajo biti zascitene vse osebe v blizini obloka.
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- Prehod varilnega toka povzroci
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.
Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri

pojav elektromagnetnih polj (EMF),

delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
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primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih 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 vdomaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanj$a izpostavljanje

elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupa;j.

- Glavointrup 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 na isti 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 pusc¢a zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.

- Minimalnarazdalja d=20cm (Slika S).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNIVARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- Vokoljih s poveéanim 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 zas¢itna 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€no z uporabo varovalnih plos¢adi.

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi vec varilnih naprav na enem predmetu ali na vec elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki
lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi dolocil stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to dolo¢eno 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)
s povrsinskim zacetkom HF ali LIFT, in za varjenje MMA z oplas¢enimi elektrodami
(rutilnimi, kislimi, baziénimi).

Regulacijske znaéilnosti tega sistema (INVERTER), kot sta hitrost in natanenost
regulacije, dajejo temu varilnemu aparatu izjemne lastnosti pri varjenju z oplaséenimi.
Regulacijski sistem INVERTER na vhodu napajalne linije (primarna) omogoéa
konkretno zmanj$anje volumna transformatorja, kar omogoéa 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 uravnavanije.
- Kabel za povratni varilni tok skupaj z masnimi sti¢niki.

- Roéno daljinsko krmiljenje 1 potenciometra.

- Ro€no daljinsko krmiljenje 2 potenciometrov.

- Daljinsko krmiljenje s pedalom.

- Daljinsko krmiljenje Tig Pulse (Ce je predvideno).

- 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
ploscici z lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- Sposobnost zascite pokrova.
2- Shema napajalne linije:

1~:izmeniéna enofazna napetost;

3~:izmeni¢na trifazna napetost.

3- Simbol S: kazZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove€ana nevarnost
elektricnega $oka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.

7- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomog, oskrbo z rezervnimideli in priiskanju izvora naprave).

8- Predstavitev varilnega elektri¢nega kroga:

- U, :Maksimalna napetostv prazno.

- 1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X :lzmeni¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). I1zraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraiitd.). Ce so faktorji porabe preseZeni, (40° C temperature
okolja) pride do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se
temperatura ne zniza).

- AIV-A/V: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U,: Izmeniéna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

- |,,...: Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- L. Dejanskinapajalnitok.

10-—==-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za za$¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos€ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plo$cici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNIENI 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 moduloy, ki so izdelani na tiskanem vezju in optimizirani za
dosego najveéje zanesljivostiin éim manjSega vzdrzevanja.

4.1.1 Varilni aparat s povrsinskim zaCetkom LIFT (SLIKAB)

1-  Vhod enofazne napajalne linije, skupina pretvornik in kondenzatorjev niveliranja.

2- Preklopni mostieek 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 mostieek z induktanénim niveliranjem: pretvori izmenieéno
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v enosmerno napetost/tok z
nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost tranzistorjev varilnega
toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je vnesel operater; modulira komandne
impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje. Doloéa dinamienost toka med
spajanjem elektrod (hipni kratki stiki) in nadzira varnostni sistem.

6- Krmilna logika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, nadzor
varnostnih sistemov.

7- Ploscazaizvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nacinov delovanja.

8- Daljinsko uravnavanje.

4.1.2 Varilni aparat s povrsinskim zacetkom HF/LIFT (SLIKA C)

1-  Vhod enofazne ali trifazne napajalne linije, skupina pretvornika in kondenzatorjev
niveliranja.

2- Preklopni mostieek na tranzistor (IGBT) in gonilnike; spremeni izravnano
enosmerno linijsko napetost v visokofrekveneéno izmeniéno napetost in izvede
uravnavanje jakosti glede na tok/napetost zahtevanega varjenja.

3- Transformator za visoko napetost: primarno navitje se napaja z napetostjo,
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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 induktanenim niveliranjem: pretvori izmenieno
napetost/tok, ki jo proizvaja s sekundarnim navitjem v enosmerno napetost/tok z
nizkim valovanjem.

5- Kontrolna elektronika in regulacija: Takoj preveri vrednost tranzistorjev varilnega
toka in jih primerja z vrednostmi, ki jih je vnesel operater; modulira komandne
impulze gonilnikov IGBT, ki izvajajo uravnavanje. Doloéa dinamienost toka med
spajanjem elektrod (hipni kratki stiki) in nadzira varnostni sistem.

6- Krmilnalogika za delovanje varilnega aparata: nastavitev varilnih ciklov, krmiljenje
aktivatorjev, nadzor varnostnih sistemov.

7- PloScazaizvajanje nastavitev in prikaz parametrov in nacinov delovanja.

8- Generator s povrsinskim zac¢etkom HF.

9-  Elektri¢ni ventil za zad¢itni plin EV.

10- Daljinsko uravnavanje.

4.2 KONTROLNI SISTEM, URAVNAVANJE IN POVEZAVA

4.2.1 KOMPAKTNI varilni aparat s povrsinskim zacetkom LIFT

4.2.1.1 Sprednja ploséa (SLIKA D)

1- Potenciometer za uravnavanje varilnega toka z lestvico v amperih; omogoéa
uravnavanje tudi med varjenjem.

2- ZELENA SVETLEEA DIODA: kaZe, da je varilni aparat prikljuéen v omreZje in
pripravljen nadelo.

3- RUMENA SVETLEEA DIODA: navadno ugashjena, ée se prizge, kaZe na
napakao, ki blokira varilni tok iz razliénih vzrokov:

- Termiéna zaséita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka elektriénega toka, dokler se
temperatura ne bo spustila na normalen nivo. Ponoven vzig je samodejen.

- Zaséita za preveliko ali prenizko napetost: samodejno blokira varilni aparat:
napetost napajanja je zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.
POZOR: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.

- Zaseita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira varilni aparat, ée se
elektroda prilepi na obdelovanec. Tako omogoéa roéno odstranjevanje, ne da bi
uniéili kleSee - nosilec elektrod.

4-  |zbirnik nagina TIG/IMMA:

ﬁ Spajanje TIG

e

AN Varjenje z elektrodo MMA

5-  Hitri negativni prikljuéek (-) za priklop varilne Zice.
6- Hitri pozitivni prikljuéek (+) za priklop varilne Zice.

4.2.1.2 Zadnja ploSéa (SLIKAE)
1-Napajalni kabel 2p + (L).

2-Glavno stikalo O/OFF - 1/ON (osvetljeno).
3- Prikljucek za daljinska krmila

4.2.2 Varilni aparat s povrsinskim zacetkom HF/LIFT

4.2.2.1 Sprednja ploséa (SLIKAF)

1- Potenciometer za uravnavanje varilnega toka z lestvico v amperih; omogoea
uravnavanje tudi med varjenjem.

2- Izbirnik naéina TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- ZELENA SVETLEEA DIODA: kaZe, da je varilni aparat prikljuéen v omreZje in
pripravljen na delo.

4- Izbirnik z 2 polozajema za nacin zacetka TIG: nac¢in “HF (VF)” (visoka
frekvenca), nacin “LIFT”.

5- Potenciometer za uravnavanje ¢asa spustne rampe za tok v na¢inu TIG. V nacinu

MMA uravnava jakost obloka. Lestvica 0-100%.

6- Hitri pozitivni prikljuéek (+) za priklop varilne Zice.

7- Hitri negativni prikljuéek (-) za priklop varilne Zice.

8- Spojkazapovezavo plinske cevi elektrodnega drzala TIG.

9- Prikljucek za prikljucitev kabla za gumb na elektrodnem drzalu.

10- RUMENA SVETLEEA DIODA: navadno ugasnjena, &e se prizge, kaze na
napako, ki blokira varilni tok iz razlienih vzrokov:

- Termiéna zaSeita: v varilnem aparatu se je razvila previsoka temperatura.
Naprava bo ostala prizgana, vendar brez dotoka elektriénega toka, dokler se
temperatura ne bo spustila na normalen nivo. Ponoven vzig je samodejen.

- Zaseéita za preveliko ali prenizko napetost: samodejno blokira varilni aparat:
napetost napajanja je zunaj dosega za +/- 15% glede na vrednost na tablici.
POZOR: Ce presezete zgornjo mejo zgoraj navedene napetosti, bo to stroj
resno poskodovalo.

- aSeita ANTI STICK (pred lepljenjem): samodejno blokira varilni aparat, ée se
elektroda prilepi na obdelovanec. Tako omogoéa roéno odstranjevanje, ne da bi
unieilikleSée - nosilec elektrod.

11- Zelena svetleca dioda Ce sveti, to pomeni, da je napetost prisotna na izhodu, na
elektrodnem drzalu ali na elektrodi (samo na trifaznem modelu).

12- Potenciometer uravnavanje toka BI-LEVEL, lestvica 0 + 100% (samo na
trifaznem modelu).

4.2.2.2 Zadnja plos¢a (slika G)

1-  Napajalni kabel 2f + (1) na enofaznem, ali 3f + () na trifaznem.

2- Glavno stikalo O/OFF - 1/ON.N (osvetljeno).

3- Spojka za povezovanje plinske cevi (reduktor tlaka na jeklenki - aparatu).
4- Priklju¢ek za daljinska krmila

4.2.3 Krmila za daljinski nadzor

Na varilni aparat je mogoce z ustreznim 14 polnim prikljuékom na zadniji strani prikljugiti
vecrazliénih tipov daljinskega krmiljenja. Aparat vsako napravo samodejno prepoznain
omogoca prilagajanje naslednjih parametrov:

- Daljinsko krmiljenje s potenciometrom:



Ce zavrtite roCico potenciometra, se spremeni glavni tok z minimalnega na absolutni
maksimum. Uravnavanje glavnega toka je mogoce izvajati le z daljinskim
krmiljenjem.

Daljinsko krmiljenje s pedalom:

Vrednost toka se dolo¢a s poloZzajem pedala (od minimalnega do maksimalnega,
nastavljenega na glavnem potenciometru). V nacinu TIG 2 KORAKA bo pritisk na
pedal uravnaval zacetek delovanja aparata namesto gumba na elektrodnem drzalu
(Ce je predvideno).

Daljinsko krmiljenje zdvema potenciometroma:

prvi potenciometer uravnava glavni tok. Drugi potenciometer uravnava drugi
parameter, ki je odvisen od aktiviranega nacina varjenja. V naéinu MMA uravnava
JAKOST OBLOKA in v nacinu TIG, za varilne aparate s povrsinskim zacetkom
HF/LIFT uravnava SPUSTNO RAMPO.

Daljinsko krmiljenje TIG-PULSE (za varilni aparat TWIN CASE in trifazni model
s povrsinskim zacetkom HF/LIFT): omogo¢a varjenje TIG z enosmernim
pulzirajo€im tokom, ki mu je mogoce daljinsko nastavljati glavne parametre: Jakost
osnovnega toka, jakost impulznega toka, trajanje impulza toka, razmak med impulzi
toka.

Ta postopek omogoca izvajanje boljSega nadzora nad segrevanjem obdelovanca,
tako da je mogoce variti tanjSe materiale ali materiale, ki so se pri prekomernem
segrevanju lomijo; poleg tega olaj$a varjenje materialov razli¢nih debelin ali razli¢nih
jekel, na primer nerjavnega jekla in malolegiranih jekel.

Daljinsko krmiljenje TIG PULSE je aktivirano le v nacinu “TIG DC” 2 koraka in 4
koraki.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUEITVE NAPRAVE NA
ELEKTRIENI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUEEN
INIZKLOPLJEN 1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA.

ELEKTRIENO PRIKLJUEITEV SME IZVESTILE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE
5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla - kleSée (SLIKA H)
5.1.2 Pritrditev varilne zice ter kleSée za nosilec elektrode (SLIKA I)

5.2 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 (names¢en, kot je opisano na sliki L).

5.3 UMESTITEV VARILNEGAAPARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiSeite tako, da na njem ni ovir za
prezraéevanje in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite ventilator); soeasno se
prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, vlage
itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi prepreéili nevarne premike in morebitno prevraéanje aparata,

mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na svojo
tezo.

5.4 PRIKLJUEITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljuéite, se preprieajte, da se vrednosti na plo$éici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameSeena naprava.

- Varilni aparat se lahko prikljuéi izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niélo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala

tipa:

- TipaA( )za enofazne stroje;

- TipaB ( ) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruZljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toéke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco:

- Zmax =0,21 ohm, za enofazne varilne aparate s porabo, vec¢jo od 16A;

- Zmax =0,31 ohm, za enofazne varilne aparate s porabo, manj$o ali enako 16A;

- Zmax =0,283 ohm, za trifazne varilne aparate.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12. Ce ga poveZemo
v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja odgovoren za to, da bo
preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (e je treba, se posvetujte z dobaviteliem
distribucijskega omrezja).

5.4.1 Vti€in vtiénica

- Enofazni varilni aparati s porabo, manjSo ali enako 16A, so opremljeni na izvoru z
napajalnim kablom z normiranim vtika¢em (2F+Z) 16 A\ 250V.

Enofazni varilni aparati s porabo, veéjo od 16A, in trifazni varilni aparati so opremljeni
z napajalnim kablom, ki se priklju¢i na normiran vti¢ (2F+Z) za enofazne modele in
(3F+2) za trifazne modele (z ustreznim dometom). Pripravite omrezno vti¢nico,
opremljeno z varovalko ali avtomatskim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora
biti povezan na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporoeene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na
podlagi najveéjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi
nazivne napajalne napetosti.
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5.5 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.

5.5.1 Varjenje TIG

Prikljucitev elektrodnega drzala

- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri sti¢nik (-). Prikljucite tripolni priklju¢ek (Qumb
za elektrodno drzalo) v ustrezno vti¢nico (e je predvideno). Prikljucite plinsko cev za
elektrodno drzalo v ustrezno spojko (¢e je predvideno).

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.
Takabel se poveze s stienikom s simbolom (+).

Priklop na jeklenko plina (€e je v uporabi).

- Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, e je to potrebno, vmes postavite
ustrezno reduktorsko spojko (prilozena 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 3); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce
izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost
ceviin spojk.
POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

5.5.2 Varjenje MMA

Skoraj vse oplaSeene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)
generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplaséem.
Povezavavarilna 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, e€im blize delu, ki ga obdelujemo.

Takabel se poveze s stienikom s simbolom (-).

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1 VARJENJETIG

6.1.1 Splosni principi

Spajanje TIG je varilni postopek, ki izkori§¢a toploto elektricnega obloka, sprozenegain
vzdrzevanega med netopljivo elektrodo (tungsten) in obdelovanim delom. Elektrodo iz
tungstena drzi ustrezno elektrodno drzalo, ki ji prenas$a varilni tok ter elektrodo in varilno
polje varuje pred oksidacijo zaradi atmosferskih plinov s tokom inertnega plina
(navadno argona: Ar 99,5%), kiizteka iz kerami€ne Sobe (SLIKA M).

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 z elektrodo na negativnem (-) polu se navadno uporabljajo
elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).

Elektrodo iz tungstena je treba osno oSiliti, kot je prikazano na sliki N, pri ¢emer morate
paziti, da je konica popolnoma koncentri¢na, da bi se izognili odstopanjem obloka. V
daljSi smeri elektrode jo je treba dobro obrusiti. Ta postopek je treba periodiéno ponoviti,
zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate
aliuporabite nepravilno.

Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku,
glejte tabelo (TABELA 3).

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 O).

Za debelejSe materiale so potrebne pali€ice z enako sestavo, kot je sestava osnovnega
materiala, s primernim premerom in primerno pripravo robov obdelovancev (SLIKA P).
Za boljSe varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da na njih ni oksidiranih
delov, oljnih madezev, masti, topil itd.

6.1.2 Povrsinskizacetek HF in LIFT

Povrsinski zacetek HF:

Elektricni oblok se zac¢ne brez stika med elektrodo iz tungstena in obdelovancem, z
iskro, ki jo ustvari visokofrekvenéna naprava.

Tak nacin zacetka ne vkljuCuje ne zajemanja tungstena iz varilnega kraterja, ne obrabe
elektrode. Omogoca preprost zacetek v vseh varilnih polozZajih.

Postopek:

Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu in konico elektrode priblizajte obdelovancu (2-3
mm). Pocakajte vzig obloka, ki se zgodi zaradiimpulzov HF. Ko je oblok vzgan, ustvarite
varilni krater na obdelovancu in nadaljujte po stiku.

Ce pride do tezav z 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
tok izni¢i 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
zmanij3a vklju€evanje tungstenain obrabo elektrode.

Postopek:

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec. Do konca pritisnite gumb
elektrodnega drzala (le pri modelih HF/LIFT) in dvignite elektrodo za 2-3 mm z nekaj
trenutki zamika, tako da se ustvari oblok. Varilni aparat na zacetku oddaja tok Iy, PO
nekaj trenutkih pa zaéne oddajati nastavljeni varilni tok. Na koncu cikla se tok iznic¢i z
nastavljeno spustno rampo (samo za modele HF/LIFT).



6.1.3 Postopek

6.1.3.1 Nacini delovanja za varilne aparate s povrsinskim zacetkom LIFT

- Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z rocico; med varjenjem ga uravnajte na
dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.

- Dabi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

6.1.3.2 Nacini delovanja za varilne aparate s povrsSinskim zacetkom HF/LIFT

Naéin TIG s sekvenco v 2T:

- Do konca pritisnite gumb (P.T.) na elektrodnem drzalu, ustvarite oblok, vzdrzujte ga
na 2-3 mm razdalji od obdelovanca.

- Nastavite varilni tok za Zeleno vrednost z ro¢ico; med varjenjem ga uravnajte na
dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.

- Da bi prekinili varjenje, spustite gumb na elektrodnem drzalu in po&akajte, da se tok
postopoma iztro$i (Ce je vklju¢ena funkcija SLOPE DOWN) ali da se oblok takoj
izklju€i zaradi ¢asa po iztekanju plina.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih:

- Prvi pritisk na gumb sprozi oblok s tokom ;.. Ko spustite gumb, se tok dvigne do
vrednosti varilnega toka; ta vrednost se obdrzi, tudi ko gumb spustite. Medtem ko
drzite pritisnjen gumb, se tok zmanj$a v skladu s funkcijo SLOPE DOWN (Ce je ta
nastavljena), dokler ne dosezete minimalnega toka varjenja. Ta se obdrzi, dokler ne
spustite gumba, ki sklene varilni cikel in zacne €as post gas.

Ce pa spustite gumb med funkcijo SLOPE DOWN, se varilni cikel sklene takoj in
zacne se Cas post gas.

Nacin TIG s sekvenco v 4 korakih (BI-LEVEL) (samo pri modelih TWIN CASE in

trifaznih modelih):

- Nacin T | G 4T B I-LEVEL (za varilni aparat TWIN CASE s povrsinskim zacetkom

HF/LIFT) je na voljo samo z daljinskim krmiljenjem z dvema potenciometroma, |, je

mogoce uravnavati s potenciometrom spustne rampe/jakostjo obloka varilnega

aparata. Ce krmiljenje z dvema potenciometroma ni na voljo, je |, na 25%

nastavljenega toka.

Prvi pritisk na gumb sprozi oblok s tokom ;... 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
glavnegatokal,.

Medtem ko drzite pritisnjen gumb, se tok zmanj$a v skladu s funkcijo SLOPE DOWN

(Ce je ta nastavljena), dokler ne dosezZete minimalnega toka varjenja. Ta se obdrzi,

dokler ne spustite gumba, ki sklene varilni cikel in zane €as post gas.

Ce pa spustite gumb med funkcijo SLOPE DOWN, se varilni cikel sklene takoj in

zacne se ¢as postgas (SLIKA Q).

6.2 VARJENJE MMA
6.2.1 Opombe
- 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
25 60 - 110
3.2 80 - 160
4 120 - 200
5 150 - 280

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moénejsi tok uporabljen za

varjenje naravnem, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad 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) varilnega aparata. Ta parameter je mogoce nastaviti (kjer je predviden)

na plos¢i, ali pa z daljinskim krmilnikom z dvema potenciometroma.

- Bodite pozorni na dejstvo, da visoke vrednosti ARC-FORCE omogocajo vedji 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, navadno z rutilnimi elektrodami.

Varilni aparat je poleg tega opremljen tudi z napravama HOT START (hitri zacetek) in
ANTI STICK (brez lepljenja), ki omogocata preprostejsi zaCetek varjenja (prva) in
preprecujeta lepljenje elektrode na obdelovanec (druga).

6.2.2 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleei konico elektrode po delu, ki ga Zelimo
variti, kot bi hoteli prizgati vZigalico; pri tem drZimo pred obrazom ZASEITNO
MASKO. to je najbolj pravilen nagin 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.

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 (VIDEZZVARA - SLIKAR).

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE

PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.
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7.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljuéen, ne odlagajte na vroee kose;
to bi povzrogilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodiéno preverjajte tesnjenje ceviin spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleSée za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec klese 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, kle$ée za zategnitev elektrode, razprsevalnik
plina.

7.2 1ZREDNO VZDRZEVANJE

OPERACIJE 1ZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI IZKLJUCNO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN

DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
1ZKLOPLJENAIN IZKLJUCENA IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali
poskodbe zaradi stika zmehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodiéno in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najvec 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te lahko o€istite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektri¢ne 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:

- Alije elektri¢ni varilni tok, ki se uravnava s potenciometrom in se nanasa na skalo v
amperih, primeren premeru in vrsti elektrode, ki jo uporabljamo;

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

- 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
za$c¢ite po¢akajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetostlinije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

- Aliso povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res prikljuc¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Alije uporabljeni zas¢itni plin pravilen (argon 99,5%) ter v pravilnih koli¢inah.
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STROJEVI ZA VARENJE SA INVERTEROM ZA VARENJE TIG | MMA ZA
INDUSTRIJU I PROFESIONALNU UPOTREBU.
Napomena: u slijede¢em ¢e tekstu biti uptrebljen termin “stroj za varenje”.

1.OPCASIGURNOST ZALUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjeramai o procedurama u sluéaju hitnoce.

(Pozivati se i na "TEHNICKU SPECIFIKACIJU

IEC ili CLC/TS 62081”:

POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO VARENJE).

AN

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je stroj za varenje ugaseniisklju€en iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu naradu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljucivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je prikljucak za napajanje ispravno uzemljen.

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u viaznim ili mokrim prostorima ili
nakisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili
sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvimaiili 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 suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

PWOL®

Potrebno je primjeniti prikladnu elektri€nu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove poloZzene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postici koristeci prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i odjecu
kaoiizolacijske prostiraceili tepihe.

Uvijek je potrebno zastititi oci prikladnim maskama ili kacigama sa
inaktinskim staklima.

Upotrebljavati zastitnu odjec¢u otpornu na vatru izbjegavajuci izlaganje koze
ultraljubic¢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.

Toeeee®

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
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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 jam¢i se
prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim poljima
udomacdinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto je blize moguce.

Drzati glavui tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredisStu 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.
Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. S).

Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jam¢éi 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

OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivho biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u sluc¢aju 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
sluéaju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEBU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIKA: rade¢i 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 mozedostic¢i dvostruki prihvatljivi
limit.

Potrebni je da iskusni koordinator izvr§i instrumentalno mjerenje kako bi se
uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi poduzeo prikladne zastitne mjere kao
to je navedeno pod tockom 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) sa HF ili LIFT paljenjem i za varenje MMA oblozZenih elektroda (titanski dioksidi,
kiseline, luzine).

Osobine takvog sistema regulacije (INVERTER), ko na primjer velika brzina i
preciznost regulacije, pruzaju stroju za varenje izvrsnu kvalitetu varenja oblozenih.

Regulacija sistemom

“inverter” na ulazu linije napajanja (primarnom) odreduje i

drastiéno smanjenje veli¢ine transformatora i livelacijske reakcije omoguéujuci
izgradnju stroja za varenje sa vrlo malim volumenom i teZinom, istiu¢i osobine lakog
rukovanjaiprenos$enja.



2.2 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI:

- Komplet za varenje MMA.

- Komplet za varenje TIG.

- Adapter plinske boce Argon.

- Reduktor pritiska.

- Plamenik za varenje TIG.

- Samozatamnuju¢a maska: sa fiksnim ili reguliraju¢im filtrom.
- Povratni kabel struje varenja sa pritezacem za uzemljenje.
- Ruéno daljinsko upravljanje 1 potenciometar.

- Ruéno daljinsko upravljanje 2 potenciometra.

- Daljinsko upravljanje na pedale.

- Daljinsko upravljanje Tig Pulse (ako je predvideno).

- Plinski prikljuéak i cijev za prespajanje boce Argona.

3.TEHNICKI PODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na

plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

Fig. A

1- Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:

1~: jednofazni izmjeni¢ni napon;

3~: trofazniizmjenic¢ni napon

Simbol S: oznaduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vec¢im 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.

- 1/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuiti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (koji se odnose na sobnu temperaturu od
40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-by-u dok se
temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AJ/V-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovaraju¢im naponom luka.

9- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

= |, ..x: Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, Efektivna struja napajanja.

10-—===: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Cije je znacenje navedeno u poglavlju

br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni

tehni€ki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na

plogici stroja.
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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.OPIS STROJAZAVARENJE

4.1 NACRT BLOKOVA

Stroj za varenje se u stvari sastoji od modula snage izradenih na Stampanim krugovima
i optimizirani za dobivanje maksimalnu pouzdanosti smanjeno servisiranje.

4.1.1 Stroj za varenje sa paljenjem LIFT (FIG. B)

1- Ulazjednofazne linije napajanja, grupa poravnacai 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 Iluénog 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.

Elektronika za kontrolu i regulaciju: istovremeno provjerava tranzicijske vrijednosti

struje varenja i usporeduje ih sa vrijednostima koje je namijestio operater; modulira

komandne impulse driversa IGBT-a koji vrSe regulaciju.

Odreduje dinamicku reakciju struje tijekom taljenja elektrode (trenutni kratki

spojevi) i nadzire sigurnosne sisteme.

6- Logika kontrole rada stroja za varenje: namjesSta cikluse varenja, nadzire
sigurnosne sisteme.

7- Komandna plo¢a za namjestavanje i o€itavanje parametarai na¢ina rada.

8- Daljinskaregulacija.

(3]
v

4.1.2 Stroj za varenje sa paljenjem HF/LIFT (FIG. C)

1- Ulazlinije jednofaznog ili trofaznog napajanja, jedinica poravnaca i kondenzatori za
nivelaciju.

2- Most switching sa transistorima (IGBT) i driversima; pretvara poravnani napon linije
u izmjeni¢ni napon pod visokom frekvencom i vr8i regulaciju snage ovisno o
zatrazenoj struji/napnu varenja.

3- Transformator pod visokom frekvencom: primarno obavijanje napaja se
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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 izmjenicni
napon/struju iz sekundarnog obavijanja u istosmjernu struju/napon pod vrlo niskom
ondulacijom.

5- Elektronika za kontrolu i regulaciju: istovremeno provjerava tranzicijske vrijednosti
struje varenja i usporeduje ih sa vrijednostima koje je namijestio operater; modulira
komandne impulse driversa IGBT-a koji vr§e regulaciju.

Odreduje dinamicku reakciju struje tijekom taljenja elektrode (trenutni kratki
spojevi) i nadzire sigurnosne sisteme.

6- Logika kontrole rada stroja za varenje: namjeStava cikluse varenja, zapovijeda
izvrsitelje, nadzire sigurnosne sisteme.

7- Komandna plo¢a za namjestanje i o€itavanje parametara i nacina rada.

8- Generator paljenja HF.

9- Zastitni elektroventil za plin EV.

10-Daljinska regulacija.

4.2 UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANJE

4.2.1 KOMPAKTNI stroj za varenje sa paljenjem LIFT

4.2.1.1 Prednja plo¢a (FIG. D)

1- Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa graduiranom ljestvicom u
amperima; omogucuje regulaciju i tijekom varenja.

2 - ZELENI LED: oznaduje da je stroj za varenje spojen na mrezu i spreman za
upotrebu.

3 - ZUTILED: inade je ugaden, kada je upaljen oznaéuje da neka nepravilnost
blokira struju varenja zbog raznih razloga koji mogu biti:

- Termicka zastita : unutar stroja za varenje je dostignuta previsoka temperatura.
Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju do postizanja normalne temperature.
Stroj se ponovno pokrec¢e automatski.

- Zastita u slucaju previsokog i preniskog napona linije: blokira stroj za
varenje: napon napajanja je izvan dopustene vrijednosti +/- 15% u odnosu na
vrijednost plo¢ice. POZOR: Ako se prelazi razina prethodno napomenutog
gornjeg napona, uredaj se teSko ostecuje.

- Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako se elektroda zalijepi
za materijal koji treba variti, omogucujué¢i ruéno uklanjanje bez ostecenja
hvataljke za drzanje elektrode.

4- Selektor nacina TIG/IMMA:

&% VarenjeTIG

£ Varenje saelektrodom MMA

- Negativna brza uti¢nica (-) za priklju¢ivanje kabla za varenje.
- Pozitivna brza uti¢nica (+) za priklju¢ivanje kabla za varenje.

o o

4.2.1.2 Straznja ploca (FIG. E)

1- Kabelzanapajanje2p+ ().

2- Opcasklopka O/OFF - I/ON (svjetleca).
3- Spojnik daljinskih komandi

4.2.2 Stroj za varenje sa paljenjem HF/LIFT

4.2.2.1Prednjaplocae (FIG. F)

1- Potenciometar za regulaciju struje za varenje sa graduiranom ljestvicom u
amperima; omogucuje regulaciju i tijekom varenja.

2- SelektornacinaTIG 2T, TIG 4T, MMA.

3- ZELENI LED: oznaduje da je stroj za varenje spojen na mrezu i spreman za
upotrebu.

4- Selektor na 2 polozaja za nacin paljenja Tig: nacin “HF” (visoka frekvenca),
nadin “LIFT”.

5- Potenciometar za regulaciju vremena silazne rampe struje na nacin TIG . Na

nacin MMAregulira arc force. Graduirana ljestvica 0-100%.

6- Pozitivnabrza uti¢nica (+) za prikljuivanje kabla za varenje.

7- Negativnabrza uti¢nica (-) za priklju€ivanje kabla za varenje.

8- Prikljucak za prespajanje plinske cijevi plamenik TIG.

9- Prikljuc¢ak za prespajanje kabla tipke plamenika.

10- ZUTILED: inade je ugasen, kada je upaljen oznaéuje da neka nepravilnost blokira
struju varenja zbog raznih razloga koji mogu biti:

- Termicka zastita : unutar stroja za varenje je dostignuta previsoka temperatura.
Stroj ostaje upaljen ali ne isporucuje struju do postizanja normalne temperature.
Stroj se ponovno pokrece automatski.

- Zastita u slu€aju previsokog i preniskog napona linije: blokira stroj za
varenje: napon napajanja je izvan dopustene vrijednosti +/- 15% u odnosu na
vrijednost plogice. POZOR: Ako se prelazi razina prethodno napomenutog
gornjeg napona, uredaj se teSko ostecuje.

- Zastita ANTI STICK: automatski blokira stroj za varenje, ako se elektroda zalijepi
za materijal koji treba variti, omoguc¢ujué¢i ruéno uklanjanje bez ostec¢enja
hvataljke za drzanje elektrode.

11- Zeleni led ako je upaljen oznacava da je napon prisutan na izlazu, na bateriji ili na
elektrodi (samo kod trofaznog modela).

12- Potenciometar regulacija struje BI-LEVEL, omjer 0 + 100% (samo kod trofaznog
modela).

4.2.2.2 Straznja plo¢a (FIG. G)

1- Kabelza napajanje 2p + (1) najednofaznom, ili 3p + (£) na trofaznom.
2- Opcasklopka O/OFF - 1/ON.

3- Prikljucak za prespajanje plinske cijevi (reduktor pritiska boca - stroja).
4- Priklju¢ak daljinskih komandi.

4.2.3 Daljinsko upravljanje

Na stroj za varenje je moguce postaviti, putem prikladnog spojnika sa 14 pola koji se
nalazi na straznjem dijelu, razliite vrste daljinskih komandi. Svaki uredaj biva
prepoznat automatskii omogucuje regulaciju slijedeé¢ih parametara:

- Daljinsko upravljanje sa potenciometrom:



rotirajuci rucicu potenciometra mijenja se glavna struja od minimalne do apsolutno
maksimalne vrijednosti. Regulacija glavne struje vrsi se ekskluzivno daljinskim
upravljanjem.

- Daljinsko upravljanje na pedale:
vrijednost struje odredena je polozajem pedale (od minimalne vrijednosti do
maksimalne namjestene vrijednosti na glavnom potenciometru). Na nacin TIG 2
TAKTA, pritisak na pedalu djeluje kao komanda za paljenje stroja umjesto tipke
plamenik (ako je predvidena).

- Daljinska komanda sa dva potenciometra:
prvi potenciometar regulira glavnu struju. Drugi potenciometar regulira drugi
parametar koji ovisi o aktivnom nacinu varenja.

Na nac¢in MMA regulira ARC FORCE a na nacin TIG, za strojeve za varenje sa
paljenjem HF/LIFT regulira SILAZNU RAMPU.

- Daljinsko upravljanje TIG-PULSE (za stroj za varenje TWIN CASE i trofazni
model sa paljenjem HF/LIFT): omoguc¢uje vrSenje varenja TIG sa pulsiraju¢om
istosmjernom strujom, sa moguéno$¢u daljinske regulacije glavnih parametara:
intenzitet osnovne struje, intenzitet struje impulsa, trajanje impulsa struje, period
impulsa struje.

Takva procedura omogucuje vrSenje bolje kontrole termi¢kog doprinosa, stoga je
moguce variti materijala sa manjim slojevima ili sa teZnjom pucanja na toplo; ujedno,
pomaze varenje komada razli¢itih slojeva i medusobno razli¢itih ¢elika, nerdajucih i
niske legure.

Daljinska komanda TIG PULSE aktivna je samo na nacin “TIG DC” 2 takta i 4 takta.

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! I1ZVRSITI POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNE PRIKLJUCKE
DOK JE STROJ ZAVARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z ELEKTRICNE MREZE.
ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

5.1 SASTAVLJANJE
5.1.1 Sastavljanje povratnog kabla-hvataljke (SLICI H)
5.1.2 Sastavljanje kabla za varenje-hvatajke za drzanje elektrode (SLICI I)

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE

Svi strojevi za varenje opisani u ovom priruéniku moraju se podizati koriste¢i
dostavljenu ruc¢ku ili remen ako su predvideni za odredeni model (postavljeni kao $to je
opisanou SL.L).

5.3POLOZAJ STROJAZAVARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja za varenje, pazec¢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.

5.4 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

- Prije vr8enja bilo kakvog elektri¢nog priklju¢ka, provjeriti da se podaci na ploc€ici 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 toc¢ke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od:
- Zmax = 0,21 ohm, za jednofazne strojeve za varenje sa absorbiranom strujom
vec¢omod 16A;
- Zmax = 0,31 ohm, za jednofazne strojeve za varenje sa absorbiranom strujom
manjomiilijednakom 16A;
- Zmax= 0,283 ohm, za trofazne strojeve za varenje.
Stroj za varenje ne zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.
Ako se stroj spaja na javnu mrezu, osoba koja vrsi spajanje ili operater koji
upotrebljava stroj mora provjeriti da li se stroj za varenje mozZe spojiti (ako je
potrebno, konzultirati tvrtku koja upravlja mrezom).

5.4.1 Utikac i uticnica

- Jednofazni strojevi za varenje sa absorbiranom strujom manjom ili jednakom 16A
dostavljeni su sa kablom za napajanje sa normaliziranom utika¢ (2P+T) 16A\250V.
Jednofazni strojevi za varenje sa absorbiranom strujom veéom od 16A i trofazni
dostavljeni su sa kablom za napajanje koji se priklju¢uje u normalizirani utika¢ (2P+T)
za jednofazne modele i (3P+T) za trofazne modele, prikladnog kapaciteta.
Osposobiti uti€nicu sa automatskim osiguratem ili sklopkom; prikladni zemni
terminal mora biti spojen sa zemnim konduktorom (Zuto-zeleni) mreZe napajanja.

U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj
zavarenje i nominalnog napona napajanja.

5.5 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE
STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z MREZE NAPAJANJA.
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U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (umm?®) na
osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.5.1Varenje TIG

Priklju¢ak plamenika

- Umetnuti kabel struje u za to odredeni brzi priteza¢ (-). Prespojiti spojnik na tri pola
(tipka plamenika) na prikladnu utiénicu (ako je predvidena). Spojiti plinsku cijev
plamenika na prikladni priklju¢ak (ako je predviden).

Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje

- Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize
mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezace, ovaj kabel mora biti
prikljuen na priteza¢ sa simbolom (+).

Priklju¢ak na plinsku bocu (ako se upotrebljava).

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce a ako je potrebno postaviti izmedu njih
prikladni reduktor koji je dostavljen kao dodatna oprema.

- Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se otvori plinska boca.

- Otvoriti bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min) ovisno o orijentativnim podacima o
upotrebi, vidi tabelu (TAB. 3); eventualna namjestanja dovoda plina mogu biti
izvrSena tijekom varenja putem prstenastog okova reduktora pritiska. Provjeriti
nepropustivost cijevii prikljucaka.

POZOR! Uvijek zatvoriti ventil plinske boce na kraju rada.

5.5.2Varenje 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-drza¢ 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, $to blize
mjestu spajanja. Kod strojeva za varenje koji imaju pritezaCe, ovaj kabel mora biti
prikljuen na priteza¢ sa simbolom (-).

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 VARENJETIG

6.1.1 Opcéanacela

Varenje TIG je procedura varenja koja koristi toplinu koju proizvodi elektri¢ni luk koji se
pali i odrzava izmedu netaljive elektrode (volfram) i komada koji se vari. Elektrodu od
volframa pridrzava plamenik koja je prikladna za isporuku struju varenja elektrodi i za
zastitu elektrode i vareni taljeni dio od atmosferske oksidacije putem mlaza inertnog
plina (obi€noArgon: Ar99,5%) koji izlazi iz kerami¢kog mlaza (FIG.M).

Varenje TIG DC prikladno je za sve Celike na bazi ugljika niske legure i visoke legure i za
teSke metale, nikel, titan i njihove legure.

Za varenje TIG DC sa elektrodom na polu (-) inace se upotrebljava elektroda sa 2%
cerijuma (siva obojana traka).

Potrebno je aksijalno naostriti elektrodu od volframa na brusu, vidi FIG. N, pazeci da je
vrh savrSeno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se izvrsi
brusenje u smjeru duzine elektrode. Takva se radnja mora vrsiti povremeno ovisno o
upotrebi i troSenju elektrode, ili kada je elektroda slu¢ajno kontaminirana, oksidirana ili
nije upotrebljena naispravan nacin.

Neophodno je, za postizanje dobrog varenja, upotrijebiti to€an promjer elektrode sa
toénom strujom, vidi tabelu (TAB.3).

Normalna isturenost elektrode iz kerami¢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. O).

Za deblje slojeve potrebni su $tasi¢i istog sastava kao i osnovni materijal i prikladnog
promjera, sa prikladnom pripremom rubova (FIG. P). Za dobro varenje, uputno je da
komadi budu temeljito o¢iS¢eni i bez oksidacije, ulja, masti, rastopivih tvari, itd.

6.1.2 Paljeje HF i LIFT

Paljenje HF:

Paljenje elektri¢nog luka odvija se bez doidra elektrode od volframa i dijela koji se vari,
putem iskre koju stvara uredaj pod visokom frekvencom.

Takav nacin paljenja ne prouzrokuje ni ulazak volframa u vareni taljeni dio ni troSenje
elektrode i nudi lako kretanje u svim polozajima varenja.

Procedura:

Pritisnuti tipku plamenika priblizavaju¢i vrh elektrode komadu (2 - 3mm), pric¢ekati
paljenje luka impulsima HF i kada je luk upaljen formirati vareni taljeni dio na komadu i
nataviti duz zgloba.

U slu&aju poteskocéa prilikom paljenja luka, iako je provjerena prisutnost plina i iako su
vidljivi impulsi HF, ne smije se dugo inzistirati u podvrgavanju elektrode djelovanju HF,
vec je potrebno provijeriti povrsinsku cjelost iste i oblik vrha, eventualno brusenjem. Na
kraju ciklusa struja se ponisStava namjestenom silaznom rampom.

Paljenje LIFT:

Paljenje elektri¢nog luka vrsi se udaljavajuéi elektrodu od volframa od komada koji se
vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje smetniji elektricnog zrac¢enja i svodi na
minimum ulazak volframa i trosenje elektrode.

Procedura:

Nasloniti vrh elektrode na komad, lagano pritisS€uéi. Pritisnuti do kraja tipku plamenika
(samo za modele HF/LIFT) i podignuti elektrodu za 2-3mm nakon nekog vremena
kasnije, postizajuéi tako paljenje luka. Stroj za varenje na pocetku isporucuje struju Iy,
nakon nekoliko trenutaka se isporucuje namjestena struja varenja. Na kraju ciklusa
struja se ponistava namjestenom silaznom rampom (samo za modele HF/LIFT).

6.1.3 Procedura

6.1.3.1 Nacin rada za strojeve za varenje s apaljenjem LIFT

- Regulirati struju varenja na Zeljenu vrojednost putem rucke; eventualno prilagoditi
tijekom varenja stvarnoj potrebnoj temickoj isporuci.

- Provjeritiispravnu isporuku plina.

- Zaprekidanje varenja brzo podignuti elektrodu sa komada.



6.1.3.2 Nacin rada za strojeve za varenje sa paljenjem HF/LIFT

Nacin TIG sasekvencom 2T:

Pritisnuti do kraja tipku plamenika (P.T.), upaliti luk, odrzati udaljenost od 2-3mm od

komada.

Regulirati struju varenja na Zeljenu vrijednost putem rucke; evetualno prilagoditi

tijekom varenja stvarnoj potrebnoj termickoj isporuci.

Provjeritiispravnu isporuku plina.

Ta zaustavljanje varenja otpustiti tipku plamenika dobivajuéi postepeno ponistavanje

struje (ako je uklju¢ena funkcija SLOPE DOWN) ili gasenje luka sa susljednim post

plinom.

Nacinrada TIG sa sekvencom 4T:

- Prvim pritiskom na tipku luk se pali sa strujom La .. Prilikom ispustanja tipke struja
se pojacava do vrijednosti struje varenja; ta se vrijednost odrzava i kada se otpusti
tipka. Drzedi tipku pritisnutom struja se smanjuje po funkciji SLOPE DOWN (ako je
postavljena) do minimalne struje za varenje. Ista se odrzava dok se ne otpusti tipku
Sto prekida ciklus varenja i po€inje razdoblje post-gasa.

Ukoliko se tijekom funkcije SLOPE DOWN otpusti tipku, ciklus varenja se prekida
odmah i pocinje razdoblje post-gasa.

Nacin rada TIG sa sekvencom 4T (BI-LEVEL) (samo kod modela TWIN CASE i

trofaznih modela):

- Nacinrada TIG 4T BI-LEVEL (sa stroj za varenje TWIN CASE sa paljenjem HF/LIFT)

dostupan je samo sa daljinskim upravljanjem sa dva potenciometra, I, regulira se sa

potenciometrom Silazne rampe/Arc Force stroja za varenje. Ak nije prisutna
komanda sa dva potenciometra |, predstavlja 25% namjestene struje.

Prvim pritiskom na tipku luk se pali sa strujom La |,,¢. Prilikom ispustanja tipke struja

se pojacava do vrijednosti struje varenja; ta se vrijednost odrzava i kada se otpusti

tipka. Prilikom svakog naknadnog pritiska tipke (vrijeme koje ide od pritiska do

otpustanja mora kratko trajati) struja se mijenja izmedu namjestene vrijednosti u

parametru BI-LEVEL |, i vrijednosti glavne struje |,,.

Drzeéi tipku pritisnutom struja se smanjuje po funkciji SLOPE DOWN (ako je

postavljena) do minimalne struje za varenje. Ista se odrzava dok se ne otpusti tipku

Sto prekida ciklus varenja i po€inje razdoblje post-gasa.

Ukoliko se tijekom funkcije SLOPE DOWN otpusti tipku, ciklus varenja se prekida

odmah i pocinje razdoblje post-gasa (FIG.Q).

6.2 VARENJE MMA

6.2.1 Napomene

- 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 elektrodai
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

25 60 - 110

3.2 80 - 160

4 120 - 200

5 150 - 280

- Potrebno je imati na umu da ovisno o promjeru elektrode biti ¢e upotrebljene visoke
vrijednosti struje za varenje na plohi, dok ¢e za okomito varenje i varenje iznad glave
morati biti upotrebljena slabija struja.

- Mehanicke osobine varenog spoja odredene su, osim intenzitetom odabrane struje,
ostalim parametrima varenja kao duzina luka, brzina i polozaj vr§enja varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno odrzavanje drzati elektrode zasticene
od vlage u prikladnim pakovanjima il posudama).

- Osobine varenja ovise i o vrijednosti ARC-FORCE-a (dinamicko ponasanje) stroja
za varenje. Takav se parametar mozZe postaviti (gdje je previden) sa komandne
ploce, ili se moZze postaviti sa daljinskim upravljanjem sa 2 potenciometra

- Isti¢e se da visoke vrijednosti ARC-FORCE-a daju ve¢u penetraciju i omoguéavaju
varenje u svim poloZajima obi¢no sa elektrodama obloZenim luZzinom, dok niske
vrijednosti ARC-FORCE-a omogucuju njezniji luk bez prskanja, obi¢no sa
elektrodama oblozenim titanskim dioksidom.

Stroj za varenje je ujedno opskrbljen uredajima HOT START i ANTI STICK kojijamce
lako paljenje i sprije¢avanie ljepljenja elektrode na komad koji se vari.

6.2.2 Procedura

- Drze¢i masku ISPRED LICA, protrljati vrh elektrode na dio koji se mora variti vrSeci
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 o$tetiti
ovoj oteZavajuci paljenje luka.

- Cim se upalio luk, pokusati odrzati udaljenost od dijela koji se vari jednaku promjeru
upotrebljene elektrode i odrzavati tu udaljenost $to konstantnije moguce tijekom
varenja; potrebno je prisjetiti se da naginjanje elektrode u smjeru napredovanja
mora biti oko 20-30 stupnjeva.

- Na kraju kabla za varenje, nagnuti elektrodu lagano prema natrag u odnosu na
pravac napredovanja, iznad kratera kako bi se napunio, zatim brzo podignuti
elektrodu iz taljenja kako bi se ugasio luk (ASPEKTI KABLAZA VARENJE - FIG.R).

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 y .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 PLAMENIK
- |zbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo
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taljenje izolacijskih materijala i ostetilo bateriju.

Povremeno provjeriti nepropusnost cijevii plinskih priklju¢aka.

Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa
odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna
difuzija plinaineispravan rad.

Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova plamenik: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora
plina.

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE U ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA

RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzroéene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

Potrebno je povremeno i u svakom slu€aju ¢esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutradnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektricni prikljucci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zateZuci vijke.
Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

8.POTRAGAZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

Da je struja za varenje, regulirana putem potenciometra sa ljestvicom u amperima,
prikladna za promjer ili vrstu upotrebljene elektrode.

Da je sa op¢om skolpkom na "ON”, odgovarajuc¢a lampa ukljuéena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

Da nije uklju€en Zuti led koji signalizira uklju€enje termicke sigurnosti u slucaju
previsokog ili preniskog naponaiili kratkog spoja.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu¢aju uklju¢enja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provijeriti funkcionalnost
ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsokaiili preniska stroj ostaje blokiran.
Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu¢aju ukloniti
nepravilnosti.

Da su priklju€ci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan (Argon 99,5%) i u ispravnoj koli¢ini.
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SUVIRINIMO APARATAI SU INVERTERIU TIG
PRAMONINIAM IR PROFESIONALIAM NAUDOJIMUL.
Pastaba: Toliau tekste bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM
SUVIRINIMUI

Operatorius turi biti pakankamai susipazines su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis " IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:
SUVIRINIMO |RENGINIU INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

AN

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi biti 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 bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi biti 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 pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

V. AN

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi

degis skys¢iai arba dujos.

Vengti atlikti darbus ant medziaguy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,

taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,

popieriy, skudurus,irt.t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu salia

lanko susidarantiems dimams pasalinti; bdtina sistemingai vertinti

suvirinimo dimy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudéties,

koncentracijos ir jy iSsilaikymo trukmés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos $Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

DOL®

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
izeminty metaliniy daliy, esanciy netoliese (prieigose) atzvilgiu.
Tai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos
apdangala ir apranga bei naudojant izoliuojancias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga, vengti, kad suvirinimo lanko
sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi buti taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas.

IR MMA SUVIRINIMUI

LANKINIO

mediena,
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- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontura.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezamsiirt.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokia 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 apsvitinimoribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo atlikti

tokias proceduras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar€iau abu suvirinimo laidus.

- Laikytigalva ir liemenjkaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.

- Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiuina.

- Neatlikinéti suvirinimo darbuy, kai kiinas yra suvirinimo kontare. 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 bati prie suvirinimo aparato, ant jo
sédéti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. S).

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos
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 jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty “IEC TECHNINES
SPECIFIKACIJOS 5.10;A.7; A.9. arba CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- |[TAMPATARP ELEKTRODU 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.

Bitina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais nustatyty, ar
egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy saugumo priemoniy kaip nurodyta
”|EC TECHNINES SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

A KITIPAVOJAI

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT]: pavojinga naudoti suvirinimo aparata 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) suvirinimui su HF arba LIFT uzdegimu ir MMA suvirinimui glaistytais
elektrodais (rutilo, ragstinio, bazinio glaisto).

Sios reguliavimo sistemos (INVERTER) ypatumas yra greitas ir tikslus reguliavimas,
leidZiantis suvirinimo aparatui pasiekti puikig suvirinimo glaistytais.

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.

- UZsitamsinanti kauké: su pastoviu arba reguliuojamu filtru.
- Atgalinis suvirinimo srovés kabelis su jzeminimo gnybtu.

- Rankinis distancinis valdymas 1 potenciometru.

- Rankinis distancinis valdymas 2 potenciometrais.

- Distancinis valdymas pedalu.

- Distancinis valdymas Tig Pulse (jei numatytas).

- Antvamzdis ir vamzdis dujoms, skirti pajungimui prie argono baliono.

3.TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susijg su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:
Pav. A
1- Dangos apsaugos laipsnis.
2- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.
Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
yra padidinta elektros smuagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
5- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.

w
g

7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant
techninjremonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).
8- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa.

- 1,J/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
atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy
ciklui (pavyzdZiui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidZziamos ribos).

- AJIV-A/V: Parodo suvirinimo sroveés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidziamos ribos
+10%):

= L s Maksimali srové naudojama is linijos.

= |l : Efektyvimaitinimo srové.

10--==-:UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje

“Bendri saugumo reikalavimailankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skai€iy reikSmiy paaiskinimui; tikslds jdsy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1 lentelg (LENT.1).

- DEGIKLIS: ziuréti 2 lentele (LENT. 2).

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 BLOKY SCHEMA

Suvirinimo aparatas susideda i$ galios moduliy, realizuoty ant specialiy spausdintiniy
schemy, optimizuoty maksimalaus patikimimo uztikrinimui ir nereikalaujangiy
ypatingos priezidros.

4.1.1 Suvirinimo aparatas su LIFT uzdegimu (PAV. B)

1- |éjimas | vienfaze maitinimo linija, lygintuvy grupé irislyginimo kondensatoriai.

2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja i$lygintg linijos jtampa |
kintamaja auksty dazniy jtampa ir reguliuoja maitinimo tiekimg pagal reikiama
suvirinimo srove/jtampa.

3- Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota

itampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir srove lankinio suvirinimo

procesui batiniems dydziams ir tuo paciu galvaniskai izoliuoti suvirinimo kontdrag,
nuo maitinimo linijos.

Antrinis i$lyginimo Suntas su induktyviniu i$lyginimu: komutuoja kintamaja jtampa /

srove, tiekiama antriniy apviju, { nuolating labai Zemo pulsavimo srove / jtampa.

Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kiekvienu momentu kontroliuoja laiking

suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja ir

-
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reguliuoja IGBT prietaisy komandas.
Nulemia dinami$ka srovés valdyma elektrodo lydimosi metu (momentiniai trumpieji
sujungimai) ir prizidri saugumo sistemas.

6- Suvirinimo aparato darbo kontrolés logika: nustato suvirinimo ciklus, kontroliuoja
apsaugos sistemas.

7- Parametry bei darbo rezimy nustatymo ir stebéjimo panelé.

8- Distancinis reguliavimas.

4.1.2 Suvirinimo aparatas su HF/LIFT uzdegimu (PAV. C)

1- |éjimas jvienfaze arba trifazg maitinimo linija, iSlyginimo sistema ir kondensatoriai.
2- Tranzistorinis perjungimo Suntas (IGBT); komutuoja iSlygintg linijos jtampg |
kintamaja auksty dazniy jtampaq ir reguliuoja maitinimo tiekima pagal reikiama
suvirinimo srove/jitampa.

Auksty dazniy transformatorius: pirminés apvijos yra maitinamos konvertuota
iftampa i$ 2 bloko; jo funkcija yra adaptuoti jtampg ir srove lankinio suvirinimo
procesui batiniems dydziams ir tuo paciu galvaniskai izoliuoti suvirinimo kontlrg
nuo maitinimo linijos.

Antrinis iSlyginimo Suntas su induktyviniu iSlyginimu: komutuoja kintamaja jtampa /
srove, tiekiama antriniy apvijy, | nuolatine labai Zemo pulsavimo srove/ tampa.
Kontrolés ir reguliavimo elektronika: kiekvienu momentu kontroliuoja laiking
suvirinimo srovés verte ir jg palygina su operatoriaus nustatyta verte; moduliuoja ir
reguliuoja IGBT prietaisy komandas.

Nulemia dinami$ka srovés valdyma elektrodo lydimosi metu (momentiniai trumpieji

w
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6- Suvirinimo aparato darbo kontrolés logika: nustato suvirinimo ciklus, valdo
pavaras, kontroliuoja apsaugos sistemas.

7- Parametry bei darbo rezimy nustatymo ir stebéjimo panelé.

8- HF uzdegimo generatorius.

9- Apsauginiy dujy elektrinis voZtuvas EV.

10-Distancinis reguliavimas.

4.2 KONTROLES IR REGULIAVIMO |TAISAI IR SUJUNGIMAS

4.2.1 KOMPAKTINIS suvirinimo aparatas su LIFT uzdegimu

4.2.1.1 Priekinis skydas (PAV. D)

1- Potenciometras su graduota skale (amperais) suvirinimo srovés reguliavimui;
leidZia vykdyti reguliavima ir suvirinimo metu.

2- ZALIAS INDIKATORIUS: parodo, kad suvirinimo aparatas yra prijungtas prie
tinklo ir yra pasiruoSes darbui.

3- GELTONAS INDIKATORIUS: normalioje bisenoje yra iSjungtas, kai jsijungia,
parodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél jvairiy priezas€iy, kurios gali
bati:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta per auksta
temperatdra. [renginys iSlieka jjungtas, bet netiekia srovés pakol nebus pasiekta
normali temperatdra. Srovés tiekimo atnaujinimas yra automatiskas.

- Apsauga nuo per zemos ir per aukstos linijos jtampos: blokuoja suvirinimo
aparatg: maitinimo jtampa neatitinka leistinos paklaidos +/- 15% jrangos
techniniy duomeny atzvilgiu. DEMESIO: Auk&éiau paminétas aukséiausios
leistinos jtampos virsijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

- Apsauga ANTI STICK: automati$kai blokuoja suvirinimo aparata, kai elektrodas
prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu bddu galimas rankinis elektrodo
pasalinimas nesugadinant elektrody laikiklio.

4- RezimyTIG/MMA selektorius:

&

&% TIG suvirinimas

i

£ MMAsuvirinimas elektrodu
5- Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
6- Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

4.2.1.2 Uzpakalinis skydas (PAV. E)

1- Maitinimo kabelis 2 poliai + (L).

2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - I/ON (Svieciantis).
3- Distancinio valdymo jungtis

4.2.2 Suvirinimo aparatas su HF/LIFT uzdegimu

4.2.2.1 Priekinis skydas (PAV. F)

1- Potenciometras su graduota skale (amperais) suvirinimo srovés reguliavimui;
leidZia vykdyti reguliavima ir suvirinimo metu.

2- RezimyTIG 2T, TIG 4T, MMA selektorius.

3- ZALIAS INDIKATORIUS: parodo, kad suvirinimo aparatas yra prijungtas prie
tinklo ir yra pasiruoSes darbui.

4- 2 padéciy selektorius Tig paleidimo rezimui: “HF” rezimas (aukstas daznis),
“LIFT” rezimas.

5- Potenciometras nuozulniosios rampos laiko srovés reguliavimui TIG rezime .
MMA reZime reguliuojamas arc force. Graduota skalé 0-100%.

6- Teigiamas pavirsinis lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.

7- Neigiamas pavirsinis lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.

8- Antvamazdis TIG degiklio dujy vamzdzio prijungimui.

9- Jungtis degiklio laido ir mygtuko sujungimui.

10- GELTONAS INDIKATORIUS: normalioje blsenoje yra i$jungtas, kai jsijungia,
parodo gedima, kuris blokuoja suvirinimo srove dél jvairiy priezasg€iy, kurios gali
bati:

- Siluminis saugiklis: suvirinimo aparato viduje yra pasiekta per auksta
temperatdra. [renginys iSlieka jjungtas, bet netiekia srovés pakol nebus pasiekta
normali temperat@ra. Srovés tiekimo atnaujinimas yra automatiskas.

- Apsauga nuo per zemos ir per aukstos linijos jtampos: blokuoja suvirinimo
aparatq: maitinimo jtampa neatitinka leistinos paklaidos +/- 15% jrangos
techniniy duomeny atzvilgiu. DEMESIO: Auk$éiau paminétas auk$éiausios
leistinos jtampos virsijimas gali rimtai pakenkti jrenginiui.

- Apsauga ANTI STICK: automatiSkai blokuoja suvirinimo aparata, kai elektrodas
prilimpa prie virinamo gaminio, tokiu bddu galimas rankinis elektrodo
pasalinimas nesugadinant elektrody laikiklio.

11- Zalias $viesos diodas, jei $viedia, parodo, jog i$&jime, degiklyje arba ant
elektrodo yra srové, (tik trifaziame modelyje).

12- Potenciometras BI-LEVEL srovés reguliavimui, skalé 0 + 100% (tik trifaziuose



modeliuose).

4.2.2.2 Uzpakaliné panelé (G PAV.)

1-  Maitinimo kabelis 2 poliai + () vienfazéje, arba 3 poliai + (1) trifazéje.

2- Pagrindinis jungiklis O/OFF - 1/ON.

3- Antvamzdis dujy vamzdzio prijungimui (baliono slégio reduktorius - masina).
4- Distancinio valdymo jungtis.

4.2.3 Distancinis valdymas

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
absoliuc¢iai 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 GREICIU reZime pedalo
paspaudimas veikia jrengima kaip starto komanda vietoj degiklio mygtuko (jei
numatyta).

- Distancinis valdymas dviem potenciometrais:
pirmasis potenciometras reguliuoja pagrinding srove. Antrasis potenciometras
reguliuoja kita parametra, kuris priklauso nuo nustatyto suvirinimo rezimo.

MMA rezime reguliuojamas ARC FORCE, o TIG rezime suvirinimo aparatuose su
HF/LIFT uzdegimu reguliucjama NUOZULNIOJI RAMPA.

- Nuotolinis valdymas TIG-PULSE (TWIN CASE suvirinimo aparatams ir
trifaziam modeliui su uzdegimu HF/LIFT): leidzia vykdyti TIG suvirinimus
nuolatine pulsuojanéia srove su galimybe nuotoliniu badu reguliuoti pagrindinius
parametrus: pagrindinés srovés intensyvuma, impulsinés srovés intensyvuma,
srovés impulso trukme, srovés impulsy perioda.

Sis procesas leidzia vykdyti geresne $iluminio paskirstymo kontrole, to pasekoje,
galimas nedidelio storio arba turingiy polinkj j trikinéjima prie aukstos temperatdros
medziagy suvirinimas; taip pat leidzia suvirinti skirtingo storio gaminius, jvairius
plienus, tokius kaip inox bei mazai legiruotus plienus .

Distancinis valdymas TIG PULSE yra aktyvus tik 2 greiciy ir 4 greiiy rezime “TIG
DC”.

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 SURINKIMAS
5.1.1 Atgalinio kabelio- gnybto surinkimas (PAV. H)
5.1.2 Suvirinimo kabelio- elektrody laikiklio gnybto surinkimas (PAV. I)

5.2 SUVIRINIMO APARATO PAKELIMO BUDAS

Visi Siame vadove apra8yti suvirinimo aparatai privalo biti keliami tik naudojantis
rankena arba tiekiamu dirzu, jei tai numatyta jsigytame modelyje (montavimas turi
bati atliekamas kaip apraSyta PAV. L).

5.3 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparato instaliavimui parinkti aplinka, kurioje nebaty kliGéiy ausinimo
sistemos jéjimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebuty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmé, irt.t.

ISlaikyti 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.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

- Prie$ vykdant bet kokius elektros sujungimus, batina patikrinti, ar suvirinimo aparato
duomeny lentelés dydziai atitinka instaliacijos vietoje disponuojama jtampa ir tinklo
daznj.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungiamas tik prie maitinimo sistemos su neutraliu
laidininku sujungtu su zeme.

- Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginiy kontakty, naudoti diferencijuotus tokiy
rasiy perjungiklius:

- Atipo ()vienfaziuose aparatuose;

- Btipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanddros taskuose,
kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei:

- Zmax = 0,21 ohm, vienfaziams suvirinimo aparatams su absorbuojama srove, kuri
virSija 16A,;

Zmax = 0,31 ohm, vienfaziams suvirinimo aparatams su absorbuojama srove, kuri

nevirSija arba yra lygi 16A;

Zmax = 0,283 ohm, trifaziams suvirinimo aparatams.

- Suvmnlmo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamy reikalavimuy.
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 valdytojg).

5.4.1 Kistukas ir lizdas
- Monofaziai suvirinimo aparatai su absorbuojama srove, kuri nevirSija arba yra lygi
16A yra pritaikyti maitinimui naudojant normalizuotg kiStukg (2 poliai + Zemé) 16A
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Monofaziai suvirinimo aparatai su absorbuojama srove, kuri virSija 16A ir trifaziai
suvirinimo aparatai yra tiekiami su maitinimo kabeliu, kuris turi bati sujungtas su
normalizuotu kiStuku (2 poliai+Zemé) vienfaziams modeliams ir (3 poliai +Zemé)
trifaziams modeliais, Sie kistukai turi bati atitinkamos galios. Parinkti tinklo lizdg su
lydZiuoju saugikliu arba automatiniu perjungikliu; specialus jzeminimo mazgas turi
bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidu (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.

5.5 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 sroveés.

5.5.1 TIG suvirinimas

Degiklio sujungimas

- |vesti srovés padavimo kabelj | tam skirtg pavir$inj gnybta (-). Sujungti trijy poliy,
jungtj (degiklio mygtukas) su tam skirtu lizdu (jei numatytas). Sujungti degiklio dujy
vamzdj su specialiu antvamzdZiu (jei numatytas).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

- Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas
gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.
Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazymeéto simboliu (+).

Prijungimas prie dujy baliono (jei naudotas).

- Prie dujy baliono prisukti slégio reduktoriy, esant reikalui, jterpti atitinkama tarpiklj,

kuris yra tiekiamas kaip priedas.

Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duota Zieda.

Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono vozZtuva.

Atsukti baliong ir nureguliuoti pageidaujama dujy kiek (I/min) pagal orientacinius

naudojimo duomenis, zidréti lentele (LENT. 3); tolimesni dujy tekéjimo pakeitimai

galés bati vykdomi suvirinimo metu pastoviai sukant slégio reduktoriaus verzle.

Patikrinti vamzdziy ir antvamzdziy bukle.

DEMESIO! Baigus darba visada gerai uzsukti dujy baliono voztuva.

5.5.2 MMA suvirinimas

Beveik visi glaistyti elektrodai yra jungiami prie generatoriaus teigiamo poliaus (+);
i§skyrus elektrodus su ragstiniu glaistu, kurie jungiami prie neigiamo (-) poliaus.
Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio gnybto sujungimas

Baigias terminale specialiu gnybtu, kuris naudojamas atidengtos elektrodo dalies
suspaudimui.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu  (+).

Suvirinimo srovés atgalinio kabelio sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba metaliniu darbastaliu, ant kurio padétas gaminys,
kaip galima arciau prie atliekamos sidlés.

Sis laidas jungiamas prie gnybto, paZyméto simboliu (-).

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 TIG SUVIRINIMAS

6.1.1 Pagrindiniai principai

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. M).

TIG DC suvirinimas yra pritaikytas visiems mazai ir smarkiai legiruotiems angliniams
plienams ir sunkiesiems metalams, tokiems kaip varis, nikelis, titanas bei jy lydiniams.
TIG DC suvirinimui elektrodu prie (-) poliaus, dazniausiai yra naudojamas 2% cerio
elektrodas (pilkos spalvos juosta).

Batina nusmailinti volframo elektroda Slifuokliu, Zidréti PAV. N, atkreipiant démesj, kad
jo galas taisyklingai atitikty centrg, tokiu badu bus iSvengta lanko nukreipimy. Labai
svarbu atlikti elektrodo $lifavimag isilgine kryptimi. Si operacija turi bati kartojama
periodiSkai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo lygio arba kai
elektrodas yra atsitiktinai uzterSiamas, oksiduojasi ar yra naudojamas netaisyklingai.
Norint pasiekti aukstos kokybés suvirinima, labai svarbu naudoti tinkamo diametro
elektroda bei atitinkama srove, ziuréti lentele (3 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 1Tmm) gaminiams nereikia papildomy medziagy (PAV. O).
Didesnio storio gaminiams yra reikalingos pagrindinés medziagos sudétj atitinkancios
bei tinkamo skersmens lazdelés, taip pat atitinkamas krasty paruo$imas (PAV. P).
Norint pasiekti auks$tg suvirinimo kokybe, patariama jsitikinti, kad virinami gaminiai yra
kruop$¢&iai nuvalyti, jy pavirSius néra oksidavesis, néra tepaluy, aliejaus,tirpaly liekany ir
t.t.

6.1.2 HF ir LIFT uzdegimas

HF uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta ne dél volframo elektrodo ir virinamo gaminio
kontakto, bet dél kibirksties, kurig sukelia auk$to daznio jrenginys.

Toks uzdegimo budas nereikalauja volframo jvedimo | suvirinimo vonele, elektrodas
nesusidévi, be to galimas lengvas startas visose suvirinimo pozicijose.

Procesas:

Paspausti degiklio mygtuka, priartinant prie virinamo gaminio elektrodo galg (2 - 3mm),
palaukti lanko uZsidegimo perduoto HF impulsais, ir, uzsidegus lankui, formuoti lydymo
vonele ant virinamo gaminio bei testi suvirinima iSilgai sidlés.

Jei pasitaiko sunkumai uzdegant lankg, nepaisant to, kad paduodamos dujos ir yra
matomos HF iSkrovos, nesistengti istisai paveikti elektroda HF, bet patikrinti jo
pavirSiaus vientisumag ir galo forma, o, esant reikalui, jj atnaujinti Slifuokliu. Ciklo
pabaigoje srové iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa.



LIFT uzdegimas:

Elektros lanko uzdegimas jvyksta atitraukiant volframo elektrodg nuo virinamo
gaminio. Toks uzdegimo bddas salygoja mazesnius elektro-spindulinius trukdzius ir
minimaliai sumazina volframo inkliuzijas ir elektrodo susidévéjima.

Procesas:

Padéti elektrodo galg ant virinamo gaminio lengvai jj paspaudziant. Nuspausti iki galo
degiklio mygtuka (tik modeliams HF/LIFT) ir po keliy sekundziy pakelti elektrodg 2-
3mm, taip bus pasiektas lanko uzdegimas. Suvirinimo aparatas i$ pradziy tiekia Iy
srove, o po keliy sekundziy pasiekiamas nustatytas suvirinimo srovés dydis. Ciklo
pabaigoje srové iSnyksta nustatyta nuozulniaja rampa (tik modeliams HF/LIFT).

6.1.3 Procesas

6.1.3.1 Suvirinimo aparaty su LIFT uzdegimu ypatumai

- Rankenélés pagalba sureguliuoti pageidaujamo dydZio suvirinimo srove; esant
reikalui suvirinimo metu jg nustatyti pagal realy terminj paskirstyma.

- |sitikinti, kad tinkamai tiekiamos dujos .

- Norint nutraukti suvirinimo darbg, reikia greitai atitraukti elektrodg nuo virinamo
gaminio.

6.1.3.2 Suvirinimo aparaty su HF/LIFT uzdegimu ypatumai

TIG rezimas su 2 GREICIY seka:

- Nuspausti iki galo degiklio mygtuka (P.T.), uzdegti lanka iSlaikant 2-3mm atstuma nuo

virinamo gaminio.

Rankenélés pagalba sureguliuoti pageidaujamo dydzZio suvirinimo srove; esant

reikalui suvirinimo metu jg nustatyti pagal realy terminj paskirstyma.

|sitikinti, kad tinkamai tiekiamos dujos.

Norint nutraukti suvirinimo darba, reikia atleisti degiklio mygtuka, sudarant sglygas

laipsniSkam srovés nutraukimui (jei jjungta funkcija SLOPE DOWN) arba staigiai

uzgesinantlanka, to pasekoje galimas dujy iSsiskyrimas.

TIG rezimas su 4 takty seka:

- Pirmasis mygtuko paspaudimas leidZia uzdegti lankg bazine srove ;. Atleidus
mygtuka, srové padidéja iki suvirinimo srovés dydzio; Sis dydis yra iSlaikomas ir
atleidus mygtukg. Laikant nuspaudus mygtuka, srové sumazéja pagal funkcijg
SLOPE DOWN (jei ji nustatyta) iki minimalios suvirinimo srovés. Ji yra iSlaikoma iki
mygtuko atleidimo, tokiu badu baigiamas suvirinimo ciklas ir prasideda post — gas
periodas.

Tuo tarpu jei funkcijos SLOPE DOWN metu mygtukas yra atleidZziamas, suvirinimo
ciklas baigiamas i$ karto ir prasideda post - gas periodas.

TIG rezimas su 4 takty seka (BI-LEVEL) (tik modeliuose TWIN CASE ir trifazéje):

- 4 takty TIG BI-LEVEL rezimas (suvirinimo aparatams TWIN CASE su HF/LIFT

uzdegimu) yra galimas tik su nuotoliniu valdymu dviem potenciometrais, |, yra

reguliuojama suvirinimo aparato potenciometru NuoZulnioji Rampa/Arc Force. Tokiu
atveju, jei néra valdymo dviem potenciometrais I, yra 25% nustatytos srovés.

Pirmasis mygtuko paspaudimas leidZia uzdegti lankg bazine srove lg,q.. Atleidus

mygtuka, srové padidéja iki suvirinimo srovés dydzio; Sis dydis yra iSlaikomas ir

atleidus mygtuka. Kiekvieng karta vél paspaudus mygtuka (laikas, kuris praeina nuo
mygtuko paspaudimo ir atleidimo turi bati nedidelis) sroveé varijuos tarp parametre Bl-

LEVEL nustatytos srovés |, ir pagrindinés srovés |, dydzio.

Laikant nuspaudus mygtuka, srové sumazéja pagal funkcijg SLOPE DOWN (jei ji

nustatyta) iki minimalios suvirinimo sroveés. Ji yra iSlaikoma iki mygtuko atleidimo,

tokiu badu baigiamas suvirinimo ciklas ir prasideda post—gas periodas.

Tuo tarpu jei funkcijos SLOPE DOWN metu mygtukas yra atleidziamas, suvirinimo

ciklas baigiamas i§ karto ir prasideda post - gas periodas (PAV. Q).

6.2 MMA SUVIRINIMAS

6.2.1 Pastabos

- Labai svarbu vadovautis elektrody gamintojy nurodymais dél teisingo poliSkumo ir
optimalios suvirinimo srovés (paprastai tokie nurodymai biina pateikti ant elektrody
pakuotes).

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo diametrg ir
pageidaujama suvirinimo sitlés tipa; Zemiau pateikiami suvirinimo sroviy pavyzdZziai
jvairiy diametry elektrodams:

o Elektrodas (mm) Suvirinimo srové (A)

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

Reikia atkreipti démes;j | tai, kad to paties diametro elektrodams stipresné srove
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar
virinant vir§ galvos lygio turi bati parenkama Zemesné srovés verté.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
salygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
pozicija, elektrody diametras ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmeés ir laikyti specialiose pakuotése arba dézése).

Suvirinimo savybés priklauso ir nuo suvirinimo aparato ARC-FORCE (dinaminé
eiga) dydzio. Sis parametras yra nustatomas (jei numatyta) nuo valdymo panelés
arba nuotoliniu valdymu 2 potenciometrais.

Atkreipkite démesj, jog didesnés ARC-FORCE vertés salygoja geresnj jsiskverbima
ir sudaro geras salygas suvirinimo darbams bet kokioje pozicijoje paprastai
naudojant bazinius elektrodus, o nedidelés ARC-FORCE vertés salygoja minkstesnj
lankg bei apsaugo nuo pursly, tokiu atveju paprastai naudojami rutilo elektrodai.

Be to, Sis suvirinimo aparatas turi ir jtaisus HOT START bei ANTI STICK, kurie
atitinkamai garantuoja lengva startg ir apsaugo nuo elektrodo prisiklijavimo prie
apdirbamo gaminio.

6.2.2 Procesas

- Laikant apsaugine kauke PRIES VEIDA, briksteléti elektrodo galu j virinama
gaminj atliekant pana$y judesj lyg uzdegant degtuka; tai yra teisingiausias lanko
uzdegimo badas.
DEMESIO: NETRANKYTI elektrodo j virinama gaminj; taip rizikuojama pazeisti jo
glaista ir apsunkinti lanko uzdegima.

- Uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstuma iki virinamo gaminio, lygy naudojamo
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elektrodo diametrui ir suvirinimo metu stengtis pastoviai ilaikyti §j atstuma; svarbu
prisiminti, kad elektrodo pasvirimas judéjimo kryptimi turéty bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

- Suvirinimo sitlés pabaigoje, patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal palyginus su
judéjimo kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio ji uZpildant, greitu judesiu pakelti
elektroda i§ suvirinimo vonelés ir uZgesinti lanka (SUVIRINIMO SIULES
CHARAKTERISTIKOS - PAV.R).

7. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.2 DEGIKLIO PRIEZIURA

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant kar$ty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy iSsilydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- Atidziai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvarg su elektrodo skersmeniu,
taip bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Prie$ kiekvieng naudojimg patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo
kokybe.

7.2 SPECIALIOJIPRIEZIURA

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIDROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-
MECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR

ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, [SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,

dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry

elektros smigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanéiomis dalimis.

- Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant
trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | elektronines schemas; jos turi bati
valomoslabai minks$tu Sepetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

- Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliu¢iai 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 graduota skale
(amperais), yra tinkama naudojamy elektrody diametrui ir tipui.

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama lemputé; prieSingu
atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kiStukas,
lydieji saugikliai, 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 izeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy medziagy isikiS§imo (pavyzdziui,
dazy).

- Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos (Argonas 99,5%) ir teisingas jy kiekis.
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1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED
- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses

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 JAKASUTAMINE).

AN

- Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori poolt toodetud
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema viljaliilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektritddd ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mirjas vai niiskes keskkonnas ja vihma kies.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi 16dvestunud iihendustega
kaableid.

- I'-'\rge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad voi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koéik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu dratombeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tdhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

POCLA®

- Elektrood, keevitatav detail ja koik véimalikud lahedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
peakatet ja riletusesemeid ning seistes vastava platvormi voi isoleeritud mati
peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja ndokatet
voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

-82-

elektromagnetvilju (EMF).
Elektromagnetvidljad voivad pohjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (nditeks silidamestimulaatorid, hingamisseadmed,
metallproteesid jne.).
Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
nditeks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet kasutatakse.
Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele. Seadme
vastavus inimest mojutavate elektromagnetvédljade kohta kaivatele
piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetvaljade moju vahendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mélemad keevituskaablid voimalikult teineteise lahedale.

- 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 keevitatava detaili kiilge,
teostatava keevituse kohale voimalikult Iahedale.

- Arge keevitage seadme ldheduses, sellel istudes voi sellele toetudes
(minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Argejitke keevitusahela lihedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. S).

- Aklassi seade:

Kiesolev keevitusseade vastab nduetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemirgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevdrku iihendatud hoonetes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrildogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
-Tule- ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustdé tingimused PEAVAD olema enne t566 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,
viljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine

mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt lhendatud
elementide korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
erineva elektroodihoidja ja pdleti vahel, liletades kahekordselt lubatud
vaartuse.
On vajalik, et vastav eriala spetsialist moodab koikide 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”.



A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud to6deks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kaesolev keevitusaparaat toimib vooluallikana kaarkeevituse tarvis ning on
realiseeritud eriliselt HF v6i LIFT siilitega TIG (DC) keevituseks ja MMA-keevituseks
kaetud elektroodidega (rutiil, happelised, baas).

Selle reguleerimissusteemi (INVERTER) omadused, milleks on kiire ja tépne
reguleerimine, kindlustavad keevitusaparaadi suureparase kvaliteedi keevitades
kaetud.

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 tanu sellel palju kergemini kasitletava
jatransporditava keevitusaparaadi.

2.2 TELLITAVAD LISAVARUSTUSED:

- MMA-keevitus komplekt.

- TIG-keevitus komplekt.

- Argoon-gaasballooni muundaja.

- Réhuvahendaja.

- TIG poleti.

- Isetumenev keevituskilp: pisiva voi reguleeritava filtriga.
- Massiklambriga varustatud tagasisidekaabel.

- Manuaalne kaugjuhtimine 1 potentsimeeteriga.

- Manuaalne kaugjuhtimine 2 potentsimeeteriga.

- Pedaalidega kaugjuhtimine.

- Tig Pulse kaugjuhtimine (kui varustatud).

- Gaasi Uhendusotsik ja gaasivoolik Argoon-ballooniga Ghendamiseks.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT

Péhiandmed keevitusaparaadi toost ja t6ovdimest leiate seadme andmeplaadil

alljargnevate tdéhendustega:

Pilt. A

1- Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;

3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

Slimbol S: naitab, et on voimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus

on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri siimbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise

teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)

Elektrislisteemi téovaime:

- U, : Maksimaalne tlhijooksupinge.

- 1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat vdib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime véljendub %-des, baseerudes 10
minutisele tsuklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jadb stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenahtud tasemele).

- A/V-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliiniomadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).
= |, max £ Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- l,.«: Reaalne toitevool.
10-—===: Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide v&artus hilinenud stardi korral.
11-Ohutusnorme viitavad simbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1
Kaarkeevituse lldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on néidatud ainult siimbolite ja vaartuste tdhendused;

keevitusaparaadi tépsed tehnilised andmed leiate kédesoleva seadme andmeplaadilt.

w
g

(-]
g

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
-KEEVITUSAPARAAT: vaatatabelit1 (TAB.1)
-POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2)
Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADI KIRJELDUS

4.1 PLOKKIDE SKEEM

Keevitusaparaat koosneb peamiselt vdimemoodulist, valmistatud joodetud sfaarile ja
optimaliseeritud, et saavutada maksimaalne to6kindlus ja véhendada hooldustéid.

4.1.1 Keevitusaparaat LIFT-siiiitelaenguga (PILT B)

1- Uksikfaasitoiteliini sissepaas, alaldigrupp ja nivelleerimise kondensaatorid.

2- Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise pinge
kérge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib vdimsuse soovitud keevituse
pinge/voolu kohaseks.

3- Korge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt imbermuudetud
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
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poolt toodetud pinge/voolu madalate lainetega pingeks/pidevvooluks.

5- Juhtimis- ja reguleerimiselektroonika: kontrollib momentaanselt keevitusvoolu
Ulekandjate vaartuse ja vordleb seda operaatori poolt valitud vaartusega; muudab
IGBT draiverite juhtimisimpulsse, mis teostavad reguleerimise. Otsustab voolu
diinaamilise vastavuse elektroodi sulamise ajal (momentaalne luhiihendus) ja
hoiab valve all kaitsesiisteemi.

6- Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: seab keevitustsiiklid, hoiab
ohutussiisteemid valve all.

7- Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite etteandmis- ja visualiseerimispaneel.

8- Distantsreguleerimine.

4.1.2 Keevitusaparaat HF/LIFT-siiiitelaenguga (PILT C)

1- Uhe-vdi kolmefaasiline toitesisend, alaldikomplekt ja blokeerkondensaatorid.

2- Switching-sild transistoridega (IGBT) ja draiverid; muudab tasasuunalise pinge
korge sagedusega vahelduvpingeks ja reguleerib véimsuse soovitud keevituse
pinge/voolu kohaseks.

3- Korge sagedusega transformaator: algmahis toitub blokki 2 poolt imbermuudetud
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- Juhtimis- ja reguleerimiselektroonika: kontrollib momentaanselt keevitusvoolu
Ulekandjate vaartuse ja vordleb seda operaatori poolt valitud vaartusega; muudab
IGBT draiverite juhtimisimpulsse, mis teostavad reguleerimise.

Otsustab voolu diinaamilise vastavuse elektroodi sulamise ajal (momentaalne
lihithendus) ja hoiab valve all kaitseslisteemi.

6- Keevitusaparaadi funktsioneerimise kontrolli loogika: séatib keevitustsuklid, juhib
juhtimisfunktsioone, hoiab ohutussiisteemid valve all.

7- Parameetrite ja funktsioneerimismeetodite etteandmis- ja visualiseerimispaneel.

8- HF slilitegeneraator.

9- KaitsegaasiEV elektroventiil.

10- Distantsreguleerimine.

4.2 JUHTIMISSEADMED, REGULEERIMINE JA UHENDUS

4.2.1 KOMPAKTNE keevitusaparaat LIFT-siilitelaenguga

4.2.1.1 Esipaneel (PILT D)

1- Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu reguleerimiseks amprites;
vdimaldab reguleerimise ka keevituse jooksul.

2- ROHELINE LED: naitab, et keevitusaparaat on tGhendatud vérku ja on valmis
funktsioneerima.

3- KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, pdledes tahistab halvet, mis katkestab
keevitusvoolu erinevate pdhjuste téttu, mis voivad olla:

- Termostaatiline kaitse: keevitusaparaadi sisemuses on temperatuur tdusnud
Ulemaaraselt kdrgele. Masin jaab sisselilitatud, ilma voolu jaotamata, kuni
saavutab normaalse temperatuuri. Taaskaivitumine toimub automaatselt.

- Liini Gile- ja alapinge kaitse: peatab masina: toitepinge on +/- 15% andmeplaadi
vaartuse piirist valjas. TAHELEPANU: Kdrgema iilal mainitud pingepiirangu
iiletamine kahjustub tosiselt seadet.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub kinni keevitatava materjaliga,
katkestab automaatselt keevitusvoolu, véimaldades nii manuaalselt eemaldada
elektrolttidihoidjaklemmiilma seda kahjustamata.

4- TIG/MMA keevitusmeetodi selektor:

F

% TIG-keevitus

_?: MMA-elektroodkeevitus
5- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
6- Positiivne kiirpistikupesa (+) keevituskaabli ihenduseks.

4.2.1.2 Tagapaneel (PILTE)

1- Toitekaabel 2p + (L).

2- Pealiiliti O/OFF - I/ON (helendav).
3- Distantsjuhtimise Ghendaja

4.2.2 Keevitusaparaat HF/LIFT-siilitelaenguga

4.2.2.1 Esipaneel (PILT F)

1- Potentsimeeter astmelise skaalaga keevitusvoolu reguleerimiseks amprites;
voimaldab reguleerimise ka keevituse jooksul.

2- TIG 2T, TIG 4T, MMA keevitusmeetodi selektor.

3- ROHELINE LED: naitab, et keevitusaparaat on tGhendatud vdrku ja on valmis
funktsioneerima.

4- Kaheasendiline valikuliiliti Tig-keevituse alustamisreziimi valimiseks: reziim

“HF” (kérgsagedus), reziim “LIFT”.

5- Potentsimeeter, mis reguleerib TIG keevitusmeetodiga voolu langemisrambi

aega. MMA keevitusmeetodiga reguleerib arc force-i. Astmeline skaala 0-100%.

6- Positiivne kiirpistikupesa (+) keevituskaabli thenduseks.

7- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ithendamiseks.

8- Uhendusotsik TIG péleti gaasivooliku (ihendamiseks.

9- Uhendusotsik kaabli psleti liiliti ihendamiseks.

10- KOLLANE LED: tavaliselt kustunud, pdledes tahistab hélvet, mis katkestab
keevitusvoolu erinevate pdhjuste tottu, mis vdivad olla:

- Termostaatiline kaitse: keevitusaparaadi sisemuses on temperatuur tdusnud
llemaaraselt kdrgele. Masin jaab sisselilitatud, ilma voolu jaotamata, kuni
saavutab normaalse temperatuuri. Taaskaivitumine toimub automaatselt.

- Liini Gile- ja alapinge kaitse: peatab masina: toitepinge on +/- 15% andmeplaadi
vaartuse piirist valjas. TAHELEPANU: Kdrgema iilal mainitud pingepiirangu
iiletamine kahjustub tosiselt seadet.

- ANTI STICK kaitse: kui elektrood kleepub kinni keevitatava materjaliga,
katkestab automaatselt keevitusvoolu, véimaldades nii manuaalselt eemaldada
elektrolitidihoidjaklemmiilma seda kahjustamata.

11- Roheline valgusdiood, mis pdleb, kui kas keevitusplstolis voi elektroodil (ainult



kolmefaasilise mudeli korral) on valjuv pinge.
12- Potentsiomeeter, mis véimaldab reguleerida BI-LEVEL voolu skaalal 0 - 100%
(ainult kolmefaasilise mudeli korral).

4.2.2.2 Tagapaneel (JOON. G)

1- Toitejuhe 2p + (%) Uhefaasilisel voi 3p + (%) kolmefaasilisel mudelil.

2- Pealiiliti ON/OFF 1/ON.

3-  Uhendusotsik gaasivooliku (ihendamiseks (surve reduktor balloon - masin).
4- Distantsjuhtimise ihendaja.

4.2.3 Kaugjuhtimine

Keevitusaparaadile on véimalik rakendada, selleks ettenéhtud tagakiiljel oleva 14
poolusega pistmiku vahendusel, erinevaid kaugjuhtimise tiilipe. Iga seade tuntakse
automaatselt ara ja vdimaldab reguleerida jargnevaid parameetreid:

- Kaugjuhtimine potentsimeetriga:

keerates potentsimeetri nuppu, varieerub peavool minimaalsest maksimaalseni.
Peavoolu reguleerimine on véimalik ainult kaugjuhtimise abil.

Pedaalidega kaugjuhtimine:

voolu vaartus oleneb pedaali positsioonist (peapotentsimeetrile seatud vaartus
minimaalsest maksimaalseni). TIG 2 AJA meetodi korral kdivitub masin vajutades
pedaali ja mitte poleti [Ulitit (kui varustatud).

Kaugjuhtimine kahe potentsimeetriga:

esimene potentsimeeter reguleerib peavoolu. Teine potentsimeeter reguleerib tUhte
teist parameetrit, mis oleneb teostatavast keevitusmeetodist.

Satib MMA meetodiga ARC FORCE ja TIG meetodiga LANGEMISRAMBI
keevitusaparaatidele, mis on HF/LIFT silitega.

Kaugjuhtimissiisteem TIG-PULSE (keevitusseadmel TWIN CASE ja HF/LIFT-
tiilipi kaaresiiiitega kolmefaasilisel mudelil): véimaldab teostada TIG keevitusi
pulseeriva pidevvooluga ning reguleerida kaugelt selle peaparameetreid: baasvoolu
intensiivsust, impulssvoolu intensiivsust, voolu impulsi kestvust, voolu impulsside
tsuklit.

See protseduur vdimaldab paremini kontrollida keevitustemperatuuri, seega
vbimaldades keevitada dhukesi voi kuumpragunemise ohuga materjale. Peale selle
soodustab see erineva paksusega detailide ja erinevate teraste, nagu naiteks inox ja
ndrgalt seotud teraste keevitust.

TIG PULSE kaugjuhtimine teostub ainult “TIG DC” 2 aja ja 4 aja keevitusmeetodiga.

5. PAIGALDAMINE

A TAHELEPANU! TEOSTAGE KOIK PAIGALDUSTOOD JA ELEKTRILISED

UHENDUSOPERATSIOONID, KUl KEEVITUSAPARAAT ON KINDLALT VALJA
LULITATUD.

ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA TEHTUD AINULT ERIALA EKSPERDI
VOIKVALIFITSEERITUD TEHNIKU POOLT.

5.1 Montaa,_
5.1.1 Tagasisidekaabli/lklemmi montaaz (PILT H)
5.1.2 Keevituskaabli-elektroodihoidjaklemmi montaaz (PILT I)

5.2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE

Kdikide kaesolevas juhendis kirjeldatud keevitusseadmete tdstmiseks tuleb kasutada
kaepidet voi komplekti kuuluvat rihma neil mudelitel, mille juurde see ette on nahtud
(kinnitatakse nagu naidatud JOON. L).

5.3 KEEVITUSAPARAADIASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusdhu sisenemise- ja
valjumisava (ventilaatoriga juhitav Shuringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, sé6vitatavaid aurud, niiskus, jne. ei
sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist vai ohtlikku
umberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.4 UHENDUS VOOLUVORKU

- Enne mistahes elektriihenduse teostamist kontrollige, et andmeplaadil olevad
andmed vastavad tookohal kasutatavale pingele ja voolusagedusele.

- Keevitusaparaat peab olema lhendatud ainult toitestiisteemiga, mis omab maaga
Uhendatud neutraaljuhet.

- Et tagada kaitse vdimaliku rikkevoolu tekkimise korral, tuleb kasutada
diferentsiaalseid liliteid, mille tlilip on jargmine:

- TUUpA( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- TuupB ( ) kolmefaasilistele aparaatidele.

- Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame Uhendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjoud on madalam kui:
- Zmax =0,21 oomi Uhefaasilistel keevitusseadmetel, mille voolutarve on lile 16A;
- Zmax = 0,31 oomi Uihefaasilistel keevitusseadmetel, mille voolutarve on vaiksem

voivordne 16A;

- Zmax = 0,283 oomi kolmefaasilistel keevitusseadmetel.

- Keevitusseade ei vasta standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.
Juhul kui seade Uhendatakse Uldisesse elektrivorku, lasub paigaldajal véi kasutajal
kohustus kontrollida, kas keevitusseadme tohib antud vérguga ihendada (vajadusel
votke Uhendust elektriettevotte esindusega).

5.4.1 Pistik ja pistikupesa
- 16A voi vaiksema voolutarbega Uhefaasilistel keevitusseadmetel on paigaldatud
toitejuhe, mille juurde kuulub standardpistik (2P+N) 16A\250V.
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Suurema kui 16A voolutarbega Uhefaasilistel, samuti kolmefaasilistel
keevitusseadmetel on paigaldatud toitejuhe, mis liidetakse piisava
Uhendusvdimsusega standardpistikuga (2P+N) Uhefaasiliste ja (3P+N)
kolmefaasiliste puhul. Kasutatavale pistikupesale peab olema paigaldatud
kaitsekork voi lahkluliti; maandusklemm peab olema Uhendatud toiteststeemi
maandusjuhiga (kolla-roheline).

- Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused
amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja
vooluvdrgu nimipinge alusel.

5.5 KEEVITUSSFAARI UHENDUSED

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE TEOSTAMIST,

KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD.
Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm’-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.5.1 TIG-keevitus

Poleti iihendus

- Sisestage voolu edastav kaabel vastava kiirklemmiga (-). Uhendage kolme
poolusega Uhendusotsik (pdleti liuliti) vastava pistikupesaga (kui varustatud).
Uhendage péleti gaasivoolik vastava iihendusotsikuga (kui varustatud).

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus

- Uhendage otse keevitatava detaili véi metalltéélauaga, kuhu on asetatud detail ning
voimalikult thenduskoha lahedale.
Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (+).

Uhendus gaasiballooniga.

- Kruvige réhuvahendaja gaasiballooni ventiili kllge, kasutades vajaduse korral
spetsiaalset vahetiikki, mis kuulub tarvikute hulka.

- Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage kaasaoleva

maéhisega.

Lodvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiiliavamist.

Avage balloon ja reguleerige gaasi kogus (I/min) kasutuse orienteeruvate andmete

kohaselt, vaata tabelit (TAB. 3); vajaduse korral vdib keevituse ajal kohandada

gaasivoolu survet reduktori kinnitusvéru kaudu. Kontrollige, et tuubid ja Ghendused

on gaasikindlad.

TAHELEPANU! Lépetades t66, sulgege alati gaasiballooni ventiil.

5.5.2 MMA-keevitus

Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendatakse generaatori positiivse poolusega (+);
véljaarvatud happega kaetud elektroodid ihendatakse negatiivse poolusega (-).
Keevituskaabli elektroodihoidjaklemmi iihendus

Keevituskaabliots on varustatud spetsiaalse klambriga, mis véimaldab haarata kinni
elektroodi katteta olevast osast.

Uhendage see kaabel kiambriga, mis kannab siimbolit (+)

Keevitusvoolu tagasisidekaabli ihendus

Uhendage otse keevitatava detaili véi metalltéélauaga, kuhu on asetatud detail ning
voimalikult thenduskoha ldhedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

6. KEEVITUS: PROTSEDUURI KIRJELDUS

6.1 TIG-KEEVITUS

6.1.1 Uldised printsiibid

TIG keevitus on keevitusmeetod, mis kasutab elektrilise kaare stilitega 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 M) véljuva
inertse gaasivooluga (tavaliselt Argoon-gaas: Ar 99,5%).

TIG DC keevitus sobib kdikide ndrgalt voi tugevalt seotud sbeteraste ja raskete
metallide vase, nikli, titaani ja nende segude keevitamiseks.

TIG DC keevitusel (-) pooluse elektroodiga kasutatakse tavaliselt elektroodi, mis
sisaldab 2% Tseeriumi (halli varviriba).

Tungsteno-elektroodi on vaja teritada kaiakivil teljesuunas, vaata PILT N, hoolitsedes
selle eest, et ots oleks perfektselt Ghiskeskene, et véltida kaare kdrvalekaldeid. Seda
operatsiooni on vaja korrata perioodiliselt, olenevalt elektroodi kasutamisest ja
kulumisest voi kui see on juhuslikult kahjustatud, okstideerunud voi valesti kasutatud.
Hea keevituse tagamiseks on hadavajalik kasutada 6ige labimédduga elektroodi
sellele vastava vooluga, vaata tabelit (TAB. 3).

Elektrood ulatub tavaliselt keeraamilisest otsmikust valja 2-3mm, nurgakeevituse puhul
voib saavutada 8mm pikkuse.

Keevitus teostub keevitatavate servade ihtesulamisega. Oieti ettevalmistatud
OShukeste materjalide puhul (kuni 1 mm umbes) ei ole vajalik abimaterjal (PILT O).
Paksemate materjalide puhul on vajalikud samast baasmaterjali koostisest ja sobiva
labim6dduga, vastavalt ettevalmistatud servadega pulgad (PILT P).

Hea keevitustulemuse saavutamiseks on tahtis, et osad on korralikult puhastatud ja
vabad okstidist, &list, rasvast, lahustitest, jne.

6.1.2 HF ja LIFT siiiitelaeng

HF siilitelaeng:

Elektrikaar suttib ilma tungsteno-elektroodi ja keevitatava detaili vahelise kontaktita,
kérgsagedusega seadeldise poolt tekitatud sddeme kaudu.

See slitamismeetod ei vaja tungsteno-elektroodi kasutamist keevitusvannis, ega
pohjusta elektroodi kulumist ja véimaldab kerge stardi koikide keevituspositsioonidega.
Protseduur:

Vajutage pdleti lulitit Ahendades samas elektroodiotsik detailile (2-3 mm) ja oodake HF
impulssidega teostuva kaare sittimist. Kui kaar on sittinud, 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. Tskli Idppedes teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga.



LIFT siiiitelaeng:

Elektrikaare sittimine teostub eemaldades tungsteno-elektrood keevitatavalt detaililt.
See slitamisviis pdhjustab vahem elektrokiirguse hairinguid ja viib minimaalseni
tungsteno kasutamise ning elektroodi kulumise.

Protseduur:

Toetage kerge survega elektroodiotsik detailile. Vajutage pdleti lliti I8puni (ainult
HF/LIFT mudelitel) ja tdstke mdne hetkelise hilinemisega elektrood 2-3mm,
saavutades nii kaare sittimise. Keevituse alguses jaotab keevitusaparaat voolu I, ja
peale méne hetkelist keevitust, hakkab jaotama ette antud keevitusvoolu. Tsukli
I6ppedes teostub voolu annulleerimine ette antud langemisrambiga (ainult HF/LIFT
mudelitel).

6.1.3 Protseduur

6.1.3.1 Keevitusmeetod LIFT siiiitega keevitusaparaatidele

- Reguleerige tehnonupu abil keevitusvool soovitud vaartusele; kohandage see
keevituse jooksul reaalselt vajalikule keevitustemperatuurile.

- Kontrollige gaasi korrektne vool.

- Keevituse katkestamiseks tostke kiiresti elektrood detaililt.

6.1.3.2 Keevitusmeetod HF/LIFT siilitega keevitusaparaatidele

TIG keevitusmeetod 2T jargnevusega:

- Vajutage pdleti luliti Idpuni (P.T.), stilitage kaar ja hoidke detailist 2-3mm distants.

- Reguleerige tehnonupu abil keevitusvool soovitud vaartusele; kohandage see
keevituse jooksul reaalselt vajalikule keevitustemperatuurile.

- Kontrollige gaasi korrektne vool.

- Keevituse katkestamiseks vabastage pdleti liliti, teostades nii voolu astmelise
annulleerimise (kui on sisestatud funktsioon SLOPE DOWN) véi kaare
momentaanse kustumise ja sellele jarelgaasijargnemise.

Neljataktiline TIG-reziim:

- Esimene nupulevajutus tekitab 5,5 voolu abil keevituskaare. Nupu lahtilaskmisel
tduseb voolutugevus kuni keevitusvooluni judmiseni; viimast hoitakse alal ka siis,
kui nupp on lahti lastud. Nuppu all hoides vaheneb voolutugevus vastavalt
funktsioonile SLOPE DOWN (kui see on seadistatud) kuni minimaalse
keevitusvooluni. Siisteem t66tab miinimumvoolul kuni nupu lahtilaskmiseni, millega
16ppeb keevitustsiikkel ja algab gaasi jarelvoog.

Ent kui nupp SLOPE DOWN jooksul lahti lasta, I6ppeb keevitustslikkel koheselt ning
algab gaasijarelvoog.

Neljataktiline TIG reziim (BI-LEVEL) (ainult TWIN CASE ja kolmefaasiliste

mudelite korral):

- Reziim TIG 4T BI-LEVEL (HF/LIFT kaarestutega keevitusseadme TWIN CASE
korral) on véimalik ainult kahe potentsimeetriga kaugjuhtimissiisteemiga; |, saab
reguleerida keevitusseadme Langusaeg/Arc Force potentsiomeetri abil. Juhul kui
potentsiomeeter puudub, on |, 25% seadistatud voolutugevusest.

- Esimene nupulevajutus tekitab I,,s. voolu abil keevituskaare. Nupu lahtilaskmisel
tduseb voolutugevus kuni keevitusvooluni jbudmiseni; seda hoitakse ka siis, kui
nupp on lahti lastud. Igal jargmise nupulevajutusega (seejuures ei tohi nuppu liiga
kaua all hoida) voolutugevus vaheldub kahe suuruse, BI-LEVEL parameetri jaoks
seadistatud voolutugevuse | ja téovoolu |, vahel.

Nuppu all hoides vaheneb voolutugevus vastavalt funktsioonile SLOPE DOWN (kui
see on seadistatud) kuni minimaalse keevitusvooluni. Slsteem td6tab
miinimumvoolul kuni nupu lahtilaskmiseni, millega 16ppeb keevitustsiikkel ja algab
gaasijarelvoog.

Ent kui nupp SLOPE DOWN jooksul lahti lasta, I6ppeb keevitustsiikkel koheselt ning
algab gaasijarelvoog (JOON.Q).

6.2 MMA-KEEVITUS

6.2.1 Markused

- On tahtis jargida elektrooditootja poolt ettendhtud juhendeid, mis puudutavad
elektroodide korrektset polaarsust ja keevituse optimaalset voolu (tavaliselt on need
juhised aratoodud elektroodide pakendil) .

Keevitusvool peab olema reguleeritud vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja
soovitud keevitusliigile. Alltoodud tabel naitab keevitusvoole, mis vastavad erinevate
diameetritega elektroodidele:

o Elektrood (mm) Keevitusvool (A)

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

- 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 voi karpidesse, mis kaitsevad niiskuse eest).
Keevitusprotsess soltub ka keevitusseadme ARC-FORCE (diinaamiline kaitumine)
vaartusest. Seda saab seadistada (masinatel, millele see ette on nahtud)
juhtimispaneeli voi siis kahe potentsiomeetriga kaugjuhtimisststeemi kaudu.

- Arvestage, et kdrged ARC-FORCE vaartused vdimaldavad aluselise kattega
elektroodide kasutades materjali paremini ja mistahes asendis labi keevitada,
madalad ARC-FORCE vaartused aga annavad rutiilkattega elektroodi kasutades
harilikust ,pehmema* ja pritsmeteta keevituskaare.

Lisaks on keevitusseadmel HOT START ja ANTI STICK funktsioonid — esimene
garanteerib kaare parema slutamise, teine hoiab ara elektroodi kinnikleepumise
keevitatava detaili kiilge.

6.2.2 Keevitus .
- Hoides keevituskilpi NAO EES, hdéruge elektroodi keevitatava detaili vastu nagu
tahaksite stilidata tuletikku. See on kdige 6igem meetod kaare siiiitamiseks.
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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 séilitage see distants kuni keevitustd6 16puni.
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. Tdstke kiiresti elektrood keevisvannist nii, et kaar kustub
(KEEVITUSTRAADI VALIMUS -PILT R).

7.HOOLDUS

A 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 pdleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pdhjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina t66kélbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende Gihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi labimééduga
klambrihoidja spindel valtimaks Ulekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumisseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber,
gaasijaotaja.

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSTOO

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA

SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult tihti, olenevalt
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10 bar).

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
puhastamiseks kas véaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised ihendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustdo 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid I6puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

Kasutage

8. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST VOI TEENINDUSKESKUSEGA UHENDUSE VOTMIST,

KONTROLLIGE, KAS:

- Keevitusvool, reguleeritud potentsimeetri kaudu baseerudes astmelisele skaalale
amprites, sobib kasutatava elektroodi diameetrija titbiga.

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sittinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/vdi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Kollane Led signaallamp, mis naitab llekuumenemiskaitse rakendumist Ule- voi
allpinge vdi lihitihenduse korral, ei ole siittinud.

- Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui Ulekuumenemiskaitse on
rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et
ventilaator funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kdrge voi liiga madal, keevitusaparaat
seiskub.

- Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole IGhilihendust: vastupidisel juhul eemaldage
viga.

- Et thendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on tdesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
voiisolatsioonmaterialist (nt. lakid voi 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 GAZzZU VIIJ_E) UN MMA (LOKA METINASANA AR
SEGTAJIEM ELEKTRODIEM) METINASANAI.

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VI§PARTGA D_ROéTBAS TEHNIKA LOKA
METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekoSi labi instruétam par metinaSanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

(Apskatiet arf nodalu “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
METINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

AN

Izvairieties no ties$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var biit bistams.

Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabatizslégtam un atslegtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metindaSanas aparatu un
atslédzietto no barosanas tikla.

Veicot elektriskos piesléegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sisteémas, kurai
neitralais vads iriezemets.

Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka art kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savieno$anas
detalam.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gézveida uzliesmojo§us produktus
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§is vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materidlus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
esoSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistema metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

DOL®

- Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dajas un
tuvuma esosam iezemétam metala daJam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim 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 neatstarojoso ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

SOOI ST,

- Metinasanas stravas pliismas rezultata apkart metinasanas kontiiram veidojas
elektromagnétiskie lauki (EMF).
Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai
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Sadu iericu lietotajiem jaievero atbilstoSi piesardzibas noteikumi. Pieméram,
viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata atbilsttiba 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.

Sekojiet tam, lai jusu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no
metinasanas kontira.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.

Nemetiniet, kameér jusu kermenis atrodas metinaSanas kontira iekSpuseé.
Sekojiet tam, 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 art nesédiet un
neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko
priekSmetu.

Minimalais attalums d=20cm (Zim. S).

- AKklases 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 neriapnieciskiem
mérkiem.

samazinatu

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Videé ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;
- UzliesmojoSo var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinas$anas 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 lidzek]i.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznpemot 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
$ads risks un nepiecieSamibas gadijuma ir jauzstada atbilstosie aizsardzibas
lidzekli saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esosajiem datiem.

A CITIRISKI

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu
noliikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada cauruju
atsaldésana).

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.11IEVADS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti
tas ir paredzéts TIG lidzstravas metinaSanai (DC) ar HF vai LIFT loka aizdedzinaSanu
un MMAmetinasanaiizmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

Sis regulé$anas sisttmas (INVERTORS) 1paSibas, tadas ka augsts reguléSanas
atrums un precizitate nodrosina, ka metinot ar segtajiem garanté lielisku metinaSanas



kvalitati.

Pateicoties tam, ka primaras baroSanas Iinijas ieeja tiek reguléta ar "invertora"
sisttmas palidzibu, tiek batiski samazinati gan transformatora, gan reaktivas
izlidzinaSanas pretestibas izméri, kas |auj izgatavot arkartigi kompaktu metinasanas
aparatu gan izméru, gan svara zina, savukart, tas uzlabo aparata manevréSanas spé&ju
un transport&jamibu.

2.2 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA:

- MMAmetinasanas komplekts.

- TIG metinasanas komplekts.

- Argona balona adapteris.

- Spiediena reduktors.

- TIG deglis.

- Pasaptum$oSanas maska: ar fiksétu vaireguléjamu filtru.-MetinaSanas stravas
atgrieSanas vads ar masas spaili.

- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 1 potenciometru.

- Arrokam darbinama talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

- Arkajam darbinama talvadibas pults.

- Tig Pulse talvadibas pults (ja ir paredzéta).

- Gazes savienotajuzmava un gazes caurule pieslég$anai 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:
Zim. A
1- Korpusa aizsardzibas pakape.
2- Simbols, kas apzimé baro$anas linijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;
Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
4- Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas proceddru.
5- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek§&jo struktdru.
6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu drosibu un razoSanu
saistitie jautajumi.
MetinaSanas aparata seérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves daju pasatiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
8- Metinasanas kontira raditaji:

- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums.

- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metindSanas aparats var
emitét metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétsp&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
ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metina$anas
aparats parslédzas “stand-by” rezima Idz bridim, kamér ta temperatira
nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V: Norada uz iespéjamo stravas mainidanas intervalu (no minimuma Ilidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Baros$anas Iinijas tehniskie dati:

- U, : Metinasanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+10%):

- |, max : Maksimala no baro$anas Iinijas patéréta strava.

- |l : Efektiva baroSanas strava.

10- .=~ : BaroSanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.
11- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala

“Visparigas dro$ibas prasibas loka metinasanai”.

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 metinaSanas aparata esoSas plaksnites.
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3.2 CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS:  sk. tabulu 1 (TAB.1).

- DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2).
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS

4.1 BLOKSHEMA

MetinaSanas aparats sastav no spékmoduliem, kuri uzmontéti uz drukatajam platémta,
lai nodros$inatu maksimalo droSumu un samazinatu nepiecieSamu tehnisko apkopi.

4.1.1 Metinasanas aparats ar LIFT loka aizdedzinasanu (ZIM. B)

1- Vienfazes baroSanas [inijas ieeja, taisngrieza mezgls un IidzinaSanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéitilts (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu linijas spriegumu
augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkariba no nepiecieSamas
metina$anas stravas/sprieguma.

3- Augstfrekvences transformators: primarais tinums tiek barots ar 2. mezgla
parveidoto spriegumu, tas ir paredzéts sprieguma un stravas pielago$anai loka
metinaSanai nepiecieSamam vértibam, ka arT metinaSanas kontlira galvaniskai
izoléSanai no barosanas Iinijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinaSanas indukcijas spoli: parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar arkartigi zemu pulsaciju.

5- Vadibas un reguléSanas elektronika: realaja laika parbauda metinasanas stravas
vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé vadibas signalus
IGBT draiveriem, kuri nodrosina reguléSanu.

Nosaka stravas dinamisku reakciju elektroda ku$anas laikd (momentani Tsslégts
kontdrs) un vada dro$ibas sistému darbibu.

6- Logiska sistema metinaSanas aparata darbibas kontroléSanai: regulé
metinasanas ciklus, seko drosibas sistému darbibai.

7- Parametru un darbibas reZimu regulé$anas un attélosanas panelis.

8- AttalareguléSana.
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4.1.2 Metinasanas aparats ar HF/LIFT loka aizdedzinasanu (ZIM. C)

1- Vienfazes vai trisfazu baroSanas Iinijas ieeja, taisngrieza mezgls un lidzinasanas
kondensatori.

2- Tranzistoru parslédzéitilts (IGBT) un draiveri; parveido izlidzinatu linijas spriegumu
augstfrekvences mainsprieguma un regulé jaudu atkaribd no nepiecieS§amas
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 ari metinaSanas kontdra galvaniskai
izoleé$anai no baro$anas Iinijas.

4- Sekundarais taisngrieza tilts ar izlidzinaSanas indukcijas spoli: parveido no
sekundara tinuma sanemto mainspriegumu/mainstravu lidzsprieguma/lidzstrava
ar arkartigi zemu pulsaciju.

5- Vadibas un reguléSanas elektronika: realaja laika parbauda metinaSanas stravas
vértibu un salidzina to ar operatora uzstadito vértibu; generé vadibas signalus
IGBT draiveriem, kuri nodroSina regulésanu.

Nosaka stravas dinamisku reakciju elektroda ku$anas laika (momentani Tsslégts
kontdrs) un vada droSibas sistému darbibu.

6- Logiska sisttma metinaSanas aparata darbibas kontrolé$anai:
metinasanas ciklus, vada pievadus, seko drosibas sistému darbibai.

7- Parametru un darbibas rezimu reguléSanas un attélo$anas panelis.

8- HF loka generators.

9- EVaizsarggazes elektrovarsts.

10- Attala regulésana.

regulé

4.2 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

4.2.1 KOMPAKTS metinasanas aparats ar LIFT loka aizdedzinasanu

4.2.1.1 Priek$éjais panelis (ZIM. D)

1- Potenciometrs ar graduéto skalu metinaSanas stravas reguléSanai, vértibas uz
skalas ir noraditas Ampéros; to var izmantot reguléSanai art metinasanas laika.

2- ZALA LED LAMPINA: norada uz to, ka metinaSanas aparats ir pieslégts tiklam
un ir gatavs darbam.

3- DZELTENALED LAMPINA: parastitairizslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka
irtraucéklis un $adas aizsargierices bloké metinaSanas stravas padevi:

- Termiska aizsardziba : metinaSanas aparata iek$&ja dala ir sasniegta parak
liela temperatlra. Masina paliek ieslégta, bet ta neemités stravu, kamér
temperatdra nek|ts normala. Darbibas atsak§ana notiek automatiski.

- Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma aizsargierice: ta bloké
masinu: baro$anas spriegums ir arpus pielaujamajam robezam +/- 15% no
plaksnité noraditas vértibas. UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto
maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

- Aizsardziba pret pielipSanu ANTI STICK: automatiski bloké metinaSanas
aparatu kad elektrods pielip pie metinama materiala, kas |auj atbrivot to ar rokam
nesabojajot elektroda turétaju.

4- TIG/MMA rezima parslédzéjs:

¥

2% TIG metinasana

£% MMAmetinasanaarelektrodu

5- étras pieslégSanas negativa rozete (-) metinasanas vada pieslégSanai.
6- Atras pieslégSanas pozitiva rozete (+) metinaSanas vada pieslégsanai.

4.2.1.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. E)

1- Barosanas kabelis 2 fazes + (L).

2- Galvenais slédzis O/OFF - 1/ON (spidoSs).
3- Talvadibas pul$u savienotajdetala

4.2.2 Metinasanas aparats ar HF/LIFT loka aizdedzinasanu

4.2.2.1 Priek$@jais panelis (ZIM. F)

1- Potenciometrs ar graduéto skalu metinaSanas stravas regulésanai, vértibas uz
skalas ir noraditas Ampéros; to varizmantot regulé$anai art metina$anas laika.

2- TIG 2T, TIG 4T, MMA rezima parslédzéjs.

3- ZALALED LAMPINA: norada uz to, ka metinaSanas aparats ir pieslégts tiklam un
ir gatavs darbam.

4- Divpoziciju parslégs aizdedzinaSanas rezima izvélei Tig metinasanai: “HF”
rezims (augsta frekvence), “LIFT” rezims.

5- Potenciometrs stravas rimSanas atruma regulé$anai TIG rezZima. MMA rezima

regulé loka stiprumu (arc force). Graduéta skala 0-100%.

6- Atras pieslég$anas pozitiva rozete (+) metinasanas vada pieslégsanai.

7- Atras pieslég$anas negativa rozete (-) metinaanas vada pieslég$anai.

8- Savienotajuzmava TIG degla gazes caurules pieslég$anai.

9- Savienotajdetala degla pogas pieslégsanai.

10- DZELTENA LED LAMPINA: parastitairizslégta, kad ta ieslédzas, tas nozimé, ka
irtrauceklis un $adas aizsargierices bloké metinaSanas stravas padevi:

- Termiska aizsardziba: metinaSanas aparata iek$éja dala ir sasniegta parak liela
temperatdra. Masina paliek ieslégta, bet ta neemités stravu, kamér temperatara
neklds normala. Darbibas atsakS§ana notiek automatiski.

- Linijas parsprieguma un sprieguma iztrikuma aizsargierice: ta bloké
masinu: baro$anas spriegums ir arpus_pielaujamajam robezam +/- 15% no
plaksnité noraditas vértibas. UZMANIBU: Parsniedzot augstak minéto
maksimalo sprieguma robezu ierice tiek nopietni bojata.

- Aizsardziba pret pielipSanu ANTI STICK: automatiski bloké metinaSanas
aparatu kad elektrods pielip pie metinama materiala, kas |auj atbrivot to ar rokam
nesabojajot elektroda turétaju.

11- Zala gaismas diode, tas ieslégSanas norada uz to, ka izeja degli vai elektroda ir
strava (tikai trisfazu modelim).

Potenciometrs BI-LEVEL stravas reguléSanai, diapazons 0 + 100% (tikai trisfazu
modelim).
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4.2.2.2 Aizmuguréjais panelis (ZIM. G)

1- Baro3anas kabelis 2 fazes + (L).

2- Galvenais slédzis O/OFF - 1/ON (spidoss).

3- Savienotajuzmava gazes caurules pieslég$anai (balona spiediena reduktors -
masina).

4- Talvadibas pulSu savienotajdetala.

4.2.3 Talvadibas pultis
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
absolatajam 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 nosdtita komanda iedarbinat masinu, to var izmantot degla
pogas vieta (ja ta ir paredzéta).

- Talvadibas pults ar diviem potenciometriem:
pirmais potenciometrs regulé pamatstravu. Otrais potenciometrs regulé kadu citu
parametru, atbilstosi ieslégtajam metina$anas rezimam.

MMA rezima regulé ARC FORCE (loka stiprumu) un TIG rezima, metinaSanas
aparatos ar HF/LIF T loka aizdedzina$anu, regulé RIMSANAS LTKNI.

- Talvadibas pults TIG-PULSE (TWIN CASE metinasanas aparatam un trisfazu
modelim ar HF/LIFT loka aizdedzinasanu): |auj veikt TIG metinaSanu ar pulséjo$o
lldzstravu, ar iespéju attali regulét pamatparametrus: Bazes stravas intensitate,
impulsa stravas intensitate, stravas impulsa ilgums, stravas impulsu periods.

ST metode |auj labak regulét siltuma piepladi, tadéjadi, klGst iesp&jams metinat
materidlus ar mazu biezumu vai tadus, uz kuriem siltuma iedarbibas rezultata var
rasties plaisas; turklat, ta |auj metinat dazada biezuma materialus vai materialus no
dazada térauda: no nerliso$a un mazlegéta.

Talvadibas pults "TIG PULSE" ir pieslégts tikai "TIG DC" 2-taktu un 4-taktu rezima.

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINAQANAS_ APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA. o
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST IZPILDIT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 MONTAZA B
5.1.1 Atpakalgaitas vada-turétaja montaza (ZIM. H)
5.1.2 Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza (ZIM. I)

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI

Visu $aja rokasgramata aprakstito metinaSanas aparatu pacelS$anai ir jaizmanto
rokturis vai komplektacija eso$a siksna, ja ta ir paredzéta dotajam modelim (noradijumi
tas uzstadianaiir attéloti Zimejuma ZIM. L).

5.3 METINASANAS APARATANOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebdtu $kérs|u blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides caurumam (piespiedcirkulacija tiek
nodrosSinata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
ieslktas elektribu vadosie putekli, korodéjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura

atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bat |oti bistami.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms jebkada elektriska piesléguma veikS8anas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

- Lainodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu izmantojiet $adu tipu diferencialos
slédzus:

- TipsA( ) vienfazes masinam;

- TipsB ( ) trisfazu masinam.

- Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metina$anas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance irmazaka par:

- Zmax = 0,21 Oms, vienfazes metinaSanas aparatiem ar patéréjamo stravu lielaku
par 16 A;

- Zmax = 0,31 Oms, vienfazes metinaSanas aparatiem ar patéréjamo stravu
mazaku vaivienadu ar 16 A;

- Zmax = 0,283 Omi, trisfazu metinaSanas aparatiem.

- MetinaSanas aparats neatbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinaSanas aparatu pie neripnieciska baro$anas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudtt, vai aparatu var pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.4.1 KontaktdakSa un rozete

- Vienfazes metindSanas aparati ar patéréjamo stravu mazaku vai vienadu ar 16 A
rapnica ir aprikoti ar baro$anas vadu ar standarta kontaktdaksu (2 poli + zemé&jums)
16A\250V.

- Vienfazes un trisfazu metinaSanas aparati ar patéréjamo stravu lielaku par 16 A ir
aprikoti ar baro$anas vadu, kas ir jasavieno ar standarta kontaktdak$u (2 poli +
zeméjums) vienfazes modeliem un (3 poli + zemé&jums) trisfazu modeliem ar
atbilstoSu nominalu. Sagatavojiet baroSanas tikla rozeti, kas aprikota ar drosinataju
vai automatisko izslédzéju; atbilstoSajam iezemésanas izvadam jabat pieslégtam
pie baro$anas linijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$).

- Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas dro$inataju rekomendéjamas
vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas aparata emitétu
maksimalo nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

5.5 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

A UZMANIBU! PIRMS SEKOJOSO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
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NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula (TAB. 1) ir noraditas metinaSanas vadu Skérsgriezuma rekomendéjamas
vértibas (mm?®), kuras ir izvélétas saskana ar metina$anas masinas emitétu maksimalo
stravu.

5.5.1 TIG metinasana

Degla pieslégSana

- levietot stravu vado$o vadu atbilsto$aja atra piesléguma spailé (-). Pievienot tris polu
savienotajdetalu (degla poga) atbilsto$aja ligzda (ja ta ir paredzéta). Pieslégt gazes
cauruli atbilstoSajai savienotajuzmavai (ja ta ir paredzéta).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iespéjams.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+).

PieslégSana gazes balonam (ja tas tiek izmantots).

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, nepiecieSamibas
gadijuma iesprauzot atbilstoSu reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.

- Savienojiet gazes ieplides cauruli ar reduktoru un nobloké&jiet uz aprikojuma eso$o
spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskrivéjiet spiediena reduktora reguléSanas
uzgriezni.

- Atvért balonu un noregulét gazes plasmu (litri minaté) atbilstoSi aptuveniem
ekspluatacijas datiem, sk. tabulu (TAB. 3); ja nepiecieS§ams, gazes plusmu var
noregulét metinaSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet
caurulu un savienojumu hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig§anas vienmér aizveriet aizsarggazes balona
varstu.

5.5.2 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 ir apziméta ar simbolu  (+).

Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik vien iesp&jams.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

6. METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS

6.1 TIG METINASANA

6.1.1 Pamatprincipi

TIG metinasana ir metina$anas metode, kas izmanto elektriska loka generétu siltumu,
kas tiek aizdedzinats un saglabats starp nekusto$u (volframa) elektrodu un metinamo
detaju. Volframa elektrods ir izvietots degll, kas paredzéts metinaSanas stravas
vadi$anai, elektroda un metinaSanas vannas aizsardzibai no atmosféras oksidésanas
ar inertas gazes plismas palidzibu (parasti tiek izmantots argons: Ar 99,5%), kas iziet
no keramiskas sprauslas (ZIM.M).

TIG DC metina$ana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla térauda
tipiem, ka art smagajiem metaliem, varam, nikelim, titdnam un to sakaus&jumiem.

TIG DC Ilidzstravas metinaSanas laika, kad elektrods ir pieslégts negativajam polam (-),
parasti tiek izmantots elektrods ar 2% cérija (peléka svitra).

Volframa elektrods ir assveida javirza uz abrazivas ripas pusi, sk. ZIM. L, nodrosinot, lai
tas gals batu izvietots pilnigi koncentriski, lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét
elektrodu gareniski ta virsmai. SToperacija ir periodiski jaatkarto, tas bieZums ir atkarigs
no darba apstakliem un no elektroda nodiluma, ka art ta javeic kad elektrods k|ast
netirs, kad uz ta izveidojas oks1ds vai ja tas tika nepareiziizmantots.

Lai sasniegtu labus metind$anas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru
un pareizo stravas vértibu, sk. tabulu (TAB.3).

Normals elektroda izvirzijums no keramiskas sprauslas ir 2-3mm un tas var sasniegt
8mm, veicot metinaSanu zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienotdjdetalas apmalu kauséSanai. AtbilstoSi
sagatavotajam maza biezuma detalam (Iidz apm&ram 1 mm) nav vajadziga lode (ZIM.
0).

Lielaka biezuma detalam ir nepiecieSamas stieples ar tadu pasu sastavu ka bazes
materidlam un ar piemérotu diametru, ka arf ar atbilstosi sagatavotam apmalém (ZIM.
P). Lai sasniegtu labu metinaSanas rezultatu ir janodrosina, lai metinamas detalas batu

6.1.2 HF un LIFT loka aizdedzinasana

HF loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinad$anas laikd volframa elektrods nepieskaras metinamai
detalai, aizdedzinaSana notiek pateicoties augstfrekvences ierices generétai
dzirkstelei.

Pateicoties $adai aizdedzinasanas metodei metindSanas vanna nenonak volframa
piemaisijumi, ka arl elektrods netiek bojats un jebkada metinaSanas pozicija tiek
nodros$inata vienkar$a 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 aizdedzinas$anas laika rodas gratibas, neskatoties uz to, ka tika
parbaudita gazes klatbdtne un ir redzamas HF augstfrekvences izlades, neturpiniet
veikt o proceddru, lai nepaklautu elektrodu HF augstfrekvences izlazu iedarbibai, un
parbaudiet elektroda gala virsmas integritati un formu, nepiecieSamibas gadijuma
apstradajot to uz abrazivas ripas. Cikla beigas strava pazid saskana ar uzstadito
rim$anas Ikni.

LIFT loka aizdedzinasana:

Elektriska loka aizdedzinaSanas notiek attalinot volframa elektrodu no metinamas
detalas. Sads aizdedzinasanas veids lauj 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 lTldz galam degla
pogu (tikai HF/LIFT modelos) un paceliet elektrodu uz 2-3mm augstumu péc nelielas
aizkaves, rezultata tiks aizdedzinats loks. Sakuma metinaSanas aparats emité I,



stravu, péc briza tiek emitéta uzstadita metinasanas strava. Cikla beigas strava pazid
saskana ar uzstadito rim8anas Iikni (tikai HF/LIFT modeliem).

6.1.3 Darba procediira

6.1.3.1 Metode metinasanas aparatiem ar LIFT loka aizdedzinasanu

- Uzstadiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura palidzibu;
nepiecieSamibas gadijuma metinaSanas laika noreguléjiet redlu nepiecieSamu
siltuma piepladi.

- Parbaudiet, vai gazes plismair pareiza.

- Lai partrauktu metina$anu atri paceliet elektrodu no metinamas detalas

6.1.3.2 Metode metinasanas aparatiem ar HF/LIFT loka aizdedzinasanu

TIG rezims ar 2T secibu:

- Nospiediet lidz galam degla pogu (P.T.), aizdedziniet loku un saglabajiet 2-3mm
distancil1dz detalai.

- Uzstadiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura palidzibu;
nepiecieSamibas gadijuma metinaSanas laika noreguléjiet realu nepiecieSamu
siltuma piepladi.

- Parbaudiet, vai gazes plismaiir pareiza.

- Lai partrauktu metinaSanu atlaidiet degla pogu, rezultata strava tiks pakapeniski
izslegta (ja ir ieslégta funkcija SLOPE DOWN (rim3anas lkne)), jeb loks tiks
nekavéjoties izslégts un tiks uzsakta papildus gazes (post gas) padeve.

TIG rezims ar 4T secibu:

- Péc pirmas pogas nospiesanas tiek aizdedzinats loks ar |, stravu. Atlaizot pogu
strava palielinas I1dz metinaSanas stravai; 81 vértiba saglabajas art péc pogas
atlaiSanas. Turot pogu nospiesta stavokli, strava samazinas saskana ar SLOPE
DOWN (rim8anas Iikne, ja ta ir iestatita) funkciju Illdz minimalai metinaSanas stravai.
S strava saglabajas Iidz pogas atlai$anai, kas izbeidz metina$anas ciklu un uzsak
papildus gazes padeves fazi.

Ja poga tiek atlaista tomér SLOPE DOWN funkcijas laika, metinaSanas cikls tiek
nekavéjoties partraukts un sakas papildus gazes padeves faze.

TIG rezims ar 4T secibu (BI-LEVEL) (tikai TWIN CASE un trisfazu modeliem):

- TIG 4T BI-LEVEL reZzims (TWIN CASE metinaSanas aparatiem ar HF/LIFT loka
aizdedzinasanu) ir pieejams tikai uz talvadibas pults ar diviem potenciometriem, I,
var regulét ar metina$anas aparata potenciometru Rim$anas ltkne/Loka stiprums. Ja
talvadibas pults ar diviem potenciometriem nav pieejama, I, ir 25% no iestatitas
stravas vértibas.

- Péc pirmas pogas nospieSanas tiek aizdedzinats loks ar I, stravu. AtlaiZzot pogu
strava palielinas I1dz metinaSanas stravai; 1 vértiba saglabajas art péc pogas
atlaiS8anas. Péc katras nakos$as pogas nospie$anas (aizkavei starp nospiesanu un
atlaiSanu jablt mazai) strava parslédzas starp iestatito parametra BI-LEVEL I,
vertibu un pamatstravas |, vértibu.

Turot pogu nospiestad stavokli, strdva samazinas saskana ar SLOPE DOWN
(rim8anas lkne, ja ta ir iestatita) funkciju Iidz minimalai metinaSanas stravai. ST
strava saglabajas ldz pogas atlaiSanai, kas izbeidz metinasanas ciklu un uzsak
papildus gazes padeves fazi.

Ja poga tiek atlaista tomér SLOPE DOWN funkcijas laika, metinaSanas cikls tiek
nekavéjoties partraukts un sakas papildus gazes padeves faze (ZIM.Q).

6.2 MMAMETINASANA

6.2.1 Piezimes

- Ir obligati jaievéro elektrodu razotaja noradijumi par pareizu elektroda polaritati un
optimalu metinadSanas 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 g (mm) Metinasanas strava (A)

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

Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinaSanai, bet vertikalai metina$anai 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, metinaSanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
(elektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstoSajos iepakojumos vai
konteineros).

MetinaSanas raksturojumi ir atkarigi ari no metinaSanas aparata ARC-FORCE
vértibas (dinamisks darba rezims). go parametru var iestatit (ja tas ir pieejams) no
pults vai no talvadibas pults ar 2 potenciometriem.

Nemiet véra, ka uzstddot ARC-FORCE parametra augstas vértibas tiek panakta
lielaka penetracija un tas |auj metinat jebkura pozicija, parasti izmantojot baziskos
elektrodus, savukart, ARC-FORCE zemas vértibas dod mikstaku loku, tas neveido
$lakatas, kuras ir raksturigas rutila elektrodiem.

Turklat, metinaSanas aparats ir aprikots ar HOT START un ANTI STICK iericém,
kuras nodroSina, attiecigi, vieglu loka aizdedzi un aizsardzibu pret elektroda
pielipdanu pie detalas.

6.2.2 Darba procediira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas
véletos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var dabat loku.
UZMANIBU: NEDAUZIET elektrodu pret metinamo priekdmetu; pastav risks, ka
segums var sabojaties, I1dz ar ko bds grati dabdt loku.

Péc loka dabisanas censaties turét elektrodu noteikta attdluma 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 atpaka|, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs loka kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu
no kaus&juma vannas, lai partrauktu loku (METINATAS SUVES IZSKATS - ZIM. R).
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7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,

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 izraisit izolacijas materiala
kausésanu, I1dz ar ko deglis atriizies noierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izvéléts ta, lai izvairitos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatiSanas, kas var k|at
pariemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmanto$anas parbaudiet degla uzgala dalu 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 iekSéjas dajas atrodas zem
sprieguma var iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iekSéjo dalu un notiriet uz
transformatora eso$os putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

Nenowmet sasp|esta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet |oti

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektrlskle savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpaka| un pieskraveéjiet lldz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atvérta stavokln.

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 1ssléguma dé|.

Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir

iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis,

parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet Inijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad

metinaSanas aparats paliks blokéta stavoklr.

Parbaudiet, vai uz metina$anas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir Tsslégums, tad

novérsiet 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 BWUI (TIG) U MMA 3ABAPSABAHE,
NPEOHA3HAYEHU 3A NPOMULLUNEHA UTIPO®ECUOHATIHA YIIOTPEBA
3a6enexka: B TekcTa, KoWTo cnepBa, We 6ObAe M3NON3BaH TepMUHA
“eneKkTpoXxeH”.

1. OBLLUU NPABUIIA 3A BE3OIMNACHOCT NMPU AbIroBO
3ABAPSABAHE.

EnekTpoxeHUCTHLT TpsA6Ba Aa 6bAe AOCTaTbYHO OCBeAOMeH 3a Ge3onacHaTa
ynoTtpe6a Ha eneKkTpoxeHa n UHpopMUpaH 3a eBEeHTYanHuUTe pUCKOBe, CBbP3aHu
C MeToAUTE Ha AbroOBO 3aBapsiBaHe, KaKTO U CbC CBLOTBETHMTE MepKu 3a
6e30MacHOCT U AeCTBUE B KOUTUYHU CUTYaLMK.

(da ce HanpaBu cnpaBKa, CblUo Taka u ¢ “ TexHu4yecka cneumncuka IEC nnmn
CLC/TS 62081”: WHCTANALMA U NON3BAHE HA AMAPATYPA 3A O bIOBO
3ABAPABAHE).

AN

U36arsante gUpeKTeH KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa cUMCTEeMa; HanpeXeHNeTo
npu nNpaseH xof, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHo npu
HAAKOM oGCcTOATENCTBA.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHUTE KabGenu, onepauuuTe 3a KOHTPOST U PEMOHT,
TpsibBa Aa ce M3BBLPLUBAT CaMoO NPU U3raceH U U3KMIOYEH OT enekTpuyeckara
MpexKa eNneKTPOXKeH.

M3raceTe enekTpoxeHa 1 ro U3kmnoYyeTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau aa
CMeHuTe 3axabeHu YacTu BbpXy ropernkara.

EnekTpuyeckata uWHcTanauuss TpsibBa Aa 6bAe HanpaBeHa CbrnacHo
AeWcTBalLMTE HOPMU M AeACTBalMTe 3aKOHW 3a NpeAnasBaHe OT TPYAOBU
3110MONyKMH.

EnekTpoxeHbT TpsiGBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBallaTa erlekTpuyecka
cucTema c HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHWK.

MpoBepeTe, Aann KOHTaKTbLT 3a eNeKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € NpaBuWITHO
3a3eMeH.

[la He ce n3nonsBa eneKkTpoXeHa BLB BriaXxHa U MOKpa cpefa v noBpeme Ha
ABbXKA,.

[la He ce n3non3Bar kabenu c noBpeaeHa U3onauus UnNu pasxnabeHn Bpb3Ku.

. WA

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeWHepH, CbAoBe UK TPBLOONPOBOAM, KOUTO
CbAbPXKAT UK ca CbAbpXKanm 3ananvMMmy TeYHU UM ra3oobpa3Hu BelLecTBa.
HOa ce wusbarsa pab6ota ¢ MaTepuanu, NOYMCTEHW C pa3TBOpUTENM,
CbAbpXKalLyM Xrop Unu paéoTa B 6rIM30CT 40 CNIOMEHaTUTe BellecTBa.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy Cb[i0Be N0/ HansraHe.

[a ce noctaBaT Aaney or paGoOTHOTO MSCTO, BCAKAKBW JIeCHO 3ananumu
npeaMeTU (HaNnpumep: AbPBO, XapTus, Napuanu u ap.).

[a ce nopcurypu nopxoasiio NpoBeTPEeHWe WKW BEHTUNauusi, KouTo aa
nossonsaBaT OTBeXAaHETO Ha nylweuuTe, u3nusawm OT Abrara.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopef ChbCTaBa Ha MyLieka, KOHLeHTpauuATa u
npecTos B TakaBa cpea.

ApbXTe GyTunkKaTa Aaney oT M3TOYHULIM Ha TOMNMHA U CIBbHYEBU Nb4K (aKko
ce U3non3Bsar TakuBa).

DOL®

- [a ce HanpaBu noaxoasiua MSOHaLIVIiI OT eflIeKTpnU4ecTBOTO, cnopen BUAa Ha

erieKkTpoaa, o6pa60TBava petann wu eBeHTyalnlHuTe mMeTariHu 4acTtu
nocTaBeHu B6GNu3ocT Ao pa6OTHOTO MACTO, Ha 3eMsATa.

ToBa HOpManHoO ce NOCTUra Ypes3 3alWUTHUTE 3aBapbyHN pPbKaBULW, 06yBKVI,

3aBapb4€H WieM U Macka U npegHasHa4YeHOTO 3a Ta3u uen o6nekno, KakTo
nbTeka U n3oaMoHHO KUnnumye.

BuHarn pa ce npepnasBaTt ouuTe uYpe3 cneuuanHuTe 3aTbMHEHW CTbKNa,
MOHTUPaHU BbPXY 3aBapb4yHNTE MAaCcK1 Unu wremMmose.

[la ce n3nonssa m CLOTBETHOTO He3ananmnmo obNeKso, KOETo Bb3NpPensTCcTBa

W NpsIKOTO MU3NaraHe Ha KoXaTa Ha yNnTpaBUONeTOBUTE M UH(payepBeHUTe
JTb4K, KOUTO Ce NoryYasar oT gbrara. lpeanasHu mepku Tpsi6Ba Aa ce B3emaT
W 3a NiMua, KOUTO ce HamupaT B 6NMU30CT A0 AbraTa, TOBa CTaBa Ypes3 eKpaHu
VN1 HeoTpa3siBalLy 3aBECH.

Toeeee®

I'IpeMVmaBaHe'ro Ha 3aBapb4eH TOK nNnpeau3BUKBa nosBaTa Ha
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enekTpomarHutHu noneta (EMF), kouTo ca nokanu3upaHu oOKono
3aBapb4HaTa cucTemMa.
EneKkTpoMarHMTHMTE MorieTa Morart Aa B3aUMOAENCTBAT C HAKOU MeAULIMHCKU
anapartypw (Hanp. neMc-MelKbpu, pecnmpaTopu, MeTarH1 NPoTe3n U T.H.).
Tpsa6Ba Aa ce B3emaT HYXXHUTE NpeAnasHN MepKU 3a npuTexaTenute Ha TakMBa
anapatu. Hanpumep Aa ce 3a6paHu 4OCTLNBLT A0 30HATA, KbAETO ce U3Nnon3Ba
3aBapbYHUAT anapar.
To3u 3aBapbyeH anapar OTroBapsi Ha W3UCKBAHUATA Ha TeXHUYECKUTe
CTaHAApPTU 3a NPOAYKT, KOWTO ce M3NoNn3Ba eAMHCTBEHO B NpOMULLIIEHa cpeaa u
¢ npodecrmoHanHu uenu. He ce rapaHTMpa cbOTBETCTBUE C OCHOBHUTE 6a30BM
rpaHMUM Ha eKCMo3uuUUs Ha Xopa Ha eneKkTPOMarHMTHU nomneTa B AOMallHa
cpepa.

OnepaTopbT TpsAGBa Aa U3Non3Ba cregHUTe NpoueAypy, Taka Ye Aa ce Hamanu

©€KCMOo3ULUATA Ha eNeKTPOMarHUTHY nonera:

- ®uKcupanTe 3aeJHO, KONIKOTO MOXXe N0-6Nn30 ABaTa 3aBapb4YHU Kabena.

- CTpemeTe ce rnaBata M TAnNOTo Aa 6bAaT BbL3IMOXHO No-ganeye oT
3aBapb4HaTa cucTema.

- He yBuBaiiTe HUKOra OKOIO TANOTO 3aBapbYHUTE Kabernu.

- Ja He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha cucTema, 3a Aa ce 3aBapsBa. [lBaTa
kabenapaace AbpXaT OT e4Ha M Cblla CTpaHa Ha TANoTo.

- CBbpXeTe U3XoAHUs Kaben Ha 3aBapb4HUS TOK KbM AeTaina 3a 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6n130 A0 06paboTBaHOTO ChbeANHEHME.

- He 3aBapsBaiTe 611130 A0 3aBapbYHUA anapar, ceaHanu u oénerHaTv Ha Hero
(MuMHMManHo pasctosiHue: 50cm).

- He ocTtaBsiTe cdhepomarHuTHU NnpeameTH B 611M30CT A0 3aBapbyHaTa cuctema.

- MuHumanHo pasctosiHne d=20cm (PUr. S).

- Anapartypa ot knac A:

To3n 3aBapbyeH anapaTt oOTroBapsA Ha W3WUCKBaHMATA Ha TeXHUYecKuTe
CcTaHAapTH 3a NPOAYKT, KOWTO ce U3Non3Ba B eAMHCTBEHO B NPOMULLNIEHa cpeAa
n c npodecuoHanHn uenu. He ce rapaHTMpa HeroBoTO CbLOTBETCTBUE C
efleKTpoMarHMTHaTa CbBMECTUMOCT B XXUJIMLLHM CTpPaayu U Ha Te3W, KOUTo ca
CBbpP3aHW AUPEKTHO KbM 3axpaHBalja Mpexa C HUCKO HamnpexeHue, KOATO
3axpaHBa XUMULLHUTE Crpaau.

A AONBNHUTENHU NPEANA3HU MEPKU

ONEPALUUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpeaa c BUCOK pUCK OT TOKOB yAap;
- B orpaHuyieHun npocTpaHcTBa;
- Mpu Hann4MeTo Ha 3ananUMun MaTepuany NN eKCNno3nBMu.
TPABBA npepBapuTenHo aa 6baaTt npeueHeHUW puckoBeTe oT “OTroBOpHO
eKCnepTHO nuue” M 3aBapsiHETO Aa Ce U3BbpLIBa B MPUCHLCTBMETO Ha
NoAroTBeHU 3a AecTBUE B KOUTUYHU CUTYaL MK cnelmanucTu.
TPSIBBA pa 6bAaaT NpUNoXxeHu 3alMTHUTE TEXHUYECKM CPeaCcTBa, ONMcaHn B
5.10; A.7; A.9 B “TexHuuecka cneumndukaums IEC unu CLC/TS 62081”.

- TPSIBBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha pPabOTHUK Haa 3emsTa,
noBAMraHeTo Haj 3eMsiTa U 3aBapsiBaHeTO MoXe Aa 6'bAe U3BbLPLIBAHO Ype3
cneuuvanHa ocurypuTernHa nnartdgopma.

- HANPEXEHUE MEXXAY PbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU UNU TOPENKWUTE:
npu paboTta Cc HAKONKO eNneKTPoXeHa BbPXy eAUH U CbLUU AeTaln Unm Bbpxy
YyacTU OT AeTaunu , erleKTPUYEeCKM ChbeAUHEeHU MomMexay CU, Moxe Aa
Bb3HUKHE OMacHO HaTpyrnBaHe Ha HanpexeHWe Mexay ABe PbKOXBaTKM 3a
eNeKTPOAN UMM ropenku U To MoXe [BOMHO Aa HaAXBBLPNU AoNyCTUMUTE
HOPMM.

- Heobxoaumo e B TakbB Cry4al KOOpAMHATOp  eKCMnepT Aa M3BbpLK
3aMepBaHUsi C MOAXOAsIlUM anapaTu, 3a Aa onpeaenu HanvMyneTo Ha
CblyecTBYBall, PUCK U Aa NpeanpuemMe CbOTBETHUTE Mepku 3a 6e3onacHocCT,
KaKTO e yKa3aHo B Touka 5.9 Ha “ TexHuyecka cneuncmkaums IEC unu CLC/TS
62081”.

A OPYI'MPUCKOBE

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e ga ce M3non3Ba eNneKkTpoXeHa, 3a
APYr TMN pa6oTa, 3a KOATO TOM He e NpeAHa3Ha4YeH (HanpMMep: pasMmpassiBaHe
Ha TpbLOG6ONpPOBOAU Ha XUAPaBNMYHaTa MpeXxa).

2.yBOA U OBLLO ONMUCAHUE

2.1yBO4

To3un eneKkTPOXEH e U3TOYHMK Ha TOK MPU ArOBOTO 3aBapsiBaHe, creuunanHo cbaaaneH
3au3nbnHue Ha TIG (BUIM) 3aBapsaBaHe (DC) cbe 3anansane HF vnu LIFT Ha abratam



MMA 3aBapsiBaHe Ha obmMasaHu enekTpoamn (PyTUIIOBU, C KUCENUMHHa obmaska unm
6a3nyHm).

Xapaktepuctukm Ha perynupawarta cuctema - (INVERTER) kato 6bp3uvHa u
NPELM3HOCT Ha PerynpaHeTo, Ha TO3W enekTPOXeH, OCUIypsBaT OTNIMYHO Ka4ecTBO
npuv 3aBapsiBaHeTo Ha obMasaHu.

PerynupaHeto cbc cuctemara “INVERTER”, Ha Bxoga Ha 3axpaHBaliara NuHus
(MbpBMYHA), onpedens OCBEeH ToBa ApPacTUYHO HamaneHue Ha obema, KakTo Ha
TpaHcdopmaTopa, Taka U Ha CbNPOTUBMNEHMNETO 3a U3paBHsSIBaHe, KOETO NO3BONSBa
Cb3AaBaHETO Ha erieKTpoXeH C Manko Terrno u obem, neceH 3a npemectsaHe W

TpaHcnopTupaHe.

2.2 AKCECOAPU, AOCTABAHU NO 3ASABKA HA KITMEHTA
- Kut3a3aBapsisaHe MMA.

Kut 3a 3aBapsBaHe BUT (TIG).

ApanTep 3a 6yTunka AproH.

PenykTop 3a HansiraHeTo.

lopenka 3a BUI (TIG) 3aBapsiBaHe.

- 3aBapbuyHM Macku C (POTOCOMAPEH erieMeHT: C MOCTOsHEH (UATbP WM C

perynupaty ce unTbp.

M3axopeH kaben 3a 3aBapbyHUs TOK, AOMBIHEH C LMMKa Maca.

PBYHO ANCTaAHUMOHHO ynpaeneHue ¢ 1 noTeHUMoMETbP.

- PBbYHO AMCTaHUMOHHO ynpaBneHune ¢ 2 NoTeHUMoMeTbpa.

- [AvcTaHUMOHHO ynpaeneHve ¢ neaan.

- [AvctaHumoHHo ynpaeneHue TIG Pulse (ako e npeaBuaeHo Takosa).
CbeanHeHue 3a rasta u Tpbbara 3a rasta 3a cBbp3BaHe ¢ 6yTunkara AproH.

3.

TEXHWYECKU OAHHU

3.1 TABENA C JAHHU
OcCHOBHUTE JjaHHW, CBbp3aHu ¢ ynotpebarta u paboTaTa Ha enekTpoxeHa, ca
0606LLeHn B TabenaTta C TEXHUYECKUTE XapakTUPUCTMKN CbC CIeAHUTE 3HAYEeHUs:

1-
2-

3-

4-
5.
6-

7

9-

dur.A

CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

CumBon 3a 3axpaHBallara NuHUs:

1~: NPOMEHNUBO MOHOMA3HO HaMNpexXeHne;

3~ NPOMEHNMBO TpUdasHO HanpexeHve.

CumBon S: nokasea, Ye mMoraT ga 6baaT U3NbhHEHW onepauum no 3aBapsiBaHe B

cpefa C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B ronsima 6nu3oct Ao ronemu

MeTasHn macw).

CumBon 3a npeaBuaeHns MeToa Ha 3aBapsiBaHe.

CvmBon 3a BbTpeluHaTa CTPYKTypa Ha eNnekTpoxeHa.

EBPOIMNENCKA Hopma, Ha kosTo oTtroBapsi 6esonacHocTta Ha pabota wu

NpPOVU3BOACTBOTO Ha MaLLVHU 3a AIOBO 3aBapsiBaHe..

PerncrpaunoHeH Homep, KOMTO CRAYXW 3a WMHAEHTUMMKAUWUS Ha enekTpoxeHa

(HeoBXxoAMM MpuW TEXHUYECKUTE Nperneau, Npy NoAMSIHa Ha YacTu U yCTaHOBsIBaHe

Ha Npou3xoAa Ha NpoayKTa).

MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cucTema:

- U,: MaKcymarHo HanpexeHue npy npaseH Xop.

- 1,/U,: Tok 1 0TroBapsILLIOTO HOpManuavpaHo HanpexeHue, kKouTo MoraT aa 6baat
OTAENsHM OT MalLMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLLEeHMe Ha NpekbCBaHe: Noka3sa BPeMeTo, Npe3 KOeTo MoXe Aa oTaens

CbOTBETHWS TOK (CbLuaTa kornoHa). 3passiea ce B %, Ha ocHoBaTa Ha kb ot 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% =6 MUHY TN paboTa, 4 NoYMBKa; U T.H.).
B cnyuan, 4ye napameTpute Ha ynotpeba (npeasuaenu npu 40°C 3a pabotHata
cpepa), 6baaT npesuLLEHN, TEPMUYHATA 3aLLMTa Ce 3a4eCTBa (ENeKTPOXKEHBT
ce Hamupa B “nounBka’ stand-by pexum, fo kaTo HeroBaTa Temnepartypa ce
HOpMarnuaunpa B 4onycTUMUTE rpaHnLIK).

- A/V-A/V: MNoka3Ba ramaTta 3a perynmpaHe Ha 3aBapb4Hus TOK

(MMHMManHO - MaKcMMarnHo) 3a CbOTBETHOTO HaMNpeXeHue Ha Abrata.

[laHHK, CBbP3aHM C XxapakTepucTyKkaTa Ha 3axpaHBallara nuHUS:

- U,: NpOMeHNMBO HanmpexeHue M YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eriekTpoxeHa
(monyctumm rpannum + 10%):

= 1} nax: MAKCUMareH TOK, MOrMbLUaH OT MIUHUSITA.

- |, €hukaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10--===-: CTOMHOCT Ha WHEPLMOHHWTE npennasuTenu, kouto Tpsibea Aa ce
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npeaBuAsT, 3a ia ce ocurypu 6e3onacHoTo (hyHKLMOHMPaHe Ha NMnHusITa.
CuMBONK, KOUTO Ce OTHACAT [0 HopMmuTe 3a 6e30macHOCT, YMETO 3HaveHue e
onucaHo Brnaea 1“ O6wm npasuna 3a 6e3o0nacHOCT Npu AbroBOTO 3aBapsiBaHe ”.

Babenexka: Taka npefcrtaBeHata Tabena C TEXHUYECKM XapaKTepUCTUKW Mokassa
3Ha4YEeHMEeTO Ha CUMBOMUTE U LUGPUTE; TOYHWUTE CTOMHOCTU Ha TEXHWUYEecKUTe
napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsibBa Ja GbdaT NpoBepeHW AMPEKTHO OT Herosata
Tabena.

3.2 APYI'YN TEXHWYECKU OAHHW:

ENEKTPOXEH:
FOPENKA:

BWX Tabnuua 1 (TAB.1).
BuX Tabena 2 (TAB.2).

Macarta Ha enekTpoxeHa e oTbenssaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

4. ONMNCAHUE HA EJNIEKTPOXXEHA

4.1 BIOK - CXEMA

To31 eneKTPOoXeH Ce CbCTOM NPeay BCUHYKO OT CUNOBM 6NOKOBE, U3MbMHEHN BbB BUJ Ha
nevaTHu U ONTUMMU3NPaHM NNnaTkn, 3a obesnevaBaHe Ha MaKCUManHa HaJexHoCT U1
Marika TexHu4ecka nogapbxka.

4.1.1 EnekTpoxeH cbc 3anansaHe LIFT (PUT. B)

1-
2-

5.

Bxop 3a MoOHohba3Ha 3axpaHBalLLia NWHUS, rpyrna TOKOM3MNpaBWUTEN U KOHAEH3aTopu
3a n3paBHsIBaHe.

OcHoBeH ynpasnsiBal, TpaH3uctopeH mocT (IGBT) u pgpainBepu; npuema
MOCTOSIHHOTO HanpexeHue OT NUHWSITa M o npeobpasyBa B MPOMEHMNBO
HarnpexeHwe C BUCOKa 4eCToTa, a CbLLO Taka perynupa MoLHOCTTa B 3aBUCUMOCT
OT ToKa/HanpexxeHneTo, HeobxoanMu 3a 3aBapsiBaHETO.

BucokouecToTeH TpaHcopmaTop: Ha MbpBMYHATA HamoTka ce nopasa
npeobpasyBaHO HanpexeHne oT 6rok 2; HeroBata PyHKLMSA ce CbCTOM B TOBa Aa
afjanTupa Toka 1 HanpexeHMeTo Ao HeobXxoauMmUTe CTOMHOCTM 3a U3BbPLUBAHE Ha
[AbroBO 3aBapsiBaHe U eHOBPEMEHHO Aa M3onvpa ranBaHUyYecku 3aBapbyHaTa
cucTema OT 3axpaHBalLara JIMHUS.

BTOopuyeH TokouanpaBuTENeH MOCT C U3paBHsIBalla WHAYKTUBHOCT: NpeBpblua
NPOMEHNIMBOTO HamnpexXeHne/ToK OT BTOpPWYHATa HamoTka B MOCTOSIHEH TOK/
HarnpexeHne C MHOro HUCKU konebaHusi.

KoHTporHa 1 perynupatia enekTpoHuKa: KOHTpormpa CBOeBPEMEHHO CTOMHOCTa
Ha 3aBapbyHMS TOK U O CbMOCTaBA CbC 3a4ajeHaTa OT onepaTtopa CTOMHOCT;
Mogynmpa KOMaHaHUTE UMMYNcK OT ApaiiBepuTe Ha TPaH3UCTOPHUTE MOCTOBE
(IGBT), kOMTO M3BBPLLBAT perynmpaHeTo.

Onpepens AMHaMWYHOTO U3MEHeHMe Ha Toka Npu pa3TonsBaHETO Ha enekTpoda
(MOMEHTHM KbCW CbeAMHEHWST) U yNpaBrsiBa crcTemara 3a 6e3onacHocCT.

Jlorvka Ha koHTpona 3a OYHKLMOHNPAHETO Ha eneKkTpoXeHa: 3aJaBa LIMKIUTE Ha
3aBapsiBaHe, KOHTPONMpa 1 KOOpPAUHMPa cucTeMUTe 3a 6e30NacHOCT.
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7-

8-

MaHen 3a 3agaBaHe W MoKa3BaHe Ha MNapaMeTpuTe U pexummuTe Ha
yHKLMOHUpaHe.
[ncTaHuMoHHO perynupaxe.

4.1.2 EnexkTpoxeH cbc 3anansaHe HF/LIFT (®UT. C)

1-
2-

7-

8-
9-
10-

Bxopa moHodasHa nnu TpudasHa 3axpaHsalla NuHUS, rpyna Tokonsnpasuten n
KOHZIEH3aTOpU 3a U3paBHsiBaHe.

OcHoBeH ynpaBnsiBal, TpaHauctopeH mocT (IGBT) wu ppainBepu; npuema
NOCTOSIHHOTO HanmpexeHWe OT NUHWSTa M o npeobpasyBa B MPOMEHMNBO
HanpexeHue ¢ BUCOKa YecToTa, a CbLLo Taka perynmpa MoLLHOCTTa B 3aBUCMMOCT
OT TOKa/HanpexeHneTo, HeobxoarMuM 3a 3aBapsBaHETO.

BucokouectoTeH TpaHcopmaTop: Ha MbpBMYHATA HamoTka ce nogasa
npeo6pasyBaHo HanpexeHwue oT 6rok 2; HeroBaTa (PyHKLMS ce CbCTOM B TOBa Aa
afanTvipa Toka U HanpeXeHNeTo A0 Heo6X0AMMUTE CTOMHOCTM 3a M3BbPLLBaHE Ha
[broBO 3aBapsiBaHe M eQHOBPEMEHHO Aa WU30onupa ranBaHUYecky 3aBapbyHaTa
cucTema OT 3axpaHBalLaTa NIHUS.

BTopuueH TokousnpaBuTeneH MOCT C M3paBHSABALLA UHOYKTUBHOCT: NpeBpbLua
NPOMEHNMBOTO HanpPeXeHne/ToKk OT BTOPMYHaTa HamoTka B MOCTOSIHEH TOK/
HanpeXxeHune C MHOTO HUCKY konebaHus.

KoHTporiHa 1 perynupatia enekTpoHuka: KOHTposimpa CBOeBpeMEHHO CTOMHOCTa
Ha 3aBapb4HUS TOK M FO CbMOCTaBA CbC 3a4ajeHata OT orepatopa CTOWHOCT;
mMogynupa KoMaHaHUTe UMMNyrcu OT ApaiiBepuTe Ha TPaH3WCTOPHWTE MOCTOBE
(IGBT), kOUTO M3BBLPLLBAT PErynmpaHeTo.

Onpefens AMHaMUYHOTO M3MEHEHME Ha ToKa NpU Pa3TonsaBaHEToO Ha enekTpoaa
(MOMEHTHM KbCW CbeAMHEHWST) U yNpaBnsiBa cucTemara 3a 6e30nacHoCT.

Jlorvka Ha koHTpona 3a PyHKLIMOHMPAHETO Ha eneKkTpoXKeHa: 3aJaBa LMKIUTe Ha
3aBapsiBaHe, KOHTpPoOnMpa W KOOPAWHWpA aBTOMAaTU4YHUTE perynatopu wu
cuctemute 3a 6esonacHocT.

MaHen 3a 3agaBaHe 1 Noka3sBaHe Ha NapameTpuTe U pexumnTe Ha
yHKLMOHUPaHE.

leHepatop cbe 3anansaHe HF.

Enektpoknana 3awmTeH ras EV.

[ncTaHuMoHHO perynupaHe.

4.2 YPEOWU 3A KOHTPON, PEMYNTIUPAHE U CBbP3BAHE
4.2.1 EnexktpoxxeH KOMIMAKTEH cbc 3ananBaune LIFT
4.2.1.1 NpeneH naHen (®UT. D)

1-
2-
3-

5.
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MoTeHUMoMeTbp 3a perynvpaHe Ha 3aBapb4HUS TOK, C rpagyupaHa B AMnepu
cKarna; KOMTo No3BoMsiBa perynupaHe, axe 1 noBpemMe Ha 3aBapsiBaHeTo.
3ENEHA MHOUKATOPHA NAMIMA: noka3Ba, Ye eneKkTpoXeHa € CBbp3aH C
Mpexara v e rotos 3a paboTa.

XBINTA UHOUKATOPHA JNTAMIMA: 0GMKHOBEHO TS He CBETW, KOraTto CBETHe

nokasea HanMuMETO Ha aHoOManusl, KOSiTo Grokupa 3aBapbyHUs TOK, nopagu

3aAelicTBaHETO Ha eHa OT CreHUTE 3aLLUTH:

- BknwouBaHe Ha Tepmo3alyMTaTta: npekaneHo BWUCOKa TemrnepaTtypa BbB

BbTpELLHaTa CTpaHa Ha koprnyca Ha MalumHaTa. MalumHaTa e BKIYeHa, HO He

noaasa ToK, 0 MOMEeHTa, B KOWTO TemMnepaTypaTa He cnajHe [o HopManHuTe

cTonHocTy. ToraBa TS aBTOMaTM4HO Bb3CTaHOBSBa paboTa.

3awmra oT cBpbXHanpexeHUe M HanpexeHUe ¢ MHOrO HUCKU CTOMHOCTH

Ha nuHusATa: Grokvpa MaluMHaTa: 3axpaHBalloTO HanpexeHue € W3BbH

avannasoHa +/- 15% cnpsimo ctolHocTTa Bbpxy Tabenata. BHUMAHME:

HaABULLIABAHETO Ha ropHaTa rpaH1ua 3a HanpeXxeHue, LUTMPAHO No rope,

BOAM 10 CEPMO3HO NoOBpeXAaHe Ha ypeaa.

- 3awwmTa ANTI STICK: 6nokvpa aBToMaTM4HO eNeKTpoXeHa, korato enektpoaa
ce 3anenu 3a 3aBapsiBaHWsi Matepuarn, Ta3u 3aliuTa no3BorsiBa PbYHOTO My
oTcTpaHsiBaHe 6e3 Aia ce NoBpeay pbkoxBaTkaTa 3a enekTpoaa.

CenekTopeH kntou 3a pexxum TIG (BUIN)/MMA:

F

&% BWI (TIG) 3aBapsiBaHe

otls,
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£ 3aBapsBaHe Ha enekTpoa MMA
KoHTakT 3a 6bp3 40CTHN - OTpULIATENEH (-) 32 CBbpP3BaHe Ha 3aBapbyHus kaben.

KoHTakT 3a 6bp3,40CTHN - NONOXMTENEH (+) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUA kaben.

4.2.1.2 3apeH naHen (®UI".E)

1-
2-
3-

3axpaHBaly kaben 2p + (L).
maseH kntoy O/OFF -1/ON (ceTely).
KoHeKTOp 3a AMCTaHLMOHHMTE ypaBrneHus

4.2.2 EnextpoxeH cbc 3anansaHe HF/LIFT
4.2.2.1 NpepeH naHen (PUT. F)

1-

2-
3-

4-
5-
6-
7-
8-

9-
10-

11-
12-

MoTeHUuMoOMeTBP 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHUs TOK, C rpadyupaHa B AmMnepu
ckara; KOMTo No3BonsiBa perynvpaHe, Aaxe 1 noBpeme Ha 3aBapsiBaHeTO.
CenekTopeH kniod 3a pexxum TIG 2T, TIG 4T, MMA.

3ENEHA UHOUKATOPHA JNTAMIMA: noka3sa, Ye erieKTpoxeHa e CBbp3aH C
Mpexara u e rotoB 3a pabota.

CeneKkTopeH Knio4 € 2 NONoXeHns 3a pexum Ha nyckaHe Tig (Bwur): pexum
“HF” (Bucoka yectoTa), pexxum “LIFT”.

MoTeHUMoOMeTHP 3a perynpaHe Ha BpeMeTo Ha CTbNanoBUAHOTO HamarnsiHe Ha
Toka B pexxum TIG (BUT). B pexxum MMA perynupaHe arc force. lpagynpaHa ckana
o1 0-100%.

KoHTakT 3a 6bp3 40CTbN - NoNoXUTeNeH (+) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUs kabern.
KoHTakT 3a 6bp3 40CTbN - OTpULIATENEH (-) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHus kabern.
CbeavHeHMne 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a rasta c ropenkarta 3a TIG (BUI)
3aBapsiBaHe.

KoHekTop 3a cBbp3aBaHe Ha kaben ¢ 6yToH Ha roperikara.

XBNTA UHOUKATOPHA JNNAMMA: 06MKHOBEHO TSl HE CBETW, KOraTo CBETHE
nokasea HanMyvMeTo Ha aHoManusi, KosiTo 6rokupa 3aBapbyHUS TOK, nopaau
3a/eiiCTBAHETO Ha efjHa OT CIIeHUTE 3aLUUTK:

BknioyBaHe Ha Tepmos3aluTarTa: npekaneHo BUCOKa TemnepaTtypa BbB
BbTpeLUHaTa CTpaHa Ha Kopryca Ha MalumHaTa. MalumHaTa e BKMoYeHa, Ho He
noaasa ToK, J0 MOMEHTa, B KOWTO TemnepaTypata He cnajHe [0 HopManHuTe
cToiHOCTW. Torasa Tst aBTOMaTUYHO Bb3CTaHOBsIBa paboTa.

- 3awuTa oT CBpPbLXHaNpexeHne U HanpexeHne ¢ MHOro HUCKU CTOMHOCTH
Ha nuHuATa: Gnokupa MalumHaTa: 3axpaHBalloTO HanpexeHue e W3BbH
avannasoHa +/- 15% cnpsimo ctolHocTTa Bbpxy Tabenata. BHUMAHME:
HafBMLLIaBaHETO Ha ropHaTa rpaHu1La 3a HanpexXxeHue, LUTMPaHo No rope,
BOAV A0 CEPMO3HO NOBpexAaHe Ha ypeaa.

3awumTta ANTI STICK: 6nokupa aBTomMaTU4HO enekTpoXeHa, Korato enekrpoaa
ce 3anenu 3a 3aBapsiBaHWsi MaTtepuan, Tasu 3alluTa no3sonsiBa PbYHOTO My
oTcTpaHsiBaHe 6e3Aa ce NnoBpeamn pbkoxBaTkaTa 3a enekrpoga.

3eneHa MHAMKaTOpPHA NlaMna, ako CBETU, NMOKa3Ba, Ye € HaNMMYHO HanpexeHue
Ha n3xoga, B ropernkara unv Bbpxy enektpoaa (camo 3a TpudasHust mogen).
MoTeHunomeTbp 3a perynupaHe Ha Toka BI-LEVEL, ckana 0 + 100% (camo
BbpXY TpUdasH1sa mogen).



4.

1-

2-
3-

4-

4.

2.2.2 3ageH naHen (PUl. G)
3axpaHBaly, kaben 2p + (%) BbpXy MOHObasHua mopen wnm 3p + (%) BBbPXY
TpudasHus Moaen.
maBeH npekbcad O/OFF - 1/ON.
CbeavHeHve 3a cBbp3BaHe Ha TpbbaTa 3a ra3 (pegyktop 3a HansiraHe Ha
OyTunkara - MalunHa).
KoHekTop 3a ANCTaHLUMOHHUTE ynpaBneHus.

2.3 ucTaHUMOHHO ynpaBneHue

Bb3MOXHO e ia ce NoCTaBAT BbPXY eMekTpoXeHa Ypes KoHekTopa ¢ 14 nontoca, KoNTo
ce Hamupa Bbpxy 3afHaTa cTpaHa, pasfivyHu BUOOBE AUCTaHLMOHHW yNpaBreHus.
Bcekn MexaHM3bM ce pasrosHaBa aBTOMAaTM4YHO M MO3BOJIABA PErynupaHeTo Ha
cregHUTE NnapaMeTpu:
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AvcTaHUMOHHO ynpaBneHne ¢ eANH NOTEeHLUUOMETbP:

KaTo 3aBbpTaTe pbKOXBaTKaTa Ha MOTEHLMOMETbpa, MOXeTe Aa MpPOMeHsTe
rMaBHUSA TOK OT MUHUMAMHW A0 abCOMIOTHO MakCcUManHu cTonHocTu. Perynupaneto
Ha rMaBHWS TOK € OCHOBEH NPUOPUTET Ha ANCTAHLIMOHHOTO yrpaBneHue.
AvcTaHuMoHHO ynpaBneHue ¢ negan:

CTOiHOCTTa Ha TOKa Ce OnpeAerns OT NONOXEeHUETo Ha neAana (oT MUHUMarHW [0
MaKkCMMasiH1 CTOWHOCTW, 3afafeHn OT rMaBHWUS noTeHuuometsp). B pexum TIG
(BWIM) 2 TAKTA HaTuckaHeTo Ha neaana AelcTBa kaTo koMaHaa cTapT 3a MaluvHara,
BMeCTO OyTOHa BbpXy roperkara (ako e npeBUAEH TaKbB).

[AncTaHUMOHHO ynpaBneHue ¢ ABa NOTEHLMOMeTbpa:

MbpBUAT NOTEHUMOMETbP perynvpa rnaBHUS TOK. BTopuaT noTeHuMomeTbp
perynupa apyr napameTbp, KOWTO 3aBVCY OT aKTUBMPAHWS PEXWUM Ha 3aBapsiBaHe.

B pexum Ha 3aBapsisaHe MMA perynupa ARC FORCE, a B pexum TIG (BUI), 3a
enekTpoxeHnte cbc 3anansaHe HF/ LIFT perynupa CTbMANOBNOHOTO
HAMATAHE HA TOKA.

AvnctaHumoHHo ynpaBnenue TIG-PULSE (3a enektpoxeH TWIN CASE u
TpudbaseH moaen cbe 3anansaHe HF/LIFT): no3sonsBsa n3sbpLluBaHeto Ha TIG
(BUI) 3aBapsiBaHe C NOCTOSIHEH Nyncupall TOK, C Bb3MOXHOCT 3a ANCTaHLMOHHO
peryrnupaHe Ha OCHOBHWTe napameTpu: VIHTEH3UTET Ha 6a30BuUs TOK, UHTEH3UTET Ha
VMMNYICHUSI TOK, MPOABLIMKUTENHOCT Ha TOKOBWS WMMYNC, Mepuop Ha TOKOBWUTE
nMnyncu.

Toaun MeToA No3BoONsiBa Aa Ce U3BBPLLN MO - 406LP KOHTPON Ha NpeHoca Ha TonnnHa
1 crnepoBaTeriHo e Bb3MOXHO [a ce 3aBapsiBaT MaTepuanu ¢ manka gebenviHa nnm
npy KOMTO MMa TEeHAEHUMSA 3a NporykBaHe Mpu TOMMWHA; OCBEH TOBa ynecHsiBa
3aBapsiBaHETO Ha AeTalnu ¢ pasnuyHa AebennHa unm Ha CToMaHu oT pa3nuyeH Tun -
HepbXAaeMn CTOMaHM M HUCKO NermpaHn CTOMaHu.

[nctaHumoHHoto ynpaeneHve TIG - PULSE e aktneHo camo B pexum TIG (BUI) 2
TakTaun4 Takta.

.UHCTATIMPAHE

A BHMUMAHUE! BCUYKU ONEPALIUM NO UHCTANTUPAHE U ONEPALIUM NO

ENEKTPUYECKOTO CBBbP3BAHE, 1A CE U3BBPLUBAT CAMO NPU HAMBITHO
3ATACEH MU3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENEKTPOXXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBbP3BAHUA TPABBA OA BBbOAT U3BBLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH WU KBANMW®ULWUPAH 3A TA3WU [OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.
5.
5.

5.

1 NHCTANMUPAHE
1.1 CbeauHaABaHe Ha u3xofdeH kaben - wunka (Pur. H)
1.2 CbeaunHsaBaHe Ha 3aBapbYHUA Kaben - pbkoxBaTka 3a enektpoaun(dwur. I)

2HAYNHU 3ATMOBOUTAHE HA EJIEKTPOXEHA

Bcuyku enekTpoxeHu, onncaHmn B HACTOSILLETO PbKOBOACTBO C MHCTPYKLUMK, TpsibBa Aa
6bAaT noBAMraHM MOCPeAcTBOM ApbXKaTa WNv NpPeAaocTaBeHWsl peMbk, ako ca
npeaBvAeHV Taknea 3a mogena (MoOHTUpaHe, KakTo e onucaHo Ha ®UT. L).

5.
O

3 MECTONOJNOXXEHWE HA ENEKTPOXEHA
npegenete MACTOTO 3a MHCTaNMpaHe Ha eneKkTpoXeHa, Taka 4e Tam Ja Hama

npenaTcTBuA npen CbOTBETHUA OTBOP 3a BXOA4 U U3XOL Ha oxnaxaawna Bb3ayX

(3

acuneHa umpkynauua Yypes BeHTunarTop, ako nma TaK'bB); B CbLLOTO BpeMe yBepeTe

ce, Ye He ce BCMYKBAT NPaLLUMHKK, KOPO3VBHMU U3NApPEHNs, Bnarau T.H.
Mopabpxaiite noHe 250 mm cBo60AHO NPOCTPaHCTBO OKOSO EMEKTPOXKEHA.

A BHUMAHME! MNoctaBeTe enekTpoXeHa BbpPXy paBHA NMOBBLPXHOCT CbC

CbOTBETHaTa TOBapONOHOCMMOCT, 3a Aa ce u3berHe eBeHTyarnHo npeobpbLaHe
MIM onacHo NpeMecTBaHe Ha MaluMHaTa.

5.

5.

4 CBbP3BAHE C MPEXATA

Mpeau Aa ce M3BBLPLLK, KAKBOTO M [4a € ENeKTPUYECKO CBbP3BaHe, NPOBEPETE BbPXY
Tabenara C TEXHUYECKUTE XapaKTEpPUCTUKN BbPXy eNeKTpoXeHa, Aanu AaHHUTe
OTroBapAT Ha HaMNpeXeHWETO 1 YecToTaTa Ha Mpexara npyu MACTOTO Ha MHCTanaums.
EnekTpoxeHbT TpsibBa Aa 6bae CBbp3aH €OMHCTBEHO CbC 3axpaHBalua cucTema
CbC 3aHyIEH U 3a3eMEH NPOBOLHMK.

3a pga ce rapaHTupa 6esonacHOCTTa NP WHAMPEKTEH KOHTAKT, W3ron3ssaiite
crieaHnTe TUNoBe AndepeHUManiu npeKbeeadn:

- TunA( ) 32 MOHO(ha3HUTE MaLLUHW;

-TunB (L )3a TpUdasH1Te MaLUHA.

3a ga ce ynoBneTBOpAT M3MckBaHWsATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce

npenopby4Ba CBbP3BaHE Ha efieKTpoXeHa C TOuKMTEe Ha WHTepdeica Ha

3axpaHBallaTa Mpexa, KOUTO ca C KOMMNEKCHO CbMPOTUBEHWE MO - Manko oT:

- Zmax = 0,21 ohm, 3a MOHOha3HM eNEKTPOXKEHM C NOrMbLLAH TOK NO-BUCOK OT 16A;

-Zmax = 0,31 ohm, 3a MOHO(ba3HN ENEKTPOXKEHN C NOMMbLLAH TOK MO-HUCHK UNN
paBeH Ha 16A;

- Zmax = 0,283 ohm, 3a TpnasHn enekTpoxeHun.

3aBapbyYHUAT anapaT He OTroBapsi Ha u3ncksaHusATa Ha ctaHgapt IEC/EN 61000-3-
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AKO 3aBapbYHUST anapar TpsibBa [a ce CBbpXe KbM 0bLiecTBeHa 3axpaHBalla
Mpexa, NMULETO, KOETO o MHCTanupa Unu nanonasa Tpsibea Aa NpoBepu, Aaniv Moxe
na 6bde cBbp3aH (ako e HeobxoouMMO, Ja Cce HanpaBu KOHCynTauusi c
pasnpefenmTenHoTo ApYXecTBo).

4.1 Bunka v KOHTaKkT

MoHoda3HuTe enekTpoXeHn € NormbliaH TOK No-Mambk unu paseH Ha 16A ca
CHabaeHn OT MpOM3BOAMUTENSI CbC 3axpaHBal, kaben ¢ HopmanuavpaHa Bunka
(2P+T) 16A\250V.

MoHoha3HUTe eneKkTpoXeHN C NOrbLLaH TOK No-rofisim ot 16A u TpudasHuTe ca
cHabaeHn cbe 3axpaHBaly kaben, kKoTo TpsibBa Aa ce CBbpXKe C HopManuaupaHa
Bunka (2P+T) 3a moHodasHute mogenu u (3P+T) 3a TpudasHute mopenu, c
noaxodsi, kanauuTeT. [la ce MHCTanupa B Mpexata KOHTakT, obGopyaBaH C

-92-

npegnasuten WnuM aBTOMaTUYEH MpeKkbCBad; crneuuanHata 3aseMsiBalia knema
TpsibBa fa 6bae cBbp3aHa CbC 3a3eMsiBaLl, NPOBOAHUK (KbMTO 3eneH Ha LBSIT) Ha
3axpaHBallaTa fMHUs.

Tabnuua (TAB.1) nokasBa npenopbYNTENHUTE CTOMHOCTU, M3pa3eHN B amnepu, Ha
VWHEPLUMOHHUTE Npeanasutenn Ha nuHusTa, u3bpaHu crnopen MakcumanHus
HOMWHAaneH TOK, NpefaBall, ce OT enekTPOXEHa U HOMUHAIHOTO HamnpexeHue Ha
3axpaHBaHe.

5.5 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA

A BHUMAHUE! NPEON OA U3BBLPLUUTE CbOTBETHUTE CBBLP3BAHM,,
YBEPETE CE, 4yE ENEKTPOXEHBT E W3TACEH WU W3KNKO4EH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA.

Tabnuua (TAB.1) noco4sa NpenopbUUTENHUTE CTOMHOCTY Ha 3aBapbyHUTE kabenu (B
mm2 ) B CbOTBECTBME C MaKCUMarHWs TOK, MPOM3BEXAaH OT eNeKTpoXeHa.

5.5.1 TIG (BUI') 3aBapsiBaHe

CBbp3BaHe Ha ropenkara

- Bkapante kabena 3a npeHoc Ha TOK B CbOTBETHaTa krnema 3a 6bp3 goctsbn (-).
CBbpXeTe KOHeKTopa ¢ Tpu nontoca (ByToH 3a ropenkaTa) B CbOBETHUSI KOHTAKT (aKo
e npeaBuaeH TakbB). CBbpxkeTe TpbbaTa 3a rasta Ha ropesikara CbC CbOTBETHOTO
cbeanHeHue, (ako e npeaBUaEHO TakoBsa).

CBbp3BaHe Ha u3xo/eH kaben Ha 3aBapb4€eH TOK

- CBbp3Ba ce CbC 3aBapsiBaHWSA AeTaiin Unm ¢ MeTanHata Maca, Ha KOsiTo € MOCTaBeH,
KOINKOTO Ce MOXe MO - 6rn30 10 3aBapsiBaHOTO CbeVHEHUE.
Toswu kaben ce CBbP3Ba C KINema CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe c 6yTunkara 3aras (ako ce U3non3sar TakKuBa).

3aBuiTe pedykTopa 3a HansiraHeTO Ha knanaTa Ha rasoBata OyTunkarta karto

nocTaBuUTe NMOMEXAY MM, ako € HeobXxoauMo, ApYrust peayKTop, NPeaoCTaBeH KaTo

akcecoap.

Bknioyete BxoaHaTa Tpbba 3a ras kbM pedykTtopa U CTErHeTe C npeaocTaBeHaTa

rpuyBHa.

PasBuiiTe perynupalumsi MaHLLOH Ha pedyKTopa 3a HansraHe npeau Aa oTBopuTte

knanaTa Ha byTunkara.

OTBOpeTe GyTunkarta v perynupanTe Konn4ecTBoTo Ha rasra (I/min) cnopen

OPMEHTUPOBBYHWTE AaHHM 3a CboTBETHATa ynotpeba, Bux (TAB.3); eBeHTyanHu

KOPEKLMWN Ha U3TUYaAHETO Ha rasta MoraT a ce M3BbpLUBAT Mo BpeMe Ha

3aBapsiBaHETO KaTo Bb3[eNCcTBaTe BbPXY NPbCTEHA Ha pefyKTopa 3a HamnsiraHe.

MpoBepeTe HenponyckNMBOCTTa Ha TpbOWTE N CbeanHeHusTa.

BHUMAHMUE! BuHaru 3aTBapsiTe knanaTta Ha 6yTunkara c ra3, cnej kato

npuknounTe paéora.

5.5.2 3aBapsiaHe MMA

Moyt Bcnykm obmasaHn enekTpoau ce CBbP3BaT C MOMOXMTENHSA nomtoc (+) Ha
reHepaTtopa; Mo M3KMioYeHne C OTpULATENHUS NOMKC (-) ce CBbP3BAT enekTpoanTe ¢
KnucenunHHa obmaska.

CBbp3BaHe 3aBapbyeH kaben/ pbKkoxBaTka 3a enekrpoaa

B kpas Ha To3u kaben ce Hamupa cneuuanHa knema, KosiTo CIyXwu 3a 3aTaraHe Ha
OTKpUTaTa4acT Ha enekTpoaa.

To3su kaben ce cBbP3Ba C knema CbC CUMBON (+).

CBbp3BaHe Ha U3XxoAeH kabern Ha 3aBapbyeH TOK

CBbp3Ba Ce CbC 3aBapsiBaHWs AeTals Unu ¢ MeTanHata maca, Ha KosiTo € MoCTaBeH,
KOIKOTO Ce MOXe Mo - 61130 A0 3aBapsiBAHOTO CbeAnHEHNE.

Tosu kaben ce cBbp3Ba C knema CbC CUMBOTT (-).

6. BABAPABAHE: ONMMCAHUE HA NMPOLIEOQYPATA

6.1 TIG (BUI') 3ABAPSIBAHE

6.1.1 OcHOBHM NonoxeHus

TIG (BUI) 3aBapsiBaHETO € METOA Ha 3aBapsiBaHe, NpU KOMTO Ce U3Monaea TonnvHaTa,
npou3BexaaHa oT enekTpuyeckara Abra, KOsTo ce 3anansa v noagbpxa Mexay eavH
HecTonsiem BondpamoB enekTpop (TYHICTEHOB eneKTpoA) U 3aBapsiBaHWs AeTaiin.
Bondpamosus enektpon (TyHrCTEHOB enekTpod) ce npuabpxka OT ropernka,
npucnocobeHa Ja npefaBa 3aBapbyHMS TOK U Aa Npeanasea camusi enekTpoj u
3aBapbyHaTa BaHa OT aTMOCEpPHO OKUCIIEHNE CbC CTPYs MHEPTEH ra3 (0GUKHOBEHO
AproH: Ar 99,5%), KONTO U3nKn3a OT KepaMU4HUA HakoHeYHVK (PUTM).

TIG (BUI") 3aBapsiaHeTo (DC) e noaxoasiuo 3a BCUYKW BbITepOAHN CTOMaHN HUCKO 1
BMCOKO TErMpaHu, Kakto W 3a TeXKW MeTanu: Mef, HWUKen, TUTaHWii U TexHuTe
CbeAVHEHVS.

3a TIG (BUI") 3aBapsiBaHeTo (DC) € enekTpof Ha oTpuuaTenHus nontoc (-) 06UKHOBEHO
ce nsnonsea enektpos c 2% Llepui (cuBata nexTa).

Heobxoanmo e aa ce 3a0CTpy CUMETPUYHO BONPPaMOBUAT ENeKTPOZ C TOUMIO, KaKTo
e nocoyeHo Ha ®UI. N, kaTo ce norpmxuTe Kpasi Aa 6bae naeanHo KOHLEHTPUYEH, 3a
fa ce usberHat OTKIOHEHWs1 Ha Abrata. BaxHo e Aa u3BbpLUMTE 3aTOYBAHETO Mo
AbIDKMHA Ha enekTpopa. Tasu onepauus Tpsibea Aa ce NoBTapsi NepUoAnYHO, Criopes
YecroTata Ha ynotpeba v 3axabsBaHeTO Ha enekTpoAa MMM Korato eniekTpofa ce e
3aMbPCUI CryYalHo, OKUCIUA Ce € UMK He e 61N U3non3BaH NpaBuIHO.

HanoxwuTernHo e, 3a nocturaHe Ha 4o6pu pe3ynTati OT 3aBapsiBaHETO fa ce uU3rnonaea
TOYEH AMaMeTbp Ha enekTpoaa u CboTBETHUS TOK (BuX TAB.3).

HopmanHaTa nsgatuHa Ha enekTpofa OT KepamMUYHWUSA HAaKOHEYHWK e Ha 2 - 3 mm U
MOXe a A0CTUrHE 8 mm Npu BIMOBO 3aBapsiBaHe.

3aBapkaTa ce nonyyasa Ype3 pasTtansiHe Ha pbboBeTe Ha CbeAMHEHNETO. 3a TbHKU
maTepuanu CBOEBPEMEHHO NpWUroTBeHW (Ao okono 1mm) He e Heobxoamm
ponbnHuTeneH matepuan (PUr.0).

3a o - ronamMa gebenmHa ca HeobXoAMMU NPBYNLIM CbC CbLUUS CbCTaB HA OCHOBHUSI
maTtepuan U cbC CbOTBETHUSI AMAaMeTbp, CbC CbOTBETHATA NOArOTOBKa Ha pbGoBeTe
(PUT.P).

Haw - pobpe e , 3a nocturaHe Ha Jobpw pe3ynTaTv OT 3aBapsiBaHETO, AeTannuTte ga
GbAaT rpYKNMBO NMOYUCTEHN M A He ca OKWUCIIEHU, MO TAX Aa HSMa Macmno, MasHUHW
VNN pa3TBOPUTENN U T.H.

6.1.23ananBaHe HF u LIFT

3ananBaHe HF:

3ananBaHeToO Ha enekTpuyeckaTta Obra ctaBa 6e3 KOHTaKT Mexay Borndpamosus
enekTpopg (TyHICTEHOB enekTpos) U 3aBapsiBaHWsl AeTaln Ypes uckpa, nopogeHa ot
ypen c BUcoka Yectora.

Mpn TO3M HauvMH Ha 3ananBaHe HsiMa BKIOYBaHe Ha BONGPaMOBUSI enekTopa
(TyHrCTEHOB enekTpoa) B 3aBapbyHaTa BaHa, HATO U3xabsBaHe Ha enekTpoaa, a ce
NnocTura feceH cTapT BbB BCUYKY MOMOXEHUS Ha 3aBapsiBaHe.

OnucaHue Ha Npoueaypara:

HatucHete GyToHa Ha ropenkata kaTo fdobrnwkaBaTe KbM [eTalna Bbpxa Ha
enekTpoaa (2 - 3 mm), u34akaiiTe 3ananBaHeTo Ha Abrata Ypes npeaaBaHuTe UMMyncu
HF v npu 3ananeHa Abra, obpasyBaiiTe 3aBapbyHaTa BaHa BbpXy AeTanna u
NpoABbIDKETE NO AbIMKMHA HA CbeAUHEHUETO.

B cniyyait Ye ce cpeLLHaT 3aTpyaHEHNs Npy 3anarBaHeTo Ha Abrata BbMpeku, Ye cTe ce
yBepunu B HanmuumeTo Ha ra3 v otaensHeto Ha HF, He nanaraiite npekaneHo AbNro



enekTpoaa Ha Bb3gelicTBreTo Ha HF, a npoBepeTe LenocTTa Ha NOBbPXHOCTTa Ha
eneKkTpoAa 1 CbOTBETCBMETO Ha BbpXa, EBEHTYalIHO MOXETe A0 o 3aTO4UTE C TOUUO.
B kpasi Ha uMKbia Toka ce cnvpa 4Ype3 NnpeaBapuTENHO 3a4afeHo CTbManoBUAHO
HamansHe.

3ananBaHe LIFT:

BanarnBaHeTo Ha enekTpuyeckarta gbra cTaBa 4Ypes othanevaBaHe Ha BoridpamMoBust
enekTpop (TYHrCTEHOB enekTpoA) OT 3aBapsiBaHOTO CbeAMHEHMe. TakuBa HauMHN Ha
3ananBaHe Cb3faBarT Mo -Manko enekTpo - obnbYBaLLY CMYLLEHUS U HamansBeat 4o
MWHUMYM BKIlOYBaHETO Ha BondpamoBusi enektopa (TyHrcTeHoB enekTpod) U
n3xabsiBaHETO Ha eneKkTpoaa.

Onwcanue Ha npoueaypara:

OnpeTe Bbpxa Ha enekTpoaa BbpXy AeTanna, ¢ neko HatuckaHe. HatucHete gokpan
6yTOHa Ha ropenkara (camo 3a mogenute HF/ LIFT) n noeaurHeTe enektpogac 2 - 3
mm Manko crieq ToBa, Taka nonyyaBaTe 3ananBaHeTo Ha Abrata. EnektpoxeHbT B
HayanoTto otgaea ToK |y, (6a3o0B TOK), Manko crnen ToBa 3amoyBa Ja ce oTAaBa
3apafeHuns 3aBapbyeH TOK. B kpas Ha UMKbNna TOKLT CrMpa Ypes CTbnarnoBWaHO
HamansiHe, npegBapuTenHo 3agageHo (camo 3a mogenute HF/LIFT).

6.1.3 OnucaHue Ha npoueayparta

6.1.3.1 HauuH Ha paboTta cbc 3ananBaHe LIFT

- Perynupaitte 3aBapbuHUsi TOK OO >KenaHaTa CTOMHOCT uYpe3 pbKOXBaTKaTa;
eBEeHTyanHo MoXxe [a U3paBHWTE A0 AEUCTBUTENHO HEOBGXOAMMOTO nodaBaHe Ha
TONMHa NO BpeMe Ha 3aBapsiBaHETO.

- [NpoBepeTe NPaBUMHOTO U3TUYAHE Ha ra3.

- 3apjanpekbCHeTe 3aBapsiBaHETO, MOBAWUTHETE PSI3KO eNeKTPoAa OT AeTanna.

6.1.3.2 HaumH Ha pa6oTta cbe 3ananBaHe HF/LIFT

Pexum TIG (BUIN) c nocnepoBaTtenHocT 2T:

- HatucHete gokpaii 6yToHa Ha ropenkarta (P.T.), 3ananerte gbrata v nogabpxante 2 -
3 mm pa3cTosiHve oT AeTanna.

- Perynupante 3aBapbuHMsi TOK [0 >enaHaTa CTOMHOCT 4Ype3 pbKoXBaTKara;

eBEeHTyanHo MoXe Aa U3paBHUTE A0 AeNCTBUTENTHO HeOOXOAMMOTO NoaaBaHe Ha

TOMNVHA NO BPEME Ha 3aBapsiBaHETO.

lMpoBepeTe NpaBUITHOTO M3TUYaHE Ha ras.

- 3a pa npekbcHeTe 3aBapsiBaHETO, OTNycHeTe GyToHa Ha ropenika kato Taka
npegusBukaTe CTbMNanoBMOHOTO CNMpaHe Ha Toka (ako e BbBedeHa (pyHKUMsiTa
SLOPE DOWN - cTbnanoBuaHo HamansiHe Ha Toka) unun HesabaBHO n3racBaHe Ha
Abrata ¢ nocrnefBalloTo NoAaBaHe Ha ras cref nNpukroyBaHe Ha 3aBapkaTa (post

gas).
Pexxum TIG (BUI) c nocnepoBatenHocT 4T:
MbpBOTO HaTUCKaHe BbpXy ByTOHa 3ananea Abrarta € ToK lg,e.. [py oTnyckaHe Ha
OyTOHa, TOKbT Ce Nnokaysa [0 CTOMHOCTTa Ha 3aBapb4HMS TOK; Tasn CTOWHOCT ce
noaAbpKa CbLLO 1 Npu oTnycHaT ByToH. Kato nogabpxate HaTucHaT 6yToHa, TOKbT
Hamans cnopeq dyHkumata SLOPE DOWN (ako e 3agageHa) 4O MUHUMArHWSA
3aBapbyeH ToK. To3n MOCNeaHUAT ce NoAAbPXKa A0 OTNyCKaHeTo Ha byToHa, KoeTo
NpYKMIOYBa 3aBapbYHNS LMKBI M MOCTaBsA Hayano Ha nepuoaa Ha post gas.
Obaye, ako no Bpeme Ha (yHkumsita SLOPE DOWN ce oTnycHe GyTOH®bT,
3aBapBbYHUAT LMKBI NPUKITIOYBA He3abaBHO M 3anoyBa nepuoabT Ha post gas.
Pexum TIG (BUI) c nocneposatenHocT 4T (BI-LEVEL) (camo npn moaenn TWIN
CASE nTpUdasHm):
Pexum TIG (BUIM) 4T BI-LEVEL (3a enektpoxxeH TWIN CASE cbc 3ananBaHe
HF/LIFT) e Hann4eH camo € AMCTaHUMOHHO yrpaBneHue ¢ ABa NOTEeHUMOMETbPa, |y
ce perynupa c noteHumMomMeTbp CTbnanoBuaHo nokaysaHe Ha Toka/Arc Force Ha
enekTpoXKeHa. AKO HiIMa ANCTaHLMOHHO yNpaBreHve ¢ ABa NOTEeHLMOMETbPa, TOKbT
I, € 25% OoT 3agageHus Tok.
MbpBOTO HaTHUCKaHe BbpXY OyTOHa NpeAM3BMKBa 3aManBaHETO Ha Abrata C TOK lg,ge.
Mpw oTnyckaHe Ha GyToHa, TOKLT Ce NMokayBa 4O CTOMHOCTTA HA 3aBapbyHUSA TOK;
Tasn CTOMHOCT ce NoAAbpXKa, AoPW M Npu oTnycHaT ByToH. Mpu Becsko cneaBallo
HaTuckaHe Ha OyToHa (BpeMeTo M3MMHABALLO MeXAy HaTUcKaHe W OTnyckaHe
TpsibBa oa 6bae MHOro KpaTko) TOKBT Le Bapvpa Mexay 3ajageHara CTOMHOCT B
napametbp BI-LEVEL |, v cTonHocTTa Ha rnaBHusi Tok | ,.
Kato noggbpxate HaTucHaT GyToHa, TOKbT Hamans crnopen dyHkumata SLOPE
DOWN (ako e 3agapeHa) 4O MUHMMAanHUsi 3aBapbyeH TOK. TO3M MOCNEeaHUST ce
noaabpxa [0 OTrnyckaHeTo Ha OyToHa, KOeTo MpWKMoYBa 3aBapbYHUS LMKBN W
nocTaBsi Ha4ano Ha nepuoaa Ha post gas.
Obave, ako no Bpeme Ha dyHkumata SLOPE DOWN ce otnycHe OyTOHbBT,
3aBapbYHUAT LMKBM MNpUKMoYBa HesabaBHO W 3anoyBa nepuoabT Ha post gas
(PUT.Q).

6.2 3ABAPSIBAHE MMA
6.2.1 3a6enexkun

- BagbnkuTenHo e obaye, BbB BCWUYKM Cryvau fa ce CrneaBaT MHCTPyKUMUTe Ha
NPON3BOAUTENSI, BbPXY KYTUATA Ha M3NON3BaHUTE eNeKTpoan , KbAeTo ce nocoysa
NOMSPHOCTTa Ha eNniekTpoa U CbOTBETHUS ONTUMAreH TOK Ha 3aBapsiBaHe.
3aBapb4HUs TOK Ce perynvpa crnopeq Avamerbpa Ha WU3Mon3BaHus enekTpos v oT
TUNa Ha 3aBapkaTta, KoATo enaeTe Aa U3nbnHuTe. TOKOBE, KOMTO Ce U3MoNn3Bar nNpu
eneKkTpoauTe C pasnnyeH AMameTbp ca:

o Enektpoa (mm)

3aBapbueH Tok (A)

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

He Tpsibea na 3abpaBsTe, Ye BenuuMHaTa Ha 3aBapbYHWSA TOK NPU €OuH U Cbly
OvaMeTbp Ha €enekTpoda, MaKkCMMarHuTe CTOWHOCTM Le ce W3Mon3BaT 3a
XOPU3OHTaNHO 3aBapsiBaHe, a MWHMMAanHUTE Ce W3MOM3BaT 3a BepTMKarlHoO
3aBapsiBaHe U 3a 3aBapsiBaHe HaJ HUBOTO Ha rmasarta.

MexaHUYHUTE XapaKTepUCTUKM Ha 3aBapsiBAHOTO CbedWHEHWe ca OonpeneneHu,
OCBEH VMHTEH3uTeTa Ha M3bpaHus TOK, callo Taka OT NapameTpu Ha 3aBapsiBaHETO
KaTo: AbMKMHA Ha Abrarta, CKOPOCT U MONOXeHWe Ha U3MbIIHEHWETO, AVaMETLP U
Ka4yecTBO Ha enekTpoauTe (MPaBUMHOTO CbXpaHsiBaHE Ha eNeKkTPOANTe U3NCKBa Te
[na 6baaTt Ha CyXxo MSICTO B TEXHWUTE KyTUM IV OMaKOBKM).

XapaKTepucTuK1Te Ha 3aBapsiBaHe 3aBUCAT CbLLO M OT cToHocTTa Ha ARC-FORCE
(AMHaMUYHOTO NoBeAeHVE) Ha enekTpoxeHa. To3u napameTbp ce 3afjasa (Tam,
KbAETO € NPeBUAEH) OT NaHena unu ce 3ajasa OT ANCTaHLUMOHHOTO yrpaBrieHue ¢ 2
noTeHUMoMeTbpa.

YcTaHoBEHO €, Ye npu BUCOKM cToiiHocTn Ha ARC-FORCE ce noctura no-ronsiMmo
NPOHMKBaHe U Ce NO3BoSsiBa 3aBapsiBaHe BbB BCSIKO MOMOXEHWE OBUKHOBEHO C
6a3nyHn enekTpoau, HuckuTe ctoiHocTn Ha ARC FORCE noseonsBar no — meka
Abra v 6e3 n3npbCKBaHWSt 0COBEHO C PYTUNOBUTE ENEKTPOAM.

OcBeH ToBa enekTpoxeHbT e obopyasaH ¢ yctpoictBata HOT START u ANTI
STICK, kouTo rapaHTvpaT NecHo 3ano4saHe Ha paboTta u nunca Ha 3anensaHe Ha
enekTpoaa 3aaeTanna.
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6.2.2 UanbnHeHwue:

- MNoctaBete mackata MPEO NIWLIETO, pa3tbpkaiTe Bbpxa Ha enekrpoaa BbpXy

[eTaina, KOUTo LLie ce 3aBapsiBa, KaTo Ye N 3anansare kreyka kubpuT; ToBa e Ha -

npaBWUITHNS HA4YMH Aa Bb3byaMTe/ 3ananuTe Abrata.

BHUMAHWE! He noyykBaviTe c enekTpoaa Bbpxy YacTa 3a 3aBapsiBaHe; MMa puUCK OT

yBpexaaHe Ha obmaskaTa, koeTo 6u HanpaBuno no - TPyAHO 3ananBaHeTo Ha

agvrata.

- Oue Wwom 3ananuTe gbraTa, onuTainTe ce a CToUTE Ha Pa3cTosiHUE eKBUBANETHO Ha
AvMameTbpa Ha W3MOM3BaHWSA €nekTpod W fa nogabpxarte Tasn AuCTaHLMS
Bb3MOXHO M0 - AbMro, NOBPEeMe Ha 3aBapsiBAHETO; He 3abpaBsifiTe, Ye HaKMoHa Ha
eneKkTpoa B Xxofa Ha 3aBapsiBaHeTo TpsibBa Aa 6bae 20°- 30 °.

- B kpas Ha 3aBapbyYHMSA LIEB, U3TEIMeTe NeKo Hasad Kpas Ha enekTpoga, CrpsiMo
nocokata Ha 3aBapsiBaHe, Haj kpaTepa, 3a Aa 0 3anbfHUTE, a Mocrne ps3ko
noBAMrHeTe enekTpoda OT 3aBapbyHaTa Chnnae, 3a fAa wu3racute Abrata
(MAPAMETPU HA 3ABAPBYHUA LLEB - ®ur. R)

7. NOOAOPBXKA

A BHMMAHUE! NPEOU OA U3BLPLUBATE OMEPALUM MO NOOAOPDBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E WU3rACEH WU WU3KNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
ONEPALUMMUTE MO OBUWKHOBEHATA NMOAPBXKA MOIAT OA BBAOAT
M3BBPLUEHN OT 3ABAPYMKA.

7.1.1 NIOOQAPBXKA HA TOPENKATA
M3bBareanTte Aa onupare ropenkara u HeiiHus kaGen BbpXy TONnY AeTaiinu; Toga Lwe
npeausBrKa TONeHe Ha M3onupaLLuTe Matepuasni u MHOrO CKOpO LLe CTaHe HerogHa
3aynoTpeba.

- MepuopgnyHo nposepsiBaiiTe HenponycknuBocTTa Ha TpbbGonpoBoaute w
CcbeavHeHusITa 3a rasTa.

- CbyeTaBaliTe BHMMATENHO LUMMNKaTa 3a 3aTsraHe Ha ernekTpofa, naTpoHa 3a
Lmnkarta c guaMeTbpa Ha n3bpaHuvsi enekTpop, 3a Aa ce usberHe nperpsisaHe, noLuo
pasnpocTpaHeHue Ha ra3 u CbOTBETHOTO HEYAOBIETBOPUTENTHO (OYHKLIMOHUPaHE.

- lMpoeepsiBaiite, Npeam Besika ynotpeba, CbCTOSAHUETO HAa U3HOCEHOCT M MOHTaXKa Ha
KpanHUTE 4YacTU Ha ropernkarta: HakOHEYHWK, eNleKTpoA, Lunka 3a 3aTsraHe Ha
enekTpoaa, audysep 3arasra.

7.2 N3BbHPEOHW ONEPALIUM MO NOAAPBXKA

N3BBbHPEOHU ONMEPALIUM NO NOAOPBXKA TPABBA OA CE U3BBLPLUBAT
EOWHCTBEHO OT EKCMNEPTEH U KBAJIM®ULIMPAH NMEPCOHAN B OBJIACTTA
HAENEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHME! NPEOW OA CBANIUTE NAHENIUTE HA ENEKTPOXEHA U A

CTUTHETE OO HEFOBATA BBTPEWHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3rACEH U U3KNIOYEH OT ENIEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTponHu pa6oTu, M3BbLPWBAHM NOA HanpexeHMe BbB BbTpellHaTa

YacT Ha eneKkTpoXeHa, MoraT Aa npeAn3BUKaT CepMo3eH TOKOB yaap, NopoAeH oT

AVPEKTHUA KOHTaKT C YacTy Noj HanpexeHue u/ unu HapaHsiBaHWs1, BCrieAcTBUe

Ha KOHTaKTa C ABUXELLM Ce 4acTu.

- lMepunoamnyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLla oT ynotpebaTta Ha eneKkTpoXeHa U Hann4yneTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, NpoBepsiBaliTe BbTPeLLHATa YacT Ha erleKTpoXeHa u
noyncTBaiiTe Npaxa, KOWTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcopmaTopa, NoCpeaCcTBOM
CTPyA OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).

- He HacouBanTe cTpysaTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbpXY €NEeKTPOHHWUTE MnaTku; 3a
TAXHOTO NOYMCTBaHe TpsAbBa Aa NpeaBMAUTE MHOTO MeKa YeTka Unv cneuunanHu 3a
TOBa pasTBOPUTENN.

- lMpn nouncTBaHeTO MpoBepeTe, Oanu enekTpuyeckuTe CbeduHeHus ca [obpe
3aTerHaTtv M aanv nsonaumsta Ha kabenure He e nospeaeHa.

- B kpas Ha Tesu onepauum noctaBeTe OTHOBO NaHENMTE Ha enekTpoXeHa KaTo
3aTerHeTe JOKpaw BCUYKM BUHTOBE.

- B HuKkakbB cnyvaii He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOpPeHa MaLLuHa.

8. OTKPUBAHE HA NMOBPEQU

B CNYYAM HA HEYOOBNETBOPUTENHO ®YHKLUWMOHUPAHE HA
ENEKTPOXEHA, MPEOV OA HANPABUTE MO CUCTEMATUYHA NMPOBEPKA NN
,D,A CE OBbPHETE KbM CEPBU3HUA LLEHTBHP, MPOBEPETE CNEOHWUTE HELLA:
[anu 3aBapbyHUA TOK, KOWTO Ce perynupa C rnomolyta Ha MOTEHLMOMETBbP C
rpagyupaHa B AMnepw ckana, oTroBapsi Ha AMameTbpa U Buaa Ha M3nonasaHus
enekTpoa.

[a npoBepuTe, Aann OCHOBHWSA NpekbCcBay € BKNoYeH, B nonoxeHve “ON” n ganu
CBETW CbOTBETHaTa namna.; B MPOTMBEH cnyyai [fdedekTa ce Hamupa B
3axpaHBallaTta nuHKS (kabenu, KOHTaKTHK KINYoBe U/ UNu BUNKKU, NpeanasuTeny u
T.H.).

[anu He e BKIOYEHa XbNTata WMHAMKATOPHA Namna, KOSTO curHanuaupa 3a
BKIIOYBaHe Ha 3alumTaTta OT CBpbXHanpexeHne UM MHOrO HUCKO HanpeXeHne unm
KbCO CbeMHEHUE.

- lMpoBepeTe, fAanu 3a oTAENHUTE PeXMMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe Cnasunm HOMUHaHUA
BpEMEBM pEXWUM, T.e. Aanu CTe MpaBWnu MoO4MBKM MoBpeMe Ha paboTta 3a
oxnaxzaHe Ha MalluHaTa; B criyyal Ha 3afeiicTBaHe Ha TepMocTaTta, u3yakaiite
eCTeCTBEHOTO oOxnaxpaHe Ha MaluuMHaTa, MpoBepeTe MW3NpaBHOCTTA Ha
BeHTMnaropa.

MpoBepeTe HanpexXeHNETo Ha NMHUSITA. AKO HamNpeXeHWETO e NpeKarmMHo BUCOKO
WIM HACKO MaluMHaTa HsiMa aa paboTu.

MpoBepeTe, Aanu HIMa KbCO CbeAMHEHWE Ha U3X0oAa Ha eNeKTPOoXeHa: B Cryysin, ye
1MMa TakoBa , OTCTPaHeTe ro.

- [MpoBepeTe, Aanv CBbP3BaHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMa, € U3BbPLLEHO NPaBUITHO,
ocobeHo CBbP3BaHETO Ha LMNKaTa Ha 3amacsiBalms kaben ¢ getainna, fa 6bae 6e3
n3onupaLLu mateunanu (Hanp. nakose).

M3non3eaHus 3awmteH ra3 ga 6bvae npasuneH (AproH 99,5%) u B npaBunHo
KONMYeCTBO.
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TAB.2 N lﬂ]:[ﬂ]] TORCH TECHNICAL DATA - DATI TECNICI TORCIA

[F  VOLTAGE CLASS: 113V
MODE | L. max(A) | 1max (A) X (%) ﬁ %m COOLING
—= 110
_130 35 Argon 1+1.6 Air/Gas
160 ~v 80 35
LIFT
=== 180
220 35 Argon 1+2.4 Air/Gas
~u 125 35
=== 140
_1380 35 Argon 1+1.6 Air/Gas
160 ~u 100 a5
=== 180
HE/LIFT _220 35 Argon 1+2.4 Air/Gas
280 ~u 125 35

TAB.3 SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

mm I [
2 & @mm =1 gmm m
(mm) (A) (mm) (mm) (/min) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 - 100 1.6 9.5 3-4 15
2 90-110 1.6 9.5 4 1.5-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 05-1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 9.5 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
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TORCIA BRAENDER
TORCHE POLTIN
TORCH SVEISEBRENNER
BRENNER SKARBRANNARE
SOPLETE NAMMA
TOCHA FOPEJKA
TOORTS
1- EVENTUALE BACCHETTA D'APPORTO - BAGUETTE PULSADOR - BOTAO - DRUKKNOP - TRYKKNAP - PAINIKE

NAHKTPOY AAMIMAZ - KABEJI KHOMKU TOPEJIKW.

M3BbITOYHbIA TOK

D’APPORT EVENTUELLE - FILLER ROD IF NEEDED - -TAST - KNAPP - TAHKTPO - KHOTKA. 7- PEZZO DA SALDARE - PIECE A SOUDER - PIECE TO BE
BEDARFSWEISE EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT  4- GAS - GAZ - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - GAS - WELDED - WERKSTUCK - PIEZA A SOLDAR - PECA A
ZUSATZWERKSTOFF - EVENTUAL VARILLA DE APORTE - GASS - GASEN - AAPANEZ AEPIO -TA3. SOLDAR - TE LASSEN STUK - EMNE, DER SKAL SVEJSES
EVENTUAL VARETA DE ENCHIMENTO - EVENTUEEL 5- CORRENTE - COURANT - CURRENT - STROM - PA - HITSATTAVA KAPPALE - STYKKE SOM SKAL SVEISES
STAAFJE VAN TOEVOER - EVENTUEL TILSATSSTAV - CORRIENTE - CORRENTE - STROOM - STRGM - STROM - - STYCKE SOM SKA SVETSAS - METAAAO MPOZ
MAHDOLLINEN LISAAINESAUVA - STQTTEPINNE - STROM-PEYMA-TOK. . TYTKOAAHZH - CBAPUBAEMAS IETATIb.
EVENTUELL STAV FOR PASVETSNING - ENAEXOMENH ~ 6- CAVI PULSANTE TORCIA - CABLES POUSSOIR TORCHE 8- ELETTRODO - ELECTRODE - ELECTRODE - ELEKTRODE
PABAOZ EISArQrH: - BO3MOXHAS MAJIOYKA [nsi - TORCH BUTTON CABLES - KABEL BRENNERKNOPF - - ELECTRODO - ELECTRODO - ELEKTRODE -
NPUMNOA. . ) CABLES DEL PULSADOR SOPLETE - CABOS BOTAO ELEKTRODE - ELEKTRODI - ELEKTROD - ELEKTROD -
2- UGELLO - TUYERE - NOZZLE - DUSE - BOQUILLA-BICO - TOCHA - KABELS DRUKKNOP TOORTS - HAEKTPOAIO - 3NIEKTPOA.
SPROEIER - DYSE - SUUTIN - SM@RENIPPEL - BRANDERKNAPKABEL - PURISTIMEN PAINONAPIN
MUNSTYCKE - MMEK - COMMJIO. KAAPELIT - KABLER TIL SVEISEBRENNERENS TAST -
3- PULSANTE - BOUTON - PUSHBUTTON - DRUCKKNOPF - KABEL KNAPP PA SKARBRANNARE - KAAQAIA
- CONTROLLO DELLA PUNTA DELLELETTRODO
— = - CHECK OF THE ELECTRODETIP
- CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE
- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE
- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO
TIG DC - CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO
- CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS
- ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS
- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS
1 - KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
- EAEMXOZ AIXMHE HAEKTPOAIOY
- KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA 3NEKTPOMIA
CORRETTO  CORRENTE SCARSA CORRENTE ECCESIVA
CORRECT INSUFFICIENT CURRENT ~ EXCESSIVE CURRENT | — & |N CORRENTE CONTINUA
COURANT COURANT INSUFFISIANT  COURANT EXCESSIF IN DIRECT CURRENT
EXACT ZU WENIG STROM ZU VIEL STROM EN COURANT CONTINU
KORREKT CORRIENTE ESCASA CORRIENTE EXCESIVA BEIGLEICHSTROM
CORRECTO  CORRENTE INSUFICIENTE CORRENTE EXCESSIVA 1
CORRECTO  WEINIG STROOM EXCESSIEVE STROOM O oA
CORRECT FOR LAV STROMSTYRKE FOR HGJ VED JAEVNSTROM
KORREKT LIIAN VAHAN VIRTAA STROMSTYRKE TASAVIRRASSA
OIKEIN DARLIG STROM LIIKAA VIRTAA MED LIKSTROM
KORREKT FOR LAG STROM ALTFOR HOY STRO
$05TO ANEMAPKES PEYMA FOR HOG STROM X OMENO FEYA
MPABUNBLHO  HEOOCTATOYHBIM TOK  YNEPBOAIKO PEYMA

d’apporto.

Preparazione dei lembi x giunti di testa da saldare con materiale

- 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 geschweiBt werden.

- Preparacion de los extremos rebordeados a
soldar sin material de aporte.

- Preparacao 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 kdénnettyjen reunojen valmistelu
ilman lisémateriaalia.

- Forberedelse av de vendte flikene som skal
sveises uten ekstra materialer.

- Forberedelse av de vikta kanterna som ska
svetsas utan pasvetsat material.

- MpocToipacia TwV yupiopévwy XeIAWV TTou Ba
ouykoAAnBoUv Xxwpig UAIKG Tpopodoaoiag

- nO,quTOBKa noABepHYTbIX CBapuBaeMbIX KpaeB
6e3 maTepuana npunofl.

Gz Ny

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 Stumpfst6Be, die mit Zusatzwerkstoff
geschweiBt werden.

Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con
material de aporte.

Preparacéo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de
entrada.

Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met
lasmateria.

Forberedelse af klapperne til stumpsomme, der skal svejses med
tilfort materiale.

Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisimateriaalia
kayttamalla.

Forberedelse av flikene for hodeskjoyter som skal sveises med
ekstra materialer.

Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.
MpogToipacia Twv XEIAWYV Yia gUVEETEIG KEQAANG TToU Bal
oUuyKoAAnBouUv pe UAIKG Tpo@odoaiag.

MoaroToBka cBapuBaeMbIX kKpaeB ANSl TOpUEBbLIX COeANHEHUN C
maTepuanom npunofl.
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ADVANCEMENT TOO SLOW
AVANZAMENTO TROPPO LENTO
AVANCEMENT TROP FAIBLE

ZU LANGASAMES ARBEITEN
LASSNELHEID TE LAAG

AVANCE DEMASIADO VELOZ

AVANCO MUITO LENTO

GAR FOR LANGSOMT FREMAD
EDISTYS LIIAN HIDAS

FOR SAKTE FREMDRIFT

FOR LANGSAM FLYTTNING

TIOAY APIO TTPOXQPHMA
MepnneHHoe nepemelle H1ne 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 NPE[BWMXBAHE
HA ENEKTPOJA

ADVANCEMENT TOO FAST
AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
AVANCEMENT EXCESSIF

ZU SCHNELLES ARBEITEN
LASSNELHEID TE HOOG

AVANCE DEMASIADO LENTO
AVANCO MUITO RAPIDO

GAR FOR HURTIGT FREMAD
EDISTYS LIIAN NOPEA

FOR RASK FREMDRIFT

FOR SNABB FLYTTNING

TIOAY TPHFOPO TIPOXQPHMA
BLICTpOE nepemelLeHe anekTpoaa
AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
AVANSARE PREA RAPIDA

POSUW ZBYT SZYBKI

PR[LIS RYCHLY POSUV

PRILIS RYCHLY POSUV

PREHITRO NAPREDOVANJE
PREBRZO NAPREDOVANJE

PER GREITAS JUDEJIMAS

LIIGA KIIRE EDASIMINEK

KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
NPEKANEHO Eb30 MPEABWKBAHE HA
ENEKTPOJA
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! ARC TOO SHORT
! ARCO TROPPO CORTO
i ARC TROP COURT

| ZU KURZER BOGEN

| LICHTBOOG TE KORT

1 ARCO DEMASIADO CORTO
1 ARCO MUITO CURTO

! LYSBUEN ER FOR KORT
i VALOKAARI LIIAN LYHYT
H FOR KORT BUE

I BAGEN AR FOR KORT

| TIOAY KONTO TOZO0

1 Cnvwkom KopoTkas lJyI'a
1 AZ IV TULSAGOSAN ROVID
! ARC PREA SCURT

! LUK ZBYT KROTKI

i PRILIS KRATKY OBLOUK
| PRILIS KRATKY OBLUK

H PREKRATEK OBLOK

| PREKRATAK LUK

| PER TRUMPAS LANKAS

1 LIIGA LUHIKE KAAR

1 LOKS IR PARAK ISS

! MHOTO KbCA ibrA
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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
TMTOAY MAKPY TOZO
Cnuwkom AnvHHas ayra
AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
ARC PREA LUNG

LUK ZBYT DLUGI

PRILIS DLOUHY OBLOUK
PRILIS DLHY OBLUK
PREDOLG OBLOK
PREDUGI LUK

PER ILGAS LANKAS

LIIGA PIKK KAAR

LOKS IR PARAK GARS
MPEKANEHO JBbArA [brA
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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

OTOAT XAMHAO PEYMA
Cnuwkom cnabbiii Tok CBapKkU

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

MHOTO HUCBK TOK

CURRENT TOO HIGH
CORRENTE TROPPO ALTA

COURANT TROP ELEVE

ZU VIEL STROM

SPANNING TE HOOG

CORRIENTE DEMASIADO ALTA
CORRENTE MUITO ALTA

FOR STOR STROMSTYRKE

VIRTA LIIAN VOIMAKAS

FOR HOY STROM

FOR MYCKET STROM

TIOAY TYHAO PEYMA

Cnuwwkom BonbLLO TOK cBapKW

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
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CURRENT CORRECT
CORDONE CORRETTO
CORDON CORRECT
RICHTIG

JUISTE LASSTROOM
CORDON CORRECTO
CORRENTE CORRECTA
KORREKT STROMSTYRKE
VIRTA OIKEA

RIKTIG STROM

RATT STROM
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor qualit%/ of materials or
manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched
CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive
1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper
use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the m(a?l;faétxgﬂ\lezﬁlres any liability for all direct or indirect damages.
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita
di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno
essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli statimembri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono es?t#si)d%gga]mr_}_zlg. Inoltre sideclina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un
défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter. de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre
expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne
1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous les
inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages

directs ou indirects. .
(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller Gibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgtiter fallen, und nur dann, wenn sie in
einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht
auf Schéaden aufgrund fehlerhafter oder nachléssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung 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 gosteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas,
incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcidn, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes
de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de
resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificaciéon o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pecgas que porventura se deteriorarem
devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverdo ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepééo, a quanto estabelecido, as maquinas
que sao consideradas como bens de consumo se%undo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade
somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagao imprdpria, adulteragédo ou descuido, sdo excluidos da garantia.
Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanﬁ;ing uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van
het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines,
ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die
vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtli{':r)m, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig
indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter p& grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO
FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de
szlges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse,
manipulering eller skedeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden_ osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisélld koneen kayttdonottopaivastd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos
ne myydaén EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaérinkaytdsté, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kazikis)ta \ééilittc")misté tai vélillisisté vaurioista.
N ARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfare gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en dérlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstarinnen 12 maneder fra maskinens gar:;;settin , i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilherer forbrukningsvarer ifolge euroFadirekliv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som ldamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till
nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror péa felaktig anvéndning, averkan eller vardsléshet técks inte
av garantin.Tillverkaren frAnséger sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EFTYHZH

H KQTAOKEUAOTIKA ETAIPIA £YYUATal TNV KA AEITOUPYIa TWV UNXAVWV Kal SETUEVETAI VA EKTEAETEI BWPEAV TNV AVTIKATAOTAOT TUNHATWY O€ TEPITITWAN POOPAG TOUG £8QITIOG KAKAG
TI0I6TNTAG UAIKOU ] EAATTWHATWYV KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwv atré tnv rgjag?)m%/ia B¢ang o€ AciToupyiag Tou QAVAMATOG ETTIRE] UIwHéVB Q1o TO TOTOTOINTIKO. Ta unXavAPATa TTOU
ETTIOTPEPOVTAI, AKOMO KAl AV €ival a€ eyyunan, 6a atéAvovtal XQPIX EMIBAPYNXZH kai 8a emoTtpégpovTal pe £50da MAHPQTEAZTON NPOOPIZMO. E¢aipouvTal a1ro Ta 0pI{OUEVA TO
pnXavruaTa oy ammoTeAoUV KOTavaAWTIKA aya8d oUp@uwva pe TV eupwraiki odnyia 1999/44/EC pévo av mwholvTal o€ KpATn PéAN Tng EE. To moToTroInTIKG £yy0nang 10X Vel uovo av
OuVvOdEUETAI ATTO ETTIONUN ATTOdEIEN Tr)\npwpgg 1 amodeign TTapalafng. Evoexdueva TpoBAfpaTa OQEINOPEV OE KKK XPNOT, TTAPATIOINON f APEAEIR, OTTOKAEIOVTAI ATTO TV €yyUnon.
AtoppitrTeTal, £Tiong, KAOE euBUVN yia oTroladATIOTE BAARN Gueon f éUpean.

(RU) FAPAHTUA

KomnaHwus-nponsBoguTens rapaHTupyeT xopoLuyto paboTy MalunHHoro obopynoBaHus 1 06s13yeTcsi 6ecnnaTHo NPoM3BECTM 3aMeHy YacTeil, UMeloLLMX HEMCNPaBHOCTY, SIBUBLLMECS!
cneacTBMEM NIOXOro kavyecTBa MaTepuana unu aedektos NPoM3BOACTBA, B TeYeHnn 12 MecsiLieB € AaTbl Nycka B aKCMnyaTaLmio MalluMHHOTO oﬁogy,qoaaHm, NpoCTaBNeHHON Ha
cepTudukaTe. BosBpalleHHoe obopynoBaHve, Aaxe HaxoasLieecs nod AeNCTBMEM rapaHTumM, JOMKHO 6biTb HanpasneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO v bygeT Bo3BpalleHo B
YKASAHHOE MECTO. 3 oroBopeHHOro Bbllle UCKNOYaeTcsl MalMHHoe obopyaoBaHue, cynTaroleecs ToBapamu notpebnexns, B COOTBETCTBUM C €BPOMENCKON ANPEKTUBOW
1999/44/EC, TonbKko B TOM Cry4ae, ecni oHu 66 npogaHsl B rocyaapcTeax, BXxoasiumx B EC. MapaHTuiiHbIn cepTudmkaT cunTaeTcs AeMCTBUTENbHBIM TOMbKO MPU YCROBUM, YTO K
HeMy npunaraetcsi TOBapHbIM YeK MM TOBapOCONPOBOAWTENbHAA HaknaaHas. HeucnpaBHOCTM, BO3HMKLIME W3-3a HEMPaBWUMbHOTO MCMOMb30BaHWSA, MOPYM UK HEBPEeXHOro
obpalLLieHus, He NOKPbIBAOTCS AEeNCTBUEM rapaHTUm. JE_lononHMTeano Npon3BOAMNTENb CHUMAET C cebs NMiobyto OTBETCTBEHHOCTb 3@ KAaKOM-NG0 NPSIMO N HEMPAMOW yLLLepo.

(H) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi
hibabol erednek a gép Uzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhato napjatél szamitott 12 honapon belil. A cserélendé alkatreszeket még a jotallas keretében is
BERMENTESEN keﬁ visszakildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszéIFI)nva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurépai Unid 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban kerdiltek értékesitésre. A jotallas csaK a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A
nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd
felel6sségvallalas minden kdzvetlen és kozvetett karért.

(RO ) GARANTIE

Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau
din cauza defectelor de constructie in max. 12 lunide la data[gunerii 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 LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene
1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de
toate daunele provocate direct siindirect.

PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie éo bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w
Ci%%,l 12 m|esi?<ca§ od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancg’i, nalezy wysta¢ na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wdéatkiem sg te urzadzenia, ktore sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrekg/wq europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty s(;()rzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wyligznle, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowo dostaw(}/. rudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbato$ci o urzgdzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezpos$rednie. .

(CZ) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou €innost stroj a zavazuije se provést bezplatnou vyménu dili opotfebovanych z divodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 meésicl
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zékladé dohody tvofi v;’g‘imku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze bylly prodany v ¢lenskych
statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predloZen spolu s Uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poSkozeni nebo
chybéjici péce nespadaiji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
RUKA

Vyrobca ruci za spravnu Cinnost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatnti vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12
megacov od datumu uvedenia strojg do prevadzky, uvedeného na zarucnom 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 slpotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s Uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoénej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin.
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(SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri
proizvodnji v roku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ge zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroSke
stranke in bodo na stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. I1zjema so stroji, ki so del potroSnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi ¢lanici EU.
Garancijsko potrdilo je veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne
pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR) GARANCIJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSteceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih greSaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vracaju kao potrosni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen racunom ili dostavnom listom. OS$teéenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr§enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno
odri¢e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazymeéjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciamiir
bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I1Simtj auk$Ciau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis
bei yra parduodami tik ES $alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai,
susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
(EE) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tttu, 12 kuu
jooksul alates masina kadikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupdevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende
tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masmad mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui miidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- vdi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei h6ima riknemisi, mis on
pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspé&ju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$
sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpaka| nosiatamas masinas, pat to garantijas laik3, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs
tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai
gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases Geku 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 zaudéjumiem.

(BG) TAPAHLMA
dupmaTta NponsBoaUTeN rapaHTyipa 3a 4o6poTo hyHKLIMOHMPaHe Ha MalLMHKUTE U ce 3abihkaBa Aa U3BbPLUM 6e3nnaTHO noaMsHaTa Ha 4acTu, KOUTO ca ce NoBpeaunu, 3apaamn
Heka4yeCTBEH MaTepuan unm Nnpou3BoACTBeHN AedekTH, Ao 12 MeceLia OT AaTaTta Ha nyckaHe B AeMCTBMUE Ha MaLLMHAaTa, foKka3aHa C rapaHLUMOHHa kapTa. BbpHaTuTe MaLumnHm,
[opu 1 B rapaHums, TpsibBa fa 6baat usnpartenmn cbe SAMNJTATEH MPEBOS u we 6baat BbpHatv ¢ HANTIOXEH MITATEXK. C uskntoyeHne Ha MaluvHWUTe, KOUTO ce cyuTaT 3a
[ABMXUMO MMYLLIECTBO 3@ MOCTOSIHHO MOM3BaHe, KakTo e yCTaHOBEHO OT eBponeickata avpektnea 1999/44/EC, camo ako MaluMHWTe ca NpodaBaHu B CTPaHW YMeHKU Ha
EBponeiickus cbtos. MapaHunoHHaTa kapTa e BanvaHa, caMo ako e npuapyxeHa ot douckaneH 60H unm pasnucka 3a goctaeka. HepegHocTtuTe, nponatnyalLy ot fnotua ynotpeba
UM HeBPEXHOCT, Ca U3KMIoYeHW OT rapaHuymsaTa. OCBeH ToBa Ce OTKITOHSIBA BCAKaKBa OTFTOBOPHOCT 33 AMPEKTHWN UM MHAVPEKTHU LLETK.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZARUCNI LIST

I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUGNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL Sl CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR TIIZTOIOIHTIKO EITYHSHS HR GARANTNILIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TAPAHTWWHbIA CEPTUGUKAT 'EE gﬁmm's'ﬁlfﬁﬁmw‘s
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL

LV GARANTIJAS SERTIFIKATS

NL GARANTIEBEWIS RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum
I E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kgbsdato
MOD./MONT/MO/./URLAP/MUDEL / MOOEN / St/ Br. SF Ostopéaivamééra N Innkjopsdato - S Inképsdatum - GR Hpepopnvia ayopde.
RU [ata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakUpenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup&ev - LV Pirk$anas datums - BG [JATA HA MOKYTKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMNuNOANMMCb (TOPIroOBOIo NPEAMPUATNA)
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladashelye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial (Stampila sisemnatura)
D Handler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Piecze¢iPodpis)
E Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (E’e(‘:iatka apodpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) S| Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)
SF Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiigifirma (Tempel ja allkiri)
S Aterforsaljare (Stdmpel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c €
GR Katdompa moinone  (Sdpayida kar  vroypadn) BG MPOOABAY (Moanwuc n MNevar)
The product is in compliance with: At produktet er i overensstemmelse med: Proizvod je v skladu z:
Il prodotto & conforme a: Att produkten ar i 6verensstdmmelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATAOKEUOOPEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3asBnsieTcs, 4To u3genve COOTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kovetkez&knek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKTbT oTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
At produktet er i overensstemmelse med: Vyrobok je v sulade so:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: Vyrobek je ve shodé se:
DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN - DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV - DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHFIA - QUPEKTUBE - IRANYELYV - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHFIA - QUPEKTUBE - IRANYELYV -
DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - DIRECTIVA - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA -
SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - SMERNICI - DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI -
AWPEKTUBA HA EC AWPEKTUBA 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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