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TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT « MMA

Cod.954897

(EN)  INSTRUCTION MANUAL

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

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MNONb30OBATENS
(PT)  MANUAL DE INSTRUCOES

(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL)  EMXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAvVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(F)  OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

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

(HU) HASZNALATI UTASITAS

(LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET)  KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUU
(TR)  KULLANIM KILAVUZU

(AR)  Juidl Jds

) (EN) Professional TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA welding machines with inverter.
» (IT) Saldatrici professionali ad inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

) (DE) Professionelle Schweimaschinen WIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA mit Invertertechnik.
) (RU) MpodheccuoHanbHble ceapoyHbie annapamsl ¢ uHeepmepom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
> (NL) Professionele lasmachines met inverter TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

) (EL) EmrayyeAuarikoi auykoAAntég ue ivBéprep TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

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

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

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

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

) (SL) Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
) (SK) Profesiondlne zvdracie agregaty pre zvdranie TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.

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

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

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

) (LV) Profesionalie metinaSanas aparati ar invertoru un lidzstravas TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA metinasanai.
) (BG) lMpoghecuoHanHu uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a 3asapsearne BUI (TIG) (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA.
> (TR) Inverterli Profesyonel TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA kaynak makineleri.

» (AR) .TIG (DC) (AC/DC) HF/LIFT, MMA Jgaw &1 &dlyisl slod &yl
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. B
(PL)

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30I'IACHOCTVI OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGA(;AO E PROIBIDO. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQSHE KAI AMAFOPEYSHS. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I (Lv) BTSTAMTBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.

DE INTERZICERE. (BG) NEFEHOA HA 3HALUTE 3A OMACHOCT, SA0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD, (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK |$ARETLER|N|N ACIKLAMASI.
(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI PRIKAZUM A ZAKAZUM. (AR) Ladly slyls sasdl 90y puilie

\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. Y,

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

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

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

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

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

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

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

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

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

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT
D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO NOABELIUBATL CBAPOYHbIV AMMAPAT
3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET
LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHEH THE XEIPOAABHE SAN MEZO ANYWQFHS THE ZYTKOAAHTHTIKHE ZYSKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA
MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO
POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE -
(PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA
- (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP -
(SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET
A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON KEELATUD RIPUTADA
KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [IA CE U3MOM3BA
PBHKOXBATKATA KATO CPEAICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBUYHUS AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) _sloll 8151 sl dlamungS ool slasiiowl ydomg

(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANI OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH
OCAL - (SK) POVINNOST POUZ{VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AA'b/KUTEJTHO 1A CE HOCAT NMPEAMA3HU O4UIIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) dudlg @lylas sladiyb slydyl
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1 AOCTYNA MNOCTOPOHHUX L, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYEIH MPOXBAIHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL

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

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OiDO - (DE) DAS
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLLATbC/TYX-(PT)OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YTIOXPEQEHMPOXTAZIAE
AKOHEZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN-(CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITASLUHA - (PL)NAKAZ OCHRONY
SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE HBREV/ERN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HBRSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZO-(LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONESKLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUSKANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID- (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AABJIKUTENHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A C/TYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 0391 daslezu sl3JI

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

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE MALUUHDbI 3ANPEWAETCA NIOAAM, UMEIOLWUM METAJUTMYECKUE NPOTE3bI
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN -
(EL) AMATOPEYETAI H XPHEIH THX MHXANHX IE ATOMA MOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUMHATA OT HOCUTEJIN HA METAJTHU NMPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi INSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d—sasall ge—ul 8521 Ao I AV plasviw! ydiaoy

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN
VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELMAETCA HOCUTb METAJUTMYECKME NPEOQMETDbI, YACbI WU MATFHUTHbBIE NJIATbIO - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN
- (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MAFNHTIKEE MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl A
CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC
- (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA
- (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE

- (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETH, YACOBHULIU
N MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dldaisies Oldlayg Olelaw cddase =l._~| Alasiwl ydas
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) MICMOJIb3OBAHUE 3AMNPELLAETCA IIOAAM, HE UMEIOLLIUM
PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYZH XPHEHE ZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHW JIULIA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) s—g) Tro—s =3l GoliVl J—d o slasiadl ylosy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must
do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado
de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB8 dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaB3ten festen

Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y Hap /i C6GOp INEKTPUYECKOro N 3NeKTPOHHOTo
py . Tenb He MMeeT npaea Bbi6pacbiBaTb JaHHOEe 060PYAOBaHNe B KayecTBe CMeLaHHOro TBepAOro 6bITOBOro oTxoAa, a pawaTbea B C
ueHTpbI c6opa oTxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigagao de néo eliminar esta aparelhagem como lixo mum:lpal
sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschuden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze
toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de phaalcentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Staopomoinpévn cUAOYN TwV NAEKTPIKWV
Kla NAEKTPOVIKWV CUCKEVWV. O XpoTNG UTTOXPEOUTAL VA UNV SIOXETEVEL AUTH T CUCKEUN GAV HIKTO OTEPES AOTIKOG amoBAnTo, aAld va OVETAL O EYKEKPI Kévtpa ouAloyrc. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med
blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad i li ion. - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen
nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih
aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw aparatury
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwid ia ap y jako mi ych odpadé iejskich statych, obowiazkiem uzytk ika jest ski i sle do autoryzowanych osrodkow
gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoittaa siahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kéyttdjan velvollisuus on kéantya val ujen k I eika valittaa
laitetta kunnallisena sekajatteend. - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast

byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret |ndsam||ngscenler -(NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen

a ikke kaste bort dette app. med lige | fallet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje loceno zbiranje elektri¢nih in
elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot den gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujtci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel' ie likvid { toto zariadenie ako pevny zmiesany | alny odpad, ale je povinny doruéit ho do autorizovany zberni.
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- (HU) Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgydijtését jelzi. A felh t nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni,
hanem erre déllyel delkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (LT) Simbolis, nurodantis atskiry neb ) elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali
|smest| su.[ prletalsq kalp misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi

K ks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir
javeic atseviski no citém elektriskajam un elektroniskajam iericém. Li aja p ir nei So aru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu
savaksanas centra. - (BG) CumBon, KoiitTo 4 p Ha eNneKkTpuyeckaTa U eneKTpoHHa anapartypa. lfonssaTtenar ce 3aab/KaBa ia He U3XBbPNA Ta3n anapaTypa KaTo cMeceH
TBbP/A OTNAAbLK B KOHTEHEpUTE 3a CMeT, NocTaBeHu oT o6lmnHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bpHE KbM Cneynanu3npaHnTe 3a ToBa LeHTpoBe - (TR) Atik toplama igin elektrikli ve elektronik cihazlarin
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A m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE............cceeccinirrreeenn e s ssssanseeenes pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A m ISTRUZIONI PER L’'USO E LA MANUTENZIONE.......cccccoimmitmirrirrreensn e eereennsne e pag. 10 G
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

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

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

A [[D]] BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG.......c..ccoiiimimeirrrrrresserrrrsssssssssessssssssseenes s. 27 @
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BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK UICMOJb30BATb MALUWHY, BHUMATENBHO NMPOYUTATb PYKOBO/ICTBO MOMNb30OBATENSA!

A HD]] INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO........ccccrrieereiencacensenssesessessssssssssesssss pag. 39 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

A m INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD......c.cccotemirenirennnnns pag. 45 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

A m OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZIHEI.........co e rrr s e ees e s e essna e e e oeA. 51 e
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ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI iINAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

A m INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL......cccootveeeerereeeeeseneenns sid. 62 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

A HD]] NAVOD K POUZITI A UDRZBE........cccoicerecicecirsssesssssesssessssesssesssssssssssssssssssssssans str. 67 @
UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!

A m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUJE........cccciiiiirreirrirremensseesreessss e essennnes str. 72 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A m INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUL.....coiiiieeiirrirrseesssrrsssssssssssssssss e ssssssnns str. 77 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!
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GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R MASKINEN TAGES | BRUG!

A [[ED]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD.iciitiieeirmisrssirnressssssnssessesssnssassanssanses s. 93 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

A m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE..........cooieeeeetreeseeeseessessessssessssnssssssans str. 98 @
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A [I]:D]] NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU..........coreeueiemscnsesssesssssssssssssssssssssssssssssesssssasens str. 103 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITiM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

A m HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK........ccoveeruenee. oldal 108 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

A m EKSPLOATAVIMO IRPRIEZIUROSINSTRUKCIJOS.......oooeeeeeeeeeereesseeeeeseesessnnans psl.114 @
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!
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A [[D:ﬂ] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA.........c.ccveveenne Ipp. 124 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
MHCTPYKLUWU 3A YITIOTPEBA U NMOOOPDBXKKA.......cooeeeeeiererreeenrs e reenss e e eeeenas cTp. 129 @
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INVERTER WELDING MACHINES FOR TIG AND MMA WELDING DESIGNED FOR
INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine safely
and should be informed about the risks related to arc welding procedures, the
associated protection measures and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment.
Part 9: Installation and Use).

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

VAN

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

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

- Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

0LO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any
metal parts that may be placed on the ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or
mats.

- Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI

EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI
EN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and
welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to
the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; the protection must
extend to other people who are near the arc by way of screens or non-
reflective sheets.

- Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85
dB(A) because of particularly intensive welding operations, suitable personal
protective means must be used (Tab. 1).

OO IS

EMEF
SAFE

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

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

to electromagnetic fields:

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

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

- Never wind welding cables around the body.

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

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

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

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

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

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of electric shock.
- In confined spaces.
- In the presence of flammable or explosive materials.
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with

more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus
to determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard “EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

2.1 INTRODUCTION

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

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



precise adjustment, result in excellent quality welds.

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

2.2 OPTIONAL ACCESSORIES

3.

Argon bottle adapter.

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

Manual remote control with 2 potentiometers.

Pedal remote control.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

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

Torch for TIG welding.

TIG torch with potentiometer.

G.R.A. 4500 water cooling unit.

ARCTIC Trolley.

TECHNICAL DATA

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

1-
2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-

Protection rating of the covering.

Symbol for power supply line:

1~: single phase alternating voltage;

3~: three phase alternating voltage.

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

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

Symbol for welding procedure provided.

Symbol for internal structure of the welding machine.

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

machines.

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

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

Performance of the welding circuit:

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

- 1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.

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

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

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

Technical specifications for power supply line:

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

- : Maximum current absorbed by the line.

1 max

- |, : Effective current supplied.

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

1

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

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1).

- TORCH:

see table 2 (TAB.2).

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

4.

DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE

4.1 BLOCK DIAGRAM

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

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

of

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

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

Description (FIG. B)

1-
2-

3-

8-
O-

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

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

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

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

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

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

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

Settings panel and display of parameters and operating modes.

HF strike generator (if present).

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

"

- Welding machine cooling fan.

12- Remote control.

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

1-
2-
3-

4-

Main switch O/OFF - I/ON.

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

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

Fuse (if present).

5-
6-

Connector for water cooling unit (if present).

Connector for remote control:

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

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

automatically and can be used to adjust these parameters:

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

- Pedal remote control:
the current value is determined by the position of the pedal. When in the TIG
2 STROKE mode, pressing the pedal starts the machine instead of pressing
the torch push-button (if present).

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

- TIG torch with potentiometer.

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

4.2.2 Front panel FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-

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

Coupler for connecting the TIG torch gas hose.

Control panel.

Welding mode selection push-buttons:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
OUN PULSE
AN
Orasy
O BiLEVEL 7
When in the TIG mode, you can choose between pulsed (ON PULSE),
automatic pulse (EASY PULSE), and Bi-LEVEL. None of these processes is
active if the LED is off.
PULSE: manual pulse mode where the following parameters can be
set: MAIN CURRENT (l,), BASE CURRENT (l,), PULSE
FREQUENCY AND BALANCE.
EASY PULSE automatic pulsed mode where only the MAIN CURRENT (1)
needs to be set. The other parameters, BASE CURREN
(I,), PULSE FREQUENCY and BALANCE, are adjusted
automatically according to the preset values (I, = 70% |,
FREQUENCY = 2Hz, BALANCE = 0). These values can be
modified.
The PULSE and EASY PULSE modes are indicated for welding thin material.
Note: “G.R.A. SETTING”:
G.R.A. ON: Operation with G.R.A. management enabled.
G.R.A. OFF: Operation with G.R.A. management disabled, DEFAULT setting.
This specific machine setting can be accessed by holding the right push-
button (6a) down during the switching on and initial test phase (phase that
follows the switching off of the main switch).
6b 2T - 4T - SPOT
O
O#
QO spot
When in the TIG mode, use to select either 2 stroke, 4 stroke or timed spot
welding.
6¢c TIG - MMA
TIG HF
Omngurr
OMMA 7=
Operation mode: welding with coated electrode (MMA), TIG welding with
high frequency arc striking (TIG HF) and TIG welding with arc striking upon
contact (TIG LIFT).
6d AC/DC

o= |

Use to select between direct current welding and alternate current welding
when in the TIG mode (only present in AC/DC models).

Welding parameters that can be adjusted using the encoder knob (9), associated

with the previous setting of 6a, 6b, 6¢, 6d.

To set each parameter:

a) select the parameter to be adjusted (by pressing the knob (9)), which is
indicated by the corresponding lit LED;

b)  rotate the knob (9) and set the required value;

c) press the knob (9) again to adjust the next parameter.

N.B.: The parameters can be set as desired by the operator. There are, however,

value combinations that do not have a practical meaning for welding; in this case

the welding machine may not operate correctly.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

MMA

i [sec]

This is the PRE-GAS time in seconds (adjustment from O - 5 seconds) when



7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

in the TIG/HF mode. Improves welding starting.
When in the MMA mode, use to insert the Voltage Reduction Device “VRD” .

INITIAL CURRENT (I

START

(e} O O

When in the TIG 2 stroke and SPOT modes it represents the initial current
I; that is maintained for a fixed time with the torch push-button pressed
(ad]ustment in Amperes).

When in the TIG 4 stroke mode, it represents the initial current I that is
maintained for the whole time during which the torch push-button is pressed
(adjustment in Amperes).

When in the MMA mode, it represents the “HOT START” dynamic overcurrent
(adjustment 0 + 100%). With indication on the display of the percentage
increase as to the pre-selected welding current value. This adjustment
improves welding fluidity.

INITIAL SLOPE (t

START

(0]
(e} O O

When in the TIG mode this is the initial slope time of the current (from I to I,)
(adjustment 0.1 + 10 s). When at OFF there is no ramp.

The Iy and tg,.. parameters can be used even with remote commands
given from the p Jal but the adjustment must be made before activating the
command.

MAIN CURRENT (l,)
l2m

e

In the TIG AC/DC or in the MMA mode, |, is the output current; in the PULSED
and BI-LEVEL mode |, is the maximum ’current. The parameter is measured
in Amperes.

BASE CURRENT - ARC FORCE

e

When in the TIG 4 stroke, Bi-LEVEL and PULSED mode, |, is the current
value that can be alternated with the main one, |, during Welélng The value
is measured in Amperes.

When in the MMA mode, this is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent
(adjustment 0 + 100%); the display shows the percentage increase as to the
value of the pre-selected welding current. This adjustment improves welding
fluidity and stops the electrode from sticking to the workpiece.

FREQUENCY

-O (©) O O

This is the pulse frequency when in the TIG PULSED mode. For AC/DC
models in the TIG AC mode (with pulsing disabled), it is the frequency of the
welding current.

BALANCE

(AciDC model) £

-0 (ocmodel) S o -O—- O

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

SPOT TIME

-O O O
When in the TIG (SPOT) mode it represents the welding duration (adjustment
0.1+ 10 s).

END SLOPE (tgnD)

=
When in the TIG mode it represents the end slope time of the current (from Ig
to I,) (adjustment 0.1 + 10 s). When at OFF there is no ramp.

8-
9-

71 END CURRENT (Ignp)

-0
When in the TIG 2 stroke mode it represents the end current | but only if the
END RAMP (7k) has been set at a value higher than zero (> 0.

When in the TIG 4 stroke mode it represents the end current |, for the whole
time durmg which the torch push-button is pressed.

The sizes are expressed in Amperes.

7m POSTGAS

e

=0 (0]

When in the TIG mode, it represents the POSTGAS time in seconds
(adjustment 0.1 - 10 s), and protects electrodes and pool welding from
oxidation.

7n  ELECTRODE PREHEATING

=0 (0]

When in the TIG AC mode, this adjusts electrode preheating to make welding
starting easier (adjustment 2.6 + 53 A-sec.). The higher the value set, the
higher the preheating energy. When at OFF there is no preheating.

REMOTE CONTROL LED. Used to transfer control of the welding parameters to
the remote control.
Parameter setting (7) encoder knob and parameter selection key (7).

10- Alphanumeric display.

11-

Green LED, power on.

12- ALARM signalling LED (the machine is blocked).

Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages shown on the display (10) FIG. D:

- “AL.1” : the primary circuit safety thermal switch has been triggered (if
installed).

- “AL.2” : general protection has been triggered (thermal switch or network
overvoltage or network undervoltage).

- “AL.9” : protection triggered due to malfunction of the torch water cooling

circuit. Resetting is not automatic.
When the welding machine is switched off, the signal “AL.2” may appear for a few
seconds.

4.2.3 Front panel (FIG. D1)

Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
Control panel.

Welding mode selection push-button:

MMA - TIG LIFT

1-
2-
3-
4-

Operation mode: welding with coated electrode (MMA), TIG welding with arc strike

upon contact (TIG LIFT).

Welding parameters that can be adjusted using the encoder knob (6), associated

with the previous setting of 4.

To set each parameter:

a) select the parameter to be adjusted (by pressing the knob (6)), which is
indicated by the corresponding lit LED.

b)  rotate the knob (6) and set the required value.

c) press the knob (6) again to adjust the next parameter.

NB: The parameters can be set as desired by the operator. There are, however,

value combinations that do not have a practical meaning for welding; in this case

the welding machine may not operate correctly.

5a VRD MMA
I O—10
A
VRD
MMA
=Q f—
When in the MMA mode, it allows to insert the Voltage Reduction Device
“VRD".
5b HOT START
HOT
START

Oo—0

LI @ SLTEREREEY

When in the MMA mode, it represents the “HOT START” dynamic overcurrent
(adjustment 0 + 100%). With indication on the display of the percentage
increase as to the pre-selected welding current value. This adjustment
improves welding fluidity.



5¢  MAIN CURRENT (I,

an()mannnnann

When in TIG mode, MMA represents the output current . The parameter is
measured in Amperes.

e

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

When in the MMA mode, this is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent
(adjustment 0 + 100%); the display shows the percentage increase as to
the value of the pre-selected welding current. This setting improves welding
fluidity and prevents the electrode from sticking to the metal piece.

6- Parameter setting (5) encoder knob and parameter selection key (5).

7- Alphanumeric display.

8- REMOTE CONTROL LED. Used to transfer control of the welding parameters to
the remote control.

9- ALARM signalling LED (the machine is blocked).
Resetting is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages shown on the display (7) FIG. D1:

-“AL.1” : the primary circuit protection thermal switch has been triggered (if
installed).

-“AL. 2" : the secondary circuit protection thermal switch has been triggered

-“AL. 3" : power line overvoltage protection has been triggered

-“AL. 4" : power line undervoltage protection has been triggered

- “AL. 8" : auxiliary voltage out of range
10- Green LED, power ON.

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

applicable)

Enabling procedure:

1- Press the main switch (1) simultaneously with the right button on the front panel
(6a) to turn the machine on.

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

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

4- Press the encoder button (9) once to confirm the selection.

The cooling unit is now enabled.

Disabling procedure:
Repeat the same sequence confirming the code "G.r.a. - OFF" to disable the unit.

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

5. INSTALLATION

A WARNING! CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.
THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY
BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

5.1 PREPARATION
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in the package.

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

5.2 POSITION OF THE WELDING MACHINE

Choose the place to install the welding machine so that the cooling air inlets and
outlets are not obstructed (forced circulation by fan, if present); at the same time make
sure that conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc. will not be sucked into
the machine.

Leave at least 250mm free space around the welding machine.

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

5.3 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A ( ) for single phase machines;

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main
power supply that have an impedance of less than:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

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

Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must
make sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the
company that manages the electrical grid).

5.3.1 Plug and outlet

Connect a normalised plug (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) - having sufficient capacity-
to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-
breaker; the special earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-
green) of the power supply line. Table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse
sizes in amps, chosen according to the max. nominal current supplied by the welding
machine, and the nominal voltage of the main power supply.

A WARNING! Failure to observe the above rules will make the (Class 1)
safety system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious
risks to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).

5.4 CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

5.4.1 TIG welding

Connecting the torch

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

Connecting the welding current return cable

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

This cable is connected to the terminal with the (+) symbol (~ for TIG machines
designed for AC welding).

Connecting the gas bottle

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

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

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

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

5.4.2 MMA WELDING

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

On the end take a special terminal that is used to close the uncovered part of the
electrode.

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

Connecting the welding current return cable

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

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

Warnings:

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

The welding cables should be as short as possible.

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE

6.1 TIG WELDING

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

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

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

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

Welding is achieved by fusion of the edges of the joint. For properly prepared thin
pieces (up to about 1mm) weld material is not needed (FIG. H).

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

6.1.1 HF and LIFT strike
HF strike:
The electric arc is struck without contact between the tungsten electrode and the piece
being welded, by means of a spark generated by a high frequency device. This strike
mode does not entail either tungsten inclusions in the weld pool or electrode wear and
gives an easy start in all welding positions.

ure:
Press the torch button, bringing the tip of the electrode close to the piece (2 -3mm),
wait for the arc strike transferred by the HF pulses and, when the arch has struck, form
the weld pool on the piece and proceed along the joint.
If there are difficulties in striking the arc even though the presence of gas is confirmed
and the HF discharges are visible, do not insist for long in subjecting the electrode to
HF action, but check the integrity of the surface and the shape of the tip, dressing it
on the grinding wheel if necessary. At the end of the cycle the current will fall at the
slope down setting.



LIFT strike:

The electric arc is struck by moving the tungsten electrode away from the piece to be
welded. This strike mode causes less electrical-radiation disturbance and reduces
tungsten inclusions and electrode wear to a minimum.

Procedure:

Place the tip of the electrode on the piece, using gentle pressure. Press the torch
button right down and lift the electrode 2-3mm with a few moments’ delay, thus striking
the arc. Initially the welding machine supplies a current | ., after a few moments the
welding current setting will be supplied. At the end of the cycle the current will fall to
zero at the slope down setting.

6.1.2 TIG DC welding

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

For TIG DC welding with the electrode to the (-) terminal the electrode with 2% thorium
(red band) is usually used or else the electrode with 2% cerium (grey band).

It is necessary to sharpen the tungsten electrode axially on the grinding wheel,
as shown in FIG. L, making sure that the tip is perfectly concentric to prevent arc
deviation. It is important to carry out the grinding along the length of the electrode.
This operation should be repeated periodically, depending on the amount of use and
wear of the electrode, or when the electrode has been accidentally contaminated,
oxidised or used incorrectly. In TIG DC mode 2-stroke (2T) and 4-stroke(4T) operation
are possible.

6.1.3 TIG AC welding

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

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

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

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

The instructions for this welding procedure are also valid.

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

6.1.4 Procedure

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

during welding to the actual required heat transfer.

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

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

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

TIG mode with 2T sequence:

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

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

TIG mode with 4T sequence:

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

TIG mode with 4T and BI-LEVEL sequence:

- The first time the button is pressed it will strike the arc with a current equal to I ...
When the button is released the current will increase according to the START
SLOPE UP setting to the welding current value; this value is maintained even when
the button is released. Now, every time the button is pressed (the time between
pressure and release should be short) the current will change between the setting
for the BI-LEVEL |, parameter and the main current value |,.

- When the button is kept pressed down for a longer space of time the current will
decrease according to the FINAL SLOPE DOWN setting, until it reaches I_,,. The
leno CUrrent will be maintained until the button is released to terminate the welding
cycle and start the postgas phase. If, on the other hand, the button is released while
the FINAL SLOPE DOWN function is proceeding, the welding cycle will terminate
immediately and the postgas phase will start (FIG. M).

TIG SPOT mode:

- Welding is carried out by keeping the torch push-button pressed until the pre-set
time has been reached (spot time).

6.2 MMA WELDING

- It is most important that the user refers to the maker’s instructions indicated on the
stick electrode packaging. This will indicate the correct polarity of the stick electrode
and the most suitable current.

- The welding current must be regulated according to the diameter of the electrode in
use and the type of the joint to be carried out: see below the currents corresponding
to various electrode diameters:

Welding current (A)
@ Electrode (mm) win. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- The user must consider that, according to the electrode diameter, higher current
values must be used for flat welding, whereas for vertical or overhead welds lower
current values are necessary.

As well as being determined by the chosen current intensity, the mechanical
characteristics of the welded join are also determined by the other welding
parameters i.e. arc length, working rate and position, electrode diameter and
quality (to store the electrodes correctly, keep them in a dry place protected by their
packaging or containers).

The properties of the weld also depend on the ARC-FORCE value (dynamic
behaviour) of the welding machine. The setting for this parameter can be made
either on the panel or using the remote control with 2 potentiometers.

It should be noted that high ARC-FORCE values achieve better penetration and
allow welding in any position typically with basic electrodes, low ARC-FORCE
values give a softer, spray-free arc typically with rutile electrodes.

The welding machine is also equipped with HOT START and ANTI STICK devices to
guarantee easy starts and to prevent the electrode from sticking to the piece.

6.2.1 Procedure

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

WARNING: do not hit the electrode on the workpiece, this could damage the
electrode and make strike-up difficult.

- As soon as arc is ignited, try to maintain a distance from the workpiece equal to the
diameter of the electrode in use. Keep this distance as much constant as possible
for the duration of the weld. Remember that the angle of the electrode as it advances
should be of 20-30 grades.

- At the end of the weld bead, bring the end of the electrode backward, in order to
fill the weld crater, quickly lift the electrode from the weld pool to extinguish the arc
(CHARACTERISTICS OF THE WELD BEAD - FIG. N).

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

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

7.1.1 Torch

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

Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

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

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS
AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
OUTLET.

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

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

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

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

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

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring
as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or
parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being
careful to keep the high voltage connections of the primary transformer separate
from the low voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE

OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Check that the welding current is correct for the diamter and electrode type in use.

Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case

then the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.).

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either over or

undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal

protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is

working properly.

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

be stopped.

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

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

- Protective gas must be of appropriate type (Argon 99.5%) and quantity.
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Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura
ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

AN

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

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

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

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di
alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.

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

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

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

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti 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 I'irraggiamento
solare (se utilizzata).

DOLO®

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

Cio @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed
indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o

UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611)
e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre
I’epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive
viene verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale
o maggiore a 85dB(A), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

L PR

EMEF

SIAIEE

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

I campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

queste apparecchiature. Ad esempio proibire I’accesso all’area di utilizzo della

saldatrice.

le previste norme e leggi

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

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

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

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

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

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

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico
- In spazi confinati
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un “Responsabile esperto” ed
eseduiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso
di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10. della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte
9: Installazione ed uso”.

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

- TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pud generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale
per determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 7.9 della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

A RISCHI RESIDUI

- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice orizzontale di
portata adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate,
sconnesse etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

procedure

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

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

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

2.1 INTRODUZIONE

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

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

La regolazione con sistema “inverter” all'ingresso della linea di alimentazione
(primario) determina inoltre una riduzione drastica di volume sia del trasformatore
che della reattanza di livellamento permettendo la costruzione di una saldatrice di
volume e peso estremamente contenuti esaltandone le doti di maneggevolezza e
trasportabilita.
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2.2 ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola Argon.

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

- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.

- Comando a distanza a pedale.

- Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG.

- Maschera autoscurante: con filtro fisso o regolabile.

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

- Riduttore di pressione con manometro.

- Torcia per saldatura TIG.

- Torcia TIG con potenziometro.

- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A. 4500.

- Carrello ARCTIC.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

| principali dati relativi al'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato:

1- Grado di protezione dell'involucro.

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

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

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

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

7- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto.

- IZ})UZ: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

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

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- |, max - COrrente massima assorbita dalla linea.
- |, Corrente effettiva di alimentazione.

10--==: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione
della linea.

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

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE: vedi tabella (TAB.1).

- TORCIA: vedi tabella (TAB.2).

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

4. DESCRIZIONE DELLE SALDATRICI

4.1 SCHEMA A BLOCCHI

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

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

Descrizione (FIG. B)

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

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

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

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

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

Elettronica di controllo e regolazione; controlla istantaneamente il valore della
corrente di saldatura e lo confronta con il valore impostato dall'operatore; modula
gli impulsi di comando dei drivers degli IGBT che effettuano la regolazione.
Logica di controllo del funzionamento della saldatrice: imposta i cicli di saldatura,
comanda gli attuatori, supervisiona i sistemi di sicurezza.

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

9- Generatore innesco HF (se previsto).

10- Elettrovalvola gas protezione EV (se previsto).

11- Ventilatore di raffreddamento della saldatrice.

12-Regolazione a distanza.

2-

3-

4.2 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.2.1 Pannello posteriore (FIG. C)

1- Interruttore generale O/OFF - I/ON.

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

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

4- Fusibile (se previsto).

5- Connettore per gruppo raffreddamento acqua (se previsto).
6- Connettore per comandi a distanza:

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

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

riconosciuto automaticamente e permette di regolare i seguenti parametri:

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

- Comando a distanza a pedale:
il valore della corrente viene determinato dalla posizione del pedale. In modo
TIG 2 TEMPI, inoltre, la pressione del pedale agisce da comando di start per
la macchina al posto del pulsante torcia (se previsto).

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

- Torcia TIG con potenziometro.

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

4.2.2 Pannello anteriore (FIG. D)
1- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.

2- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
3- Connettore per collegamento cavo pulsante torcia.
4- Raccordo per collegamento tubo gas della torcia TIG.
5- Pannello comandi.
6- Pulsanti di selezione modi di saldatura:
6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
OUN PULSE
AN
Omsy
O BiLEVEL 7
In modo TIG permette di scegliere tra il pulsato (ON PULSE), pulsato
automatico (EASY PULSE) E BI-LEVEL. A led spenti nessuno di questi
processi & attivo.
PULSE: modalita pulsata manuale dove & possibile impostare
i seguenti parametrii CORRENTE PRINCIPALE (1),
CORRENTE DI BASE (l,), FREQUENZA DI PULSAZIONE
E BALANCE.
EASY PULSE: modalita pulsata automatica dove si deve impostare
solamente la CORRENTE PRINCIPALE (I,). Gli altri
parametri quali CORRENTE DI BASE (1), FREQUENZA DI
PULSAZIONE e BALANCE sono regolabili automaticamente
secondo valori predifiniti (I, = 70% |,, FREQUENZA = 2Hz,
BALANCE = 0). Tali valori possono comunque essere
modificati.
Le modalita PULSE e EASY PULSE sono indicate per la saldatura di
spessori sottili.
Nota: “IMPOSTAZIONE G.R.A.”:
G.R.A. ON: Funzionamento con gestione G.R.A. abilitata.
G.R.A. OFF: Funzionamento con gestione G.R.A. disabilitata, impostazione
di DEFAULT.
A tale specifica impostazione macchina & possibile accedere tenendo
premuto il pulsante destro (6a) durante la fase accensione e test iniziale
(Fase seguente alla chiusura interruttore generale).
6b 2T -4T - SPOT
oui
Qsspor
In modo TIG permette di scegliere tra comando a 2 tempi, 4 tempi o con
temporizzatore di puntatura ( SPOT ).
6¢c TIG - MMA
TIG HF
Omngurr
OMMA 7=
Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), saldatura
TIG con innesco dell’ arco ad alta frequenza (TIG HF) e saldatura TIG con
innesco dell’ arco a contatto (TIG LIFT).
6d AC/DC
Onc B
In modo TIG permette di scegliere tra saldatura in corrente continua (DC)
e saldatura in corrente alternata (AC) (funzionalita presente solamente nei
modelli AC/DC).
7- Parametri di saldatura regolabili tramite manopola encoder (9), associati alla

precedente impostazione di 6a, 6b, 6c¢, 6d.
Per impostare ogni parametro procedere come segue:

a) selezionare il parametro da regolare (premendo la manopola (9)) evidenziato
dal led corrispondente acceso.

b)  ruotare la manopola (9) ed impostare il valore desiderato.

c) premere nuovamente la manopola (9) per passare alla regolazione del

parametro successivo.
N.B.: L'impostazione dei parametri € libera. Esistono tuttavia delle combinazioni
di valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la
saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.
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7a

7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

In modo TIG/HF rappresenta il tempo di PRE-GAS in secondi (regolazione
da 0 + 5 sec). Migliora la partenza della saldatura.

In modo MMA permette di inserire il dispositivo di Voltage Reduction Device
“VRD".

CORRENTE INIZIALE (I

START

(e} O O

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

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

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

RAMPA INIZIALE (t

START

(0]

(e} O O

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

[ parametrl Israrr € tspprr POSSONO essere utilizzati anche con comando remoto

a pedale, la regolazione, perd, deve essere effettuata prima di attivare il

comando stesso.

CORRENTE PRINCIPALE (1)
21

e

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

CORRENTE DI BASE - ARC FORCE

e

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

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

FREQUENZA

=O (e} O O

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

BALANCE

(Ac/DC model) £

-0 (ocmodel) S o -O—- O

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

TEMPO DI SPOT

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

8-
9-

7k  RAMPA FINALE (t_, )
e O
In modo TIG rappresenta il tempo della rampa finale della corrente (dal,a )
(regolazione 0.1 + 10 sec.). In OFF rampa non presente.
71  CORRENTE FINALE (l_,.)
e O
In modo TIG 2 tempi rappresenta la corrente finale |, solo se la RAMPA
FINALE (7k) & impostata su un valore maggiore di zero (>0 1 sec.).
In modo TIG 4 tempi rappresenta la corrente finale |, per tutto il tempo in cui
€ premuto il pulsante torcia.
Le grandezze sono espresse in Ampere.
7m POSTGAS
fiseq
e [o) -
In modo TIG rappresenta il tempo di POSTGAS in secondi (regolazione 0.1
+ 10 sec.) e protegge elettrodo e bagno di fusione dall'ossidazione.
7n  PRERISCALDO ELETTRODO

=0 (0]

In modo TIG AC regola il preriscaldo dell’elettrodo per agevolare la partenza
della saldatura (regolazione 2.6 + 53 A-s). Maggiore € il valore impostato,
maggiore € I'energia di preriscaldo. In OFF preriscaldo non presente.

Led COMANDO REMOTO. Permette di trasferire il controllo dei parametri di
saldatura al comando a distanza.
Manopola encoder di impostazione parametri (7) e tasto selezione parametri (7).

10- Display alfanumerico.

11-

Led verde, potenza accesa.

12-LED di segnalazione ALLARME (la macchina & bloccata).

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa d’allarme.
Messaggl di allarme indicati sul display (10) FIG. D:
“AL.1” : intervento protezione Termica del circuito primario (se previsto).

- “AL.2” : intervento protezione generico (Termico oppure, sovratensione rete
oppure, sottotensione rete).
- “AL.9” : intervento protezione per malfunzionamento del circuito

raffreddamento ad acqua della torcia. Ripristino non automatico.
Allo spegnimento della saldatrice pud verificarsi, per alcuni secondi,
segnalazione “AL.2".

la

4.2.3 Pannello anteriore (FIG. D1)

Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
Pannello comandi.

Pulsante di selezione modi di saldatura:

MMA - TIG LIFT

1-
2-
3-
4-
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Modo di funzionamento: saldatura ad elettrodo rivestito (MMA), saldatura TIG con
innesco dell’arco a contatto (TIG LIFT).

Parametri di saldatura regolabili tramite manopola encoder (6), associati alla
precedente impostazione di 4.

Per impostare ogni parametro procedere come segue:

a) selezionare il parametro da regolare (premendo la manopola (6)) evidenziato
dal led corrispondente acceso.

b)  ruotare la manopola (6) ed impostare il valore desiderato.

c) premere nuovamente la manopola (6) per passare alla regolazione del

parametro successivo.
N.B.: L'impostazione dei parametri € libera. Esistono tuttavia delle combinazioni
di valori che non hanno alcun significato pratico per la saldatura; in tal caso la
saldatrice potrebbe non funzionare correttamente.

5a VRD MMA
I O—10
VRD
MMA
=Q f—
In modo MMA permette di inserire il dispositivo di Voltage Reduction Device
“VRD".
5b HOT START
HOT
START
Oo—0
...O........... —

In modo MMA reppresenta la sovracorrente dinamica “HOT START”
(regolazione 0 + 100%). Con indicazione sul display dell'incremento



percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura.

5c  CORRENTE PRINCIPALE (I,)
Lo
an()mannnnann [—
In modo TIG, MMA rappresenta la corrente |, di uscita. Il parametro &
misurato in Ampere.
5d ARC FORCE
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A
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In modo MMA rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE”
(regolazione 0 + 100%) con indicazione sul display dellincremento
percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura ed evita I'incollamento
dell’elettrodo al pezzo.

Manopola encoder di impostazione parametri (5) e tasto selezione parametri (5).

Display alfanumerico.

Led COMANDO REMOTO. Permette di trasferire il controllo dei parametri di

saldatura al comando a distanza.

LED di segnalazione ALLARME (la macchina e bloccata).

Il ripristino € automatico alla cessazione della causa d’allarme.

Messaggi di allarme indicati sul display (7) FIG. D1:

6-
7-
8-

-“AL. 1" : intervento protezione Termica del circuito primario (se previsto).
-“AL. 2" : intervento protezione Termica del circuito secondario

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

10- Led verde, potenza accesa.

4.3 Modalia ATTIVAZIONE e DISATTIVAZIONE Gruppo raffreddamento acqua

G.R.A. (se previsto)

Procedura attivazione:

1- Accendere la macchina tramite interruttore generale (1) mantenendo
contemporaneamente premuto il pulsante destro su pannello anteriore (6a).

2- Sul display, dopo la sequenza di accensione, apparira la sigla "G.ra - OFF"
(configurazione di fabbrica: gruppo di raffreddamento disattivato).

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

4- Confermare la selezione premendo una volta il tasto dell'encoder (9).

Il gruppo di raffreddamento sara cosi attivato.

Procedura disattivazione:

Ripetere la stessa sequenza ed impostare la sigla "G.r.a - OFF" qualora si volesse
disattivarlo.

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

5. INSTALLAZIONE

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

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

ESEGUITI

5.1 ALLESTIMENTO
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

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

5.2 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.3 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.

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

- Tipo A ( ) per macchine monofasi;

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

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

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)
Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

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

5.3.1 Spina e presa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (2P + T (1~)), 3P + T
(3~)) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore
automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di
terra (giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max. corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

ATTENZIONE! L'inosservanzadelle regole sopraesposte rende inefficace
il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

La Tabella (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm2) in base
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

5.4.1 Saldatura TIG

Collegamento torcia

- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-) / ~. Collegare il
connettore a tre poli (pulsante torcia) all'apposita presa. Collegare il tubo gas della
torcia all'apposito raccordo.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu
vicino possibile al giunto in esecuzione.

Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (~ per macchine TIG che
prevedono la saldatura in AC).

Collegamento alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio (quando venga utilizzato gas Argon) .

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

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola
della bombola.

- Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d’impiego, vedi tabella (TAB. 4); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine lavoro.

5.4.2 Saldatura MMA

La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.
Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta
dell’elettrodo.

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

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &€ appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione.

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SALDATURA TIG

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

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

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

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

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. H).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. I).
E’ opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

6.1.1 Innesco HF e LIFT

Innesco HF:

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

Procedimento:

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

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

Innesco LIFT:

L'accensione dell’arco elettrico avviene allontanando I'elettrodo di tungsteno dal pezzo
da saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-irradiati e riduce al
minimo le inclusioni di tungsteno e I'usura dell’elettrodo.

Procedimento:

Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo, con leggera pressione. Premere a
fondo il pulsante torcia e sollevare I'elettrodo di 2-3mm con qualche istante di ritardo,
ottenendo cosi I'innesco dell’arco. La saldatrice inizialmente eroga una corrente | .,
dopo qualche istante, verra erogata la corrente di saldatura impostata. Al termine del
ciclo la corrente si annulla con rampa di discesa impostata.

6.1.2 Saldatura TIG DC

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

Per la saldatura in TIG DC con elettrodo al polo (-) & generalmente usato dell’elettrodo con
il 2% di Torio (banda colorata rossa) o I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata grigia).
E’ necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. L,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni
dell’arco. E’ importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell’elettrodo.
Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego e dell'usura
dell’elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato
oppure impiegato non correttamente. In modo TIG DC é possibile il funzionamento 2
tempi (2T) e 4 tempi(4T).

6.1.3 Saldatura TIG AC

Questo tipo di saldatura permette di saldare su metalli come I'alluminio e il magnesio
che formano sulla loro superficie un ossido protettivo e isolante. Invertendo la polarita
della corrente di saldatura si riesce a “rompere” lo strato superficiale di ossido
attraverso un meccanismo detto “sabbiatura ionica”. La tensione & alternativamente
positiva (EP) e negativa (EN) sull’elettrodo di tungsteno. Durante il tempo EP 'ossido
viene rimosso dalla superficie (“pulizia” o “decapaggio”) permettendo la formazione del
bagno. Durante il tempo EN avviene il massimo apporto termico al pezzo permettendo
la saldatura. La possibilita di variare il parametro balance in AC permette di ridurre il
tempo della corrente EP al minimo consentendo una saldatura piu veloce.

Maggiori valori di balance permettono una saldatura pit veloce, maggiore penetrazione,
arco piu concentrato, bagno di saldatura piu stretto, e limitato riscaldamento
dell’elettrodo. Minori valori permettono una maggiore pulizia del pezzo. Usare un valore
di balance troppo basso comporta un allargamento dell’arco e della parte disossidata,
un surriscaldamento dell’elettrodo con conseguente formazione di una sfera sulla punta
e degradazione della facilita di innesco e della direzionalita dell’arco. Usare un valore
eccessivo di balance comporta un bagno di saldatura “sporco” con inclusioni scure.
La tabella (TAB. 4) riassume gli effetti di variazione dei parametri in saldatura AC.

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

Sono inoltre valide le istruzioni riguardanti il procedimento di saldatura.

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

6.1.4 Procedimento

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

- Premere il pulsante torcia verificando il corretto flusso del gas dalla torcia; tarare, se
necessario, il tempo di pre-gas e di postgas; questi tempi vanno regolati in funzione
delle condizioni operative, in particolare il ritardo del postgas deve essere tale da
permettere, a fine saldatura il raffreddamento dell’elettrodo e del bagno senza che
entrino in contatto con I'atmosfera (ossidazioni e contaminazioni).

Modo TIG con sequenza 2T:

- Premendo a fondo il pulsante torcia (P.T.) fa innescare I'arco con una corrente |
Successivamente la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIALE ﬁ\no
al valore della corrente di saldatura.

- Per interrompere la saldatura rilasciare il pulsante della torcia dando luogo
all'annullamento graduale della corrente (se inserita la funzione RAMPA FINALE) o
all’estinzione immediata dell’arco con susseguente postgas.

Modo TIG con sequenza 4T:

- La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente |
rilascio del pulsante la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIACE' ﬁno
al valore della corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a pulsante
rilasciato. Quando si ripreme il pulsante la corrente diminuisce secondo la funzione
RAMPA FINALE fino I, .. Quest'ultimo viene mantenuto fino al rilascio del pulsante
che termina il ciclo di saldatura iniziando il periodo di postgas. Invece, se durante
la funzione RAMPA FINALE” si rilascia il pulsante, il ciclo di saldatura termina
immediatamente e inizia il periodo di postgas.

Modo TIG con sequenza 4T e BI-LEVEL:

La prima pressione del pulsante fa innescare I'arco con una corrente |
rilascio del pulsante la corrente aumenta secondo la funzione RAMPA INIZIACE' ﬁno
al valore della corrente di saldatura; tale valore viene mantenuto anche a pulsante
rilasciato. Ad ogni seguente pressione del pulsante (il tempo che intercorre tra
pressione e rilascio deve essere di breve durata) la corrente variera tra il valore
impostato nel parametro BI-LEVEL I, ed il valore della corrente principale |,.

- Mantenendo premuto il pulsante per un tempo prolungato la corrente diminuisce
secondo la funzione RAMPA FINALE fino I_, .. Quest'ultimo viene mantenuto fino al
rilascio del pulsante che termina il ciclo di S&ldatura iniziando il periodo di postgas.
Invece, se durante la funzione RAMPA FINALE si rilascia il pulsante, il ciclo di
saldatura termina immediatamente e inizia il periodo di postgas (FIG. M).

Modo TIG SPOT:

- La saldatura avviene mantenendo premuto il pulsante torcia fino al raggiungimento
del tempo preimpostato (tempo di spot).

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

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

@ Elettrodo (mm) .Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

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

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

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

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

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

6.2.1 Procedimento

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

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE [elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

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

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

7. MANUTENZIONE

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

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

7.1.1 Torcia

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

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

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

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

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni
ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto
con parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate.
Fascettare tutti i conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati
tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

- La corrente di saldatura sia adeguata al diametro e al tipo di elettrodo utilizzato.
Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa; in caso contrario
il difetto normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina,
fusibili, etc.).

Non sia acceso il led giallo segnalante I'intervento della sicurezza termica di sovra
0 sottotensione o di corto circuito.

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

Controllare la tensione di linea, se il valore & troppo alto o troppo basso la saldatrice
rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all’'uscita della saldatrice: in tal caso
procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente
che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza
interposizione di materiali isolanti (p.e. Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto (Argon 99.5%) e nella giusta quantita.
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Remarque: le terme ”poste de soudage” sera ensuite utilisé dans le texte.

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur lutilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I'arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant
étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc :
Installation et utilisation »).

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

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

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

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

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

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

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

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

POCLO®

Adopter une isolation électrique adéquate par rapport a la torche, a la piéce a
usiner et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre placees dans les
environs (accessibles).

Ceci peut s’obtenir normalement en portant des gants, des chaussures, un
couvre-chef et des vétements prévus a cet effet et en utilisant des plates-
formes ou des tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux a laide des filtres appropriés conformes a la

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

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

SOOI IS

EMF
SATE

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

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

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

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

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I'exposition
aux champs électromagnétiques :

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

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

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

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

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

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

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.
- Distance minimale d = 20cm (Fig. O).

- Appareils de classe A :

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique.
- Dans des lieux fermés.
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques

d’explosion.

DOIT étre soumise a I’approbation préalable d’un "Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir
en cas d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8 ; A.10 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc.
Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

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

A RISQUES RESIDUELS

- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale
de portée adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de
sol incliné ou irrégulier, etc.).

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

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
2.1 INTRODUCTION
Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a I'arc spécifiquement
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réalisée pour le soudage TIG (CC) (CA/CC) avec amorgage HF ou LIFt et le soudage
MMA d’électrodes enrobées (rutiles, acides et basiques).

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

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

2.2 ACCESSOIRES DISPONIBLES SUR DEMANDE:
- Adaptateur bouteille Argon.

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

- Commande a distance manuelle a 2 potentiometres.

- Commande a distance a pédale.

- Kit soudage MMA.

- Kit soudage TIG.

- Masque auto-assombrissant : avec filtre fixe ou réglable.

- Raccord gaz et tube gaz pour connexion a bouteille d’Argon.

- Réducteur de pression avec manometre.

- Torche pour soudage TIG.

- Torche TIG avec potentiometre.

- Groupe de refroidissement a eau G.R.A. 4500.

- Chariot ARCTIC.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de la ligne d’alimentation.
1~: tension alternative monophasée;
3~: tension alternative triphasée.

3- Symbole S : indique qu’il est possible d’effectuer des opérations de soudage dans
un milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

7- Numeéro d’immatriculation 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.

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

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

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

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

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudage (limites
admises + 10%).

-1 : courant maximal absorbé par la ligne.

1 max A~ " N
- |, 4 + courant d’alimentation efficace.

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

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

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

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1).

- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2).

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

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE.

4.1 SCHEMA FONCTIONNEL

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

Ce poste de soudage est controlé par un microprocesseur permettant la configuration
d’un grand nombre de paramétres de soudage et la réalisation d’'un soudage optimal
en toutes conditions et sur tous types de matériaux. Pour une utilisation compléte
des caractéristiques de I'appareil, il est cependant nécessaire d’en connaitre les
possibilités opérationnelles.

Description (FIG. B)

1- Entrée ligne d’alimentation triphasée, groupe redresseur et condensateurs de
lissage.

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
puissance en fonction du courant/tension de soudage nécessaire.

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

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

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

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

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

8- Panneau de configuration et d’affichage des parameétres et des modes de
fonctionnement.

9-

Générateur amorcage HF (si prévues).

10- Electrovanne gaz protection EV (si prévues).

11-

Ventilateur de refroidissement du poste de soudage.

12-Régulation a distance.

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

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Interrupteur général O/OFF - I/ON.

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

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

soudage) (si prévues).

Fusible (si prévues).

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

Connecteur pour commandes a distance :

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

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

Chaque dispositif est reconnu automatiquement et permet de régler les paramétres

suivants :

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

- Commande a distance a pédale :
la valeur du courant est déterminée par la position de la pédale. En outre,
en mode TIG 2 TEMPS, la pression de la pédale agit comme commande de
départ pour la machine a la place du bouton torche (si prévues).

- Commande a distance avec deux potentiométres :
le premier potentiométre régule le courant principal. Le second potentiométre
régule un autre parameétre qui dépend du mode de soudage activé. En
tournant ce potentiometre, on affiche le paramétre que I'on est en train de
varier (qui n’est plus contrélable avec la manette du tableau). La signification
du second potentiométre est : ARC FORCE si on est en mode MMA et
RAMPE FINALE si on est en mode TIG.

- Torche TIG avec potentiomeétre.

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

4.2.2 Tableau antérieur FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Connecteur pour le branchement du cable du bouton de la torche.
Raccord pour branchement du tuyau de gaz de la torche TIG.
Tableau de commandes.

Boutons de sélection des modes de soudage :

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
ODN PULSE
Vahl\

QO BILEVEL 11

En mode TIG, il permet de choisir entre le pulsé (ON PULSE), pulsé
automatique (EASY PULSE) et BI-LEVEL. Quand la led est éteinte, aucun
de ces processus n’est activé.

PULSE : modalité pulsée manuelle ou il est possible de programmer
les parameétres suivants : COURANT PRINCIPAL (1),
COURANT DE BASE (l,), FREQUENCE DE PULSATION
ET BALANCE.

EASY PULSE : modalité pulsée automatique ou on peut programmer
uniquement le courant PRINCIPAL (I,). Les autres
parametres comme le COURANT DE BASE (I,), la
FREQUENCE DE PULSATION et la BALANCE  sont
réglables automatiquement en fonction des valeurs
prédéfinies (I, = 70% |,, FREQUENCE = 2Hz, BALANCE =
0). Ces valeurs peuvent toutefois étre modifiées.

Les modalités PULSE et EASY PULSE sont indiquées pour le soudage

d’épaisseurs fines.

Note: « PROGRAMMATION G.R.A. » :

G.R.A. ON : Fonctionnement avec gestion G.R.A. habilitée.

G.RAA. OFF : Fonctionnement avec gestion G.R.A. déshabilitée,

programmation par DEFAUT.

Il est possible d’accéder a cette programmation spécifique de la machine en

maintenant la pression sur le bouton droit (6a) durant la phase d’allumage et

de test initial (phase consécutive a la fermeture de l'interrupteur général).

6b 2T -4T -SPOT
o
Oujy

En mode TIG, il permet de choisir entre commande a 2 temps, 4 temps ou
avec minuteur de soudage par points (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

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

6d AC/DC
o= |

En mode TIG, il permet de choisir entre soudage en courant continu (DC) et
soudage en courant alternatif (AC) (fonctionnalité présente seulement sur les
modeles AC/DC).



7- Paramétres de soudage réglables a I'aide de la manette de I'encoder (9), associés

a la programmation précédente de 6a, 6b, 6c, 6d.
Pour programmer chaque paramétre, procéder de la fagon suivante :

a) sélectionner le parametre a régler (en appuyant sur la manette (9)) mise en
évidence par la led correspondante allumée ;

b)  tourner la manette (9) et programmer la valeur désirée ;

c) appuyer a nouveau sur la manette (9) pour passer au réglage du parameétre
successif.

N.B. : La programmation des paramétres est libre. Il existe cependant des

combinaisons de valeurs qui n‘ont aucune signification pratique pour le soudage ;
dans ce cas le poste de soudage pourrait ne pas fonctionner correctement.

7a PRE-GAS/VRD MMA
VRD
.MMA
Bsec)
- o)
En mode TIG/HF représente le temps de PRE-GAS en secondes (réglage de
0 + 5 sec.). Il améliore le départ du soudage.
En mode MMA, il permet d’insérer le dispositif de Voltage Reduction Device
« VRD ».

7b  COURANT INITIAL (Ig,..)
=O (e} O O
En mode TIG 2 temps et SPOT, il représente le courant initial |, maintenu
pendant une durée fixe a l'aide du bouton torche pressé (reglage en
Ampéres).
En mode TIG 4 temps, il représente le courant initial I, maintenu aussi
longtemps que I'on appuie sur le bouton torche (réglage en Ampéres).
En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « HOT START »
(réglage 0 + 100%). Avec indication sur l'afficheur de I'incrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage.

7c  RAMPE INITIALE (t,,.,)

(0]

=O (e} O O
En mode TIG, il représente le temps de rampe initiale du courant (de I a 1,)
(réglage 0,1 + 10 sec.). En OFF rampe non présente.
Les parametres | ;.. et t.,.. peuvent aussi étre utilisés avec commande a
distance a pédale, le réglage, cependant, doit étre effectué avant d’activer la
commande.

7d  COURANT PRINCIPAL (l,)

l21a

-0 (@]
En mode TIG AC/DC, ou MMA, |, représente le courant de sortie ; en
mode PULSEet BI-LEVEL l, represente le courant au niveau le plus haut
(maximum).
Le parametre est mesuré en Amperes.

7e COURANT DE BASE - ARC FORCE
-0 (e}
En mode TIG 4 temps BI-LEVEL et PULSE, | L représente la valeur de courant
qui peut étre alternee a la valeur principale |, durant le soudage. La valeur est
exprimée en Ampeéres.
En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE »
(réglage 0 + 100%) avec indication sur l'afficheur de I'incrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a
la piece.

7f FREQUENCE
=O (e} O O
En mode TIG PULSE, il représente la fréquence de pulsation. Pour les
modéles AC/DC, en mode TIG AC (avec pulsation exclue), représente la
fréquence du courant de soudage.

7g BALANCE

(Ac/DC model) Ehr

-0 (ocmodel) S o -O—- O

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

8-
9-

du parametre est nulle, on obtient I'équilibre entre courant négatif et courant
positif durant la période de la fréquence AC. (TAB. 4).

7h TEMPS DE SPOT
e O
En mode TIG (SPOT), il représente la durée du soudage (réglage 0,1 + 10
sec.).
7k RAMPE FINALE (teND)
e O
En mode TIG, il représente le temps de rampe finale du courant (de I, a 1)
(réglage 0,1 + 10 sec.). En OFF rampe non présente.
71  COURANT FINAL (IgnD)
-0 o)
En mode TIG 2 temps, il représente le courant final |, seulement si la RAMPE
FINALE (7k) est programmée sur une valeur supérieure a zéro (> 0,1 sec.).
En mode TIG 4 temps, il représente le courant final |, pour le temps durant
lequel on appuie sur le bouton torche.
Les grandeurs sont exprimées en Amperes.
7m POST-GAS
fisec
=O [e) -
En mode TIG, il représente le temps de POSTGAS en secondes (réglage 0,1
+ 10 sec.) et protege I'électrode et le bain de fusion contre I'oxydation.
7n PRECHAUFFAGE DE L’ELECTRODE
[A-sec]
=O [e) -
En mode TIG AC, il régule le préchauffage de I'électrode pour faciliter le
départ du soudage (réglage 2,6 + 53 A-sec.). Plus la valeur programmée est
grande, plus I'énergie de préchauffage est grande. En OFF, préchauffage
non présent.
Led COMMANDE A DISTANCE. Elle permet de transférer le contrdle des

parameétres de soudage a la commande a distance.
Manette encodeur de programmation des parameétres (7) et touche de sélection
des paramétres (7).

10- Afficheur alphanumérique.

11-

Led verte, puissance allumée.

12- LED de signalisation d’ALARME (la machine est bloquée).

Le rétablissement est automatique a la cessation de la cause de I'alarme.
Messages d’alarme indiqués sur I'afficheur (10) FIG. D :

- « AL.1 » : intervention protection Thermique du circuit primaire (s'il est prévu).
- « AL.2 » : intervention de la protection générique (Thermique ou, surtension de
réseau ou sous-tension de réseau).

intervention de protection pour cause de dysfonctionnement du
circuit de refroidissement a eau de la torche. Rétablissement non
automatique.

Quand on éteint le poste de soudage, pendant quelques secondes, la signalisation
« AL.2 » peut se produire.

-« AL9 » :

4.2.3 Tableau antérieur (FIG. D1)

Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
Tableau de commandes.

Bouton de sélection des modes de soudage :

MMA - TIG LIFT

1-
3-
4-
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Mode de fonctionnement : soudage a I'électrode enrobée (MMA), soudage TIG
avec amorgage de I'arc par contact (TIG LIFT).

Paramétres de soudage réglables a I'aide de la manette de I'encoder (6), associés
a la programmation précédente de 4.

Pour programmer chaque paramétre, procéder de la fagon suivante :

a) sélectionner le parametre a régler (en appuyant sur la manette (6)) mise en
évidence par la led correspondante allumée.

b)  tourner la manette (6) et programmer la valeur désirée.

c) appuyer a nouveau sur la manette (6) pour passer au réglage du paramétre
successif.

N.B. : La programmation des parameétres est libre. Il existe cependant des

combinaisons de valeurs qui n’ont aucune signification pratique pour le soudage ;
dans ce cas le poste de soudage pourrait ne pas fonctionner correctement.



5a VRD MMA

-O-I Oo—0

VRD

MMA
anQmmmnnmanad —
En mode MMA, il permet d’insérer le dispositif de Voltage Reduction Device
« VRD ».

5b HOT START
HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « HOT START »
(réglage 0 + 100%). Avec indication sur l'afficheur de 'incrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage.

5c  COURANT PRINCIPAL (1)

Lo

e

En mode TIG, MMA représente le courant |, de sortie. Le paramétre est
mesuré en Ampeéres.

e

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

En mode MMA, il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE »
(réglage 0 + 100%) avec indication sur l'afficheur de I'incrémentation en
pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage présélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage et évite le collage de I'électrode a
la piece.

6- Manette encodeur de programmation des parameétres (5) et touche de sélection
des parametres (5).

7- Afficheur alphanumérique.

8- Led COMMANDE A DISTANCE. Elle permet de transférer le controle des
paramétres de soudage a la commande a distance.

9- LED de signalisation d’ALARME (la machine est bloquée).
Le rétablissement est automatique a la cessation de la cause de I'alarme.
Messages d’alarme indiqués sur I'afficheur (7) FIG. D1 :

-« AL. 1 »: intervention protection Thermique du circuit primaire (s'il est prévu).
-« AL. 2 »: intervention protection Thermique du circuit secondaire
-« AL. 3 »: intervention protection pour cause de surtension de la ligne

d’alimentation
intervention protection pour cause de sous-tension de la ligne
d’alimentation
- « AL. 8 »: tension auxiliaire dehors des limites
10- Led verte, puissance allumée.

-«AL. 4 »:

4.3 Modalité d'ACTIVATION et d'EXCLUSION Groupe refroidissement eau G.R.A.

(si prévu)

Procédure d'activation :

1- Allumer la machine a l'aide de linterrupteur général (1) tout en maintenant la
pression sur le bouton droit du tableau antérieur (6a).

2- Sur I'écran, aprés la séquence d'allumage, on verra apparaitre le sigle « G.r.a -
OFF » (configuration en usine : groupe de refroidissement désactivé).

3- Tourner la poignée de I'encodeur (9) de fagon a ce que le sigle « G.r.a - on »
apparaisse sur |'écran.

4- Confirmer la sélection en appuyant une fois sur la touche de I'encodeur (9).

Le groupe de refroidissement sera alors activé.

Procédure d'exclusion :
Répéter la méme séquence et programmer le sigle « G.r.a - OFF » si on veut I'exclure.

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

5. INSTALLATION

A ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D’INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC

LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D’ALIMENTATION
SECTEUR.

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

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

5.1.1 Assemblage cable de retour - pince (FIG. E)

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

5.2 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

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

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

5.3 BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR
- Avant de procéder aux raccordements électriques, controler que les informations
figurant sur la plaquette de la machine correspondent a la tension et a la fréquence
de réseau disponibles sur le lieu d’installation.

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

- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs
différentiels de type suivant :
- Type A ( ) pour machines monophaseées ;

- Type B ( ) pour machines triphasées.

- Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-
3-11 (Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points
d’interface du réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a :
Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

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

S'il est branché au réseau d’alimentation public, il appartient a I'installateur ou a
I'utilisateur de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le
gestionnaire du réseau de distribution).

5.3.1 Fiche et prise

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

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

5.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

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

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

5.4.1 Soudage TIG

Connexion torche

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

Connexion céable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est
posée, le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ce cable doit étre connecté a la borne portant le symbole (+) (~ pour machines TIG
prévoyant le soudage en CA).

Connexion a la bouteille de gaz

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

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

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

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

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

5.4.2 Soudage MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doivent étre connectées au pole positif (+)

du générateur, a I'exception des électrodes acides, lesquelles doivent étre connectées

au pole négatif.

Connexion cable de soudage/pince porte-électrode

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

sur I'extrémité du cable.

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

Connexion céable de retour du courant de soudage

Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support, le plus prés

possible du raccord en cours d’exécution.

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

Recommandations:

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

- Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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



6. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SOUDAGE TIG

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

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

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

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

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

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

6.1.1 Amorcage HF et LIFT

Amorcage HF :

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

Procédé :

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

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

Amorcage LIFT :

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

Procédé :

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

6.1.2 Soudage TIG CC

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

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

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

6.1.3 Soudage TIG CA

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

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

Le tableau (TAB. 4) résume les effets de variation des paramétres de soudage CA.
Le mode TIG CA permet un fonctionnement 2 temps (2T) et 4 temps (4T).

Les instructions concernant le procédé de soudage sont en outre valables.

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

6 1.4 Procédé

- Réglerle courantde soudage alavaleur désirée au moyen du bouton ; si nécessaire,

adapter durant le soudage a I'apport thermique effectif nécessaire.

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

tarer le temps de pré-gaz et de post-gaz ; ces derniers doivent étre réglés en

fonction des conditions d’exploitation et, en particulier, le retard du post-gaz doit
permettre, a la fin du soudage, le refroidissement de I'électrode et du bain sans que
ces derniers n’entrent en contact avec I'atmosphére (oxydation et contamination).

Mode TIG avec séquence 2T :

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

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

Mode TIG avec séquence 4T :

- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de 'arc avec courant |
Avec le relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPBE
INITIALE jusqu’'a la valeur du courant de soudage; cette valeur est maintenue

également si le bouton est relaché. Une nouvelle pression du bouton entraine la
diminution du courant selon la fonction RAMPE FINALE jusqu’a I,,. Ce dernier
est maintenu jusqu’au relachement du bouton qui termine le cycle . soudage et
démarre la periode de post-gaz. En revanche, si le bouton est relaché durant la
fonction RAMPE FINALE, le cycle de soudage est immédiatement interrompu et la
période de post-gaz commence.
Mode TIG avec séquence 4T et BI-LEVEL :
- La premiére pression du bouton entraine 'amorgage de I'arc avec courant | u
relachement du bouton, le courant augmente selon la fonction RAMPE INFTALE
jusqu’a la valeur du courant de soudage ; cette valeur est maintenue également si
le bouton est relaché. A chaque pression du bouton (le temps s’écoulant entre la
pression et le relachement doit étre de courte durée), le courant varie entre la valeur
configurée au parametre BI-LEVEL I, et la valeur du courant principal 1.
Le maintien prolongé du bouton entraine la diminution du courant selon la fonction
RAMPE FINALE jusqu’a | Ce dernier est maintenu jusqu’au relachement du
bouton, qui termine le cyc e de soudage et démarre la période de post-gaz. En
revanche, si le bouton est relaché durant la fonction RAMPE FINALE, le cycle de
soudage est immédiatement interrompu et la période de post-gaz commence (FIG.
M

).
Mode TIG SPOT :
- Le soudage s’effectue en maintenant la pression sur le bouton de la torche jusqu’a
ce qu’'on dépasse le temps programmé (temps de spot).

2 SOUDAGE MMA

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

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

6.

, Courant de soudage (A)
@ Electrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

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

- Les caractéristiques mécaniques du raccord soudé sont fonction de l'intensité de

courant sélectionnée, mais également d’autres paramétres de soudage, comme

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

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

les emballages spécifiquement prévus).

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

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

panneau ou avec la commande a distance a 2 potentiometres.

Ne pas oublier que des valeurs élevées d’ARC-FORCE permettent une majeure

pénétration et un soudage en toute position, typiguement avec électrodes basiques,

tandis que des valeurs basses d’ARC-FORCE permettent un arc plus souple et
sans projection (avec électrodes ructiles).

Le poste de soudage est en outre équipé des dispositifs HOT START et ANTI

STICK garantissant des démarrages aisés et I'absence de collage de I'électrode a

la piece.

6.2.1 Exécution

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

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

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

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

7. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN, S’ASSURER
QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET L’ALIMENTATION SECTIONNEE.

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

7 1.1 Torche
Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
et 'endommagement rapide des matériaux isolants.
- Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.
Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec
le diamétre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion
du gaz risquant d’entrainer des dysfonctionnements.
Controler au moins une fois par jour I'état d’'usure et le montage des parties
terminales de la torche: buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

7.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE
DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU
REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

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

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

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

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

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

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

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

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

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

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

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

- S’assurer d’avoir observé le rapport d’'intermittence nominale. En cas d’intervention
de la protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine.
Vérifier le bon fonctionnement du ventilateur.

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

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

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

- Que le gaz de protection utilisé soit correct (Argon 99.5%) et dans la juste quantité.
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8. BUSQUEDA DE DANOS
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Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

- No utilizar la soldadora en ambientes himedos o mojados o bajo la lluvia.

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

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

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

- No soldar en recipientes a presion.

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

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

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

0LO0®

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

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

- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las normas

UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la
norma UNI EN 175.
Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica (conforme con
la norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes con la norma
UNI EN 12477) evitando exponer la piel a los rayos ultravioletas e infrarrojos
producidos por el arco; la proteccion tiene que extenderse a otras personas
situadas cerca por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

- Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas
se detecta un nivel de exposicion diaria personal (LEPd) igual o mayor a 85
dB(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion personal (Tab. 1).

10RO

EMF
SAFE

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

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

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

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

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

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

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

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

- Aparato de clase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

- LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica.
- En espacios cerrados.
- En presencia de materiales inflamables o explosivos.
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen
en 7.10; A-8; A.10. de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”.

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

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente
se puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion
adecuadas como indicado en el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

A RIESGOS RESTANTES

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

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

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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura TIG (DC) (AC/DC) con cebado HF o LIFT y la
soldadura MMA de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).
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Las caracteristicas especificas de esta soldadora (INVERTER), como alta velocidad y
precision de la regulacién, le confieren una excelente calidad en la soldadura.

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

2.2 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD
- Adaptador bombona Argén.

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

- Mando a distancia manual de 1 potenciémetro.

- Mando a distancia manual de 2 potenciémetros.

- Mando a distancia a pedal.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

- Mascara de oscurecimiento automatico: con filtro fijo o regulable.

- Racor de gas y tubo de gas para conexion a la bombona de Argén.
- Reductor de presién con manémetro.

- Soplete para soldadura TIG.

- Antorcha TIG con potenciémetro.

- Grupo de refrigeracion del agua G.R.A. 4500.

- Carro ARCTIC.

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 alimentacion:
1~: tension 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 estructura interna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio.

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

- X : Relaciéon de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora

puede distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en
% sobre la base de un ciclo de 10 minutos (por ejemplo 60% = 6 minutos de
trabajo, 4 minutos parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se producira la intervencion de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

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

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

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

- : Corriente maxima absorbida por la linea.

1 max . . . .y
- |, .+ Corriente efectiva de alimentacion.
10--== : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.
11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo

1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA:  veatabla 1 (TAB. 1).

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2).

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 ESQUEMA DE BLOQUES

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

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

Descripcién (FIG.B)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

1-

Ventilador de enfriamiento de la soldadora.

12-Regulacion a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
4.2.1 Cuadro trasero (FIG. C)
1 - Interruptor general O/OFF - I/ON.

2 -

3-

4 -

5-

6 -

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

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

presentes).

Fusible (si estan presentes).

Conector para grupo refrigeracién agua (si estan presentes).

Conector para controles remotos:

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

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

es reconocido automaticamente y permite regular los parametros siguientes:

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

- Control remoto de pedal:
el valor de la corriente es determinado por la posicién del pedal. En modo
TIG 2 TIEMPOS ademas la presién del pedal actia como contacto de start
para la maquina en lugar del pulsador de la antorcha (si estan presentes).

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

- Antorcha TIG con potenciémetro.

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

4.2.2 Cuadro delantero FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-

7-
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Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
Toma rapida negativa (+) para conectar el cable de soldadura.
Conector para la conexion del cable del pulsador de la antorcha.
Racor para conexion tubo gas de la antorcha TIG.

Cuadro de controles.

Pulsadores de seleccién de los modos de soldadura:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
O BiLEVEL 7

En modo TIG permite elegir entre el pulsado (ON PULSE), pulsado

automatico (EASY PULSE) y BI-LEVEL. Con los leds apagados ninguno de

estos procesos esta activo.

PULSE: modalidad pulsada manual donde es posible configurar
los parametros siguientes: CORRIENTE PRINCIPAL (1),
CORRIENTE BASICA (l,), FRECUENCIA DE PULSACION
Y BALANCE.

EASY PULSE: modalidad pulsada automatica donde se tiene que
configurar solamente la CORRIENTE PRINCIPAL (l,).
Los otros parametros como CORRIENTE BASICA (I,),
FRECUENCIA DE PULSACION y BALANCE pueden
ajustarse automaticamente segun valores predeterminados
(I, = 70% 1,, FRECUENCIA = 2Hz, BALANCE = 0). De
cualquier forma estos valores pueden modificarse.

Las modalidades PULSE y EASY PULSE se indican para la soldadura de

espesores sutiles. X

Nota: "CONFIGURACION G.R.A.":

G.R.A. ON: Funcionamiento con gestion G.R.A. habilitada.

G.R.A. OFF: Funcionamiento con gestion G.R.A. inhabilitada, configuracion

PREDETERMINADA.

Es posible acceder a esta configuracion especifica de la maquina

manteniendo apretado el pulsador derecho (6a) durante la fase de encendido

y prueba inicial (fase siguiente al cierre del interruptor general).

6b 2T -4T - SPOT
On

En modo TIG permite escoger entre control de 2 tiempos, 4 tiempos o con
temporizacion de soldadura por puntos (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

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

6d AC/DC
o= |

En modo TIG permite escoger entre soldadura en corriente continua (DC)
y soldadura en corriente alterna (AC) (funcionalidad presente solamente en
los modelos AC/DC).

Parametros de soldadura ajustables mediante empufiadura encoder (9), asociados
con la configuracion anterior de 6a, 6b, 6¢, 6d.
Para configurar cada parametro proceder como se indica a continuacion:



a)

b)
c)

seleccionar el parametro que hay que regular (apretando la empufiadura (9))
evidenciado por el led correspondiente encendido;

girar la empufiadura (9) y configurar el valor deseado;

volver a apretar la empufiadura (9) para pasar a la regulacion del parametro
sucesivo.

CUIDADO: La configuracién de los parametros es libre. Sin embargo existen
unas combinaciones de valores que no tienen ningln significado practico para la
soldadura; en este caso la soldadora podria funcionar de forma no correcta.

7a

7b

7c

7d

7e

7f
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PRE-GAS / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

En modo TIG/HF representa el tempo de PRE-GAS en segundos (regulacion
entre 0 + 5 seg.). Mejora el arranque de la soldadura.

En modo MMA permite introducir el dispositivo Voltage Reduction Device
“VRD".

CORRIENTE INICIAL (I

STA| RT)

(e} O O

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

En modo TIG 4 representa la corriente inicial |_ mantenida durante todo el
tiempo en que se aprieta el pulsador de la antorcha (regulaciéon en Amperios).
En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “HOT START”
(regulacién 0 + 100%), con indicacion en el display del incremento en
porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura preseleccionada.
Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura.

RAMPA INICIAL (t

START)

(0]
(e} O O

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

Los parametros |y, ¥ tsaer PU€den utilizarse también con control remoto
de pedal; sin embargo la regulacion tiene que realizarse antes de activar el
control mismo.

CORRIENTE PRINCIPAL (1)
21

e

En modo TIG AC/DC o bien MMA, |, representa la corriente de salida; en
modo PULSADO y BI-LEVEL |, representa la corriente en el nivel mas alto
(maxima).

El parametro se mide en Amperios.

CORRIENTE DE BASE - ARC FORCE

e

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

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “ARC-FORCE”
(regulacién 0+100%) con la indicacion en el display del incremento en
porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura preseleccionada.
Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura y evita el encolado del
electrodo en la pieza.

FRECUENCIA

=O (e} O O

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

BALANCE

(AC/DC model) & (0]

-0 (ocmodel) S o O- O

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

7h

Tk

7

7m

7n

TIEMPO DE SPOT

=O
En modo TIG (SPOT) representa la duracion de la soldadura (regulacion 0.1
+10 seg.).

RAMPA FINAL (t

END)

e
En modo TIG representa el tiempo de la rampa final de la corriente (desde I,
hasta |,) (regulacion 0.1 + 10 seg.). En OFF rampa no presente.

CORRIENTE FINAL (I

END)

-0
En modo TIG 2 tiempos representa la corriente final |, sélo si la RAMPA
FINAL (7k) se configura a un valor mayor de cero (>0.1 seg.).

En modo TIG 4 tiempos representa la corriente final |, durante todo el iempo
en que se aprieta el pulsador de la antorcha.

Las magnitudes se expresan en Amperios.

POSTGAS

e

e [o)
En modo TIG representa el tiempo de POSTGAS en segundos (regulacion
0.1 + 10 seg.) y protege el electrodo y el bafio de fusién contra la oxidacion.

PRECALENTAMIENTO DEL ELECTRODO

=0 (0]

En modo TIG AC regula el precalentamiento del electrodo para facilitar
el inicio de la soldadura (regulacion 2.6 + 53 Aeseg.). Cuanto mayor es el
valor configurado, tanto mayor es la energia de precalentamiento. En OFF
precalentamiento no presente.

8- Led CONTROL REMOTO. Permite transferir el control de los parametros de
soldadura al control remoto.

9- Empufadura encoder de configuracion parametros (7) y tecla de seleccion de los
parametros (7).

10- Display alfanumérico.

11- Led verde, potencia encendida.

12- LED de senalizacion ALARMA (la maquina se encuentra bloqueada).

El restablecimiento es automatico en el momento en que desaparece la causa de
alarma.

Mensajes de alarma indicados en el display (10) FIGURA D:

ALY
- “AL.2"
- “AL.9"

. intervencion de la proteccion Térmica del circuito principal (si se ha
previsto).

: intervencion de proteccion genérico (Térmico o bien de sobretension
de red o bien de subtension de red).

. intervencion de proteccion por malfuncionamiento del circuito
de refrigeracion de agua de la antorcha. Restablecimiento no
automatico.

En el momento del apagado de la soldadora puede presentarse, durante algunos
segundos, la sefalizacion “AL.2".

4.2.3 Cuadro delantero (FIGURA D1)

1- Toma rapida positiva (+) para conectar el cable de soldadura.
Toma rapida negativa (-) para conectar el cable de soldadura.
Cuadro de controles.

Pulsador de seleccion de los modos de soldadura:

MMA - TIG LIFT

2-
3-
4-
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Modo de funcionamiento: soldadura de electrodo revestido (MMA), soldadura TIG
con cebado del arco en contacto (TIG LIFT).

Parametros de soldadura ajustables mediante empufiadura encoder (6), asociados
con la configuracion anterior de 4

Para configurar cada parametro proceder como se indica a continuacion:

a)

b)
<)

seleccionar el parametro que hay que regular (apretando la empufiadura (6))
evidenciado por el led correspondiente encendido.

girar la empufadura (6) y configurar el valor deseado.

volver a apretar la empufiadura (6) para pasar a la regulacion del parametro
sucesivo.

CUIDADO: La configuracion de los parametros es libre. Sin embargo existen
unas combinaciones de valores que no tienen ningln significado practico para la
soldadura; en este caso la soldadora podria funcionar de forma no correcta.



5a VRD MMA

-O-I Oo—0

VRD
MMA
anQmmmnnmanad —
En modo MMA permite introducir el dispositivo Voltage Reduction Device
“VRD".
5b HOT START
HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “HOT START”
(regulacién 0 + 100%). Con indicacién en el display del incremento en
porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura preseleccionada.
Esta regulaciéon mejora la fluidez de la soldadura.

5¢c CORRIENTE PRINCIPAL (1)

Lo

e

En modo TIG, MMA representa la corriente |, de salida. El parametro se mide
en Amperios.

5d ARC FORCE

9

ARC
g FORCE \__....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

En modo MMA representa la sobrecorriente dinamica “ARC-FORCE”
(regulacién 0+100%) con la indicacion en el display del incremento en
porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura preseleccionada.
Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura y evita el encolado del
electrodo en la pieza.

6- Empufiadura encoder de configuracion parametros (5) y tecla de seleccion de los
parametros (5).

7- Display alfanumérico.

8- Led CONTROL REMOTO. Permite transferir el control de los parametros de
soldadura al control remoto.

9- LED de sefializacion ALARMA (la maquina es bloqueada).
El restablecimiento es automatico en el momento en que desaparece la causa de
alarma.
Mensajes de alarma indicados en el display (7) FIGURA D1:

-“AL.1” : intervencién de la proteccion Térmica del circuito principal (si se ha
previsto).

-“AL. 2" : intervencion de la proteccion Térmica del circuito secundario

-“AL. 3" : intervencion de la proteccion por sobretension de la linea de
alimentacion

-“AL. 4" : intervencion de la proteccion por subtension de la linea de
alimentacion

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

10- Led verde, potencia encendida

4.3 Modalidad de ACTIVACION y DESACTIVACION Grupo refrigeraciéon agua

G.R.A. (si se ha previsto)

Procedimiento de activacion:

1- Encender la maquina con el interruptor general (1) manteniendo
contemporaneamente apretado el pulsador derecho en el panel anterior (6a).

2- En la pantalla, después de la secuencia de encendido, aparecera la sigla "G.r.a -
OFF" (configuracion de fabrica: grupo de refrigeracion desactivado).

3- Girar la empufiadura del encoder (9) de manera que en la pantalla se muestre la
sigla "G.r.a - on".

4- Confirmar la seleccion apretando una vez la tecla del encoder (9).

De esta manera se activara el grupo de refrigeracion.

Procedimiento de desactivacion:
Repetir la misma secuencia y configurar la sigla "G.r.a - OFF" si se desea desactivarlo.

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

5. INSTALACION

A jATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.

5.1 PREPARACION
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan separadas,
contenidas en el embalaje.

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

5.2 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no haya obstaculos
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacion
forzada a través de ventilador, si estd presente); asegurese al mismo tiempo que no
se aspiran polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

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

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

5.3 CONEXION A LA RED

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

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

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

-Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor de:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

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

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

5.3.1 Enchufe y toma

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

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

5.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

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

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

5.4.1 Soldadura TIG

Conexion del soplete

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

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

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

Conexion a la bombona de gas

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

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la bombona.

- Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos de orientacién
de empleo, véase la tabla (TAB.4); eventuales ajustes del flujo de gas pueden
efectuarse durante la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de
presion. Comprobar la estanqueidad de tuberias y racores.

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

5.4.2 Soldadura MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del

generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento

acido.

Conexion del cable de soldadura-pinza-portaelectrodo

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

electrodo.

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

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

Se conecta a la pieza a soldar o al banco metélico en el que se apoya, lo mas cerca

posible de la junta en ejecucién.

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

Recomendaciones:

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

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no formen parte de la pieza en elaboracion,
en sustitucion del cable de retorno de la corriente de soldadura; esto puede ser
peligroso para la seguridad y provocar una soldadura no satisfactoria.



6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SOLDADURA TIG

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

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

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

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

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

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

6.1.1 Cebado HF y LIFT

Cebado HF:

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

Procedimiento:

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

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

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

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

6.1.2 Soldadura TIG DC

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono con aleaciones
bajas y altas y para los metales pesados, cobre, niquel, titanio y sus aleaciones.
Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) generalmente se usa el
electrodo con el 2% de Torio (banda de color rojo) o el electrodo con el 2% de Cerio
(banda de color gris).

Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, véase la
FIG. L, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar
desviaciones del arco. Es importante efectuar el desbarbado con muela en el sentido
de la longitud del electrodo. Dicha operacioén se repetira periédicamente en funcion
del empleo y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado
accidentalmente, oxidado o no se haya empleado correctamente. En modo TIG DC
es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite soldar en metales como el aluminio y el magnesio que
forman en su superficie un éxido de proteccion y aislante. Invirtiendo la polaridad de
la corriente de soldadura, se consigue “romper” la capa superficial de 6xido a través
de un mecanismo llamado “ataque con iones”. La tensién es de forma alterna positiva
(EP) y negativa (EN) en el electrodo de tungsteno. Durante el tiempo EP el éxido se
quita de la superficie (“limpieza” o “decapado”) permitiendo la formacién del bafo.
Durante el tiempo EN se produce el aporte maximo térmico a la pieza permitiendo
la soldadura. La posibilidad de variar el parametro balance en CA permite reducir el
tiempo de la corriente EP al minimo permitiendo una soldadura mas rapida.

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

La tabla (TAB.4) resume los efectos de variacion de los parametros en soldadura CA.
En modo TIG AC es posible el funcionamiento 2 tiempos (2T) y 4 tiempos (4T).
Ademas son validas las instrucciones relativas al procedimiento de soldadura.

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

6.1.4 Procedimiento

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

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

Modo TIG con secuencia 2T:

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

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

Modo TIG con secuencia 4T:

- La primera presion del pulsador hace cebar el arco con una corriente |, ... Al soltar
el pulsador, aumenta la corriente segun la funcion RAMPA INICIAL hasta el valor de
la corriente de soldadura; dicho valor se mantiene también con el pulsador soltado.

Cuando se vuelve a apretar el pulsador la corriente disminuye segln la funcion
RAMPA FINAL hasta I.,,. Este ultimo se mantiene hasta que se suelta el pulsador
que termina el ciclo de soldadura comenzando el periodo de postgas. En cambio,
si durante la funcion RAMPA FINAL se suelta el pulsador, el ciclo de soldadura
termina inmediatamente e inicia el periodo de postgas.

Modo TIG con secuencia 4T y BI-LEVEL.:

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

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

Modo TIG SPOT:

- La soldadura se realiza manteniendo apretado el pulsador de la antorcha hasta
alcanzar el tiempo preconfigurado (tiempo de spot).

6.2 SOLDADURA MMA

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

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

Corriente de soldadura (A)
@ Electrodo (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

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

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada estan determinadas, ademas
de por la intensidad de la corriente elegida, por otros parametros de soldadura
como la longitud del arco, la velocidad y posicion de la ejecucion, el diametro y la
calidad de los electrodos (para una correcta conservacion mantener los electrodos
al resguardo de la humedad protegidas en sus paquetes o contenedores).

- Las caracteristicas de la soldadura dependen también del valor de ARC-FORCE
(comportamiento dinamico) de la soldadora. Dicho parametro se puede programar
desde el panel, o se puede programar con mando a distancia de 2 potenciémetros.

- Notese que valores altos de ARC-FORCE dan mayor penetracion y permiten la
soldadura en cualquier posicion tipicamente con electrodos basicos, valores bajos
de ARC-FORCE permiten un arco mas suave y sin salpicaduras tipicamente con
electrodos rutilos.  La soldadora, ademas, estd equipada con los dispositivos
HOT START y ANTI STICK que garantizan inicios faciles y una ausencia de pegado
del electrodo a la pieza.

6.2.1 Procedimiento

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

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

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

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

7. MANTENIMIENTO

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

7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

7.1.1 Soplete

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

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

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

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

7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS
IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora
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pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

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

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

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

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

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencion a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa
de la maquina.

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, YANTES DE EFECTUAR

COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO

DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

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

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

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

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

- Controlar la 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 eliminacién de este inconveniente.

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

- El gas de proteccién usado sea correcto (Argon 99.5%) y en la justa cantidad.
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UND MMA-SCHWEISSEN IN

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

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

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

- Nicht an Behdltern schweien, die unter Druck stehen.

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

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

POLO®

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

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

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

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

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

()

EMEF

@@

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

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

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

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden Schweilkabel sind moglichst nahe beieinander zu fixieren.

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

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

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

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

- Nicht nahe neben der SchweiRmaschine, auf der SchweiRmaschine sitzend
oder an die Schweifmaschine gelehnt schweifen (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiBstromkreises
lassen.

- Mindestabstand d= 20 cm (Fig. O)

- Gerat der Klasse A:

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

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr.
- in beengten Raumen.
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe.
MUSS ein ”verantwortlicher Fachmann” eine Abwidgung der Umstédnde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10. der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben“ genannt sind.

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhéhe
tatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit

mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kdnnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern gefidhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmafRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben“ angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

- KIPPGEFAHR: Die SchweifBmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelmiBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.
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2.

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

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

EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

2.1 EINFUHRUNG

Di

ese Schweilmaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschweil3en, speziell

fur das WIG-SchweiRen (DC) (AC/DC) mit HF- oder LIFT-Zindung und das MMA-
Schweil3en von umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch).
Wegen ihrer spezifischen Merkmale wie der hohen Geschwindigkeit und den prazisen

Einstellungsmaglichkeiten werden mit

dieser Schweilmaschine (INVERTER)

ausgezeichnete Ergebnisse erzielt.

Di

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

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

2.2 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR

3.

Adapter Argonflasche.

Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
Handfernsteuerung 1 Potentiometer.

Handfernsteuerung 2 Potentiometer.

Pedal-Fernsteuerung.

MMA-SchweiRsatz.

WIG-Schweilsatz.

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

WIG-Schweillbrenner.

WIG-Brenner mit Potenziometer.

Wasserklhlaggregat G.R.A. 4500.

Wagen ARCTIC.

TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Di

e wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der SchweilRmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

1-
2-
3-
4-
5.
6-

7-

8-

9-

Schutzart der Umhiillung.

Symbol der Versorgungsleitung:

1~: Wechselspannung einphasig;

3~: Wechselspannung dreiphasig.

Symbol S : Weist darauf hin, dafk SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter

Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).

Symbol fir das vorgesehene Schweilverfahren.

Symbol flr den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit

LichtbogenschweiRmaschinen.

Seriennummer fir die Identifizierung der Schweilmaschine (wird unbedingt

bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des Schweillstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung.

- /U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
dchweiBmaschine wahrend des Schweivorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiRmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-AV : Gibt den Regelbereich des Schweillstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweilmaschine
(Zuléssige Grenzen £10%):

= |} max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, : Tatsachliche Stromversorgung.

und den Bau von

1 eff

10--==-: Fur den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.

1

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

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

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

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

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

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

4.

BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 BLOCKSCHALTBILD

Di

e Schweilmaschine besteht im Wesentlichen aus Leistungs- und Steuermodulen

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

Di

ese Schweilmaschine wird von einem Mikroprozessor gesteuert, der die Einstellung

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

Beschreibung (ABB. B)

1-
2-

3-

4-

Eingang  dreiphasige und
Glattungskondensatoren.

Transistor- und 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 Aufgabe ist es, Spannung und Strom an
die Werte anzupassen, die fur das Lichtbogen-Schweilverfahren notwendig sind
und gleichzeitig den Schweilistromkreis galvanisch von der Versorgungsleitung zu
trennen.
Sekundar-Gleichrichterbriicke mit

Versorgungsleitung, Gleichrichteraggregat

Glattungsdrossel: Schaltet die von der

8-
9-

10-
11-
12-

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

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

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

Elektroventil Schutzgas EV (falls vorhanden).

Kuhllufter der SchweiRmaschine.

Fernregelung.

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

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Hauptschalter O/OFF - I/ON.

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

Anschlussstiick fur Gasschlauch (Druckminderer Flasche - Schweifmaschine)

(falls vorhanden).

Schmelzsicherung (falls vorhanden).

Steckbuchse fur Kiihlwasseragggregat (falls vorhanden).

Steckbuchse fiir Fernbedienungen:

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

Fernbedienungsarten an die Schweimaschine anschlieRen. Alle werden

automatisch erkannt und gestatten die Einstellung der folgenden Parameter:

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

- Pedalfernbedienung:
Der Stromwert bemisst sich nach der Pedalstellung. Im Modus WIG
2-TAKT wird auRerdem durch die Pedalbetatigung, und nicht durch den
Brennerknopf, der Startbefehl fiir die Maschine erteilt (falls vorhanden).

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

- WIG-Brenner mit Potenziometer.

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

4.2.2 Vorderes Paneel ABB. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweilkabels.
Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
Steckbuchse fiir den Anschluss des Brennerknopfkabels.
Anschlussstiick fiir den Gasschlauch des WIG-Brenners.
Bedienfeld.

Knopfe fir die Auswahl der Schweil3betriebsarten:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
ODN PULSE
AN

Omsy

O BiLEVEL 7

Im WIG-Modus ermdglicht der Knopf die Wahl zwischen dem pulsierten

Betrieb (ON PULSE), dem automatisch pulsierten Betrieb (EASY PULSE)

und dem BI-LEVEL-Betrieb. Bei erloschenen LEDs ist keines dieser

Verfahren aktiviert.

PULSE: Manueller Impulsmodus, in dem die folgenden Parameter
eingestellt werden  koénnen: HAUPTSTROM (1)
GRUNDSTROM  (l,), PULSATIONSFREQUENZ UND
BALANCE.

EASY PULSE: Automatischer Impulsmodus, in dem nur der
HAUPTSTROM (l,) vorzugeben ist. Die anderen Parameter
wie GRUNDSTROM (I,), PULSATIONSFREQUENZ und
BALANCE lassen sich automatisch nach vorher festgelegten
Werten regeln (I, = 70% |,, FREQUENZ = 2 Hz, BALANCE =
0). Diese Werte konnen jedoch geandert werden.

Die Betriebsarten PULSE und EASY PULSE eignen sich zum Schweilten

diinnwandiger Werkstoffe.

Anmerkung: ,EINSTELLUNG G.R.A.*

G.R.A. ON: Betrieb mit G.R.A.

G.R.A. OFF: Betrieb ohne G.R.A. (Standardeinstellung).

Diese spezifische Einstellung der Maschine kann aufgerufen werden,

indem man den rechten Knopf (6a) wahrend der Phase des Einschaltens

und des Anfangstests gedriickt halt (es handelt sich um die Phase nach der

Herstellung des Hauptschalterkontaktes).

6b 2T -4T - SPOT

O

QO spoT

Im WIG-Modus kann zwischen der 2-Takt-Steuerung, der 4-Takt-Steuerung

oder der Punktschweillschaltuhr (SPOT) gewahlt werden.

6¢c  WIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Betriebsart: Schweifen mit umhdiliter Elektrode (MMA), WIG-Schweillen
mit hochfrequenter Lichtbogenziindung (WIG HF) und WIG-Schweilen mit
Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).



6d

AC/DC
Oon Hr

Im WIG-Modus besteht die Wahl zwischen dem Schweil3en mit Gleichstrom
(DC) und dem SchweiRen mit Wechselstrom (AC) (diese Funktion ist nur bei
den AC/DC-Modellen verfiigbar).

Es handelt sich um Schweilparameter, die den vorgenannten Einstellungen 6a,
6b, 6¢ und 6d zugeordnet und mit dem Encoderknopf (9) einstellbar sind.
Die einzelnen Parameter werden wie folgt eingestellt:

a)

b)
c)

Den einzustellenden Parameter auswahlen (durch Driicken des Knopfes
(9)), der durch das Aufleuchten der entsprechenden LED kenntlich gemacht
wird.

Durch Drehen des Knopfes (9) den gewlinschten Wert einstellen.

Nochmals den Knopf (9) driicken, um zur Einstellung des nachfolgenden
Parameters Uiberzugehen.

Anmerkung: Die Einstellung der Parameter ist frei wahlbar. Allerdings gibt es
Wertekombinationen, die fiir das SchweiRen keine praktische Bedeutung haben.
In diesen Fallen arbeitet die Schweillmaschine mdglicherweise nicht einwandfrei.

7a

7b

7c

7d

7e

7f

PRE-GAS / VRD MMA

VRD

.MMA
Bsec)
Im Modus WIG/HF ist dies die Gasvorstromungszeit (PRE-GAS) in
Sekunden (Einstellungsbereich 0 - 5 Sek.). Die Funktion erleichtert den Start
des SchweilRvorgangs.

Im Modus MMA lasst sich die als Voltage Reduction Device ,VRD*
bezeichnete Einrichtung zuschalten.

ANFANGSSTROM (I

START

(©) O O

Im Modus WIG 2-TAKT und SPOT ist dies der anfangliche Strom I, der bei
gedriicktem Brennerknopf fir eine festgelegte Zeit aufrechterhalten Wird (der
Wert wird in Ampere angegeben).

Im Modus WIG 4-TAKT ist dies der anfangliche Strom |, der flir die gesamte
Betatigungsdauer des Brennerknopfes aufrechterhalten wird (der Wert wird
in Ampere angegeben).

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom ,HOT START*
(Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Strom Uber dem vorgewéahiten Schweilstromwert liegt. Durch
die Einstellung wird der Schweiftvorgang flissiger gestaltet.

ANFANGSRAMPE (t

START

(0]
(0] O O

Im WIG-Modus die Zeit des anfanglichen rampenférmigen Stromwertverlaufes
(von I bis I,) (Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Wird OFF gewahlt, ist keine
Rampe vorhanden.

Die Parameter |g,.. und t
verwendet werden. Die E|nsteﬂung
des Befehls vorzunehmen.

kénnen auch bei Pedalfernsteuerung
ist in diesem Fall jedoch vor dem Aufruf

HAUPTSTROM (1,)
21

e

Im Modus WIG AC/DC oder MMA ist |, der Ausgangsstrom, im PULSIERTEN
Modus und im Modus BI-LEVEL sfellt I, den héchsten Strompegel dar
(Hochstwert). Der Parameter wird in Ampere angegeben.

GRUNDSTROM - ARC FORCE

e

In den Modi WIG 4-TAKT BI-LEVEL und PULSIERT ist |, der Stromwert,
der wéhrend des Schweiflens mit dem Hauptwert |, wechseln kann. Der
Parameter wird in Ampere angegeben.

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom der Funktion +ARC-
FORCE" (Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird ausgewiesen,
um wie viel Prozent der Wert liber dem vorgewahlten Schweillstromwert
liegt. Durch diese Einstellung wird der SchweilRvorgang fliissiger gestaltet
und ein Verkleben der Elektrode am Werkstiick vermieden.

FREQUENZ

=0 (e} O O
Im PULSIERTEN WIG-Modus ist dies die Pulsationsfrequenz. Bei den AC/

DC-Modellen im Modus WIG AC (bei deaktivierter Pulsation) steht dies fiir
die Schweillstromfrequenz.

79

7h

Tk

7

7m

7n

BALANCE

(AC/DC model ) Er (0]

-0 (pcmodel) S o -O- O

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

SPOT-ZEIT

=O
Im WIG-Modus (SPOT) ist dies die SchweilRdauer (Einstellungsbereich 0,1 -
10 Sek.).

ENDRAMPE (t,

END

e

Im WIG-Modus ist dies die Zeit des abschlieRenden rampenférmigen
Stromwertverlaufes (von I, bis I.) (Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Wird
OFF gewabhlt, ist keine Rampe vorhanden.

ENDSTROM (I

END

-0
Im Modus WIG 2-TAKT ist dies nur dann der Endstrom I, wenn die
ENDRAMPE (7k) auf einen Wert von groRer Null eingestellt ist f>0 1 Sek.).
Im Modus WIG 4-TAKT ist dies der Endstrom I fiir die gesamte Dauer, in der
der Brennerknopf gedruckt wird.

Die Gro6Ren werden in Ampere angegeben.

POSTGAS

fsec
e [o) -
Im WIG-Modus ist dies die Gasnachstromungszeit (POSTGAS) in Sekunden
(Einstellungsbereich 0,1 - 10 Sek.). Durch die Funktion werden die Elektrode
und das Schmelzbad vor Oxidation geschiitzt.

VORHEIZEN DER ELEKTRODE

=0 (0]

Im Modus WIG AC wird hier das Vorheizen der Elektrode geregelt, das den
Start beim Schweilvorgang unterstiitzt (Einstellungsbereich 2,6 - 53 Ass). Je
groRer der Einstellwert, desto groRer die Vorheizenergie. Wird OFF gewahlt,
findet kein Vorheizen statt.

8- LED FERNBEDIENUNG. Gestattet es, die Steuerung der Schweilparameter auf
die Fernbedienung zu tbertragen.

9- Encoder-Knopf fiir die Parametereinstellung (7) und Parameterwahltaste (7).

10- Alphanumerisches Display.

11- Griine LED, Netzversorgung eingeschaltet.

12- LED fiir die ALARM-Anzeige (die Maschine wird stérungsbedingt abgeschaltet).

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die

Alarmursache behoben ist.

Auf dem Dlsplay (10) angezeigte Alarmmeldungen ABB. D:

- ,AL.1“ : Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgelost (falls
vorgesehen).

- ,AL.2" : Auslésen eines unspezifischen Schutzes (Thermoschutz,
Netzliberspannung oder Netzunterspannung).

- ,AL.9“ : Auslésen des Schutzes gegen eine Fehlfunktion im
Kuhlwasserkreislauf des Brenners. Die Rickstellung erfolgt nicht
automatisch.

Beim Ausschalten der Schweimaschine kann es vorkommen, dass fir einige
Sekunden der Hinweis ,AL.2“ erscheint.

4.2.3 Vorderes Bedienfeld (ABB. D1)

1- Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schweilkabels.
Bedienfeld.

Knopf flir die Auswahl der Schweil3betriebsarten:

MMA - WIG LIFT

2-
3-
4-

Betriebsart: Schweilen mit umhiillter Elektrode (MMA), WIG-Schweilen mit
Kontaktziindung des Lichtbogens (WIG LIFT).
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Es handelt sich um Schweillparameter, die der vorgenannten Einstellung 4



zugeordnet und mit dem Encoderknopf (6) einstellbar sind.

Die einzelnen Parameter werden wie folgt eingestellt:

a) Den einzustellenden Parameter auswéahlen (durch Driicken des Knopfes
(6)), der durch das Aufleuchten der entsprechenden LED kenntlich gemacht
wird.

b)  Durch Drehen des Knopfes (6) den gewlinschten Wert einstellen.

c) Nochmals den Knopf (6) driicken, um zur Einstellung des nachfolgenden
Parameters liberzugehen.

Anmerkung: Die Einstellung der Parameter ist frei wahlbar. Allerdings gibt es

Wertekombinationen, die fiir das Schweilen keine praktische Bedeutung haben.

In diesen Fallen arbeitet die Schweillmaschine mdglicherweise nicht einwandfrei.

-O-I Oo—0

5a VRD MMA

VRD

Im Modus MMA lasst sich die als Voltage Reduction Device ,VRD*
bezeichnete Einrichtung zuschalten.

5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom ,HOT START®
(Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird angezeigt, um wie viel
Prozent der Strom lber dem vorgewéahiten Schweilstromwert liegt. Durch
die Einstellung wird der Schweilvorgang flissiger gestaltet.

5¢  HAUPTSTROM (1,)

an()mannnnann

Im Modus WIG ist MMA |, der Ausgangsstrom. Der Parameter wird in Ampere
angegeben.

5d ARC FORCE

3

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

Im Modus MMA ist dies der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-
FORCE" (Einstellungsbereich 0 - 100%). Auf dem Display wird ausgewiesen,
um wie viel Prozent der Wert liber dem vorgewahlten Schweillstromwert
liegt. Durch diese Einstellung wird der SchweilRvorgang fliissiger gestaltet
und ein Verkleben der Elektrode am Werkstiick vermieden.

6- Encoder-Knopf fiir die Parametereinstellung (5) und Parameterwahltaste (5).

7- Alphanumerisches Display.

8- LED FERNBEDIENUNG. Gestattet es, die Steuerung der SchweiRparameter auf
die Fernbedienung zu tbertragen.

9- LED fir die ALARM-Anzeige (die Maschine wird stérungsbedingt abgeschaltet).

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die
Alarmursache behoben ist.

Auf dem Display (7) angezeigte Alarmmeldungen ABB. D1:

-,AL.1° : Der Thermoschutz des Primarkreises hat ausgelost (falls

vorgesehen).

- ,AL. 2° : Der Thermoschutz des Sekundarkreises hat ausgeldst.

-, AL. 3“ : Der Uberspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgel®st.
- ,AL. 4* : Der Unterspannungsschutz der Versorgungsleitung hat ausgelost.

- ,AL. 8 : Hilfsspannung aufierhalb des zuldssigen Bereiches.

10- Griine LED Netzversorgung eingeschaltet.

4.3 Vorgehensweise fiir die AKTIVIERUNG und DEAKTIVIERUNG des

Wasserkiihlaggregats G.R.A. (falls ein solches vorhanden ist)

Vorgehensweise fiir die Aktivierung:

1- Die Maschine mit dem Hauptschalter (1) einschalten, wobei gleichzeitig der rechte
Knopf auf dem vorderen Feld (6a) gedriickt gehalten werden muss.

2- Auf dem Display erscheint nach der Einschaltsequenz das Kiirzel "G.r.a - OFF" (in
der Werkseinstellung ist das Kiihlaggregat deaktiviert).

3- Den Einstellknopf des Encoders (9) so drehen, dass auf dem Display "G.r.a - on"
angezeigt wird.

4- Die Einstellung durch einmaliges Driicken der Encodertaste (9) bestéatigen.

An dieser Stelle ist das Kiihlaggregat aktiviert.

Vorgehensweise fiir die Deaktivierung:
Die Schrittfolge wiederholen und das Kirzel "G.ra - OFF" einstellen, wenn das
Kuhlaggregat deaktiviert werden soll.

Anmerkung: Befindet sich die Schweillmaschine im Modus "G.r.a - on", ist aber kein
Kuhlaggregat angeschlossen, 16st nach einigen Sekunden der Schutz wegen einer
Fehlfunktion des Kuhlkreislaufes aus (Kirzel "AL.9").

5. INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE
SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM STROMNETZ
GETRENNT WERDEN, i

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHKUNDIGEM
PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

5.1 EINRICHTUNG
Die Schweilmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind
zu montieren.

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

5.2 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

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

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

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

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

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

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

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

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

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

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

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

5.3.1 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + P.E) (1~); (3P
+ P.E) (3~) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschlu® muf®
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trégen Leitungssicherungen
aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

ACHTUNG! Bei MiBachtung der obigen Regeln wird das herstellerseitig
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) ausgehebelt. Schwere Gefahren fiir
die beteiligten Personen (z. B. Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brand) sind
die Folge.

5.4 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE VORGENOMMEN
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle (TAB. 1) sind firr den jeweiligen maximal abgegebenen Schweilstrom der
Schweilmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des Schweil3kabels
aufgefihrt (in mm2).

5.4.1 WIG-SchweiRen

AnschluB des Brenners

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

AnschluB SchweiBstromriickleitungskabel

- Es ist moglichst nahe der Schweillstelle an das Werkstilick oder die Metallbank
anzuschlieBen, auf der das Werkstlck ruht.

Dieses Kabel muR an die Klemme mit dem Symbol (+) angeschlossen werden (~ fiir
WIG-Maschinen, die das AC-Schweilen zulassen).

AnschluB an die Gasflasche

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

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

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

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

ACHTUNG! Bei AbschluB der Arbeiten stets das Gasflaschenventil schlieRen.

5.4.2 MMA-Schweissen

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

AnschluB Schweikabel mit Elektrodenhalter
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Das Schweil’kabel hat am Ende eine spezielle Klemme zum Festhalten des nicht u

mhillten Elektrodenteils.

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

AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel

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

zwar so nah wie méglich an der SchweiRnaht.

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

Empfehlungen:

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

- Verwenden Sie mdglichst kurze Schweiltkabel.

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

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 WIG-SCHWEISSEN

Das WIG-SchweiRen ist ein Verfahren, das die vom elektrischen Lichtbogen
ausgehende Warme nutzt. Der Bogen wird geziindet und aufrechterhalten
zwischen einer nicht abschmelzenden Elektrode (Wolfram) und dem Werkstiick.
Die Wolframelektrode wird von einem Brenner gehalten, der geeignet ist, den
Schweil3strom zu Ubertragen und die Elektrode ebenso wie das Schweillbad durch
Inertgas (normalerweise Argon Ar 99.5%), das aus der Keramikdiise austritt, vor der
atmospharischen Oxidation zu schitzen (ABB. G).

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

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

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

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

Fir groRere Dicken sind Schweil3stabe erforderlich, die genauso zusammengesetzt
sind wie der Grundwerkstoff und den geeigneten Durchmesser haben. Die Rander
sind auf geeignete Weise zu praparieren (ABB. 1). Damit die Schweiflung_gelingt,
sollten die Werkstlicke sorgfaltig gereinigt werden und frei von Oxiden, Ol, Fett,
Lésungsmitteln etc. sein.

6.1.1 HF- und LIFT-Ziindung

HF-Ziindung:

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

Vorgehensweise:

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

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

LIFT-Ziindung:

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man die Wolframelektrode
vom Werkstiick entfernt. Diese Art der Zindung verursacht weniger Stérungen
durch elektrische Abstrahlungen und verringert die Wolframeinschlisse und den
Elektrodenverschleil? auf ein Minimum.

Vorgehensweise:

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

6.1.2 WIG DC-Schweilen

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

Zum WIG DC-Schweilen mit Elektrodenanschlu® am Pol (-) wird grundsatzlich
eine Elektrode mit 2% Thoriumanteil (roter Farbstreifen) oder eine Elektrode mit 2%
Ceriumanteil (grauer Farbstreifen) benutzt.

Die Wolframelektrode muf} axial mit der Schleifscheibe angespitzt werden, siehe
ABB. L; achten Sie darauf, dal? die Spitze genau konzentrisch ist, um die Ablenkung
des Lichtbogens zu verhindern. Es ist wichtig, daB in Langsrichtung der Elektrode
geschliffen wird. Die Elektrode ist - je nach Gebrauchsintensitdt und Verschlei®
wiederholt in regelméBigen Abstédnden nachzuschleifen. Geschliffen werden muf
auch, wenn sie versehentlich verunreinigt, oxidiert, oder nicht korrekt verwendet
wurde. Im Modus WIG DC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet
werden.

6.1.3 WIG-AC-Schweilen

Dieses Verfahren gestattet das Schweilen auf Metallen wie Aluminium und
Magnesium, die auf ihrer Oberflache eine schiitzende und isolierende Oxidschicht
bilden. Wenn man den Schweilsstrom umpolt, laRt sich mit Hilfe eines speziellen
Mechanismus, “ionische Sandstrahlung” genannt, die oberflachliche Oxidschicht
“aufbrechen”. Die Spannung der Wolframelektrode ist abwechselnd positiv (EP) und
negativ (EN). Wahrend der Dauer EP wird das Oxid von der Oberflache entfernt
(“Reinigung” oder “Entzundern”), was die Bildung des Schweilbades ermdglicht.
Wahrend der Dauer EN ist die Schweillung mdoglich, weil der grote Wéarmeeintrag
in das Werkstlck erreicht wird. Die Verstellbarkeit des Parameters Balance im
Modus AC gestattet es, die Stromdauer EP auf ein Minimum zu reduzieren und den
Schweillvorgang zu beschleunigen.

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

Einschlissen. .

Die Tabelle (TAB. 4) bietet eine Ubersicht darliber, welche Auswirkungen es hat, wenn
die Parameter beim AC-Schweifl3en veréndert werden.

Im Modus WIG AC kann im 2-Takt- (2T) oder im 4-Takt-Betrieb (4T) gearbeitet werden.
Ferner gelten die Anleitungen zum Schweilverfahren.

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

6.1.4 Vorgehensweise

- Den Schweilstrom mit dem Griffknopf auf den gewlinschten Wert regeln und bei

Bedarf wahrend des Schweil’ens an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag

anpassen.

Den Brennerknopf driicken und priifen, ob das Gas einwandfrei aus dem Brenner

stromt. Bei Bedarf die Zeiten der Gasvorstrdmung und Gasnachstromung

vorgeben. Ihr Wert hangt von den Arbeitsbedingungen ab: Die Verzégerung der

Gasnachstrémung muss so bemessen sein, dass sich die Elektrode und das Bad

nach Abschluss des Schweillvorgangs abkiihlen kénnen, ohne mit der Atmosphéare

in Kontakt zu kommen (Oxidation und Verunreinigung wéren die Folge).

Modus WIG mit 2Takt-Sequenz:

- Driickt man den Brennerknopf (P.T.) ganz durch, wird der Lichtbogen mit einem

Strom | geziindet. AnschlieRend steigt die Stromstarke nach der Funktion der

ANFANEERAMPE bis auf den Wert des SchweiRstroms.

Zur Unterbrechung des Schweiflvorgangs den Brennerknopf loslassen. Dadurch

wird die gleitende Ruckfihrung des Schweillstroms (falls die Funktion der

ENDRAMPE aktiviert ist) oder das sofortige Erldschen des Lichtbogens mit

Gasnachstromung eingeleitet.

Modus WIG mit 4-Takt-Sequenz:

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit dem Strom I ...
geziindet. Wird der Knopf losgelassen, steigt die Stromstérke nach der Funktion
der ANFANGSRAMPE bis zum Wert des Schweil’stroms an. Dieser Wert wird
auch dann aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetatigt ist. Wenn der Knopf erneut
gedrickt wird, sinkt die Stromstarke gemal der ENDRAMPENFUNKTION bis auf
I\ - Dieser Wert wird aufrechterhalten, bis der Knopf losgelassen, dadurch der
§c?1weif$zyklus beendet und die Gasnachstrémung eingeleitet wird. Wird der Knopf
hingegen in der Phase der ENDRAMPE losgelassen, endet der Schweillzyklus
augenblicklich unter Einleitung der Gasnachstromung.

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

- Bei der ersten Betatigung des Knopfes wird der Lichtbogen mit einem Stromwert

von |..... gezlindet. Beim Loslassen des Knopfes steigt der Strom geméaR der

ANFANGSRAMPE auf den SchweiRstromwert an. Dieser Wert wird auch dann

aufrechterhalten, wenn der Knopf unbetéatigt ist. Bei jeder nun folgenden Betatigung

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

Hauptstromwert |,

Halt man den Knopf langer gedriickt, nimmt der Schweillstrom gemaR der

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

bis der Knopf losgelassen und dadurch der Schweilzyklus unter Einleitung der

Gasnachstromung beendet wird. Lésst man den Knopf dagegen wahrend der

Phase der ENDRAMPE los, endet der Schweilvorgang augenblicklich und die

Gasnachstromung wird eingeleitet (ABB. M).

Modus WIG SPOT:

- Die SchweiRung erfolgt bei gedriickt gehaltenem Brennerknopf bis zum Erreichen
der voreingestellten Zeit (Spot-Zeit).

6.2 MMA SCHWEISSEN

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

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

Schweilstrom (A)
@ Elektrodendurchm (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Beachten Sie, dal® bei gleichbleibendem Elektrodendurchmesser hohere

Stromwerte fiir SchweiRarbeiten in der Ebene und niedere Werte fiir Schweilen in
der Vertikale oder iber dem Kopf ver wendet werden missen.
- Die mechanischen Eigenschaften der Schweifnaht werden nicht nur von
der gewahlten Stromstarke bestimmt, sondern auch von den anderen
SchweilRparametern wie der Lichtbogenlange, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit
und, dem Durchmesser und der Glite der Elektroden (Elektroden werden am
besten in den entsprechenden Packungen oder Behéltern aufbewahrt, wo sie vor
Feuchtigkeit geschutzt sind).
Die Schweilleigenschaften hangen auch vom ARC-FORCE-Wert (dynamisches
Verhalten) der Schweimaschine ab. Dieser Parameter kann am Bedienfeld oder
Uber die Fernbedienung mit Hilfe von 2 Potentiometern eingestellt werden.
Bitte beachten Sie, dal® hohe Werte der Funktion ARC-FORCE einen hoheren
Einbrand hervorrufen und das Schweilfen in jeder Lage typischerweise mit
basischen Elektroden ermdglichen. Niedrige ARC-FORCE-Werte bringen einen
weicheren Lichtbogen ohne Spritzer hervor, gearbeitet wird typischerweise mit
Rutilelektroden.
Die Schweiflmaschine ist zudem mit den Vorrichtungen HOT START und ANTI
STICK ausgestattet, die den Start unterstiitzen und verhindern, daf} die Elektrode
mit dem Werksttick verklebt.

6.2.1 Arbeitsvorgang

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

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

Sobald sich der Bogen entziindet hat, halten Sie die Elektrode in dem Abstand, der
dem Elektrodendurchmesser entspricht, vom Werkstlck entfernt. Halten Sie nun
diesen Abstand so konstant wie méglich wahrend des Schweil’ens ein. Beachten
Sie, daR der Stellwinkel der Elektrode in Arbeitsrichtungungeféahr 20-30 Grad
betragen soll.
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- Am Ende der Schweifinaht flhren Sie die Elektrode leicht gegen die Arbeitsrichtung
zurlick, um den Krater zu fiillen. Dann heben Sie ruckartig die Elektrode aus dem
Schweilbad, um so den Bogen auszuléschen (ANSICHTEN DER SCHWEISSNAHT
-ABB. N).

7. WARTUNG

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

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

7.1.1 Brenner

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

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

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

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

7.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG "

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- In regelmaRigen Zeitabstanden, die von den Einsatzbedingungen und dem
Staubgehalt in der Umgebung abhéngen, muss das Innere der Schweifmaschine
inspiziert werden. Staubablagerungen auf elektronischen Platinen sind mit einer
sehr weichen Blrste und geeigneten Losemitteln zu entfernen.

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweil3maschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter Schweimaschine zu
arbeiten.

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

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

Der SchweiRstrom muf} an den Durchmesser und den Typ der Elektrode angepaft
werden.

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

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

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

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

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

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

- Das Schutzgas soll korrekt (Argon 99.5%)und in der richtigen Menge verwendet
werden.
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annapart”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE30MACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pabounii pomkeH ObITb XOpPOLWO 3HaKOM C 6e30MmacHbIM MCMNONb30BaHMEM
CBapoOYHOro annapata ¥ O3HaKOMINeH C pUcKaMu, CBSI3aHHbIMU C NPOLLECCOM
AYroBoW CBapku, C COOTBETCTBYHOLUMMU HOPMamMK 3aluTbl U aBapUNHbIMU
cuUTyauusimu.

(Cm. Takxke ctaHaapT “EN 60974-9: O6opynoBaHue Ans ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa U ucnonb3oBaHue”).

/N

- W36GeraTb HemocpeACcTBEHHOro KOHTaKTa C aNIeKTPMYECKUM KOHTYPOM CBapkKu,
TaK KaKk B OTCYTCTBUM Harpy3ku HanpsikeHue, nopaBaeMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT GbITb OMacHo.

- OTcoeaAuHATb BUMKY MalUMHbI OT 3MEKTPUYECKOW CeTU nepen npoBeAeHUeM
nobbIX paboT no coeauHeHUIo Kabernen cBapku, MeponpuaTUi No NpoBepke
M PEMOHTY.

- BblkniovyaTb CBapoYHbIA annapaT M OTCOeAUHSATbH MUTaHUe nepen Tem, Kak
3aMeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapoO4YHOIN ropernku.

- BbINONHUTL 3MEKTPUYECKYI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C AENCTBYHOLUM
3aKoHOAaTeNnbCTBOM M NpaBuUiaMy TeXHUKM 6e3onacHoOCTy.

- CoeAuHATb CBapOYHY MalUMHY TOMbLKO C CETbI MUTaHUS C HEWTpParnbHbIM
NPOBOAHUKOM, COEAAMHEHHbLIM C 3a3eMIIEHUEM.

- Y6eauTbcsA, 4TO po3eTka CEeTU MNpaBUNbBHO COeAMHEHA C 3a3emyieHUeM
3aWnThI.

- He nonb3oBaTbcsi annapatoM B CbIpbIX M MOKPbIX MOMELLEHUAX, U He
npou3BoAuTe CBapKy noa AoXAeM.

- He nonb3oBaTbcsi kaGenem c MOBPEXAEHHOW W3ONALUMEA UMK C NIIOXUM
KOHTaKTOM B COE€AUHEHUSIX.

- He npoBoauTb cBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeilHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax,
KOTopble coepXKanu Xuakue unu razoobpasHbie roproyme BellecTsa.

- He npoBoauTb cBapouHbix paboT Ha MaTepuanax, YWUCTKa KOTOPbIX
npoBoAunachb Xf0pocoAepXalluMyu PacTBOPUTENSIMU MMM MOGNM3OCTU OT
yKa3aHHbIX BELIeCTB.

- He npoBoauTb cBapKy Ha pe3epByapax nop AaBrieHUeM.

- Y6upatb c paGouyero mecta Bce roptoyue marepuansl (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TPSAINKK U T.4.).

- OGecneynTb AOCTATOUHYIO BEHTUMALMIO paGoyero MecTa Unu nonbL3oBaTbLCs
cneunanbHbIMU  BbITSXKKaMM  AnNs  yAaneHuss AbiMa, o6pasylolierocs B
npouecce cBapku psaom ¢ ayroi. Heo6xoaumo cuctemMaTuyecku NpoBepsATb
BO3AeiCTBUE AbIMOB CBapKu, B 3aBUCUMOCTMU OT UX COCTaBa, KOHLEHTpaummn
1 NPOAOIKUTENBHOCTN BO3AENCTBUS.

- UsberaiTe HarpeBaHuUA GanrnoHa pasnMYHbLIMM UCTOYHWKaMK Tenna, B TOM
Yucne 1 NPAMbIMU COMTHEYHbIMU Nly4amMm (ecnv UCNonb3yeTcs).

POLO®

- ObecneysTe [OOMKHYIO 3MEKTPUYECKYHD W3OMALUIO  MeXAY TOperkown,
obpabaTbiBaeMoW AeTanbio U 3a3eMNeHHbIMU MeTannuyeckummn aetansmu,
KOTOpPble MOTyT HaXoAUTLCA NO6GnM3ocTH (B paanyce AOCATaeMoOCTH).

Kak npaBuno, aTo MoXHoO o6ecneynTb, MCMONb3ys NepyaTku, 06yBb, FONOBHbIE
y6opbl M opaexay, NpeaycCMOTPeHHble ANA 3TUX Uened U nNocpeacTBOM
MCNONb30BaHMA U3ONALMOHHBIX NOACTaBOK WU KOBPUKOB.

- Bcerpa 3awmuwante rnasa, MCMNONb3ys COOTBETCTBylolWMe UNLTPSI,

cooTBeTcTBYlOWMe Tpe6oBaHuam ctaHaaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
yCTaHOBIEHHble Ha Mackax MNU Kackax, COOTBETCTBYHOLMX TpeGoBaHuAM
ctanaapta UNI EN 175.
Ucnonb3yuTe cneuvanbHyo 3alMTHYO OrHeCTOWKyto oaexay
(cooTBeTcTBYIOLWYI Tpe6oBaHusaM ctaHaapta UNI EN 11611) u cBapouHbie
nepyatku (cooTBeTcTByloWMe TpeboBaHusim ctaHpaapta UNI EN 12477),
cnegs 3a Tem, 4TOOblI 3anupgepmMuc He noaBeprancss 6bl BO3AeWCTBUIO
ynsTpacmoneToBbiX M UH(pPaKpPaCHbIX Jy4YyeW, WU3nyvyaembix [Yrou;
HeoO6XoAUMO Takke 3alUTUTbL NioAenr, HaxoAsWwMUxcs BONU3M CBapoOYHOMN
AYTU, UCMONb3ysA HeoTpaxatolmue 3KpPaHbl MU TEHTDI.

- YpoBeHb wyma: Ecnu BcneactBue BbINONMHEHWS OCOGEHHO WHTEHCUBHOW
CBapKu exeAHeBHbI YpoBeHb BO3AeNCTBUA Ha paboTHukoB (LEPd) paBeH
wnu npessbiwaer 85 aob(A), Heo6xoAMMO Mcnonb3oBaTb MHAMBUAYalbHbIE
cpeacTBa 3awmThl (Tab. 1).

LOORO®O

- MpoxoxaeHne  CBapoO4YHOro TOKa  MPMBOAUT K  BO3HMKHOBEHUIO
aneKkTpomarHuTHbIX nonein (EMF), Haxoasawmxcs psaoM ¢ KOHTYPOM CBapKu.
OneKTPOMarHuTHbIE MONAs MOFYT OTPUUATeNlbHO BAUATL Ha HeKoTopble
MeAMUMHCKMe annapathbl (Hanpumep, BoAWUTeNb CEepAEYHOro  puTMma,
pecnupartopsbl, MeTannuyeckue npoTesbl U T. A.).
HeobxoanMmo npuHATL COOTBETCTBYHOWME 3alUTHbIE Mepbl B OTHOLWEHWUW
niogen, UMelWMX yKasaHHble annapatel. Hanpumep, cnepyet 3anpetuthb
[OCTYn B 30HY paboThbl CBaPOYHOro annapara.
OTOT CcBapouHbIN annapaT yAOBMETBOPSET TEeXHWYECKMM CcTaHAapTam
n3genusa Ona MCnonb30BaHUA MCKMIOYUTENLHO B MNPOMLIWMEHHOW cpede B
npocdreccnmoHansHbix uenax. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npegenam, KacalowWmmca BO3AENCTBMSA Ha YenoBeKa 3r1eKTPOMarHMTHLIX nonemn
B GLITOBbLIX YCNOBM AX.

OnepaTop AOMKeH UCNONb30BaTh crieaylolue npoueaypbl Tak, YTo6bl

COKpPaTUTb BO3AENCTBUE IMEKTPOMArHMTHbIX None:

- MpuKpenuTb BMecTe Kak MOXHO Grnivke ABa kKabensi cBapku.

[epxaTb ronosy v TyNoOBULLE KaKk MOXHO Aarblie OT CBapO4HOro KOHTypa.

Hukorga He HamaTbIBaTb CBapoOYHbIe kKabGenu BOKpyr Tena.

He BecTu cBapKy, ecnv Ballue Terlo HaXoAUTCS BHYTPU CBapOYHOro KOHTypa.

OepxaTb 06a kabens ¢ o4HOM M TON Xe CTOPOHbLI Tena.

- CoeAnHUTb 06GpaTHLIN Kabenb CBapoO4YHOro Toka CO cBapvMBaeMoW AeTanbio
KaK MOXHO 6nuxe K BbINOMTHAEMOMY COeAUHEHUIO.

- He BecTu cBapKy psiAOM CO CBapoO4YHbLIM annapaToM, CMAS Ha HEM Wunu

onupasicb Ha CBapo4HbIi annapat (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

He ocTaBnsTb heppuMarHuTHbIE NpeaMeThl PSAOM CO CBapOYHbIM KOHTYPOM.

MuHumanbsHoe pacctosiiue d= 20 cm (PUC. O).

- OGopypoBaHue knacca A:

OTOoT cCcBapoYHbLIN annapaT yAOBMNETBOPSEeT TeXHUYECKOMY CTaHAapTy
M3genus Ans UCMONb30BaHUA MWCKIOYUTENBHO B MPOMBLILWIEHHOW cpeae B
npodeccnmoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyetcsa cooTBeTcTBUE TpeGoBaHMAM
3MEeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTU B GLITOBLIX MOMELLEHUSAX U B MOMELLEHUSAX,
NpsMO COEAMHEHHbIX C 3MEKTPOCETbLIO HU3KOro HanpsbkeHWs, noAaloLen
nuTaHue B GbITOBbIE MOMELLEHUS.

A OONONHUTENbHbLIE NPEAOCTOPOXHOCTU

- ONEPALMUU CBAPKM:

- B MOMeLLEHUN C BLICOKMM PUCKOM 3NEKTPUYECKOro paspsaaa.

- B NOrpaHNYHbIX 30HaX.

- NpPW HanM4Yuu Bo3ropaembiX U B3pbiBYaTbIX MaTepManoB.

HEOBXOOUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCNEpPT” NpeABapuUTeNibHO OLEeHUI
PUCK 1 paboTbl AOMKHbLI NPOBOAUTLCS B NPUCYTCTBUM APYTUX NULL, YMEHOLLUX
AelcTBOBaThb B CUTYaLMn TPEeBOTU.

HEOBXOOUMO ucnonb3oBaTb TEXHUYECKUE CPeACcTBa 3aluTbl, ONUCaHHbIe
B paspenax 7.10; A.8; A.10. ctanpapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans
AyroBou cBapku. YacTb 9: YcTaHoBKa M ucnonb3oBaHue”.

HEOBXOAMMO 3anpeTuTb cBapKy, koraa pabounit NpMNoaHAT Haj NosioMm, 3a
WCKIlOYeHUeM criy4yaeB, Korga ucnonb3yrorcs nnatgopmMbl 6e3onacHocTy.
HAMNPAXEHUE MEXAOY OEPXATENAMU 3NEKTPOAOB UKW TOPENKAMM:
paboTasi ¢ HECKONbKMMM CBapOYHbIMM annapatamMu Ha OAHOW AeTanu unu
Ha COeAMHEeHHbIX 3NEeKTPUYeCKU AeTansx BO3MOXHa reHepauusi onacHow
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsXKeHUA MeXAay ABYMS pas3nUyHbIMU AepKaTensimu
3NeKTPOAOB UNU ropenkamMu, A0 3HAYEHUs, MOTyLLEero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AONyCTUMBINA Npeaen.

KsanuduunpoBaHHoMy cneuuanucty Heo6xoauMMo nopyuuTb npuGopHoe
“3MepeHue ANns BbISBNEHUs1 PUCKOB U BbIGOpa NoAXOASLMUX CPeACTB 3alUThI
cornacHo pasgeny 7.9. craHaapta “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AN AyroBow
cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHue”.

A ICTATOYHbIA PUCK

- OMPOKUObLIBAHUE: pacnonoXxuTb CBapo4HbIi annapaT Ha rOpU3oHTarbHOMU
NOBEPXHOCTU HecyLLel CMOCOBHOCTU, COOTBETCTBYIOLLEI Macce; B MPOTUBHOM
crny4ae (Hanp., Non NoA HakNMoOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLeCTBYeT ONacHOCTb
ONpPOKNAbIBaHUA.
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NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHMIO: onacHO nNpuMeHsITb CBapoO4HbIW
annapat ansA nobbix paboT, oTNMYaWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
PasmopaxwuBaHue Tpy6 BOOONPOBOAHON ceTh).

3anpelleHo noaBelInBaThL CBapOYHbINA annapar 3a pyuky.

2. BBEOEHMUE U OBLLEEE ONMUCAHUE

2.1 BBEAEHUE

OTOT CBapoyHbli annapat SBMSeTCs WCTOYHMKOM TOKa ANs OYroBOW CBapku,
cneuvanbHO M3rOTOBMEHHBIN AN BbinonHeHns ceapku TIG (DC) (AC/DC) c
Bo30byxaeHnem HF wunm LIFT pgna ceapkm MMA anektpogjamu € MOKPbITUEM
(pyTUnoBble, KNCNOTHbIE, LLEMNOYHbIE).

OcobbiMK  xapakTepucTkamy  [aHHoro ceapoyHoro annapata (MHBEPTEP),
ABMSIOTCS BbICOKAs CKOPOCTb W TOYHOCTb PErynupoBaHus, KoTopble obecneunsaiot
npekpacHoe Ka4ecTBO CBapKu.

PerynvpoBaHve cuctemon "wHBepTep” Ha BXOAe B NWHWIO MUTaHWS (NMEPBUYHYIO)
npvBOAMT K PEe3KoMy COKpalleHuio obbema, kak TpaHcdopmaTtopa, Tak MU
BbINPAMIIAIOLLEro COMPOTMBMEHMS, MO3BOMNSS CO3AaTb CBAPOYHbLIA annapaTt ouveHb
HebonbLioro Beca n obbema, noayepknBasi kadyectsa MOABWMXHOCTU W NErkocTn B
pabore.

2.2 NPUHAANEXHOCTW, NOCTABNAEMBIE MO 3AKA3Y
- ApanTep 6annoHa c aproHom.
- O6paTHbI kabenb Toka CBapKX, YKOMMNIIEKTOBAHHbIN 3a>KMMOM 3a3eMIeHust.
- PyyHoe AncTaHuMOHHOe ynpaBneHvre npy NomoLLy 1 noteHuMomeTpa.
- PyyHoe AucTaHuMOHHOe ynpaBneHue 2 noTeHUMoMeTpamu.
- AucTtaHuMoHHOe ynpasrneHve npy NoMoLLM neaanm.
- Ha6op ans ceapku MMA.
- Ha6op ans ceapku TIG.
- Camo-3aTeMHsitoLLasicst Macka: ¢ (OMKCMPOBaHHbLIM UMW perynnpyembiM unsTpoMm.
- MaTtpy6ok ans rasa v rasoBasi Tpy6ka Ans coeauHeHust 6annoHa ¢ aproHom.
- PenykTop faBneHuns ¢ MaHOMETPOM.
- Topenka ans ceapku TIG.
- Topenka TIG ¢ nOTeHUMOMETPOM.
- Y3en BoasaHoro oxnaxaenunsa G.R.A. 4500.
- Tenexka ARCTIC.

3. TEXHWYECKUE JAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHnyeckne AaHHble, xapakTepusyolme paboTy ¥ nonb3oBaHWe annapaTtom,

npvBeaeHbl Ha cneuuanbHon Tabrnuyke, UX pasbsCHeHWe AaeTCs HKe:

1- CTeneHb 3almThbl KOpryca.

2- CumMBoON NuUTatoLLEen ceTu:

OpHodhasHoe nepemMeHHoe HanpshkeHue;
TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsxxeHue.

3- CvMBON S: yKka3sblBaET, 4TO MOXHO BbIMOMHSTL CBAPKY B MOMELLEHUM C MOBbILLEHHbLIM
PVCKOM 3M1EKTPUYECKOTO LLoKa (Hanpumep, PsSAOM C MeTanmMyeckumMmi Maccamm).

4- CumBON NpeaycMOTPEHHOrO TUna CBapku.

5- BHYyTpeHHsIA CTPYKTypHasa cxema CBapO4HOro annapara.

6- CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam Ge3aonacHOCTM U TpeGoBaHUAM K
KOHCTPYKLMM JYroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiiHbii Homep. WpoeHTudukaums mawmHbl (Heobxogum npu  obpalueHun
3a TEeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHblMU YacTsMU, MPOBEPKE OPUIMHANbLHOCTU
nanenus).

8- [MapameTpbl CBApPOYHOTO KOHTYpA:

- U_ : MaKcumanbHoe HanpsbkeHve 6e3 Harpysku.

- 1,/U, : TOK 1 HanpsbkeHne, COOTBETCTBYIOLLME HOPMAN30BaHHbLIM NPOU3BOANMbIE
annapaTom BO BpPeMsi CBapKu.

- X': K0athcpuLmMeHT npepbIBUCTOCTM paboThbl.
MokasbiBaeT BpemMsi, B TeYeHWM KOTOpOro annapat MoxeT obecneunTb
yKa3aHHbIi B 3TOW e KomnoHke Tok. KoadpcpuumeHT ykasbiBaetcs B % K
ocHOBHOMY 10 - MWMHYTHOMY UMKny. (Hanpumep, 60% paBHsieTcs 6 MUHyTaMm
paboTbl ¢ nocrneayoWwmnM 4-x MUHYTHBIM NepepbiBoM, 1 T. [I.). B Tom cnyuae,
ecnu hakTopbl UCNOMb30BaHUSA (MPUMEHUTENBHO K TemnepaType OKpy»KatoLewn
cpeabl 40°C) npeBbILWaloTCs, 3TO NpUBEAET K cpabaTbiBaHNIO TeMnepaTypHOW
3alWnTbl (CBApPOYHbIA annapaT OCTaHETCsi B COCTOSIHAM TMOKOSl, MoKa ero
TemnepaTtypa He BepHeTCS B JONYCTUMble Npeaerns).

- AIV-AIV : ykasblBaeT AnanasoH perynMpoBkM Toka CBapki (MUHWManbHbIA/
MaKCVMasbHbI) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HaNPsHKeHUN ayru.

9- [lapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CETU NUTAHUSA:

- U, : nepeMeHHOoe HarpshbkeHue U 4acToTa nuTalolei ceTu annapata
(MaKcmmaanbn?l ponyck = 10 %).
I1 ware ! MaKCUManbHbIV TOK, NOTPebnsiemMblit OT ceTu.
Lo :-)q)q)eKTMBHbM TOK, NoTpebnsemblii OT ceTh.

10-== : BenuuuHa nnaBKMX MpedoXpaHWTenen 3ameaneHHoro AewcTBuWS,
npeaycMaTpuBaeMbix Ans 3almTbl MUHUN.

11- CvimBOnbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBuiam 6e30nacHOCTH, Ybe 3Ha4YeHNe NPMBEAEHO
B rmaBe 1 “O6Las TexHWka 6e30nacHOCTW Ans AyroBov cBapku’.

Mpymevanve: Mpumep naeHTUUKALMOHHON Tabnnykn SBNSIETCS yKasaTenbHbIM Ans
0OBACHEHNS 3HAYEHUS! CYMBOIOB M LMMP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKUX AaHHbIX
Ballero annapara npuBeAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 APYITUE TEXHUWYECKUE OAHHbIE

- CBAPOYHbIN AMMAPAT: cmoTpy Tabnuuy 1 (TAB.1).
- FOPEJIKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2).
Bec cBapouHoro annapara ykasaH B Tabnuue 1 (TAB.1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMMNAPATA

4.1 BNIOK-CXEMA

CBsapoyHbIi annapart B OCHOBHOM COCTOUT 13 CUIOBbIX GrOKOB 1 GNOKOB ynpasneHus,
M3roToBMEHHbIX Ha 6ase neyarHbIX NnaT U ONTUMMU3MPOBAHHBLIX Ana obecneveHns
MaKCMMaribHON Hai@XHOCTU 1 CHKEHNA TeXoBCnyXnsaHus.

OTOT CBApPOYHOrO annapat ynpasnseTcst MMKPONpOLIECCOPOM, NO3BONAILLIMM 3aAaBaTh
6onbLIOe KOMWYECTBO NapameTpoB ANA Toro, 4ToBbl 06ecneunTb OonTUManbHYH
cBapKy B MOBbLIX ycrnosusx v Ha nbom matepuane. [na Toro, YTobbl NOMHOCTLIO
MCMONb30BaTh XapakTepUCTUKK, HEOBX0AMMO 3HaTb paboune BOSMOXHOCTY.

Onucaxue (PUC. B)

1- TpexdasHbll MMHENHbIN BXO4 NUTAHWUS, BbINPAMASIOWMIA y3en U CrnaxusatoLime
KOHAEHcaTopbl.

2- MocT nepekntoyeHnst Ha TpaHsuctopax (IGBT) u npuBoabl; nepekntoyaeTt
BbINPSIMIIEHHOE HaMPsSKEHNE NUHWU Ha NepeMeHHOe HanpsbkeHWe C BbICOKON
YacTOTON, a TakXke BbIMOMHSAET perynMpoBaHne MOLLHOCTW, B 3aBMCUMMOCTU OT
TpebyeMoro Toka/HanpsikeHUst CBapKu.

3- TpaHcdopmaTtop C BbICOKOW 4acTOTOW; nepBuYHasi obMoTka monyyaeT nutaHue
B BuAe npeobpas3oBaHHOrO HanpsikeHust oT Brioka 2; oH BbINOMHAET hyHKLUMIO
apanTaummn HanpsbkeHWst U Toka K BeNnMunHam, HeobXxoaMMbIM ANst BbINOMHEHUS!

~
1
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[lyroBo¥i CBapKv 1 OAHOBPEMEHHO ANSA ranbBaHU4YECKOM N30MNALMUM Lieny CBapku oT
TIMHAN MUTaHUSA.

BTopuyHbIn MOCT-BbINPAMUTENb co CrnaxvBatoLLmm UHOYKTUBHbBIM
COMPOTUBMEHNEM; NepekniodaeT HanpshkeHne / nepemMeHHbI Tok, nogaBaeMble
Ha BTOPUYHYIO OBMOTKY, Ha MOCTOSIHHbLIA TOK / HanpsbkeHWe C OYeHb HU3KUMU
konebaHuamm.

MocT nepekntodeHnss Ha TpaHauctopax (IGBT) u npusoabl; npeobpasyer
BTOPUYHbIN BbIXOAHOW TOK C MOCTOSIHHOTO Ha NepemMeHHbIi, anst ceapku TIG AC
(ecnu nmetoTcs).

OnekTpoHHoe ob6opyAoBaHMe ANs KOHTPOMS U PerynupoBaHusi; MrHOBEHHO
KOHTPONMUPYET BENUYMHY TOKa CBapKV U CpaBHUBAET ee C 3aaHHON onepaTtopoM
BEMUYMHOW; MoZynupyeT ynpaensiowye umnynbcbl npueoaoB IGBT, koTopble
BbINOMHSIIOT perynupoBaHue.

Jlorvka ynpaBneHus paGoToii CBapOYHOrO anmapaTta: ycTaHaBnMBaeT LWKMbl
CBapku, ynpaensieT WCMOSHUTENbHLIMU MexaHu3mamu, BefeT HabniogeHve 3a
cucteMamm 6e30MacHoOCTU.

MaHenb yCTaHOBKM 1 BU3yanu3aLmy NapameTpoB N PEXUMOB (OYHKLMOHVPOBaHWS.
leHepatop 3axwuranmna HF (ecnu nmetotes).

10- OnekTpoknanaH 3awuTtHoro rasa EV (ecnv nmetorces).

11-

BeHTUNATOp OXNaXaeHWs CBapoYHOro annapara.

12- InctaHuMOHHOE perynmpoBaHue.

4.2 YCTPOWCTBA YMNPABIEHUSA, PETYJIMPOBKA U COEOUHEHUA
4.2.1 3apHaAnA naHenb (PUC. C)

1-
2-

3-
4-

5-
6-

masHbIN BbikntovaTens O/OFF - I/ON.

Kabenb nutanus (2 koHTakTa + 3emnsi (ogHodpasHbiin)), (3 KOHTakTa + 3emns

(TpexdpasHebin)).

CoeavHeHve ons NOAKMYeHUst ra3oBon Tpybku (pegyKTop AaBneHus 6annowHa -

CBapOYyHbIN annapar) (ecnv uMeroTcs).

MpenoxpaHutens (ecrnu UMeroTCs).

CoefuHWTENb Y3na BOASHOMO OXNax/AeHNUs BoAbl (€CNN UMetoTcs).

CoefuHWTENb ANSA NYNLTOB AUCTAHLIMOHHOIO yNpaBlieHNs:

Mpu nomoLLy 14-KOHTaKTHOTO COeAMHWUTENSI K 3aHelt YacTy CBapO4HOro annaparta

MOXHO MOAKIMIOYNTL 3 Pa3fIMyHbIX TUMOB MyMNLTOB AUCTAHLIMOHHOMO yNpaBrieHns.

Bce ycTpoiicTBa pacrnosHaloTcs aBTOMaTU4ecku U MO3BOMSIOT PerynnposaTtb

crieyiole napameTpsbi:

- [MCTaHLUMOHHbIN NYNbT yNpaBneHus ¢ OAHUM NOTEHLIMOMETPOM:

NpyW NOBOPOTE PyYKM NOTEHLIMOMETPA U3MEHSIETCS [MaBHbIV TOK OT MUHUMYMa
[0 Makcmyma. PerynmnpoBky rmaBHOMo Toka MOXHO OCYLLECTBIIATh TOMbKO C
OVCTaHLMOHHOIO MyrnbTa ynpaBneHns.

- [OucTaHuMoHHasa neganb ynpaBneHus:
3HayYeHne Toka onpeaenseTca nonoxeHmem neganv. Kpome Toro, B pexvime
2-OTAIMHOIO TIG, HapaBnuBaHWe Ha Nneganb NPUBOAWT K 3anycKy annaparta
BMECTO HaXaTus KHOMKM Fropesiku (€Crnv MMetTcs).

- [OnCcTaHLMOHHbIN NYNET yNpaBrneHusi ¢ ABYMs MOTEHLMOMeTpamMm:
nepBbI MOTEHLUMOMETP perynupyeT rmaBHbI TOK. BTopoi noteHumomeTp
perynupyeTt Apyroi napameTp, KOTOpPbIA 3aBUCUT OT aKTUBM3MPOBAHHOIO
pexuma cBapku. [pu noBopoTe 3TOro MOTeHUMOMeTpa oTobpaxaercs
M3MeHsieMblii  napameTp (KOTopbli 6Gonblue Henb3si perynuposaTtb C
NMOMOLLbIO PYYKM Ha naHenu). Brtopow noteHumometp perynupyer: ARC
FORCE, ecnu BkntoyeH pexum MMA, n 3ABEPLUAIOLLAA KPUBAA, ecnn
BKIoYeH pexum TIG.

- lFopenka TIG c noTeHUMOMeTpOM.

A YT106bI M3GEkKaTb BHYTPEHHUX MOBPEXAEHWA CBapOYHOro anmnapara,
nonb3oBatento co Bcemu [OPEJIKAMU TIG Heob6xogumo wucnonb3oBaTb
5-KOHTaKTHbI afanTep ropenku CO  BCTPOEHHbIM  PEeryfiMpoBOYHbIM
NOTeHLMOMETPOM.

4.2.2 NepepHnas naHenb PUC. D

1-
2-

3-
4-
5.
6-
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MonoxuTtenbHbI  BbICTPOAENCTBYIOWMIA  3aXMM  (+) AN NOACOeAVHEHUS
cBapoyHoro kabensi.

OTpuuatenbHbil  ObICTPOAENCTBYIOWMIA  3aXMM (=)  ANS  NOACOeAVHEHUS
cBapo4yHoro kabens.

CoeanHuTenb AN NOAKMIOYEHUs Kabens KHOMKN ropenku.

CoeanHuTenb Ans NOAKMIOYEHUs ra3oBon Tpy6oku ropenku TIG.

MaHenb ynpaeneHus.

KHonku BblGopa pexuma cBapku:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O BiLEVEL 7

B pexvume TIG nossonsieT BbibpaTb umnynbcHbIn pexum (ON PULSE),

aBTOMaTUYECKMn MMNYNbCHbLIA pexxum (EASY PULSE) u pexwvm BI-LEVEL.

MMoka CBETOAMOAB! BLIKMIOYEHDI, HN OAWH U3 STUX PEXVUMOB HE BKITIOHEH.

PULSE: PYYHOW UMMYMbCHBIA PEXUM, B KOTOPOM MOXHO HacTpouTb
cnepytowme napametpsbl: MABHbIV TOK (I ) BA30BbIV
TOK (l,), HACTOTA NYNbCALNWN U BANAH

EASY PULSE: aBTOMartuyeckuii  MMMYNbCHBIA  PEXUM, B KOTOPOM
HeobxoauMo  ycTaHoBUTb Tombko [JIABHBIA TOK (1,)-
Mpoune napametpbl, TakMe kak BA3OBbIA TOK (I, )
YACTOTA MNYNbCAUMWN wn BANAHC perynupytotcs
aBTOMaTUYECKM COrNacHo NpeayCcTaHOBMEHHbIM 3HA4YEHNSIM
(I, =70% 1, HACTOTA = 2'u, BAJIAHC = 0). 3Tt 3HaueHns
MOXHO U3MEHWUTb.

Pexumbl PULSE n EASY PULSE npenycmoTpeHbl Ansi CBapKM TOHKMX

maTepuarnos.

Mpumeyanme: “HACTPOMKA G.R.A.”:

G.R.A. BKN: ®yHKUMOHNPOBaHWE C BKIMIOYEHHbIM yripaBneHnem G.R.A.

G.R.A. BbIKJ1: ®yHkLMOHMPOBaHUE C BbIKMOYEeHHbIM ynpasneHnem G.R.A.,

ycTaHoBka MO YMONYAHWIO.

[na poctyna K aToM HACTPOWKe annaparta yaepXuBanTe HaaTon npasyto

KHOMKy (6a) BO Bpemsl BKIMIOYEHWUS 1 HavanbHOW NPOBEepKK (3TO HavarnbHas

dhasa nocne BKMIOYEHUSA IMABHOTO BbIKMOYaTenNs.

6b 2T - 4T - SPOT

B pexwume TIG no3sonsiet BblbpaTh 2-3TanHoe, 4-atanHoe ynpasneHve unm
1cnonb3oBaHve Tanmepa TodeyHoln ceapku (SPOT).



6c

6d

TIG - MMA

Pexum pabotbl: cBapka anektpogom c nokpeitnem (MMA), csapka TIG
C BbICOKOYAcTOTHbIM BO3byxxaeHnem ayrm (TIG HF) u ceapka TIG c
BO30OYyxAeHnem ayru kacanuem (TIG LIFT).

AC/DC
ow= |

B pexume TIG nossonsieT BbIOpaTe CBapKy MOCTOSHHbIM Tokom (DC) un
cBapKy nepemeHHbIM TokoM (AC) (byHKLMS, UMEeIOLLasiCst TONbKO B MOAENsX
AC/DC).

MapameTpbl CBapku, KOTOpPblE MOXHO PErynvpoBaTth C MOMOLLbIO PYYkM AaTumka
nonoxexus (9), COOTBETCTBYIOLLME YKa3aHHbIM Bbillie HacTpoiikam 6a, 6b, 6¢, 6d.
[Insi HACTPOWIKM Kaxaoro 13 NapameTpoB, BbINOMHUTE crieayloLine AenCTBIs:

a)

b)
c)

BbibepuTe perynupyembii napameTp (Haxas pyyky (9)), 0603HaYEHHbI
COOTBETCTBYIOLLVM FOPSILLVIM CBETOANOAOM;

nosepHUTe pyyky (9) 1 yctaHoBUTE HEOBXOAMMOE 3HAYEHNE;

NOBTOPHO HaXMUTE pydKy (9), YTOObI NepeiiTi K perynmpoBke cneaytoLero
napamertpa.

MpumeyaHune: Hactpolika napameTpoB siBnisieTcs cBo6oaHoW. TeM He MeHee,
HeKoTopble KOMOWMHALWMW 3HaYeHU He NPEeACTaBMSOT HUKAKOTO MNpPakTU4ecKoro
CMbICna Ans CBapKuU; B 3TOM crydae BO3MOXHa HencnpasHasi paboTa cBapo4HOro
annapara.

7a

7b

7c

7d

7e

NPEOBAPUTENBHAA MOJAYA FA3A / VRD MMA

VRD

.MMA
Bsec)
B pexume TIG/HF cooTseTcTayeT Bpemenu MPEABAPUTENIbHOW MOAAYM
A3A B cekyHaax (perynupoBka 0 + 5 c). Ynyywaer Ha4ano cBapku.

B pexxume MMA nossonsieT BkntoumnTb ycTporcTBo Voltage Reduction Device
“VRD” (yCTPOWCTBO CHIDKEHUS HANPsHKEHNS).

HAYATBHBIV TOK (1

START)

(©) O O

B pexume 2-atanHoro TIG n SPOT cooTeTCTBYeT HavanbHOMY TOky |,
YAEPXKMBaEMOMY B TeyeHue UKCMPOBAHHOTO BpEMEHW, Moka Haxarta
KHOTKa ropenku (perynmposka B amnepax).

B pexume 4-aranHoro TIG cooTBeTCTBYyeT HavanbHOMYy Toky |
YAEPXKMBaEMOMY B TeYEeHMe BCEero BPEMEHW, MoKa Haxarta KHOMKa ropernku
(perynupoBka B amnepax).

B pexume MMA cooTBeTCcTByeT AMHamuyeckon neperpyske no toky “HOT
START” (perynupoBka 0 + 100%). C ykasaHuem Ha gucnnee npoLeHTHOro
yBEeNMYEeHNs OTHOCUTENbHO MpeABapuTEnbHO  BbIOPaHHOTO  3HAYeHus
CBapOYHOro ToKa. OTa perynupoBKa NoBbILAeT NMaBHOCTb CBaPKK.

HAYAJIbHAA KPUBAA (t,

START)

ts [sec]

(0]
=O (e} O O

B pexvume TIG cooTBeTCTBYET ANMTENBHOCTUM HAYanbHOMO JMHENHOro
n3MeHeHus Toka (ot Ig o 1,) (perynmposka 0,1 + 10 ¢). B cnyyae yctaHoBku
Ha OFF kpvBasi He Ucnonb3yeTcs.

Mapametpbl Igor W tor MOXHO WUCMOMb30BaTL Takke C nedarbio
OVCTaHLMOHHOTO YNpaBneHus, HO PerynMpoBKy B 9TOM crly4ae HeobxoaMmo
OCYLLEeCTBUTb Nepes UCNOoNb30BaHNEM 3TOW DYHKLMN.

rMABHbIN TOK (1,
21

-O o O O

B pexume TIG AC/DC vnn MMA, |, coOTBETCTBYeT BbIXOOHOMY TOKY; B
pexume VMNYNbCHBLIN n BI-LEVEL |, cooTBeTCTBYET MakcumasibHOMy
YPOBHIO TOKa. [apameTp BbipaxeH B amnepax.

BA30BbIV TOK - ARC FORCE

e

B pexwme 4-atanHoro TIG BI-LEVEL wn MMMYNbCHbIN, |, cootBeTcTBYET
3HaYeHWo ToKa, Ha KOTOPOEe MOXHO NepekntodaTh rMaBHbIA TOK |, BO Bpems
CBapku. 3HaYeHve BbIpaXXeHo B amnepax.

B pexxume MMA cooTBeTCTBYeT AMHaMuyeckon neperpyske no Toky “ARC-
FORCE” (perynupoBka 0 + 100%) ¢ ykaszaHMeMm Ha Aucrnee npoLeHTHOro
yBENUYEHNs  OTHOCUTENbHO MpeABapuTENnbHO  BbIOPaHHOTO  3HAYeHWs
CBapO4HOrO TOKa. OTa perynMpoBka MOBbILIAET MMaBHOCTb CBApkn WU
noseonseT n3bexarb NPUNUNaHWs ANeKTpoaa K AeTanu.

7f  YACTOTA

==
B pexume MMMNYNIbCHBIM TIG cooTeetcTByeT 4acToTe WMMynbcoB. B
cnyyae mogeneii AC/DC, B pexume TIG AC (c oTkntoveHHow nynbcauven),
COOTBETCTBYET YacTOTe CBAPOYHOrO TOKa.

79 BAINAHC

(AC/DC model ) Er (0]

-0 (pcmodel) S o -O- O

B pexume VIMMYTbCHbBIV TIG cooTBETCTBYET COOTHOLLEHNIO (MPOLIEHTHOMY)
BPEMEHW, KOTOpPOe TOK HaxoauTcs Ha Gornee BbICOKOM ypoOBHE (FMaBHbIV
CBapoOYHbIA TOK) M obLiero nepvopa nynbcauun. Kpome Toro, B crnyyae
mopenei AC/DC, B pexume TIG AC (C BbIKIOYEHHON MNynbcauuen), aToT
napameTp XxapakTepusyeT OTHOLUEHVWEe [ANUTENbHOCTU MONOXUTENbHOTO
Toka M OTpULATEeNbHOTO TOKa: €CMU 3HayeHWe napameTpa SBnsieTcs
oTpuuaternbHbIM, obecneynBaeTcsi GOMblUWIA HarpeB U MNPOHWUKHOBEHWE
B AeTalnb, €CMM 3HayeHWe napameTpa SBMSETCA  MONOXWTENbHbIM,
NOBEPXHOCTb OcTaeTcs Goriee YMCTOW, a ANeKTpoA HarpeBaeTcsi CUnbHee,
B CBOIO O4Yepeab, ecnv 3HaveHne napameTpa Hynesoe, To obecneynBaeTcs
paBHOBECME MeXOy OTpuLAaTenbHbIM W MOMOXUTENbHLIM MOMynepuogoM
TOKa B nepuoge YactoTbl nepemeHHoro Toka. (TAB. 4).

7h  ONUTENBHOCTb TOYEYHOW CBAPKU

e o
B pexwume TIG (SPOT) cooTBeTCTBYET ANMUTENBHOCTY CBAPKM (pPerynvposka
0,1+10c).

7k 3ABEPLUAIOLLAA KPUBAA (t, )
== O

B pexume TIG cooTBeTCTBYET ANUTENBbHOCTM 3aBEPLUAKOLLEro NNHENHOro
nameHeHus Toka (ot |, o 1.) (perynuposka 0,1 + 10 c). B cnyqae ycTaHoBKM
Ha OFF kpuBas He ncnonb3yertcs.

71  KOHEYHBIW TOK (1

END)

-0
B pexwume 2-atanHoro TIG cooTBETCTBYET KOHEYHOMY TOKY |, HO TONbKO B
Tom cnyyae, ecnu napametp SABEPLUAIOLWAA KPUBAA (7fk) yCTaHOBMNEH
Ha 3HayeHwe, bonbluee Hyns (>0,1 c).

B pexxume 4-atanHoro TIG cooTBETCTBYET KOHEUHOMY TOKY |, yaepknsaemomy
B TEYEHMEe BCEro BpeMeHU, Noka Haxara KHOmMKa ropesku.

3HayeHVs BbIpaXeHbl B amnepax.

7m [ononHutenbHas nogaya rasa (POSTGAS)

e

=0 (0]

B pexume TIG cooTBeTCTBYyeT BpeMeHW [OOMOMHWUTENbHOW nogaun rasa
POSTGAS B cekyHaax (perynupoBka 0,1 = 10 ¢) Ans 3awuTel anekTpoaa n
NNaBWUNbHOW BaHHbI OT OKUCTIEHMSI.

7n  MPEOBAPUTENbHbIN HATPEB 3NIEKTPOOA

=0 (0]

B pexume TIG AC perynupyeT npeaBapuTenbHbli HarpeB anekTpoda
ANs YyNpoLUeHVs Havana csapku (perynuposka 2,6 + 53 A«c). Yem Bbille
YCTaHOBMNEHHOE 3HaYeHne, TeM BbilLe HEPrUsi MPeBapuUTENbHOrO Harpesa.
B cnyyae yctaHoBku Ha OFF, npeaBaputenbHbI HarpeB He OCYLLECTBIAETCS.

8- Ceetoguog [OUCTAHUMOHHOIO YMNPABNEHWA. TMossonseT nepenasatb
KOHTPOMb NapaMeTpoB CBapKW MymnbTy AUCTAHLMOHHOTO yrnpaBneHus.

9- Pyuyka patuvka nonoKeHus Ans yCTaHOBKM napameTpoB (7) v knasulia Bbibopa
napamertpa (7).

10- BykBEHHO-LIMOPOBOI ANCTNEN.

11- 3eneHbln cBETOAMOMA, NMUTaHUE BKIHOYEHO.

12- CBeTOANOAHBIV MHANKATOP CUTHANOB TPEBOIM (CBApOYHbIV annapat 6roknpoBaH).
Bo3obHoBneHne paboTbl OCYLIECTBNSETCH aBTOMATMYeCKM Mpu yCTpaHEHWUM
NPUYMHBI BO3HUKHOBEHUSI CUrHamna TpeBoru.

CoobLeHnst o curHanax Tpesoru, otobpaxaemble Ha aucnnee (10) PUC. D:

- “AL.1” : cpabaTbiBaHMe TennoBoW 3aluTbl MNEPBUMYHOTO KOHTypa (ecnu
npeaycMoTpEH).

- “AL.2” : cpabatbiBaHne oOLier 3awuTbl (TEPMUYECKON WM CRINULLIKOM
BbICOKOIO UM HWU3KOTO HanpshKeHWs!).

- “AL.9” : BKMN4YeHWe 3aluuTbl WK3-3a HEeMnonagku B CUCTEMe BOASHOMo
oxnaxaeHus ropenku. BosoGHoBneHne paboTbl He MNPOUCXOAUT
aBTOMaTUYECKU.

Mpw BbIKMIOYEHUM CBApPOYHOIO annapaTa Ha HECKOSbKO CEKyH MOXET NOsSIBUTLCS

coobuleHune “AL.2".

-35-



4.2.3 NepeaHnas navens (PUC. D1)

1- TMonoxutenbHbll  ObICTPOAEWCTBYIOLIMIA  3axuM  (+) AnNsS  noAcoeAnHeHust
cBapoyHoro kabens.
2- OTpuuaTenbHbIi  ObICTPOAEWCTBYIOWMIA  3aKMM  (-) AN NOACOeAMHEHUs

CBapOYHOro kabens.

3- [MaHenb ynpaeneHus.

4- KHorka Bblbopa pexuma cBapKku:
MMA - TIG LIFT

Pexxum pabotbl: cBapka anektpogom ¢ nokpeituem (MMA), ceapka TIG c
BO30OYxAeHnem ayru kacanuem (TIG LIFT).
5- [MapameTpbl CBapku, KOTOPble MOXHO PerynmpoBaTb C MOMOLLbIO PyYKM AaTymka

nonoxexus (6), COOTBETCTBYIOLLME YKa3aHHbIM BbilLie HAacTpoiKkam 4.

[INa HacTpOMKK KaXKaoro U3 napameTpoB, BbIMOMHUTE criedylowme AeNCTBUS:

a) Bblbepute perynupyemblii napameTp (HaxaB py4ky (6)), 0603HauYeHHbIN
COOTBETCTBYHOLLMM FOPSLLVM CBETOAVIOAOM.

b)  noBepHWTe pyuKy (6) M ycTaHOBUTE HEOOXOANMOE 3HaYeHne.

C) MOBTOPHO HaXMmWTe pyyky (6), YTOObI NepenTn K perynmpoBke criedyloLero
napamertpa.

MpumeyaHue: Hactpolika napameTpoB siBnisieTcs cBobogHon. TeM He MeHee,

HekoTopble KOMOGMHaLUMN 3HaYeHUn He NpeACTaBMsoT HUKAKOro MpakTU4eckoro

CMbICNa AN1s CBapKMW; B 3TOM Cllyvae BO3MOXHa HeuncnpaBHas paboTa cBapo4HOro

annapara.
5a VRD MMA
I O (0]
VRD =~
MMA
..o........... JE——

B pexxume MMA nossonsieT BkntoumnTb ycTponicTBo Voltage Reduction Device
“VRD” (yCTPOWCTBO CHIDKEHUS HANpshKEHWS).
5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

B pexume MMA cooTBeTCcTByeT AMHamMmnyeckon neperpyske no toky “HOT
START” (perynupoBka 0 + 100%). C ykasaHuem Ha gucnnee npoLeHTHOro
yBENMYEeHNs OTHOCUTENbHO MpeABapuTENbHO  BbIOPaHHOTO  3HAYeHus
CBapOYHOro ToKa. ATa perynnpoBKa NoBbILLAEeT NMaBHOCTb CBaPKK.

5c TTIABHbIW TOK (1,

Lo

an()mannnnann

B pesxume TIG, MMA cooTBeTCTBYyeT BbIXOAHOMY TOKY |,. [lapameTp BbipaxeH
B amnepax.

5d ARC FORCE

9

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

B pexxume MMA cooTBeTCTBYeT AMHaMuyeckon neperpyske no Toky “ARC-
FORCE” (perynupoBka 0 + 100%) ¢ ykaszaHueMm Ha Aucrnee npoLeHTHOro
YBEMNUYEHUS] OTHOCUTENbHO MPEABapUTENIbHO  BbIGPAHHOMO  3HaYeHust
CBapO4HOrO TOKa. JOTa perynvpoBka MOBbILIAET MNaBHOCTb CBApKM WU
no3eonseT n3bexarb NPUNUNaHWs aNeKTpoaa K AeTanu.

6- Pyuka gatumka nonoxeHus Ans ycTaHoBKM napameTpos (5) u knasuwa Bbibopa
napamertpa (5).

7- ByKBeHHO-LMMPOBOWA AMCTNEN.

8- Ceetoguog IONCTAHUWMOHHOIO YMPABNEHWA. TMo3eonsieT nepenaBaTtbh
KOHTPOMNb NapaMeTpoB CBapKW NynbTy AUCTAHLMOHHOTO yNpaBneHus.

9- CseToavoAHbIN MHAVKATOP CUrHaNoB TPEBOrY (CBApOYHBbIN annapat 6rokvpoBaH).
Bo3obHoBneHve paboTbl OCYLUECTBMSIETCA aBTOMATUYECKW MpU  yCTPaHeHWUn
NPUYMHBI BO3HUKHOBEHWS CUrHana TpeBoru.

CoobLueHunst o curHanax Tpeeoru, otobpaxaemble Ha aucnnee (7) PUC. D1:

-“AL.1” : cpabaTbiBaHWe TennoBoW 3aliMTbl MNEPBUYHOrO KOHTypa (ecnu
nNpeaycMOoTPEH).

-“AL. 2" : cpabaTbiBaHVe TennoBoW 3aluTbl BTOPUYHOMO KOHTYpa

-“AL. 3" : cpabaTbiBaHVWe 3alUTbl OT CIULIKOM BbLICOKOrO HanpshKeHusi Ha
TIMHUW MUTaHWS

-“AL. 4" : cpabaTblBaHVe 3aLmTbl OT CAINLLKOM HU3KOTO HaMPSXKEHUS HA NUHWN
nuTaHus

- “AL. 8" : BcnomoraTefibHOe HamnpsKeHue BbILUIIO 3a AONYCTUMbIVA AMana3oH

10- 3eneHbiin cBETOAMNOA, MUTAaHNE BKITHOYEHO.

4.3 Pexxum BKNIOYEHUA n BbIKIMIOYEHUA y3na oxnaxaeHus Boabl G.R.A.
(ecnu npeaycMoTpeHo)

Mpoueaypa BKMoOYeHUs:

1- Bk/ouMTe MalluMHy Mpu NOMOLUM TMaBHOro Bbikntoyatens (1), OAHOBPEMEHHO C

3TUM yAepXKuBasi B HaXaTOM COCTOSIHUM MpaByl0 KHOMKY Ha nepeaHein naHenu
(6a).
2- Ha pucnnee, nocne BbINOMHEHWS NOCMeA0BATENIbHOCTI BKIIOYEHMS!, NOSIBIAETCA
Hagnuck "G.r.a - OFF" (3aBogckas KOHUrypaums: y3en oxnaxaeHus BoIKIOYeH).
3- ToBepHuTE pyyKy perynsatopa (9), 4ToObl Ha Aucriee BbICBETUNOCH COObLLEeHne
"G.ra-on"
4- ToaTtBepauTe BbIGOP, OAMH pa3 HaxaB KHOMKY perynsitopa (9).
B pesynbraTe y3en oxnaxaeHus BKIIOYNTCS.

Mpoueaypa BbIKNIOYEHUS:
MoBTopuTe 3Ty npouenypy, 4Tobbl BbicBETUNOCL cooblieHne "G.ra - OFF", ecnu
XOTWUTE BbIKMIOYNTL y3er.

MpumeuaHue: Ecnn cBapoyHblii annapar ycTtaHoBrneH B pexum "G.r.a - on", Ho y3en
OXNaAKAEHUS He MOAKMIOYEeH, Yepe3 HeCKONMbKo CekyHA paboTbl BKMIOYUTCS 3aluuTa
n3-3a cbosi B KOHType orpaxaeHus (ko "AL.9").

5. YCTAHOBKA

BHUMAHME! BbINONMHUTL BCE OMNEPAUMKA NO YCTAHOBKE
N  INEKTPUYECKOE COEOMHEHUME CO CBAPOYHbIM AMMAPATOM,
OTKNKYEHHBLIM U OTCOEAUHEHHBIM OT CETU NMUTAHWUA.
ONEKTPUYECKUE COEOWMHEHUA [OOJMXHblI BbINONMHATLCA TONbKO
ONbITHbIM U KBATTUGULIMPOBAHHbLIM MEPCOHATIOM.

5.1 CBOPKA
CHATb CO CBapO4YHOrO annaparta YnakoBKY, BLIMOMHUTL COOPKY OTCOEAMHEHHbIX
YacTeu, UMEeIOLLIMXCS B YNaKoBKe.

5.1.1 Coopka kabens BosBpata - 3axuma (PUC.E)
5.1.2 Coopka kabens/cBapku - 3axuma gepxartens anekrpoaa (PUC.F)

5.2 PacnonoxeHue annaparta

Pacnonaraiite annapar Tak, YToGbl He NepeKkpbIBaTb MPUTOK U OTTOK OXMaXJatoLLero
BO3Ayxa K annaparty (MpUHyAuTenbHasi BEHTUNSLMS MpU MOMOLUM BeHTUNATopa):
crefuTe Takke 3a Tem, YTOObl HE MPOMCXOAWIIO BCachliBaHWe NpOBOAALLEN MNbinu,
KOPPO3VBHbIX NapPOB, BNarm U T. 4.

Bokpyr cBapoyHoro annapara crieflyet octaBuTb CBOG0AHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250 mMm.

A BHUMAHUE! YctaHOBWUTbL CBapo4HbIi annapar Ha NIOCKY
NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOLIEW IPy30NOABLEMHOCTLIO, 4YTOObLI M3GexaTb
OMacHbIX CMELLEHNIA NN ONPOKNAbLIBAHUS.

5.3 NOACOEAUHEHME K 3NEKTPUYECKOMN CETU MUTAHUA

- lMepep noAcoeanHeHeM annapara K af1IeKTPUYECKOM CETU, TPOBEPLTE COOTBETCTBUE
HaNPSHKEHWS M 4acTOTbl CETU B MECTE YCTAHOBKM TEXHUYECKMM XapakTepucTikam,
npUBEAEHHbLIM Ha Tabnuyke annapata.

- CBapouHbIi annapar JOSHKEH COEANHATLCS TONBKO C CUCTEMON MUTAHUSI C HYNEBLIM
NPOBOAHWKOM, NOACOEANHEHHBIM K 3a3EMMEHUIO.

- Ona  obecrneyeHnss  3aWmUTbl  OT  HEMPSMOro
AndepeHumManbHbIe BoIKMoYaTeny Tuna:

- Tun A ( ) ANs ogHoasHbIX MaLUWH;
- Tun B ( ) AN TpexdasHbIX MaLlVH.

- YTtobbl 0bGecneuntb cooTBeTcTBME TpeboBaHuaM craHgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapoyHbIi annapaT peKkOMeHAyeTCs MOACOeAMHSATb TOMbKO K TakuMm
TOYKaM CEeTU NUTaHUS, UMNeAaHC KOTOPbIX HUXeE:

Zmax = 0.234 Om (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Om (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Om (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Om (1/N/PE 230V) 220A DC

- CBapoyHblii annapat He cooTBeTCcTBYeT TpeboBaHuam ctaHaapTa IEC/EN 61000-3-
12.

KOHTaKTa Mcnonb3oBaTb

Mpy nogcoeanHeHWM CBApOYHOTO annapara K GbITOBOWM 3MeKTPOCETU, MOHTaXHMUK
1nn nonb3oearterb 06s13aH Y6eanTLCS, YTO K HEM MOXHO MOACOEAVHSTL CBAPOYHbIe
annapatbl (B Cliydyae HeObXOOAMMOCTU CBSXKUTECH C MPeacTaBUTEneM KOMMaHuu,
3aBefyloLLelt pacnpeenTensHON CeThio).

5.3.1 BUITIKA U PO3ETKA

coeuHWTL kabenb MUTaHUA CO CTaHAAPTHOW BWIMKOW (2rontoca + 3a3emneHue
(1~)), (3nontoca + 3asemneHve (3~)), paccunTaHHON Ha noTpebnsiemblii annapaTom
Tok. Heobxoaumo nopkntodaTb K CTaHOAPTHOW ceTeBoi po3seTke, o6opynoBaHHOW
nnaBkUM WM aBTOMAaTUYECKUM MpefoxpaHvTeneM; cneuuansHas 3asemnsiolast
KnemmMa AomkHa GblTb CoeiMHeHa C 3a3eMIISIIOLLIMM NPOBOAHNKOM (KENTO-3eMeHoro
uBeta) nMUHUM nuTaHus. B Tabnuue (TAB. 1) npvBeaeHbl 3HayeHus B amnepax,
pekomeHAayeMble Ans NPeaoxpaHuTenel NMMHUN 3aMeaIeHHOro AeNCTBYS, BbIGPaHHbIX
Ha OCHOBE MakC. HOMWHaNbHOrO TOKa, BblpabGaTbiBAEMOro CBApOYHbLIM annapaTom, 1
HOMUHAIIBHOTO HaMNPSHKEHWS MUTaHWS.

BHUMAHME! HecoGniogeHne ykasaHHbIX Bbile NpaBui CyLeCTBEHHO
CHMXaeT 3(P(PeKTUBHOCTb MEKTPO3aLMUThbI, NPeAYCMOTPEHHON M3roTOBUTENEM
(knacc 1) n MoxeT npuBeCTU K cepbe3HbIM TpaBMam Yy nigen (Hanp.,
INEeKTPUYECKU LLIOK) U HAHECEHUIO MaTepuanbHoro ywep6a (Hanp., noxapy).

5.4 COEOAUHEHUE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHUE! NEPEQ TEM, KAK BbINOJIHATL COEOWHEHWA,
NMPOBEPUTb, YTO CBAPOY4YHbIN AMMNAPAT OTKNIOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETU MNUTAHUA.

B tabnuue (TAB. 1) nmeloTca 3HayeHusi, pekoMeHayemble Ans kabenen ceapku (B
MM?) B COOTBETCTBME C MaKCHMarbHbIM TOKOM CBapO4YHOro annapara.

5.4.1 CBapka TIG

CoepaunHeHne ropenku

- BcraButb kabernb, Mo KOTOPOMY MOCTynaeT TOK, B COOTBETCTBYHOLLYIO GbICTpyto
knemmy (-)/~. CoeauHUTb CoeaunHUTENb C TpeMs nomocamMu (KHOMKa ropenku) c
cooTBeTCTBYyOLLe po3eTkon. CoeanHnTb TPyOy rasa ropenku co crneumanbHbIM
naTpyokom.

CoepuHeHus obpaTHOro kabens Toka cBapku

- CoepavHsieTcs CO CBapuBaemoii AeTanbio WM C MeTannMyeckum CTOMOM, Ha
KOTOPOM OH NEXWT, Kak MOXHO Brivke K BbINONTHAEMOMY COeANHEHWIO.
OTO0T Kabenb coeauHsieTCA C KNeMMoW C cumBonom (+) (~ ana mawuH TIG,
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npepycMarpusatoLmx ceapky npu AC).

CoeanHeHuUs ¢ ra3oBbIM GannoHom

- TpUBMHTUTL penykTOp AaBreHus K knanaHy rasoBoro 6GannoHa, ycTaHOBMB
NOCTaBNEHHbI B KAYECTBE NMPUHAANEXHOCTU pedyKTop, KOraa Mcronb3yeTcs ra3
aproH.

- CoepnHuTb TpyOy BXOAA rasa ¢ pefyKTOpoM U 3aTsiHYTb Npunaraemblil B KOMMNeKkTe
XOMYT.

- Ocnabutb perynvpoBoYHOE KOMbLIO pefykTopa AaBneHus nepeq TeM, kak OTKpbITh
knanaH 6annoHa.

- OTKpblTb GannoH w oTperynupoBaTb KOMMYECTBO rasa (n/MWH), cornacHo
OPVEHTUPOBOYHBIM JaHHbIM, cMOTpU Tabnuuy (TAB. 4); BO3MOXHbIe perynmpoBaHust
noToka rasa MoryT ObiTb BbINOSIHEHbI BO BPEMSI CBapKW, BO3AENCTBYS Ha KOMbLIO
penykTopa AaBneHust. NpoBepuTb repMeTUYHOCTb TPYOGbI 1 NaTpyOKoB.
BHUMAHME! Bcerpa 3akpbiBaTh KnanaH ra3oBoro 6anfoHa B KOHUe pa6oThbl.

5.4.2 ONMEPALIUU CBAPKWU NPU NOCTOAHHOM TOKE

Moyt BCe aneKTpoAbl C NOKPLITUEM COEAUHSIOTCS C MOMOXUTENbHBIM MOMOCOM (+)

reHepaTtopa; 3a UCKIIoYEHNEM 3MNEKTPOAOB C KUCIOTHLIM MOKPbITUEM, COeANHAEMbIX

C oTpuuaTesnibHbIM NOCoM (-).

CoeAunHeHne kabens cBapku AepxaTtens anekrpoaa

Ha koHUe wvMeeTcsi creumarnbHbIi 3aXWM, KOTOPbIN HYXXeH ANs 3aKpyyvBaHus

OTKPbITOW YacTu anekTpoaa.

OT0T Kabenb HeO6XOAMMO COeANHUTL C 3aXXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (+).

CoeaunHeHune kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

CoeanHsieTcsa co cBapuBaeMon AeTanbio UM ¢ MeTannn4yeckM CTONoM, Ha KOTOPOM

OHa NEXWT, Kak MOXHO Brnvike K BbINMOMHAEMOMY CBapHOMY COEAVMHEHMUIO.

OT0T Kabenb HeO6X0AMMO COeANHUTL C 3aXUMOM, 0603HAYEHHBIM CUMBOSIOM (-).

PekomeHpauun:

- 3aKpyTuTb [0 KOHLA coeauHuTenu kabenei ceapku B BbICTPbIX COeAMHEHUSX (ecrnn
nmetoTcst), Ans obecneveHnst XOpoLLIEro 3MeKTPUYECKOrO KOHTaKTa; B NPOTVBHOM
cny4ae Npov3oiaeT NeperpeB camux COeANHUTENEN C UX NOCNEeayLMM BbICTPbIM
MN3HOCOM U noTepen acppeKkTUBHOCTN.

- Vcnonb3oBath kak MOXHO Gornee KopoTkue kabenu ceapku .

- W3beraTb MNonb3oBaTbCsl METANNMYECKMU CTPYKTYpaMu, He OTHOCSLUMMUCS K
obpabaTbiBaeMol feTanu, BMecTo kabensi Bo3BpaTta Toka CBapKu; 3TO MOXET ObITb
onacHo ans 6e30nacHOCTW 1 AaTb Nnoxue pesynsrathl NPW CBapke.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE NMPOLIEAYPLI

6.1 CBAPKA TIG

Csapka TIG aTo npoueaypa cBapku, UcCnonb3aylolias Temneparypy, npovu3BoANMYHO
arieKTpUYecKkon Ayroil, kotopas BO3DyxaaeTcs W MoAdepXKUBaeTcs,  Mexay
HennaBAWMMCs  9nekTpodoM  (BonbdpamoBbIM  3MEKTPOAOM) W cBapuBaemoun
petanbto. BonbtpamoBbii  anekTpoa noaaepXKMBaeTCs rOpenkow, NoaxoasLlen
ANst nepefayy Toka CBapkW M 3allMTbl CaMOro 3MIeKTpofa W pacrnnaBa CBapku OT
aTMOCEPHOro OKUCIEHMS, NPU NMOMOLLM NOTOKa MHEPTHOrO rasa (06bluHO, aproHa: Ar
99.5 %), BbIxogsLero u3 kepamuyeckoro conna (PUC.G).

[ns xopollen CBapky He3aMEeHVMO WCMOMnb30BaTb TOYHbIV AMAMETP anekTpoaa C
NPUMEHEHNEM TOYHOWN BEMUYMHBI TOKa, cMoTpu Tabnuuy (TAB. 3).

B Tabnuue Ha koxyxe annapaTa ykasaHbl NpybnmanTenbHble 3Ha4YeHWst Toka, KoTopble
npefycMOTpPeHO MCMonb3oBaTh AMsi Matepuana pasfiMyHoi TOMLWMHBLI MpU CBapke
MOCTOSIHHBIM TOKOM MSITKOI CTanu Unn HepxkaBetoLLeii cTanb.

HopmanbHbI BbIXOA HapyXXy anekTpoaa U3 kepamMmnyeckoro consa coctasnser 2-3 MM
1N MOXeT foCTuraTb 8 MM ANsi YrroBOW CBapKK.

CBapka NpoucxoauT Ans pacnnaeneHus kpaes coeanHeHus:. [ns HeGonbLUMX TONLWUH
C COOTBETCTBYIOLLEN NOAroTOBKOM (40 1 MM kaxa.), He TpebyeTcst matepuan npunos
(PUC. H).

[ns 6onbLlUMX TONWWMH TPeBYTCA Nanoyky ¢ TakUM e COCTaBOM MaTepuarna OCHOBbI
1N COOTBETCTBYIOLLEro AvameTpa, ¢ agekBaTHow nogrotoBkow kpaes (PWUC. 1). Ons
XopoLuero peayrnbsrata cBapku criedyeT TLaTenbHO OYUCTUTL AeTanu, YTobbl Ha HuX
He BbINo OKMCKW, Macna, KOHCUCTEHTHOW CMa3ku, pacTBOpUTENeN, U T. A.

6.1.1 Bo3oyxaeHue HF u LIFT

Bo36yxaeHue HF :

Bo3byxaeHue anekTpuyecko ayri npoucxoaut 6e3 KoHTakTa Mexay BornibppaMoBbiM
3reKTPoAOM U CBapuBaeMoli AeTarnbto, NocpeACcTBOM OAHOWM UCKPbI, reHepupyemon
YCTPOWUCTBOM C BbICOKOM 4acToTOW. OTO cnocob BO30OYXAEHUSI He npuBOAUT K
BKMIOYEHUsIM Bofbppama B pacnnae CBapku, a Takke He CrnocoGCTBYET WM3HOCY
anekTpofa u obecneyvBaeT NPOCTOiA Myck B J060M NOMOXEHUN CBapKK.

MNpouenypa:

HaxaTb KHOMKy ropenku, npubnuave K AeTann HaKOHEYHVK anekTpoda (2-3 mm),
nogoxaate Bo30yxaeHus ayru, nepegasaemoi umnynscamv HF n, npy Bo3byxaeHHon
nayre, obpasoBaTb pacnnae Ha AeTanu U NpoAoIkaTe CBapKy BAOMb LUBA.

Ecnun BO3HUKHYT TPyAHOCTU Mpu BO3OYXAEHWU Oyrn, Jaxe ecnu Obino npoBepeHo
Hanuuue rasa, M BuAHbl paspadbl HF, He mbiTaTbca OONro noaeepratb 3MEKTPOA
Aenctenio HF, HO NpoBepUTb MOBEPXHOCTHYHO LIENIOCTHOCTb U (hOPMY HaKOHEYHUKa,
npyn Heo6xoAMMOCTH, 3aTOYMB €ro Ha LnMdoBanbHOM aucke. o 3aBepLueHun Lmkna
TOK aHHYNMPYETCA € 3aaHHON pammnon cnycka.

Bo36yxaeHue LIFT

BknioveHve anekTpu4eckon Ayrv NMpPOUCXOAWT, OTAanss BONb(PaMOBbLIN 3NeKTpoa
OT cBapvBaemol petanu. JTOT pexuM BO3OYXOEHWS Bbl3blBaeT MeHbLUe
QMeKTPOmUsNyYatLmMx MOMeX W CBOAMT K MWHVWMYM BKIIOMEHWs Bonbdpama u
M3HalLVBaHWe anekTpoaa.

0 .

[MomecTUTb HaKOHEYHUK 3neKkTpoda Ha AeTanb, OKkasbiBas Merkuii Haxum. [Jo KoHua
HaXaTb Ha KHOMKY roperkv 1 NOAHATb AMeKTPoA Ha 2-3 MM C HECKOMbKUMM CEKYHAAMM
onosgaHus, AO6MBLUMCE TakuM obpa3om Bo3OYxaeHust Ayrn. CBapoyHbIi annapat B
Havyane Npou3BOAMT TOK | ., CNYCTS HECKOMbKO CeKyHA OyAeT noaaH 3apaHHbii Tok
cBapku. o okoHYaHWUM LMKNa TOK OTKoYaeTcst, No 3aJaHHoW pamne crycka.

6.1.2 Ceapku TIG DC

Ceapka TIG DC noaxogut pAns nobov yrnepoaucTon HU3KONMErMpoBaHHOW W
BbICOKOMETVPOBaHHON CTanu 1 Ans TsHKenbiX MeTannoB: Meau, HUKeNs, TuTaHa u ux
CnnaBoB.

insa ceapku TIG DC anekTpogoM Ha nontoce (-) 06bIYHO NpUMeHsieTCS anekTpos ¢ 2 %
Topus (nofnoca KpacHoro LeTta) unu anekTpog ¢ 2 % uepus (nonoca ceporo LgeTa).
Heobxoaumo 3aTounTb BOMbMPAMOBbLIA 3MEeKTPOA MO OCU Ha  LNMdoBaribHOM
aucke, cmoTpy PUC. L, 4TOObI HaKOHEYHVK Gbll COBEPLUEHHO KOHLEHTPUYECKUM, BO
n3bexxaHune oTKNoHeHW Ayrn. HeobxoarMo BbINOMHNTL LWMOBaHWE B HanpaseHnn
ANWHbI - anekTpoga. 3Ta onepauus [OMmKHa Nepuoanveckn MoBTOPATLCS, B
3aBMCMMOCTM OT pexumMa paboTbl U CTENeHN U3HOCa INEeKTpoAa WNn koraa oH Gbin
Cny4YainHo 3arpsi3HeH, OKUCIEH UMK Mcnonb3oBarcs HenpaeuibHo. B pexume TIG DC
BO3MOXHO (pyHKLMOHMPOBaHMe 2 umkna (2T) n 4 umkna (4T).

6.1.3 Ceapka TIG AC

3TOT TN cBapku NO3BOMSIET NPOBOAWTL CBapKY Ha Takux MeTannax, kak antoMuHun
N MarHui, OPMUPYIOLLMX Ha MOBEPXHOCTY 3alUUTHLIA WM U3OMUPYIOLLMIA OKCUA,.
M3MeHsas nonsipHOCTb Toka CBapku ydaetcs “pa3buTb’ MOBEPXHOCTHbIA Cron
okcuaa, npuv  MOMOWM  MexaHW3Ma, Ha3blBaeMoro “MOHHasi MeckocTpyiHas
obpaboTka”. HanpspkeHne Ha BOnbPamMoOBOM 3MEKTPOAE MEHSIETCS MooYepesHo

Ha nonoxwuTensHoe (EP) n otpuuatenbHoe (EN). Bo Bpemsi EP okcupa yaansietcs ¢
noBepXHOCTK (“ouncTka” unu “TpasneHune”), no3eonss chopmMmpoBaTb pacnnas. Bo
Bpemss EN npoucxogut makcumanbHasi nogada Temnepatypbl K Aetanu, nos3sonss
npoBecTu ee cBapKy. BO3MOXHOCTb N3MeHATb 6anaHc napameTpoB Npu NepeMeHHOM
TOKe 1 CHU3WTbL Bpemsi Toka EP o MuMHMMYMma nossonsiet nposoanTh 6onee BbicTpyto
cBapKy.

BonbLune BennuuHbl 6anaHca no3sonstoT 6onee BbICTPyto cBapky, 6onbLUyo rmyouHy
NPOHWKHOBEHUS, Gonee KOHLEHTPUPOBaHHyo Ayry, bonee yskuit 6acceiiH cBapku,
N orpaHuyeHHbI HarpeB oanekTpoaa. MeHblune uUmdpbl NO3BONsAOT Gonbluyo
yucToTy Aetanu. Vicnonb3oBaHWe CIULLIKOM HWU3KOWM BenuuuHbl 6anaHca npusBoaut
K pacluvMpeHuio ayrm n Yactu 6e3 okcupa, neperpes dnekTpoaa ¢ hopMupoBaHuem
cepbl Ha HakOHeYHWKe W Aerpajauusi nerkoctu Bo3ByxAeHWe U HanpaBneHus
ayrn. Vicnonb3oBaHue CULLKOM HU3KOW BENMUYMHBLI GanaHca NPpUBOANT K «rPA3HOMY»
pacnnaBy CBapkvi C TEMHbIMMW BKITHOHEHUSIMU.

Tabnuua (TAB. 4) o6o6waeT addekTbl U3MEHEHUs NapameTpoB CBapKu Mpu
nepemMeHHOM TOKe.

Mpu pexume TIG AC BO3MOXHO PyHKLIMOHMPOBaHWe B 2 umkna (2T) u 4 umkna (4T).
Takke AeACTBUTENbHbI MHCTPYKLMW, KacatoLyecst npoLeaypbl CBapKu.

B tabnuue (TAB. 3) npvBeAeHbl OPUEHTUPOBOYHbBIE AaHHbIE ANs CBapKW antoMUHUS;
Haunbornee NoaxoAsLLMiA TUN 3NEeKTPoAA 3TO YMCTO BoNb(PaMOBEI 3nekTpog (nonoca
3eneHoro Lera).

6.1.4 Npouepnypa
- OTperynupoBaTb TOK CBapkm Ha Tpebyemylo BEnWUuMHY MpW MOMOLUM PYyYKY;
npu HeobxoaMMOCTU BO BpeMsi CBapku afanTupoBaTb K pearnbHON BennyuHe
Temneparypbl.

- HaxaTb Ha KHOMKy ropenku s nosnyyeHusi npaBUIIbHOTO NOTOKa rasa W3 roperky;
npu HeobxoAMMOCTK oTkanmbpoBaTb Bpemsi npeABapuUTEnbHON Mopavn rasa v
nocneayoLen Noaayun rasa; 9To BpeMst AOMKHO perynmpoBaTthCs B 3aBUCUMOCTY
oT paboynx ycroBui, B 4aCTHOCTW 3aAepKka rasa mocre cBapku JormkHa ObiTb
TakoBOW, YTOObI MO3BONMUTL B KOHLIE CBapkU OXNaduTb dMekTpoA v pacrnnas, 6e3
TOro, YTOoObl OHM BCTYNanu B KOHTAKT C aTMOCHEPON (OKUCNEHNE 1 3arpsi3HeHne).

Pexum TIG c nocnegoBaTenbHocTbio 2T:

- HaxaB go koHua Ha kHonky ropenku (P.T.) npuBoanT K po3xury ayru ¢ Tokom |
B panbHelwem Tok Bo3pacTaeT, B 3aBUCMMOCTM OT doyHkumn HAYATNIbHAA PAl\ﬁﬁi\,
[0 JOCTUXEHUS 3HAYEHWUS TOKa CBapKW.

- [Ona npepbiBaHNA CBapku HeobxoaMMO OTMYCTUTL KHOMKY FOPenku, npueoas K
nocTeneHHoOMY aHHynMpoBaHuilo Toka (ecnu BkmodeHa yHkums KOHEYHAA
PAMIA) unu K HemeaneHHOMyY NpepbIBaHWIo Ay ¢ NocneayoLwmnM ra3om.

Pexum TIG c nocnepgoBatenbHocThIO 4T:

- lMepBoe HaxaTue Ha KHOMKY MPUBOAWUT K BO3OYXAEHWIO Ayrn C TokoMm | Mpu
OTMyCKaHUM KHOMKW TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUMM C (DyHKLUMeEN HALU{/ﬁLHOI/I
PAMIMbI, A0 BENUYMHBI TOKa CBAapKM; 3Ta BENUYMHA COXPaHSETCs Takke npu
OTMyLLEHHON KkHoMnke. lpy MOBTOPHOM HaXaTWM Ha KHOMKY TOK YMeHbLuaeTcst
B COOTBETCTBUM C (DYHKLMEN KOHEYHOW PAMIbI, po leno: OTa  BENUYMHa
noaAepX1BaeTcs 4O MOMEHTa OTMYCKaHWSI KHOMKW, NpepbiBaloLLen LMK CBapKu,
HaunMHas nepuof nocneaylowero rasa. Haobopor, ecnu Bo Bpems (yHKLMK
KOHEYHOW PAMIbI OTMYCKatoT KHOMKY, LMK CBapKun NpekpaLlaeTcss HemeaneHHo
1 HaYMHaEeTCs nepuoa nocneayoLlero rasa.

Pexum TIG ¢ nocnepgoBartenbHocThio 4T u BI-LEVEL:

- lMepBoe HaxaTue Ha KHOMKY MPUBOAWUT K BO3OYXAEHWIO Ayrn C TokoMm | Mpu
OTMYyCKaHUM KHOMKW TOK BO3pacTaeT B COOTBETCTBUMM C (DyHKLUWeEN HAl-I/{ﬁLHOI/I
PAMIbIl, go BenuuMHbl TOKa CBapku; 3Ta BENMYMHA COXPAHSIETCA Takke npu
0Tr1y|.|.|eHH0|7| KHomke. [lpy KaXOgoM NOBTOPHOM HaXaTWM Ha KHOMKY (Bpems,
NPOXOAsiLLIEE MEXAY HaXaTNeM W OTNyCKaHnem, AOIDKHO GbiTb KOPOTKMM) TOK ByAeT
MBMEHATLCA MeXy 3afjaHHbIM 3HajveHneM B napametpe BI-LEVEL |, u BenuunHoi
rmaBHOro ToKa |,

- [lepxa HaxaTOW KHOMKY B TeYeHMEe AUTENIbHOrO BPEMEHMW, TOK YMeHbluaeTcs
B COOTBETCTBUMU C (PYHKUMEN KOHEYHOW PAMIMbl po lewo: OTa  BENMuUMHa
noaAepX1BaeTcs 4O MOMEHTa OTMYCKaHWSI KHOMKW, NpepbiBaloLLen LK CBapKu,
HauynMHas nepuof nocneaylowero rasa. Haobopor, ecnu Bo Bpems yHKLMK
KOHEYHOW PAMIbI OTMyCKaloT KHOMKY, LMK CBapKun NpekpaLlaeTcs HemeaneHHo
1 HauMHaeTcsa nepwop nocneaytoiero rasa (PUC. M).

Pexum TIG SPOT:

CBapka OCyLUeCTBNSIETCA HaxaTueM W yAepXUBaHWEM KHOMKW ropenku [o
[OCTUXKEHUS! YCTaHOBNEHHOTO BpEMEHW (AIMTENBHOCTb TOYEYHON CBapKK).

6.2 ONEPALIUM CBAPKU NMPU NOCTOAHHOM TOKE

- PekomeHayem Bcerga yutaTtb WHCTPYKUMIO MPOW3BOAMTENSA 3MIEKTPOAOB, Tak Kak
B Hell yKasaHbl W MOMAPHOCTb MOACOEAMHEHUS U ONTUMArbHbIA TOK CBapku Ans
[OaHHbIX 3N1eKTPOOB.

Tok cBapkn OMxeH BbIGUpaTbCA B 3aBUCUMOCTM OT AMaMeTpa anekTpoaa U Tuna
BbINOMHAEMbIX CBAPOYHbIX paboT. Huxe npueoanTca Tabnuua AonyCTUMbIX TOKOB
CBapKu B 3aBMCMMOCTM OT AvameTpa 3/1eKTPOL0B:

Tok cBapkm, (A)
@ OnameTp anekTpoaa (Mm)

Mu. Mak.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- ToMHWTe, Y4TO MexaHN4eckre XxapakTepUCTUKN CBAapOYHOTO LUBA 3aBUCAT He TOMbKO
OT BENUYMHBI BbIGPAHHOTO TOKa CBapku, HO 1 ApYrMx napameTpoB CBApPKM, Takux kak
AnameTp v Ka4yecTBO ANEKTPOAOB.

- MexaHuyeckne XapakTepUCTUKM CBapOYHOro LUBa OMPeAensoTcs, MnoMUMO

MHTEHCMBHOCTW BbIOPAHHOrO TOKa, APYrMMW napameTpamyt CBapKu: ANVHOW Oyru,

CKOPOCTbIO 1 MOMOXEHUEeM BbINOMHEHUs, ANaMEeTPOM U KavyecTBOM 3MeKTpOAoB

(Ans nyywen CoOXpaHHOCTU XPaHWUTb SNEKTPOAb! B 3alLMLLEHHOM OT Brarv MecTe, B

crneumanbHbIX YnakoBKax Unn KoHTeHepax).

XapakTepuCcTVK1 CBapku 3aBUCST Takxke oT BenuunHel CUIbl YT U (auHamuyeckoe

noBefeHVe) CBapOYHOro annapara. OTOT napameTp 3aJaeTcs Ha NaHenu unu npu

NMOMOLLM AUCTAHLMOHHOTO YNpaBneHus:, ¢ 2 NoTeHUMoMeTpamMu.

Cnepyer 3ameTuTb, 4TO BbicokMe 3HadeHuss CUIbl OYIU patoT 6Gonbluee

NPOHUKHOBEHME W MO3BOMSIOT MPOBOAWUTL CBApPKy B NMHOGOM MOMNOXEHUU 0BbIHHO

LIEeMOYHbIMM  3rekTpodamu, a Huskve 3HaveHuss CUINbl OYITWN paot Gonee

nnaBHylo ayry u 6e3 6pbi3r, 06bIYHO C PYTUMOBLIMU 3nekTpogamu. CBapoYHbIN

annapart gononHuTensHo obopynosaH yctporictBamm HOT START un ANTI STICK,
obecneynBatoLLIMMM NErkuii Nyck U OTCYTCTBUE MPUKIIENBAHUS ANEKTPOAA K AeTanu.

6.2.1 BeinonHeHune
- [Oepxa macky MNEPE[ NWLIOM, npukocHUTECh K MECTY CBapKWN KOHLIOM 9NEeKTPOAA,
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[OBWXKEHWE BaLLeN PyKu AOIHKHO GbiTb MOXOXEe Ha TO, KaKuMM Bbl 3aXWraeTe Crndky.
370 1 eCTb NpaBUIbHbLIA METOZ 3aXKUraHus Ayru.

BHumaHue: He cTyuuTe anekTpodoM Mo AeTanu, Tak Kak 3TO MOXET MpUBECTU K
NOBPEXAEHNIO MOKPBITUS U 3aTPYAHUT 3aXuUraHue ayru.

- Kak TonbKko nosiBUTCA anekTpuyeckas ayra, nonbiTautech yaepkuBaTtb pacctosiHue
[0 lWBa paBHbIM AMaMETpy Wcronb3yeMoro anekTpogda. B npouecce ceapku
yOepXuBaiiTe 3TO pacCTOsiHUE MOCTOSIHHO Afst  MOMNyYeHWUs paBHOMEPHOTO
wea. MoMHUTe, YTO HAKMOH OCW 3MeKTpoda B HanmpaBneHWV OBUXEHUS AOIDKeH
cocTaBnsATek okono 20-30 rpagycos.

- 3akaHuMBasi LIOB, OTBEAWTE 3MeKTPO4 HEMHOro Ha3afg, Mo OTHOLWEHUI K
HanpaBneHWio CBapku, 4YTOObl 3amnOSIHANCS CBapOYHbIA KpaTep, a 3aTeM pesko
nogHMMWUTE anekTpond M3 pacnnaBa Ans ucdesHoBeHuss ayrv (MapameTpbl
CBapoYHbIX WBOB - Puc. N).

7. TEX OBCNY>XXUBAHUE

BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIUA
TEXOBCNYXWUBAHUA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKIIOYEH
W OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA .

7.1 NNMAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE
ONEPALIU NIAHOBOIO TEXOBCNYXUBAHUA BbIMOJIHAIOTCA
OMEPATOPOM.

7.1.1 lopenka

- He octaBnsiite ropenky unu eé€ kabenb Ha ropsuMx npegmertax, 370 MOXeET
NPVBECTU K pacnnasieHnio U3onsiLnm v CAEeNaeT ropenky 1 kabenb HenpurogHbIMu
K pabore.

- PerynspHo npoBepsiiiTe kpenneHve Tpy6 u naTpy6GkoB noaayu rasa.

- AKKYpaTHO COEdMHWUTb 3aXWM, 3aKpyyvBaloWW 3MeKTpop, LUNWUHAENb, HEecyLmin
3aXWUM, C AMaMeTPOM 3NeKTpoAa, BblbpaHHbIM Tak. YTobbl n3bexaTtb neperpesa,
NNoXoro pacnpeaeneHuns rasa v CooTBETCTBYIOLLIEN Noxol paboTbl.

- [MpoBepsiTb, MUHMUMYM pa3 B AeHb, CTeMNeHb M3HOCA W MPaBUIbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTel ropenku: conna, anekTpoaa, AepXaTtensi anekTpoa, rasoBoro
Andbcpysopa.

7.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE JOMMKHO OCYLLUECTBNATLCA TONBKO
ONbITHbIM UNN KBANMU®ULUWPOBAHHBLIM B 3JNIEKTPOMEXAHWYECKOWU
OBJIACTU TMEPCOHAJIOM COIMACHO TMONMOXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWUTE MAHEJNIb U HE NMPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPIMYCA ANMAPATA, HE OTCOEOVWHMB
NPEOBAPUTEJIbHO BUJIKY OT ANMEKTPUYECKOU CETW.

BbinonHeHne npoBepoK NoA HamnpshkeHMeM MOXeT NPUBECTU K Cepbe3HbIM
3aneKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIA KOHTaKT C
ToKOBeAYyLMMU YacTAMM annapata u/unv noBpexaeHMsAM BCreAcTBME KOHTaKTa
C 4acTAMU B ABVMKEHUN.

Mepuroanyeckn C 4acToTO, 3aBUCALLEN OT WUCMOMb30BaHUS U HanMuua Mbinu

oKpy>atoLe cpefbl, CneayeT NpoBepsiTb BHYTPEHHIO 4acTb annapata CBapku

ONst yaaneHus nbinu, OTKNaablBatoLwencs Ha 3NEKTPOHHBIX nnaTtax, npu nomoLm

OYeHb MSATKOW LLETKM UMK creumarbHbIX pacTBOpUTEnei.

- TpoBepuTb NPU OYNUCTKE, YTO ANEKTPUYECKNE COEAVHEHNSI XOPOLLIO 3aKpyYeHbl U Ha
KabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHWS 30NN,

- lNocne okoHYaHuA onepauuy TexoBCnyXuBaHWs BEpHWUTE MaHenu annaparta Ha
MECTO U XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.

- Hwikorga He NpoBoaMTE CBapKy NpW OTKPbITOM MaLUUHe.

- MNocne BbINOMHEHUA TEXOOCNYXWBAHWUS UMW peMOHTa MOACOoeAuHUTEe 0oBpaTHO

coeMHeHust 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMU NOACOEAMHEHbI M3HaYanbHO, creas

3a TeM, 4YTobObl OHM He conpuKacanucb C MOABWXKHBIMK YacTMU UMW YacTsaMK,

Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3HauMUTENbHO NOBbLICUTLCA. 3akpenuTe Bce NpoBoda

CTsKKaMK, BEPHYB VX B NepBoHaYanbHbIi BUA, CNeas 3a Tem, YTobbl coeauHeHust

nepBUYHOV 0BMOTKM BbICOKOTO HanpshxeHust Gbinn Gbl 4OMKHLIM 06pa3oM oTaeneHb!

OT COeIMHEHUI BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOTO HaMpshKeHUs!.

[Insi 3aKpbITUS METANNOKOHCTPYKLMM YCTaHOBUTE 06paTHO BCE raiku 1 BUHTLI.

8. MOUCK HEMCMNPABHOCTEN

B cnyyasx HeygosneTsopuTenbHon paboTbl annapata, nepen MPOBEJEHVEM

CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKW U obpalueHnemM B CEPBUCHbIN LLEEHTP, NpoBepLTe

cnepyollee:

- ¥Y6eanTbCs CO CChbIIKOM Ha rpagyMpoBaHHYyl0 B amnepax Lukany, COOTBETCTBYET
AnameTpy 1 TUNy MCnonb3yeMoro anekTpoaa.

- Y6eanTbCs, YTO OCHOBHOM BbIKMtoYaTeNlb BKIOYEH WM TOPUT COOTBETCTBYOLLASA
namna. Ecnu aTo He Tak, TO HanpspkeHWe ceTu He JoXoauT A0 annapara, No3ToMy
npoBepbTe NUHWI0 NUTaHWs (kabenb, BUNKY W/Unu po3eTky, NPeAoXpaHUTENb U T. A4.).

- MpoBeputb, He 3aropenacb NN XenTas WHOMKATOpHas namna, KoTopas
CUrHanuaupyeT o cpabaTbiBaHWUM 3aLLMTbl OT NEPEHANPSKEHUst UM HEAOCTaTOYHOTO
HanpsKEHUs UM KOPOTKOTO 3aMblKaHUS.

- Ans  oTAenbHbIX PEXMMOB CBapku HeobxoaumMo cobntogaTtb HOMWHAnNbHbIN
BPEMEHHON pexuM, T. . AenaTb NepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.
B cnyuyasx cpabaTbiBaHUs TepMo3alluTbl NOAOXKAMTE, MOKa annapaTt He OCTbIHET
eCTeCTBEHHbIM 06pa3oMm, 1 NPOBEPLTE COCTOSIHUE BEHTUNATOPA.

- MpoBeputb HanpsbkeHne cetn. Ecnu  HanpsbkeHue o6CnyXvBaHWUS CRAULLKOM
BbICOKOE MM CIMLLKOM HU3KOe, TO annapat He 6yaeT pabortatb.

- [MpoBepuTtb HanpskeHUe NUHUKU: €CNN 3HAYEHWE CIIULLKOM BbICOKOE UMW CRIULLKOM
HW3KOe, CBApOYHbIN annapar ocTtaeTcsi 3abr10KMPOBaHHbIM.

- Y6eonTbcs, YTO Ha BbIxode anmnapaTta HET KOPOTKOro 3aMblkaHusi, B Clyyae ero
Hanmuus, ycTpaHuTe ero.

- MpoBeputb Ka4yecTBO W MNPaBUNbHOCTb COEAMHEHWIA CBApPOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTU 3aXmMM Kabens Maccbl OoMmKeH ObiTb coeavHeH ¢ aertanbio, 6e3
HanoXeHus N3oNMpytoLLEero Matepuana (Hanpumep, Kpacok).

- 3awWwuTHbIN ra3 gomkeH OblTb MpaBUIIbHO NogobpaH Mo TNy U NPOLEHTHOMY
cneumanbHbIX YNakoBKax Ui KOHTeNHepax). coaepxxaHnunio (AproH 99.5%).
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MAQUINAS DE SOLDAR COM INVERTER PARA A SOLDADURA TIG E MMA
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protegao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalacédo e uso”).

/N

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

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificagdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagdo antes
de substituir as partes desgastadas pela tocha.

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

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

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

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

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

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

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

- Nao soldar recipientes sob pressao.

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

- Verificar que haja uma circulagao de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliagdo dos limites a exposicdo das fumacas
de solda em fungdo da sua composigao, concentragido e duragao da prépria
exposicao.

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

0LO0®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagao a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN

169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN
175.
Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a
UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de
expor a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo
arco; a protecdo deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por
meio de protegdes ou cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operacoées de soldadura muito intensivas for
verificado um nivel de exposigao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85
db(A), é obrigatério o uso de equipamentos de protegao individual adequados

(%)
&)

EMF

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

(Tab. 1).
LOOARO®O®
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 utilizagdo do
aparelho de soldar.

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

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

exposicdo aos campos electromagnéticos:

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

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de

soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

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

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a pega 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.

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

£\

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagdo de
baixa tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico.
- Em espacgos confinados.
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos.
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo descritos em 7.10; A.8;
A.10. da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagao e uso”.

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

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com

mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensées em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecao
adequada como indicado em 7.9 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

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

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do aparelho de
soldar.

2. INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

2.1 INTRODUCAO

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

As caracteristicas especificas deste aparelho de soldar (INVERTER), tais como alta
velocidade e precisdo da regulacéo, conferem excelentes qualidades na soldadura.
A regulagdo com sistema “inverter’ na entrada da linha de alimentagdo (primario)
determina também uma redugdo drastica de volume tanto do transformador quanto
da reatancia de nivelamento permitindo a fabricagdo de uma maquina de solda
com volume e peso extremamente reduzidos realgando suas propriedades de facil
manuseio e de transporte.

2.2 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador da garrafa de Argénio.

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

- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.

- Comando a distancia a pedal.

Kit de Soldadura MMA.

Kit de Soldadura TIG.

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

Tocha de Soldadura TIG.

Tocha TIG com potenciémetro.

Conjunto de arrefecimento da agua G.R.A. 4500.

- Carro ARCTIC.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

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

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegao do involucro.

2- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~: tensdo alternada monofasica;
3~: tens&o alternada trifasica.

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

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

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

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

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio.

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

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

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

- AV-ANV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tenséo de arco.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tens&o alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |, max : COrrente maxima absorvida da linha.

- |, 4 - Corrente efetiva de alimentagéo.

10--==: Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger a linha.

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

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

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1).

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

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

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 ESQUEMA EM BLOCOS

O aparelho de soldar é essencialmente composto por médulos de poténcia e de
controlo realizados sobre circuitos impressos e optimizados para obter a maxima
fiabilidade e manutengéo reduzida.

Este aparelho de soldar é controlado por um microprocessador que permite de
configurar um numero elevado de parametros para possibilitar uma soldadura
excelente em qualquer condigéo e com qualquer material. Para poder usar totalmente
as caracteristicas € porém necessario, conhecer suas possibilidades operacionais.

Descrigao (FIG. B)

1- Entrada da linha de alimentacéo trifasica, conjunto retificador e condensadores de
nivelamento.

2- Ponte switching com transistores (IGBT) e drivers; comuta a tensdo de linha
rectificada em tenséo alterna de alta frequéncia e efectua a regulagéo da poténcia
em funcéo da corrente/tenséo de soldadura exigida.

3- Transformador de alta frequéncia: o enrolamento primario é alimentado com
a tensdo convertida pelo bloco 2; o mesmo tem a fungdo de adaptar tensédo
e corrente aos valores necessarios para o processo de soldadura por arco
e simultaneamente de isolar galvanicamente o circuito de solda da linha de
alimentacéo.

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

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

6- Electrénica de controlo e regulacgéo: 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.

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

8- Painel de configuracdo e visualizacdo dos paréametros e dos modos de
funcionamento.

9-

Gerador de desencadeamento HF (se presentes).

10- Electrovalvula gas de protecgéo EV (se presentes).

1-

Ventilador de arrefecimento do aparelho de soldar.

12-Regulagéo a distancia.

4.2 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.2.1 Painel traseiro (FIG. C)

1-
2-
3-

4-
5-
6-

Interruptor geral ON/OFF - I/ON.

Cabo de alimentagéo (2P + T (Monofasico)), (3P + T (Trifasico)).

Juncgéo para a ligacédo do tubo de gas (redutor de presséo garrafa - aparelho de

soldar) (se presentes).

Fusivel (se presentes).

Conector para conjunto de arrefecimento da agua (se presentes).

Conector para os comandos a distancia:

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

14 polos existente na parte traseira, 3 tipos diferentes de comando a distancia.

Cada dispositivo é reconhecido automaticamente e permite regular os seguintes

parametros:

- Comando a distancia com um potenciometro.
virando o manipulo do potencidmetro varia-se a corrente principal do minimo
ao maximo. A regulacdo da corrente principal é efetuada exclusivamente
pelo comando a distancia.

- Controlo a distancia a pedal:
o valor da corrente é determinado pela posi¢cdo do pedal. No modo TIG 2
TEMPOS, para além disso, a pressao do pedal atua pelo comando de start
para a maquina no lugar do botdo tocha (se presentes).

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

- Tocha TIG com potenciémetro.

A A fim de evitar quebras no interior do aparelho de soldar, o utente é
obrigado a utilizar adaptador de tocha 5 polos para qualquer TOCHA TIG com
potenciometro de regulacédo no aparelho.

4.2.2 Painel dianteiro FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-

7-
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Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Conector de conexdo cabo botéo tocha.

Juncgdo para a ligagéo do tubo de gas da tocha TIG.

Painel de controlos.

Botbes de selegdo dos modos de soldadura:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
O BiLEVEL 7

No modo TIG permite escolher o pulsado (ON PULSE), pulsado automatico
(EASY PULSE) e BI-LEVEL. Com led apagados ndo esta ativo nenhum
desses processos.

PULSE: modalidade pulsada manual onde é possivel configurar
os pardmetros a seguirr CORRENTE PRINCIPAL (l,),
CORRENTE DE BASE (l,), FREQUENCIA DE PULSADO
E BALANCE.

EASY PULSE: modalidade  pulsada automatica onde  deve-se
configurar somente a CORRENTE PRINCIPAL (l,). Os
outros parametros como CORRENTE DE BASE (),
FREQUENCIA DE PULSADO e BALANCE s&o regulaveis
automaticamente segundo valores predefinidos (I, =70% I,
FREQUENCIA = 2Hz, BALANCE = 0).

As modalidades PULSE e EASY PULSE séo indicadas para a soldadura de

espessuras finas. -

Nota: “CONFIGURACAO G.R.A.™:

G.R.A. ON: Funcionamento com gestdo G.R.A. habilitada.

G.R.A. OFF: Funcionamento com gestdo G.R.A. desabilitada, configuragao

de DEFAULT.

Com essa configuragéo especifica da maquina é possivel aceder mantendo

carregado o botdo direito (6a) durante a fase de ligagéo e teste inicial (fase

seguinte ao desligamento do interruptor geral).

6b 2T - 4T - SPOT

No modo TIG permite escolher entre comando de 2 tempos, 4 tempos ou
com temporizador de soldadura por pontos (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA),
soldadura TIG com ignigdo do arco em alta frequéncia (TIG HF) e soldadura
TIG com ignigao do arco em contato (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

No modo TIG permite escolher entre soldadura em corrente continua (DC)
e soldadura em corrente alternada (AC) (fungdo presente somente nos
modelos AC/DC).

Parametros de soldadura regulaveis mediante o manipulo codificador (9),



associados a configuragéo anterior de 6a, 6b, 6¢c, 6d.
Para configurar cada parametro proceder conforme a seguir:

a) selecionar o parametro a regular (carregando o manipulo (9)) salientado
pelo led correspondente aceso;

b)  virar o manipulo (9) e configurar o valor desejado;

c) carregar de novo o manipulo (9) para passar a regulagdo do parametro

seguinte.
OBS.: A configuragdo dos pardmetros é livre. Todavia, existem algumas
combinagdes de valores que ndo tém nenhum sentido pratico para a soldadura;
nesse caso o aparelho de soldar podera nao funcionar corretamente.

7a PRE-GAAS/VRD MMA
VRD
.MMA
fisec]
- o)
No modo TIG/HF representa o tempo de PRE-GAS em segundos (regulagéo
de 0 + 5 seg.). Melhora o inicio da Soldadura.
No modo MMA permite configurar o dispositivo de Voltage Reduction Device
“VRD".

7b  CORRENTE INICIAL (I_,,..)
=O (e} O O
No modo TIG 2 tempos e SPOT representa a corrente inicial |, mantida
durante um tempo fixo com o botdo tocha carregado (regulagdo em Ampere)
No modo TIG 4 tempos representa a corrente inicial |, mantida durante todo
o tempo no qual é carregado o botdo tocha (regulagao em Ampere)
No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica “HOT START”
(regulagdo 0 + 100%). Com indicagdo no ecrd do aumento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura.

7c  RAMPAINICIAL (t,..)

(0]

=O (e} O O
No modo TIG representa o tempo da rampa inicial da corrente (de | até I,)
(regulagdo 0.1 + 10seg. ) Em OFF rampa n&o presente.
Os parametros g, € torarr podem ser utilizados também com controlo
remoto a pedal, a regulagao, porém, deve ser efetuada antes de ativar o
proprio controlo.

7d CORRENTE PRINCIPAL (1,)

21

-0 (@]
No modo TIG AC/DC, ou MMA, |, representa a corrente de saida; no modo
PULSADO e BI-LEVEL | representa a corrente em nivel mais alto (maxima).
O parametro é medido em Ampére.

7e CORRENTE DE BASE - ARC FORCE
-0 (e}
No modo TIG de 4 tempos BI-LEVEL e PULSADO, I, representa o valor da
corrente que pode ser alternado ao valor principal I, durante a soldadura. O
valor é expresso em Ampére.
No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE”
(regulagdo 0 + 100%) com indicagdo no ecrd do aumento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura e evita a colagem do eléctrodo a peca.

7f FREQUENCIA
=O (e} O O
No modo TIG PULSADO representa a frequéncia de pulsado. Para os
modelos AC/DC, no modo TIG AC (com pulsado desabilitado), representa a
frequéncia da corrente de soldadura.

7g BALANCE

(AciDC model)

-0 (ocmodel) S o -O—- O

No modo TIG PULSADO, representa a relagéo (em percentual) entre o tempo
no qual a corrente esta em nivel maior (corrente principal de soldadura) e o
tempo total de pulsado. Para além disso, para os modelos AC/DC, no modo
TIG AC (com pulsado desabilitado), o pardmetro representa uma relagéo
entre tempo com corrente positiva e tempo com corrente negativa: se o
valor do parametro é negativo obtém-se maior aquecimento e penetragao na
pega, se o valor do parametro € positivo obtém-se maior limpeza superficial
e maior aquecimento do eléctrodo, se o valor do parametro é nulo obtém-
se equilibrio entre corrente negativa e corrente positiva no periodo da
frequéncia AC. (TAB. 4).

8-
9-

7h TEMPO DE SPOT
== O
No modo TIG (SPOT) representa a duragdo da soldadura (regulagéo 0.1 +
10seg.).
7k  RAMPAFINAL (t_ )
-0 o)
No modo TIG representa o tempo da rampa final da corrente (de I, até 1))
(regulagdo 0,1 + 10 seg.). Em OFF rampa ndo presente.
71  CORRENTE FINAL (l_,.)
== O
No modo TIG de 2 tempos representa a corrente final | somente se a
RAMPA FINAL (7k) for configurada num valor acima de zero (>0.1 seg.).
No modo TIG 4 tempos representa a corrente final |, mantida durante todo o
tempo no qual é carregado o botdo tocha.
As grandezas s&o expressas em Ampére.
7m POS-GAS
fiseq
e [o) -
No modo TIG representa o tempo de POS-GAS em segundos (regulagao de
0.1 + 10 seg). e protege o eléctrodo e o banho de fus&o contra a oxidagao.
7n  PRE-AQUECIMENTO DO ELECTRODO
=O
No modo TIG AC regula o pré-aquecimento do eléctrodo para facilitar
a partida da soldadura (regulacdo 2.6 + 53 A-seg.). Quanto maior for o
valor configurado, maior é a energia de pré-aquecimento. Em OFF pré-
aquecimento ndo presente.
Led COMANDO REMOTO. Permite transferir o controlo dos parametros de

soldadura ao controlo a distancia.
Manipulo codificador de configuracdo dos parametros (7) e tecla de selegédo
parametros (7).

10- Ecra alfanumeérico.

11-

Led verde, poténcia acesa.

12- LED de sinalizagdo ALARME (a maquina esta bloqueada).

A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme indicadas no ecré (10) FIG. D:

- “AL.1” : intervengdo da protecdo Térmica do circuito primario (se previsto).

- “AL.2” : intervengdo da protecdo genérica (Térmica ou, sobrecarga de tensdo
de rede ou, baixa tenséo de rede).

- “AL.9” : intervencdo da protecdo por mau funcionamento do circuito de

resfriamento a dgua da tocha. Restauragdo nao automatica.
Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, 0 aviso
“AL.2".

4.2.3 Painel dianteiro (FIG. D1)

1-
2-
3-
4-
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Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
Painel de controlos.

Botéo de selegéo dos modos de soldadura:

MMA - TIG LIFT

Modo de funcionamento: soldadura com eléctrodo revestido (MMA), soldadura
TIG com ignigao do arco em contato (TIG LIFT).

Parametros de soldadura regulaveis mediante o manipulo codificador (6),
associados a configuragéo anterior de 4.

Para configurar cada parametro proceder conforme a seguir:

a) selecionar o parametro a regular (carregando o manipulo (6)) salientado
pelo led correspondente aceso.

b)  virar o manipulo (6) e configurar o valor desejado.

c) carregar de novo o manipulo (6) para passar a regulagdo do parametro

seguinte.
OBS.: A configuragdo dos parametros é livre. Todavia, existem algumas
combinagdes de valores que ndo tém nenhum sentido pratico para a soldadura;
nesse caso o aparelho de soldar podera ndo funcionar corretamente.

-O—I

5a VRD MMA

O\
A

o

VRD

No modo MMA permite configurar o dispositivo de Voltage Reduction Device
“VRD".




5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dindmica “HOT START”
(regulagdo 0 + 100%). Com indicagédo no ecrad do aumento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura.

5c CORRENTE PRINCIPAL (l,)

Lo

an()mannnnann

No modo TIG, MMA representa a corrente |, de saida. O parametro € medido
em Ampeére.

5d ARC FORCE

3

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

No modo MMA representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE”
(regulagdo 0 + 100%) com indicagao no ecra do incremento percentual em
relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo
melhora a fluidez da soldadura e evita a colagem do eléctrodo a peca.

6- Manipulo codificador de configuragdo dos parametros (5) e tecla de selecédo
parametros (5).

7- Ecra alfanumérico.

8- Led COMANDO REMOTO. Permite transferir o controlo dos parametros de
soldadura ao controlo a distancia.

9- LED de sinalizagdo ALARME (a maquina esta bloqueada).
A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme indicadas no ecré (7) FIG. D1:

-“AL.1” : intervengao da protegado Térmica do circuito primario (se previsto).

-“AL. 2" : intervencgao da protecdo Térmica do circuito secundario.

-“AL. 3" : intervengdo da protegdo devido a sobrecarga de tens&o da linha de
alimentacéo.

-“AL. 4" : intervencdo da protecdo devido a baixa tensdo da linha de
alimentacéo.

-“AL. 8" : tensao auxiliar fora de limite

10- Led verde, poténcia acesa.

4.3 Modalidade ATIVAGAO e DESATIVAGAO do Grupo de Resfriamento Agua

G.R.A. (se previsto)

Procedimento de ativacao:

1- Ligar a maquina com o interruptor geral (1) mantendo apertado simultaneamente
o0 bot&o direito no painel dianteiro (6a).

2- No ecra, depois da sequéncia de ligagdo, ird aparecer a sigla "G.ra - OFF"
(configuragao de fabrica: grupo de resfriamento desativado).

3- Virar o manipulo do codificador (9) de forma que seja visualizada a sigla "G.r.a -
on" no ecra.

4- Confirmar a selecdo apertando uma vez a tecla do codificador (9).

O grupo de resfriamento sera assim ativado.

Procedimento de desativagao:
Repetir a mesma sequéncia e configurar a sigla "G.r.a - OFF" se porventura desejar
desativa-lo.

OBS.: Se o aparelho de soldar esta configurado na modalidade "G.r.a - on" mas nédo
foi ligado nenhum grupo de resfriamento, depois de alguns segundos de trabalho, ira
intervir a protecdo por mau funcionamento do circuito de resfriamento (sigla "AL.9").

5. INSTALAGAO

A ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGCAO
E LIGAGOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

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

5.1 INSTALAGAO
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes separadas,
contidas na embalagem.

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

5.2 LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

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

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

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

5.3 LIGAGAO A REDE
- Antes de efetuar qualquer Ilgag:ao elétrica, verificar que os dados da placa da
maquina de solda correspondam a tensao e frequiéncia de rede disponiveis no local
de instalacé&o.

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

- Para garantir a protecgdo contra o contacto indirecto, usar interruptores diferenciais
do tipo:
- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas;

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligacao do aparelho de soldar nos pontos de interligacio da rede de alimentacéo
que apresentam uma impedancia menor de di:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o instalador ou o
utilizador sdo responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser
conectado (se necessario, consultar o gestor da rede de distribuigdo).

5.3.1 Plugue e tomada

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

ATENGCAO! A falta de observacdo das regras acima citadas torna
ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com
conseqiientes graves riscos para as pessoas (ex. choque elétrico) e para as
coisas (ex. incéndio).

5.4 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUEAMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

5.4.1 Soldadura TIG

Ligagao tocha

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

Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

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

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

Ligagao a garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de presséo a valvula da garrafa de gas interpondo a reducéo
apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argénio.

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

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressédo antes de abrir a valvula da
garrafa.

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

ATENGAO! Fechar sempre a valvula da garrafa de gas no fim do trabalho.

5.4.2 SOLDAGEM MMA

Quase a totalidade dos eletrodos revestidos deve ser ligada ao pdlo positivo (+) do

gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eletrodos com revestimento

acido.

Ligagao do cabo de soldagem pinga-porta eletrodo

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

eletrodo.

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

Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldagem

Deve ser ligado a peca a ser soldada ou a bancada metalica onde esta apoiada, o

mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.

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

Recomendagoes:

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

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da pegca em usinagem,
em substituigéo do cabo de retorno da corrente de soldagem; isto pode ser perigoso
para a seguranga e dar resultados insatisfatorios para a soldagem

6. SOLDAGEM: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SOLDADURA TIG

A soldadura TIG é um processo de solda que aproveita o calor produzido pelo arco
eléctrico que é desencadeado, e mantido, entre um eléctrodo infusivel (Tungsténio)
e a peca a soldar. O eléctrodo de Tungsténio é sustentado por uma tocha adequada
para transmitir-lhe a corrente de soldadura e proteger o préprio eléctrodo e o banho
de solda da oxidacdo atmosférica mediante um fluxo de gas inerte (normalmente
Argonio: Ar 99.5%) que sai pelo bico ceramico (FIG. G).

Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exacto de eléctrodo com a
corrente exacta, ver tabela (TAB. 3).

Atabela situada no revestimento da maquina sugere os valores de corrente indicativos



a utilizar nas varias espessuras de material relativos a soldadura em DC em ago
macio ou ago inoxidavel.

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

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

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

6.1.1 Desencadeamento HF e LIFT

Desencadeamento HF:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado sem o contacto entre o eléctrodo de
tungsténio e a pega 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 posigdes de soldadura.

Procedimento

Carregar o botdo da tocha aproximando a pega a ponta do eléctrodo (2-3 mm),
esperar o desencadeamento do arco transferido pelos impulsos HF e, com o arco
aceso, formar o banho de fusé@o 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 estdo visiveis, ndo insistir por
muito tempo ao submeter o eléctrodo a acgdo do HF, mas verificar a sua integridade
superficial e o formato da ponta, eventualmente rectificando-a no rebolo. No fim do
ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

Desencadeamento LIFT:

O acendimento do arco eléctrico é efectuado afastando o eléctrodo de tungsténio
da peca a soldar. Esse sistema de desencadeamento causa menos interferéncias
electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do
eléctrodo.

Procedimento

Apoiar a ponta do eléctrodo na pega, com pressao leve. Carregar a fundo o botédo
da tocha e levantar o eléctrodo de 2-3mm mm com algum tempo de atraso, obtendo
assim o desencadeamento do arco. O aparelho de soldar distribui inicialmente uma
corrente | ., , depois de alguns instantes, sera distribuida a corrente de soldadura
conflguraéa No fim do ciclo a corrente se anula com a rampa de descida configurada.

6.1.2 Soldadura TIG DC

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa-liga e alta-liga
e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas.

Para a soldadura em TIG DC com eléctrodo ao polo (-) € geralmente usado o eléctrodo
com 2% de Tério (banda vermelha) ou o eléctrodo com 2% de Cério (banda cinza).
E necessario apontar axialmente o eléctrodo de Tungsténio a mola, ver na FIG. L,
tomando o cuidado que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim de evitar
desvios do arco. E importante efectuar o desbaste no sentido do comprimento do
eléctrodo. Essa operagdo devera ser repetida periodicamente em fungao do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado néo correctamente. No modo TIG DC ¢é possivel o funcionamento
2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

6.1.3 Soldadura TIG AC

Este tipo de soldadura permite de soldar sobre metais como o aluminio e o magnésio
que formam sobre a sua superficie um éxido protector e isolante. Invertendo a
polaridade da corrente de soldadura consegue-se "romper” a camada superficial
de oxido através de um mecanismo denominada “jacteamento iénico”. A tenséo é
alternadamente positiva (EP) e negativa (EN) no eléctrodo de tungsténio. Durante o
tempo EP o 6xido é removido da superficie ("limpeza” ou "decapagem”) permitindo a
formagédo do banho. Durante o tempo EN é efectuado o fornecimento térmico maximo
a pega permitindo a soldadura. A possibilidade de variar o parametro balance em AC
permite de reduzir o tempo da corrente EP ao minimo possibilitando uma soldadura
mais rapida.

Valores maiores de balance permitem uma soldadura mais rapida, maior penetracao,
arco mais concentrado, banho de soldadura mais estreito e aquecimento limitado do
eléctrodo. Valores menores permitem uma limpeza maior da peca. Usar um valor
de balance muito baixo implica num alargamento do arco e da parte desoxidada,
um superaquecimento do eléctrodo com por conseguinte a formagdo de uma esfera
sobre a ponta e reducgéo da facilidade de desencadeamento e do direccionamento do
arco. Usar um valor excessivo de balance causa um banho de soldadura "sujo” com
inclusdes escuras.

A tabela (TAB. 4) resume os efeitos de variacdo dos parametros em soldadura AC.
No modo TIG AC é possivel o funcionamento 2 tempos (2T) e 4 tempos (4T).

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

Na tabela (TAB. 3) estdo reproduzidos os dados indicados para a soldadura em
aluminio; o tipo de eléctrodo mais apropriado é o eléctrodo de tungsténio puro (faixa
de cor verde).

6.1.4 Procedimento

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo; adaptar
eventualmente durante a soldadura o fornecimento real térmico necessario.

- Carregar o botdo tocha verificando o fluxo correcto do gas da tocha; calibrar, se
necessario, o tempo de pré-gas e de pds-gas; estes tempos devem ser regulados
em fungéo das condigdes operacionais, sobretudo o atraso de pés-gas, deve ser de
modo a permitir, no fim da soldadura o arrefecimento do eléctrodo e do banho sem
que entrem em contacto com a atmosfera (oxidages e contaminacdes).

Modo TIG com sequéncia 2T:

- Carregando a fundo o botéo tocha (P.T.) faz desencadear o arco com uma corrente
lsarr Sucessivamente a corrente aumenta segundo a fungédo RAMPA INICIAL ate
o valor da corrente de soldadura.

- Para interromper a soldadura soltar o botao da tocha causando a anulagéo gradual
da corrente (se introduzida a fungdo RAMPA FINAL) ou a extingdo imediata do arco
COM SUCESSIVO POs-gas.

Modo TIG com sequenCIa 4T:

- A primeira pressao do botdo faz o arco desencadear com uma corrente |
soltar o botdo a corrente sobe segundo a fungéo RAMPA INICIAL até o vé'ﬁ)r da
corrente de soldadura; esse valor € mantido também com o bot&o solto. Quando
se carrega o bot&o a corrente diminui segundo a fungdo RAMPA FINAL até |,
Este valor € mantido até soltar o botdo que termina o ciclo de soldadura inician ) 0
periodo de pds-gas. Por outro lado, se durante a fungdo RAMPA FINAL solta-se o
bot&o, o ciclo de soldadura termina imediatamente e inicia o periodo de pds-gas.

Modo TIG com sequéncia 4T e BI-LEVEL:

- A primeira presséo do bot&o faz o arco desencadear com uma corrente I ...
Ao soltar o botéo a corrente sobe segundo a fungdo RAMPA INICIAL até o valor
da corrente de soldadura; esse valor € mantido também com o botdo solto. A
cada carregamento sucessivo do botdo (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 |,.

- Mantendo carregado o botéo durante um tempo prolongado a corrente diminui
segundo a fungdo RAMPA FINAL até |, .. Este valor € mantido até soltar o botao
que termina o ciclo de soldadura iniciando o periodo de pds-gas. Por outro lado,
se durante a fungdo RAMPA FINAL solta-se o botéo, o ciclo de soldadura termina
imediatamente e inicia o periodo de p6s-gas (FIG. M).

Modo TIG SPOT:

- A soldadura é realizada mantendo carregado o bot&o tocha até alcangar o tempo
pré-configurado (tempo de spot).

6.2 SOLDAGEM MMA

- Eindispensavel, em qualquer caso, seguir as indicagdes do fabricante relacionadas
na confecgdo dos eléctrodos utilizados, que indiguem a correcta polaridade do
eléctrodo e a relativa corrente optimal.

A corrente de soldagem deve ser regulada em funcédo do didametro do eléctrodo
utilizado e ao tipo de jungéo que se deseje efetuar; indicamos a seguir as correntes
utilizaveis segundo os varios didmetros dos eléctrodos:

) Corrente de soldagem (A)
@ Eléctrodo (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Tenha presente que em paridade do didmetro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldagens em superficies planas, enquanto para
soldagens em vertical ou pra cima deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da junta soldada sdo determinadas, além que pela
intensidade de corrente escolhida, pelos outros pardmetros de soldadura como:
comprimento do arco, velocidade e posi¢do de execucdo, didmetro e qualidade
dos eléctrodos (para uma correcta conservagao guardar os eléctrodos ao abrigo
da humidade, protegidos pelas apropriadas embalagens ou pelos apropriados
recipientes).

As caracteristicas da soldadura dependem também do valor ARC-FORCE

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

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

potenciometros.

Deve ser observado que valores altos de ARC-FORCE dao maior penetragéo e

permitem a soldadura em qualquer posicéo tipicamente com eléctrodos basicos ,

valores baixos de ARC-FORCE permitem um arco mais macio e sem pulverizados

tipicamente com eléctrodos rutilios.

O aparelho de soldar é também equipado com dispositivos HOT START e ANTI

STICK que garantem arranques faceis e auséncia de colagem do eléctrodo a pegca.

o

.2.1 Procedimento
Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, encostar com a ponta do eléctrodo
na pecga que deve ser soldada fazendo um movimento como se fosse acender um
palito de fosforo; este € o melhor método para accionar o arco.
ATENCAO: NAO GOLPEAR com o eléctrodo na pega; pois deste jeito se corre o
risco de danificar o revestimento rendendo dificultoso o accionamento do arco.
Uma vez accionado o arco, procurar de manter uma distancia da peca, equivalente
ao diametro do eléctrodo utilizado e manter esta distancia o mais constante
possivel durante a execucao da soldadura; lembre-se que a inclinagao do eléctrodo
na direc¢é@o de avance devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
- No final do corddo de soldadura, levar a extremidade do eléctrodo levemente
pra tras em respeito a direcgdo de avance, para cima da cratera para efetuar o
preenchimento, e entdo levantar rapidamente o eléctrodo do banho de fuséo para
obter o desligamento do arco (ASPECTOS DO CORDAO DE SOLDAGEM - FIG. N).

7. MANUTENGAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
VERIFICAR QUE AMAQUINADE SOLDAESTEJADESLIGADAE DESCONECTADA
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1 MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7 1.1 Tocha

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

Verificar periodicamente a vedagdo da tubulagdo e conexdes de gas.

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

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

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA
NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA
E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensdo e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgdos em movimento.

- Periodicamente e, de qualquer maneira com frequéncia, em funcdo da utilizagdo
e do contetdo de poeira do ambiente, inspeccionar a parte interior do aparelho
de soldar e remover a poeira depositada nas placas electronicas com uma escova
muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
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fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operac¢des de soldagem com a maquina de solda
aberta.

Depois de ter efetuado a manutencéo ou a reparagao restaurar as conexdes e as
fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem
em contato com partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por
temperaturas elevadas. Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS ~

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES

SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DEASSISTENCIA, CONTROLAR

QUE:

- Acorrente de soldadura seja adequada ao didmetro e ao tipo de eléctrodo utilizado.

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou movel,
fusiveis, etc...).

- Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da seguranga térmica de
sobretensédo ou queda de tens&o ou de curto circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relacé@o de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tens&o de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

- Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminagéo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinga de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (por ex: vernizes).

- O gas de protec¢do usado seja correcto (Argon 99.5%) e na justa quantidade.
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Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met
chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

PDOLO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die
aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik
van isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of
UNI EN 379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN
11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat
de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de
lasboog; andere personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden,
moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende schermen of
gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik
van geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

LOOROO®

- De doorgang van de Ilasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische

volgens de voorziene

toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.
Minimum afstand d= 20cm (FIG. O).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock.
- In aangrenzende ruimten.
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen.
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid
zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.

- Hetlassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men

werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik”.

A RESIDU RISICO'S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen
van buizen van de waterleiding).

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

2.1 INLEIDING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal gerealiseerd voor
het TIG (DC) (AC/DC) lassen met ontstekingsmechanisme HF of LIFT en het MMA
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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.

- Adaptor gasfles Argon.

- Kabel retour lasstroom volledig met massaklem.

- Manuele afstandbediening 1 potentiometer.

- Manuele afstandbediening 2 potentiometers.

- Afstandbediening met pedaal.

- Laskit MMA.

- Laskit TIG.

- Zelfverdonkerend masker met vaste of regelbare filter.

- Gasaansluiting en gasbuis voor aansluiting op de gasfles Argon.
- Drukreductor met manometer.

- Toorts voor TIG lassen.

- TIG-toorts met potentiometer.

- Waterkoelingsgroep G.R.A. 4500.

- ARCTIC-wagen.

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.

Symbool S : wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte

met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van

grote metalen massa’s).

Symbool van de voorziene lasprocedure.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de

technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de

oorsprong van het product).

Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg .

- 1,/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in
%, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten
pauze; en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald (de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%):

: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- |, .+ Effectieve voedingsstroom.

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 het booglassen .

3-

4-
5-
6-

7-

8-

1 max

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden
van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1).

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2).

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 BLOKJESSCHEMA

De lasmachine bestaat hoofdzakelijk uit modules van vermogen en controle
gerealiseerd op gedrukte en geoptimaliseerde circuits voor het bekomen van een
maximum bedrijfszekerheid en een beperkt onderhoud.

Deze lasmachine wordt gecontroleerd door een microprocessor die toestaat een groot
aantal parameters in te stellen teneinde een optimaal lassen in alle omstandigheden
en op alle materiaal toe te staan. Om de kenmerken ten volle te kunnen gebruiken, is
het echter noodzakelijk de operatieve mogelijkheden ervan te kennen.

Beschrijving (FIG. B)

1- Ingang driefasige voedingslijn,
nivellering.

Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; verwisselt de gelijkgerichte
lijnspanning in wisselspanning met hoge frequentie en voert de regeling van het
vermogen uit in functie van de gevraagde stroom/spanning van het lassen.
Transformateur van hoge frequentie; de primaire winding wordt gevoed met
de spanning geconverteerd door het blok 2; deze heeft de functie de spanning
en de stroom aan te passen aan de waarden noodzakelijk voor de procedure
van het booglassen en tegelijkertijd het lascircuit galvanisch te isoleren van de
voedingslijn.

Brug secundaire gelijkrichter met inductie van nivellering; verandert de
wisselspanning/-stroom geleverd door de secundaire winding in continue stroom/
spanning met heel lage golven.

Switching brug met transistors (IGBT) en drivers; transformeert de uitgangsstroom
naar de secundaire van DC naar AC voor het TIG AC lassen (indien aanwezig).
Elektronica van controle en afstelling; controleert onmiddellijk de waarde van de
lasstroom en vergelijkt deze met de waarde ingesteld door de operator; moduleert
de impulsen van bediening van de drivers van de IGBT die de regeling uitvoeren.
Logica van controle van de werking van de lasmachine: stelt de lascyclussen in,

gelijkrichtergroep en condensatoren voor

2-

3-

bedient de aandrijvers, controleert de veiligheidssystemen .
8- Paneel van instelling en visualisering van de parameters en van de werkwijzen.
9- Generator ontstekingsmechanisme HF (indien aanwezig).
10- Elektroklep gas bescherming EV (indien aanwezig).
11- Ventilator voor koeling van de lasmachine.
12-Regeling op afstand.

4.2 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN
4.2.1 Achterpaneel (FIG. C)
1- Hoofdschakelaar O/OFF - [/ON.
2- Voedingskabel (2P + aarde (eenfasig)), (3P + aarde (driefasig)).
3- Fitting voor aansluiting gasbuis (drukverlager gasfles - lasapparaat) (indien
aanwezig).
4 - Zekering (indien aanwezig).
5- Connector voor waterkoelingsgroep (indien aanwezig).
6- Connector voor afstandsbediening:
Op het lasapparaat kunnen met de speciale 14-polige connector op de achterkant,
3 verschillende types afstandsbedieningen worden aangesloten. leder apparaat
wordt automatisch herkend en kan de volgende parameters regelen:
- Afstandsbediening met een potentiometer:
door aan de knop van de potentiometer te draaien, wordt de hoofdstroom
van het minimum tot het maximum veranderd. De hoofdstroom kan alleen op
de afstandsbediening worden geregeld.
- Afstandsbediening met pedaal:
de waarde van de stroom wordt bepaald door de positie van het pedaal.
In de TIG 2-TIJDEN-modus werkt het indrukken van het pedaal verder
als startopdracht voor de machine in plaats van de toorts-toets (indien
aanwezig).
- Afstandsbediening met twee potentiometers:
de eerste potentiometer regelt de hoofdstroom. De tweede potentiometer
regelt een andere parameter die afhangt van de actieve lasmodus. Door aan
die potentiometer te draaien, wordt de parameter weergegeven die wordt
veranderd (die niet meer regelbaar is met de knop van het paneel). De
betekenis van de tweede potentiometer is: ARC FORCE in de MMA-modus
en EINDSTIJGING in de TIG-modus.
- TIG-toorts met potentiometer.

A Om interne breuken in het lasapparaat te voorkomen, moet de
gebruiker de 5-polige toortsadapter gebruiken voor alle TIG-TOORTSEN die een
potentiometer hebben voor het maken van afstellingen.

4.2.2 Voorpaneel FIG. D

1- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
2- Negatieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
3- Connector voor aansluiting kabel toorts-toets.

4- Fitting voor aansluiting gasbuis van de TIG-toorts.

5- Bedieningspaneel.

6- Selectieknoppen lasmodi:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL
ODN PULSE
AN

Omsy

O BiLEVEL 7

In de TIG-modus kan er worden gekozen tussen pulseren (ON PULSE),

automatisch pulseren (EASY PULSE) en BI-LEVEL. Als de leds niet branden,

is geen van deze processen actief.

PULSE: handmatige pulsmodus waarin de volgende parameters
kunnen worden ingesteld: HOOFDSTROOM (l,),
BASISSTROOM (I,), PULSFREQUENTIE EN BALANCE.

EASY PULSE: automatische pulsmodus waarin alleen de HOOFDSTROOM
moet worden ingesteld (I,). De andere parameters, zoals
BASISSTROOM (1), PULSFREQUENTIE e BALANCE
kunnen automatisch worden geregeld volgens vooraf
bepaalde waarden (I, = 70% I,, FREQUENTIE = 2Hz,
BALANCE = 0). Die waarden kunnen hoe dan ook worden
veranderd.

De modi PULSE en EASY PULSE zijn geschikt voor het lassen van dunne

dikten.

Let op: “INSTELLING G.R.A.:

G.R.A. ON: Werking met G.R.A.-beheer ingeschakeld.

G.R.A. OFF: Werking met G.R.A.-beheer uitgeschakeld, STANDAARD-

instelling.

Deze specifieke machine-instelling kunt u openen door de rechtertoets (6a)

ingedrukt te houden tijdens de fase van het inschakelen en de eerste test

(fase na uitschakelen hoofdschakelaar).

6b 2T -4T - SPOT

oz

o4+

QO spoT

In de TIG-modus kan worden gekozen tussen opdracht met 2 tijden, 4 tijden

of met puntlastimer (SPOT).

6¢c TIG - MMA
TIG HF

Omngurr

OMMA 7=

Functioneringsmodus: lassen met beklede elektrode (MMA), TIG-lassen met

start van de boog met hoge frequentie (TIG HF) en TIG-lassen met start van

de boog bij contact (TIG LIFT).
6d AC/DC

o= |

In de TIG-modus kan er worden gekozen tussen lassen met gelijkstroom
(DC) en lassen met wisselstroom (AC) (functionaliteit alleen aanwezig in de
modellen AC/DC).
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7- Lasparameters die kunnen worden ingesteld via de knop van de encoder (9), die

bij de vorige instelling van 6a, 6b, 6¢, 6d horen.
Ga als volgt te werk om de parameters in te stellen:

a) selecteer de parameter die moet worden geregeld (door op de knop (9) te
drukken), die wordt aangegeven doordat de bijbehorende led brandt;

b) draai aan de knop (9) om de gewenste waarde in te stellen;

c) draai opnieuw aan de knop (9) om de volgende parameter te regelen.

N.B.: De instelling van de parameters is vrij. Er zijn echter combinaties van
waarden die geen enkele praktische betekenis hebben voor het lassen; in dat
geval is het mogelijk dat het lasapparaat niet goed werkt.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

In de TIG/HF-modus wordt de PRE-GAS-tijd weergegeven in seconden
(regeling van 0 + 5 sec.). Verbeter de start van het lassen.

In de MMA-modus kan het Voltage Reduction Device “VRD” apparaat
worden ingeschakeld.

7b BEGINSTROOM (I

STAF?T

(©) O O

In de TIG 2-tijden- en de SPOT-modus geeft dit de beginstroom I weer die
een vaste tijd wordt vastgehouden met de toorts.toets ingedrukt (instelling in
Ampeére).

In de TIG 4-tijden-modus geeft dit de beginstroom | weer die net zo lang
wordt vastgehouden als de toorts-toets wordt |ngedrukt (|nste|||ng in Ampere).
In de MMA-modus geeft dit de dynamische overstroom “HOT START” weer
(instelling 0 + 100%). Met aanduiding op het display van de percentuele
toename ten opzichte van de waarde van de vooraf geselecteerde lasstroom.
Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend.

7c  VERTREKSTIJGING (t

START

(0]
(©) O O

In de TIG-modus geeft dit de tijd van de vertrekstijging weer van de stroom
(van I  tot ) (instelling 0,1 + 10 sec.). In OFF is er geen stijging.

De parameters lomagr €N g kunnen ook worden gebruikt met de
afstandsbediening met pedaaf Be regeling moet echter worden uitgevoerd

voordat de opdracht zelf wordt geactiveerd.

HOOFDSTROOM (l,)
21

7d

-0
In de modus TIG AC/DC of MMA, geeft |, de uitgangsstroom weer; in de
modus PULS en BI-LEVEL geetft |, de stroom weer op het hoogste niveau
(maximaal). De parameter wordt gemeten in Ampére.

7e BASISSTROOM - ARC FORCE

e

In de modus TIG 4 tijden BI-LEVEL en PULS geeft |, de stroomwaarde weer
die kan worden afgewisseld aan de hoofdstroomwaarde | , tijdens het lassen.
De waarde wordt uitgedrukt in Ampere.

In de MMA-modus geeft dit de dynamische overstroom “ARC FORCE”
aan (instelling 0 + 100%), waarbij op het display de percentuele toename
wordt aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde van de
lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend en voorkomt dat
de elektrode aan het werkstuk plakt.

7f FREQUENTIE
=O (e} O O
In de TIG PULS-modus wordt hiermee de pulsfrequentie weergegeven. In de
modellen AC/DC, in de modus TIG AC (met pulsatie uitgeschakeld) geeft het
de frequentie van de lasstroom weer.

7g BALANCE

(AciDC model) Er

-0 (ocmodel) S o -O—- O

In de modus TIG PULS geeft dit de verhouding weer (in percentage) tussen
de tijd waarin de stroom zich op het hoogste niveau bevindt (hoofd-lasstroom)
en de totale pulsperiode. Verder geeft de parameter voor de modellen AC/
DC, in de modus TIG AC (met pulsatie uitgeschakeld) een verhouding weer
tussen tijd met positieve stroom en tijd met negatieve stroom: als de waarde
van de parameter negatief is, wordt er meer verwarming en penetratie van
het werkstuk verkregen en als de waarde van de parameter positief is, wordt
er een schoner oppervlak en meer verwarming van de elektrode verkregen;
als de waarde van de parameter nul is, wordt er evenwicht bereikt tussen

8-
9-

negatieve en positieve stroom in de periode van de AC-frequentie. (TAB. 4).

7h SPOT-TIJD
=O [o)
In de TIG-modus (SPOT) geeft dit de lasduur weer (instelling 0,1 + 10 sec.).
7k  EINDSTIGING (t_.)
=O [o)
In de TIG-modus geeft dit de tijd van de eindstijging weer van de stroom (van
l, tot 1) (instelling 0,1 + 10 sec.). In OFF is er geen stijging.
71  EINDSTROOM (I )
=O [o)
In de modus TIG 2-tijiden geeft dit alleen de eindstroom I, weer als de
EINDSTIJGING (7K) is ingesteld op een grotere waarde dan nul (>0,1 sec.).
In de TIG 4-tijden-modus geeft dit de eindstroom |, weer zolang de toorts-
toets ingedrukt wordt gehouden.
De waarden worden uitgedrukt in Ampére.
7m POSTGAS
fsec
=O [e) -
In de TIG-modus geeft dit de POSTGAS-tijd weer in seconden (instelling 0,1
+ 10 sec.) en beschermt het de elektrode en het smeltbad tegen oxidatie.
7n VOORVERWARMING ELEKTRODE

=0 (0]

In de modus TIG AC regelt dit de voorverwarming van de elektrode om de
start van het lassen te vergemakkelijken (instelling 2,6 + 53 Assec.). Hoe
hoger de ingestelde waarde, hoe hoger de voorverwarmingsenergie is. In
OFF is er geen voorverwarming.

Led AFSTANDSBEDIENING. Hiermee kan de bediening van de lasparameters
worden overgedragen naar de afstandsbediening.

Encoderknop voor het instellen van parameters (7) en toets voor het selecteren
van parameters (7).

10- Alfanumeriek display.

11-

Groene led, vermogen ingeschakeld.

12- WaarschuwingsLED ALARM (de machine is geblokkeerd).

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display (10) worden weergegeven FIG. D:

- “AL.1” : inschakeling van de thermische beveiliging van het primaire circuit
(indien aanwezig).

- “AL.2” : inschakeling van de algemene beveiliging (thermisch of overspanning
of onderspanning van het net).

- “AL.9” : inschakeling van de beveiliging door defect aan het waterkoelcircuit

van de toorts. Herstel is niet automatisch.
Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling
“AL.2” verschijnen.

4.2.3 Voorpaneel (FIG. D1)

Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
Bedieningspaneel.

Selectieknop lasmodi:

MMA - TIG LIFT

1-
2-
3-
4-
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Functioneringsmodus: lassen met beklede elektrode (MMA), TIG-lassen met start
van de boog bij contact (TIG LIFT).

Lasparameters regelbaar met encoder-knop (6), samen met de voorafgaande
instelling van punt 4.

Ga als volgt te werk om alle parameters in te stellen:

a) selecteer de in te stellen parameter (door op de knop (6) te drukken) die
wordt aangegeven doordat de bijbehorende led brandt.

b)  draai aan de knop (6) om de gewenste waarde in te stellen.

c) druk opnieuw op de knop (6) om de volgende parameter in te stellen.

N.B.: De instelling van de parameters is vrij. Er zijn echter combinaties van
waarden die geen enkele praktische betekenis hebben voor het lassen; in dat
geval is het mogelijk dat het lasapparaat niet goed werkt.

VRD MMA

5a

O (@)
VRD b
MMA

anQrmannnnnnn

In de MMA-modus kan het Voltage Reduction Device “VRD” worden
ingeschakeld.




5b HOT START

HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

In de MMA-modus staat dit voor de dynamische overspanning “HOT
START” (instelling 0 + 100%). Op het display wordt de percentuele toename
aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde van de
lasstroom. Met deze instelling wordt het lassen meer vioeiend.

5¢c HOOFDSTROOM (l,)

Lo

an()mannnnann

In de TIG-modus geeft MMA de uitgangsstroom |, aan. De parameter wordt
gemeten in Ampére.

e

5d ARC FORCE

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

In de MMA-modus geeft dit de dynamische overstroom “ARC FORCE” aan
(instelling 0+100), waarbij op het display de percentuele toename wordt
aangegeven ten opzichte van de vooraf geselecteerde waarde van de
lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend en voorkomt dat
de elektrode aan het werkstuk vastplakt.

6- Encoder-knop voor het instellen van parameters (5) en toets voor het selecteren
van parameters (5).

7- Alfanumeriek display.

8- Led AFSTANDSBEDIENING. Hiermee kan de bediening van de lasparameters
worden overgedragen naar de afstandsbediening.

9- WaarschuwingsLED ALARM (de machine is geblokkeerd).
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
AIarmmeIdlngen die op het display (7) worden weergegeven FIG. D1:

-“AL. 1" : inschakeling van de thermische beveiliging van het primaire circuit
(indien aanwezig).

-“AL. 2" : inschakeling thermische beveiliging van het secundaire circuit
-“AL. 3" : inschakeling overspanningsbeveiliging van de voedingslijn
-“AL. 4" : inschakeling onderspanningsbeveiliging van de voedingslijn

- “AL. 8" : hulpspanning buiten bereik

10- Groene Ied vermogen ingeschakeld.

4.3 Modus INSCHAKELEN en UITSCHAKELEN waterkoelingsgroep G.R.A.

(indien aanwezig)

Inschakelprocedure:

1- De machine inschakelen met de hoofdschakelaar (1) en tegelijkertijd de
rechtertoets op het voorpaneel (6a) ingedrukt houden.

2- Op het display verschijnt, na de inschakelprocedure, de tekst "G.ra - OFF"
(fabrieksconfiguratie: koelingsgroep uitgeschakeld).

3- Aan de knop van de encoder (9) draaien zodat op het display de tekst "G.r.a - on"
verschijnt.

4- De selectie bevestigen door eenmaal op de toets van de encoder (9) te drukken.

De koelingsgroep is dan ingeschakeld.

Uitschakelprocedure:
Dezelfde procedure herhalen en de tekst "G.r.a. - OFF" instellen als u de groep wilt
uitschakelen.

N.B.: Als het lasapparaat is ingesteld op de modus "G.ra. - on" maar er geen
koelingsgroep is aangesloten, wordt na enkele seconden werking de beveiliging door
defect aan het koelcircuit ingeschakeld (tekst "AL.9").

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN  UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (FIG. E)
5.1.2 Assemblage laskabel -tang elektrodenhouder (FIG. F)

5.2 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van
de koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak
met een adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of
gevaarlijke verplaatsingen te voorkomen.

5.3 AANSLUITING OP HET NET
- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren
of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de
frequentie van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

- De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:
- Type A ( ) voor eenfase machines;

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet
met een impedantie van minder dan:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat
kan worden aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het
distributienetwerk).

contact te garanderen,

5.3.1 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) met een adequaat
vermogen met de voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen
uitgerust met zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal
van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de
voedingslijn. De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in amperes van de
vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het
door de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb. brand).

5.4 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.4.1 TIG-lassen

Verbinding toorts

- De stroomdragende kabel invoeren in de desbetreffende klem snapmofverbinding
(-)/~. De connector met drie polen (drukknop toorts) verbinden met de desbetreffende
verbinding. De gasbuis van de toorts verbinden met de desbetreffende aansluiting.

Verbinding kabel retour van de lasstroom

- Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+) (~ voor
machines TIG die het lassen in AC voorzien).

Verbinding met de gasfles

- De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de desbetreffende
reductie ertussen plaatsen die als accessoire geleverd wordt, wanneer het Argongas
gebruikt wordt .

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastdraaien.

- De beslagring van afstelling van de drukreductor loszetten voordat men de klep van
de gasfles opent.

- De gasfles openen en de hoeveelheid gas regelen (I/min) volgens de indicatieve
gegevens van gebruik, zie tabel (TAB. 4); eventuele bijregelingen van de gastoevoer
kunnen uitgevoerd worden tijdens het lassen waarbij men steeds moet ingrijpen op
de beslagring van de drukreductor. De dichting van de leidingen en aansluitingen
verifiéren.

OPGELET! De klep van de gasfles altijd sluiten op het einde van de
werkzaamheden.

5.4.2 MMA-LASSEN

Bijna alle beklede elektroden moeten verbonden worden met de positieve pool (+)

van de generator; uitzonderlijk met de negatieve pool (-) voor elektroden met zure

bekleding.

Verbinding laskabel tang-elektrodenhouder

Brengt op de terminal een speciale klem die dient om het onbedekt gedeelte van de

elektrode vast te zetten.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (+).

Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het

steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

Aanbevelingen:

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

- Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk
zijn voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

6. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 TIG-lassen

Het TIG-lassen is een lasprocedure die de warmte gebruikt geproduceerd door
de elektrische boog die ontstoken en onderhouden wordt tussen een onsmeltbare
elektrode (Tungsteen) en het te lassen stuk. De Tungsteen elektrode wordt
ondersteund door een toorts die geschikt is om de lasstroom erop over te brengen



en de elektrode zelf en het lasbad te beschermen tegen de atmosferische oxidatie
middels een flux van inert gas (gewoonlijk Argon: Ar 99.5%) dat uit de keramiek
sproeier komt (FIG. G).

Voor goede lasoperaties is het noodzakelijk dat men de juiste diameter van elektrode
gebruikt met de juiste stroom, zie tabel (TAB. 3).

In de tabel op het machinehuis staan de indicatieve stroomwaarden aangegeven die
moeten worden gebruikt bij de verschillende materiaaldikten met betrekking tot lassen
met gelijkstroom van zacht staal of roestvrij staal.

Het uitsteken van de elektrode uit de keramiek sproeier bedraagt normaal 2-3mm en
kan 8mm bereiken voor hoeklassen.

Het lassen geschiedt wegens het smelten van de boorden van de koppeling. Voor
speciaal voorbereide dunne diktes (tot 1mm ca.) is er geen toevoermateriaal nodig
(FIG. H).

Voor grotere diktes zijn er staafjes nodig die dezelfde samenstelling hebben als het
basismateriaal met een adequate diameter, met een geschikte voorbereiding van
de boorden (FIG. ). Voor een goed resultaat van de lasoperaties is het best dat de
stukken zorgvuldig worden schoongemaakt en geen sporen van oxide, olién, vetten,
solventen, enz. vertonen.

6.1.1 Ontsteking HF en LIFT

Ontsteking HF :

De ontsteking van de elektrische boog geschiedt zonder het contact tussen de
elektrode van tungsteen en het te lassen stuk, middels een vonk gegenereerd door
een inrichting met hoge frequentie. Deze modaliteit van ontsteking heeft geen inclusies
van tungsteen in het lasbad, noch slijtage van de elektrode tot gevolg en biedt een
gemakkelijk vertrek in alle standen van het lassen.

Procedure:

De drukknop toorts indrukken en hierbij de punt van de elektrode naar het stuk
brengen (2 - 3mm), wachten op de ontsteking van de boog overgebracht door de
impulsen HF 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 helemaal indrukken en de elektrode 2-3mm opheffen met enkele ogenblikken
vertraging, waarbij men de ontsteking van de boog bekomt. De lasmachine verdeelt
aanvankelijk een stroom | .. , einde van de cyclus wordt de stroom geannuleerd met
een ingestelde helling van daling.

6.1.2 TIG DC-lassen

Het TIG DC-lassen is geschikt voor alle gelegeerde koolstofstaalsoorten en
hooggeleerde koolstofstaalsoorten en zware metalen koper, nikkel, titanium en
bijhorende legeringen.

Voor het lassen in TIG DC met elektrode naar de pool (-) wordt gewoonlijk de elektrode
met 2% Torium (rood gekleurde strook) gebruikt of de elektrode met 2% Cerium (grijs
gekleurde strook).

Men moet de elektrode van Tungsteen axiaal met de slijpsteen scherpen, zie FIG.
L, en ervoor zorgen dat de punt perfect concentrisch is teneinde afwijkingen van de
boog te voorkomen. Het is van belang het slijpen uit te voeren in de richting van de
lengte van de elektrode, Deze operatie moet regelmatig herhaald worden in functie
van het gebruik en de slijtage van de elektrode ofwel wanneer deze toevallig vervuild,
geoxideerd of niet correct gebruikt wordt. In de modaliteit TIG DC is de werking 2 tijden
(2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

6.1.3 TIG AC-lassen

Dit type van lassen staat toe te lassen op metalen zoals aluminium en magnesium
die op hun oppervlakken een beschermende en isolerende oxide vormen. Door de
polariteit van de lasstroom om te keren, slaagt men erin de opperviaktelaag van de
oxide te “breken” middels een mechanisme genoemd “ionische verzanding ”. De
spanning is afwisselend positief (EP) en negatief (EN) op de elektrode van tungsteen.
Tijdens de tijd EP wordt de oxide verwijderd van het oppervlak (“schoonmaak” of
“afbranden”) en staat hierbij de vorming van het bad toe. Tijdens de tijd EN geschiedt
de maximum thermische toevoer naar het stuk waarbij het lassen mogelijk is. De
mogelijkheid om de parameter balance te veranderen in AC staat toe de tijd van de
stroom EP tot een minimum te beperken en maakt hierbij snelle lasoperaties mogelijk.
Grotere waarden van balance staan snellere lasoperaties toe, een grotere penetratie,
een meer geconcentreerde boog, een nauwer lasbad, en een beperkte verwarming
van de elektrode. Kleinere waarden staan een grotere schoonmaak van het stuk toe.
Een te lage waarde van balance gebruiken heeft een verbreding van de boog van het
gedeoxideerd gedeelte tot gevolg, een verhitting van de elektrode met een bijhorende
vorming van een sfeer op de punt en een bemoeilijking van de ontsteking en van de
richtbaarheid van de boog. Een excessieve waarde van balance gebruiken heeft een
“vuil” lasbad met donkere inclusies tot gevolg.

De tabel (TAB. 4) vat de effecten van verandering van de parameters in het AC-lassen
samen.

In de modaliteit TIG AC is de werking 2 tijden (2T) en 4 tijden (4T) mogelijk.

Ook de instructies m.b.t. de lasprocedure zijn geldig.

In de tabel (TAB. 3) zijn de indicatieve gegevens aangeduid voor het lassen op
aluminium; het meest geschikte type van elektrode is de elektrode van pure tungsteen
(strook met groene kleur).

6.1.4 Procedure

- De lasstroom regelen aan de gewenste waarde middels de knop; eventueel
aanpassen tijdens het lassen aan de nodige reéle thermische toevoer.

- Drukken op de drukknop toorts en hierbij de correcte gasflux uit de toorts controleren;
indien nodig, de tijd van pre-gas en van post-gas ijken; deze tijden moeten geregeld
worden in functie van de bedrijfsomstandigheden, in het bijzonder de vertraging
van het post-gas moet zodanig zijn dat het op het einde van het lassen de koeling
van de elektrode en van het bad toestaat zonder dat deze in contact komen met de
atmosfeer (oxideringen en vervuilingen).

Modaliteit TIG met sequens 2T:

- Wanneer men de drukknop toorts (P.T.) volledig indrukt, doet dit de boog ontsteken
met een stroom |..... Vervolgens vermeerdert de stroom volgens de functie
STARTHELLING tot aan de waarde van de lasstroom.

- Om het lassen te onderbreken de drukknop van de toorts loslaten en hierbij
plaats maken voor de stapsgewijze annulering van de stroom (indien de functie
EINDHELLING is ingevoerd) of voor de onmiddellijke uitdoving van de boog bij het
daarop volgende post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I, ...
Bij het loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie
BEGINHELLING tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden
ook met losgelaten drukknop. Wanneer men de opnieuw drukt op de drukknop,
vermindert de stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan I_,,. Deze laatste
wordt behouden tot aan het loslaten van de drukknop die de lascyclus beéindigt en
hierbij de periode van post-gas begint. Integendeel, indien men tijdens de functie
EINDHELLING de drukknop loslaat, stopt de lascyclus onmiddellijk en begint de
periode van post-gas.

Modaliteit TIG met sequens 4T en BI-LEVEL:

- De eerste druk van de drukknop doet de boog ontsteken met een stroom I, ...
Bij het loslaten van de drukknop vermeerdert de stroom volgens de functie
BEGINHELLING tot aan de waarde van de lasstroom; deze waarde wordt behouden
ook met losgelaten drukknop. Bij iedere volgende druk van de drukknop (de tijd die
verstrijkt tussen druk en loslaten moet van korte duur zijn) zal de stroom variéren
tussen de waarde ingesteld in de parameter BI-LEVEL I, en de waarde van de
hoofdstroom I,

- Wanneer men de drukknop ingedrukt houdt gedurende lange tijd, vermindert de
stroom volgens de functie EINDHELLING tot aan |, .. Deze laatste wordt behouden
tot aan het loslaten van de drukknop die de IascycﬁJs beéindigt en hierbij de periode
van post-gas begint. Daarentegen, indien men tijdens de functie EINDHELLING de
drukknop loslaat, eindigt de lascyclus onmiddellijk en begint de periode van post-
gas (FIG. M).

Modus TIG SPOT:

- Het lassen wordt uitgevoerd door de toorts-toets ingedrukt te houden totdat de
vooraf ingestelde tijd is bereikt (spot-tijd).

6.2 MMA-LASSEN

- De, op de verpakking van de gebruikte elektroden vermelde instructies moeten in
ieder geval worden geraadpleegd.

De lasstroom wordt afhankelijk van de doorsnede van de gebruikte elektrode
en het gewenste type lasverbinding ingesteld; als richtlijn gelden de volgende
stroomwaarden voor de gebruikte elektrodendiktes:

Lasstroom (A)
@ Elektrode (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Erdientrekening mee te worden gehouden dat bij overeenkomstige elektrodendiktes
hoge stroomwaarden zullen worden gebruikt voor horizontaal lassen, terwijl voor het
vertikale of boven het hoofd lassen lagere stroomwaarden zullen worden gebruikt.

- De mechanische karakteristieken van de gelaste koppeling worden bepaald, niet
alleen door de gekozen intensiteit van stroom, maar ook door andere parameters
van het lassen zoals de lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering,
de diameter en de kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet
men de elektroden uit de buurt van vochtigheid houden beschermd door speciale
verpakkingen of containers).
De karakteristieken van de lasmachine hangen ook af van de waarde van ARC-
FORCE (dynamisch gedrag) van de lasmachine. Deze parameter kan ingesteld
worden vanop het paneel, ofwel met de afstandsbediening met 2 potentiometers.
Men merkt hierbij op dat hoge waarden van ARC-FORCE een grotere penetratie
geven en het lassen mogelijk maken in gelijk welke stand typisch met basische
elektroden; lage waarden van ARC-FORCE maken een zachtere boog zonder
spatten mogelijk typisch met rutiel elektroden. De lasmachine is bovendien uitgerust
met inrichtingen HOT START en ANTI STICK die gemakkelijke vertrekken en
afwezigheid van vastlijmen van de elektrode aan het stuk garanderen.

6.2.1 Werkwijze

- Met de laskap VOOR HET GEZICHT, de punt van de elektrode over het te lassen

stuk bewegen en daarbij 11n beweging makend alsof u een lucifer aansteekt; dit is

de meest correcte methode om de boog te trekken.

LET OP!: NIET MET DE ELEKTRODE OP HET STUK SLAAN; de mogelijkheid

bestaat dat u de bekleding beschadigt waardoor het trekken van de boog wordt

bemoeilijkt.

Zodra de boog is getrokken moet een afstand overeenkomstig de dikte van de

gebruikte elektrode in acht worden genomen, en tijdens het lassen moet deze

afstand zo goed mogelijk worden gehandhaafd; onthoud dat de hoek van de
elektrode in de beweegrichting ongeveer 20-30 graden dient te bedragen.

- Op het eind van de lasnaad, de punt van de elektrode, ten opzichte van de
beweegrichting, een weinig terugtrekken tot boven het kratertje, om deze te vullen,
vervolgens de elektrode snel uit het smeltbad trekken om de boog te onderbreken
(VOORBEELDEN VAN LASNADEN - FIG. N)

7. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan
de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
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HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD ISEN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en alleszins met een frequentie in functie van het gebruik en de
aanwezigheid van stof in het milieu, de binnenkant van de lasmachine controleren
en met een heel zachte borstel of met geschikte oplosmiddelen het stof wegnemen
dat zich heeft afgezet op de elektronische kaarten.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

8. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- De lasstroom geschikt is voor de dikte en het type van de gebruikte elektrode.

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of het gele controlelampje, dat de inwerkingtreding van de thermische
beveiliging voor over- of onderspanning of kortsluiting aangeeft, wel uit is.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan
het stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (Argon 99.5% en in de juiste hoeveelheid).
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6.2.1 Aiadkaoia CuyKOMNONG

7. ZYNTHPHZH
7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH...
7.1.1 Napma

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHEH. ....ooooooierricisssesssesss s sssss s ssssssssssesssssssssessssenes

8. WAZIMO BAABHE

ZYTKOAAHTEXZ ME INBEPTEP TIA ZXZYFKOAAHIH TIG KAI
NPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH KAI EMAFTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: 1o Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital 0 6pog “ouykoAANTAG”.

1. FENIKH AZ®AAEIA A TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV aC@AAR Xprion
TOU CUYKOAANTH Kol TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG TOUG K|v5uvoug mou axen(ovml
HE TIG 5I05IK00‘IE§ cuvKoMnong TOZOU, T OXETIKA METPA TTPOOCTACIAG KOl
eméuBaong o& TEPITTWON EKTAKTOU KIVEUVouU.

(KdavTe avagopd kai otov Kavoviopo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykKOAAnon
T6g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”).

MMA Moy

- Amo@eUyeTe apcosg ETAPEG pe 10 KUKAwpa ouyKoMncng H tdon og avoikté
KUKAwpu TTOU TTOPEXETAI OTTO TO OUYKOAANTH O€ OPIOHPEVEG CUVONKEG PTTOPET
va gival emikiviuvn.

- H ouvawn TwV KAAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnbeuong Kai
smoxsung TPETTEI VO EKTEAOUVTAI PE TO CUYKOAANTH OBNOTO KAl OTTOGUVOEPEVO
aT1ro 10 SikTUO TPOYPOBOTiag.

- ZBAOTE TO CUYKOAANTH KOl OTTOCUVSEOTE TOV ATTO TO SiKTUO TPOYPOBOTiag TPIV
AVTIKATOOTACETE THAPOTA AOYWw pBopdg.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATACTAON CUMQWVA HE TOUG I0XUOVTEG VOUOUG
KOl KAVOVIOHOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl VA OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O€ OUCTNHO TPOPOSoTiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwbeite 611 n mPifa TpoPodoaiag gival CwoTd ouvdedepévn OTn yEiwon
TPOCTACING.

- Mn xpnoipoTroigitTe To CUYKOAANTA o€ uypd TTEPIBAAAOVTA i KATW aTTd BPOXH.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ Soxeid I CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1) TTOU TrEPIEiXaV
€U@PAEKTA UYPd N aépia TTPOIOVTA.

- Amo@eUyeTe va £pyadeoTe o€ UAIKA TTou KoBapioTnkav pe XAwpouxa S1aAUTIKG
1} KOVTA O€ TTOPOLOIEG OUTIES.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia UTTé Trieon.

- AmpakpUVETE QTTO TNV TTEPIOXN EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (TT.X. {UAO,
XOPTi, TTavId KATT.)

- E§ao@alilete TNV kaTtdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa KatdAAnAa yia va
agaipolVv Toug KATTVoUg OUYKOAANoNG kovtd oto 16%o. Eival amapaitnto
va AapBAVETE UTTOWYN ME CUOTNUATIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OuyKOAANoNG o€ ouVAPTNON TNG CUVBEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TNG SidpKeIag
NG id10g TG €kBeoNG.

VOLAO®

- YioBereite pia Kuw)\)\n)\n NAEKTPIKNA povwcn o€ oxéon pe ™m AduTra, To UAIKO
umo KGTEpYGO’IG KOl eVOEXOMEVA YEIWMEVA METOAAIKA MEPN TOTTOBETNUEVA
KOVTG (TTpOoITA).

AUTO ETITUYXAVETAI KOAVOVIKA (POPWVTOG YAVTIA, UTroiSnpuTa Kunppu
KE(pG)\IOU Kol evduparta Trou npoﬁAsTrovml yla TO OKOTTO aUTO Kl MECW TNG
Xpnong damrédwy Kai povwnxwv TATTNTWV.

- MpooTateleTe TAVTA Ta HATIA PE TA E15IKA QiATpa avTratrokpivopeva g UNI EN

169 1} UNI EN 379 TomrofeTnpéva Tadvw o€ HAOKEG i} KPAVN OVTATTOKPIVOUEVA
og UNIEN 175.
XpNOIYOTIOIEITE  €10IKA  TTPOCTOTEUTIKA evOUpOTA  KOTA TNG QPWTIAG
(avratrokpivopevaoe UNIEN 11611) kai yavTia ouyKOAANGNG (AVTaTTOKPIVOHEVA
o€ UNI EN 12477) amro@pedyovTag va €KBETETE TNV EMIBEPHISA OTIG UTTEPIWDSEIG
Kol UTTEPUBPEG AKTIVEG TTOU TTapdyovTal atrd To T680. H rpooTacia mpétmel va
ETTEKTEIVETAI KAl OE GAAQ TTPOCWTTA KOVTA OTO TOEO S1a HECOU TOIXWHATWYV 1
HN aVTOKAOVOGTIKWV KOUPTIVWV.

- OopuBornTra: Av egfaitiag €151KA EVTOVWYV  EVEPYEIWV  OGUYKOAANONG
SINTTICTWVETAI pIa NUEPAOIA OTABUN aTopikAG ékBeong (LEPd) ion i avwrepn
Twv 85 dB(A), gival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWV HECWV OTOMIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

LOOROX®

- H &iéAeuon Tou pelpaTog cuykOAAnong dnuioupyei nAekTpopayvnTIKG TTedia

(EMF) yUpw a1ré T0 KUKAWHA GUYKOAANONG.
Ta nAekTpopayvNTIKA Tredio MTTOPOUV Va TTaPEUBOUV UE OPICHEVEG 1OTPIKEG
ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTrpeg, HETAAAIKEG TTPOCONKEG KATT.).
Npérrer va AapBdvovTtal KATGAANAQ TTPOOTATEUTIKA HETPA WG TTPOG TA GTOHA TTOU
PEPOUV TETOIOU £|50ug ouokeuég. MNa Tapddelypa va atrayopeUeTal n Tpoopacn
oTnV TEPIOXA XPAONG TG cuvKoMnTlKng OUOKEUNG.
Auti n auvKoMnnKn HNXavn IKAVOTTOIEI TA TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOioVTOg yia
aTroKAEIOTIK XpAon o€ Blopunxaviké TePIBAAAOV yia €TTOYYEAUOTIKO OKOTTO.
Agv gyyudTtal n avramokpion oTa Bacikd 6pia TTOU a@opouv Tnv £kBeon Tou
avelpWITOU OTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia o€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TIPETTEI VA EQAPUOTE TIG AKOAOUBEG 51051KATIEG WOTE VA TTEPIOPIZETAI
n €kBeon oTa nAspropuvvnnxa media:

ZTEPEWVETETE Padi 600 TO SUVATOV TTI0 KOVTA Ta duo KaAwdia ouykOAAnong.
- AlaTnNpEITE TO KEQAAI KOl TOV KOPHO TOU OCWHATOG 600 TO SUVATOV TTI0 HAKPUA
a1rd 10 KUKAwpa ouyk6AAnong.
Mnv TUAiyeTe TTOTE Ta KAAWSIO CUYKOAANGNG YUPW QTTd TO CWHA.
Mnv cUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAPETO OTO KUKAWHO OUYKOAANoNG. AlaTnpeiTe
AuPOTEPA Ta KAAWSIA OTNV iB1a TTAEUPA TOU CWHATOG.
- ZuvdéoTe TO KAAWSIO ETMICTPOPNG TOU PEUNATOG OCUYKOAANONG oTO PETOAAO
TPOG GUYKOAANON 600 TO SuvaTOV IO KOVTA OTO Oonueio ouvdeong umod
eKTEAEOT.
Mnv cUuyKOAAEITE KOVTA, KOBIOPEVOI 1) AKOUMTTIOUEVOI TTAVW OTN GUYKOAANTIKNA
pnxavn (eAdxioTn amécTaon: 50cm).
Mnv a@nAVeTE C1IBNPOUAYVNTIKA AVTIKEIHEVA KOVTA 0TO KUKAWHA OUYKOAANGNG.
- EAdaxiotn amwéortaon d= 20cm (Eik. O).

- ZUOoKeun KaTnyopiog A:

Aurn n OUYKOAANTIKA PNXAVH IKOVOTTOIET TIG QTTOITACEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YA arrox)\slonxn xpncn ot Blopnxuvmo mepIBAAAOV Kkal yia
€TMayyeAUATIKO OKOTO. Agv gyyudTal n avmrroxplan omv, NAEKTPOUAYVNTIKA
oupBaToéTNTA OE OIKIAKO nepnBaMov KOl OTTouU UTTApXEl upscn ouvdeon o€
SikTUO TpOoPOBOoCTiag XauNANG TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ

- Ol ENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHZ:
- oe mepIBGAlov pe augnpévo Kivduvo nAektpoAngiag,
- OE TEPIOPICHEVOUS XWPOUG,
- OE TTAPOUCIA EUPAEKTWYV I EKPNKTIKWYV UAGV.
MPENEI ponyoupévwg va ekTipnBouv amé évav “Texviké Yeubuvo” kal va
EKTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCial AAAWV OTOPWYV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TIG
emeUPAOEIG O TEPITITWON AuETOU KIVEUVOU.
MPEMNEI va uioBeTolvTal Ta TEXVIKA PECA TTPOCTOCIOG TTOU TTEPIYPAPOVTAl
oTo 7.10; A.8; A.10. Tou kavoviopou “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T16g0U. Mépog 9: EykardoTaon kol xpion”.

- NMPENEI va amrayopeUeTal  GUYKOAANGN av O XEIPIOTAG BPICKETAI AVUYWUEVOG
o€ oxéon pE To BATTESO, EKTOG AV XPNOIUOTTOI0UVTAI EIBIKA SATTES A AT PAAEiag.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: katd Tnv epyacia
HE TTEPICOOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iSO KOMMATI 1| OE TTEPICCOTEPA
KOMUATIO ouvOedepéva NAEKTPIKG, UTTopEi va dnupioupynbei éva emikivduvo
GBpOoIoHA TACEWYV EV KEVW aVAPETH O& SUo SIaPOPETIKEG BATEIG NAEKTPOBiWV
N AGUTTEG, OE TIUK TTOU UTTOPEI VO QPTACEl WG TO SITTAG TOU ETITPATEUEVOU
opiou.
Eival avaykaio évag TETEIPAPEVOG OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEN TN PETPNON HE
oOpyava WOTE va KaBopioel av UTTAPXEl KivBUVOG Kal va JTTOPEi va UIOBETATEI
KATdAAnAa PETPA TTPOOTACIOG OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIGUOU
“EN 60974-9: Xuokeuég yio ouykOAAnon 168ou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.

YMOAOIMOI KINAYNOI
- ANATMOAOIYPIZMA: TOoToBeTROTE TO OUYKOAANTH O€ 0pIfovTIO €miTredo pE
KAaTdAANAN Tpog Tov OyKo IKavOeTNTA. Z& AVTIBETN TrEpiTTWON (TTX. KEKAIPévVQ,
avwpoAa SATeda KATT. UTTdpXEl KivEuvog avaTrodoyupiopartog).

- AKATAAAHAH XPHZH: givai smxuvﬁuvn N €YKATAOTAON TOU GUYKOAANTA Yia
otroladnTroTe spyacla Sl10@OPETIKA a1ré TNV TTPORAeTTOpEVN (Tr.X. SETAYyWHA
OWANVWOEWYV atro 1o I5PIKS 6iKTUO).

- ATmrayopeUeTal va XPNOIYOTIOIEiTAl N XEIPOAABA wg péco aviywong Tng

-51-



2.

OUYKOAANTIKG OUOKEUNG.

EIZArQrH KAI rENIKH NMEPIFPA®H

2.1 EIZArQrH
Autég 0 OUYKOAANTAG €ival pia Ty PEUPATOG yia T GUYKOAANGOn Tofou, €IdIKG
KaTaokeuaopévn yia T ouykoAAnon TIG (DC) (AC/DC) pe eptmrupeupa HF A LIFT kai

m

ouyk6AAnon MMA etmikaAuppévwy nAekpodiwv (pouTiAiou, o&éa, Baoikd).

Ta €18IK& XapaKTNPIOTIKE auToU Tou ouykoAANTH (INVERTER), 6Trwg uwnAr TaxdtnTa
Kal akpipela pubpiong, TTPoodidouv eEAIPETIKEG OTTODOTEIG TN GUYKOAANGH.

H

pUBuIoN pe obaTnua “inverter” aTnv £i0080 TNG YPAPMNG TPOPOdOTiag (TTPWTAPXIKN)

KaBopidel pia OpaaTiKr) EAGTTWAN OYKOU TOGO TOU HETAOXNMUATIOTA 600 TNG ETTAYWYIKAG
avTioTaong 100TTEdWONG, ETITPETIOVIOG TNV KOTAOKEUR €VOG OUYKOAANTH Oykou
Kal BAPOUG AKPWG TTEPIOPITPEVWV KOl KOBIOTWVTOG EUKOAGTEPO TO XEIPIOWO Kal Tn
ueTapopd.

2 2 EZAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- MpocappooTnig (pla)\r]g Argon

KaAwdio €moTpo@Ag peUPATOG OCUYKOAANONG OCUPTIANPWHEVO PE  OKPOJEKTN
OGWHATOG.

XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTATEWS 1 TTOTEVOIOPETPOU.
XeIPOKIVNTOG XEIPIOPOG € ATTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
XeIPIoPOG £§ OTTOOTACEWG PE TTEVTAA.

KiT ouyk6AAnong MMA.

Kit ouyk6AAnong TIG.

PWTOXPWHIKA PACKA: PE OTABEPS 1 puBUICOUEVO PiATPO.
>0vdeOOG agpiou Kal CwArva agpiou yia oUvdeon aTn @IGAn Argon.
MeiwTtApag TTieong Pe pavOuETPO.

AduTtra yia ouykdAAnon TIG.

Adutra TIG pe TTOTEVOIOUETPO.

WukTikA povada vepol G.R.A. 4500.

Kapdtal ARCTIC.

. TEXNIKA ZTOIXEIA

3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA (Eik. A)
Ta KUpIo OTOIKEIO TTOU OXETICOVTOI ME TN XPAON KAl TIG ATTOOOCEIG TOU GUYKOAANTH
guvowidovTal GToV TTIVAKA TEXVIKWV OTOIXEIWV PE TNV akOAoubn évvoia:

1-
2-

4-
5-
6-

©
T

BaBuodg mpooTtaciog TAaigiou.

Z0pBoAo ypapung Tpo®odoaiag:

1~: evaANOOOOUEVN HOVOPATIKH TAON;

3~: evaAAaOoGOUEVN TPIPATIKK) TAOT).

Z0pBoAo S : deixvel 6T PpTTOPUV va eKTEAOUVTAI GUYKOANACEIG O€ TTEPIBAANOV pE

augnuévo Kivouvo nAekTPOTTANEiag (TT.X. TTOAU KOVTd o€ JETAANIKG owuaTa).

2UpBoAo TTPOBAETTONEVNG BIadIKATIAG.

2UPBoA0 EOWTEPIKAG SOUNG OCUYKOAANTH.

EYPQIAIKOXZ Kavoviopdg ava@opdg yia TNV ao@AAEld Kol TNV KOTAOKEUH

HNXaVWV yia guykOAAnon T16gou.

Ap1Bpog pmpu')ou yIa TNV avayvwpioTn Tou GUYKOAANTA (aTrapaitnTo yia TNV TEXVIKH

OupTIapaoTao”, {ATNON AvTAAAOKTIKWY, avadiTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIGVTOG).

A'ITO500'EI§ KUKAWHOTOG GUYKOAANONG:

1 QVWTOTN TAON OE AVOIXTO KUKAWHAL.

- })U Kavovmonompsvo PEUNA Kal avTIOToIXN TAON TTOU HTTOPOUV VA TTapEXOVTAI
¢mé 1o OUYKOAANTA KOTA TN ouyKOAAnon.

- X : Xxéon OdiaAeimouoag Aeitoupyiag: Oeixvel To Xpdvo KOT@ TOoV OTIoi0 O

OUYKOAANTAG PTTOPET VO TTapéxel To avTioToixo pelpa (idia koAdva). EkppadeTal
o€ % Baoel evog kUkAou 10min (11.X. 60% = 6 AeTITG epyaciag, 4 AeTrtd TTavong
KATT.).
e TIEPITITWON TTOU &ETTEPAOTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPNONG (TEXVIKOU Trivaka,
avagpepdyevol oe 40°C mepIBdAovTog), emmeppacivel n BepuIKA TTPooTacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpr TTou n Beppokpaacia Tou dev KaTeRE oTa
ETMTPETTOUEVA OpIQ).

- AIV-AIV : Acgixvel TNV KAipaka puBpiong Tou pelpaTog ouykOAAnong (eAdxioTo -
uéyioTO) OTNV GVTiO’TOIXI’] Téon T(’Jiou.

Texvu«:( XOPAKTNPIOTIKA TNG YPAPUAG TPOYOSO0iaG:

- U, : EvaA\aooopegvn 160N Kal ouxvetnta Tpo@odoaiag ouyKoAANTr (aTTodekTd
OpIC( +10%):

- 1 AVWTOTO OTTOPPOPNUEVO PEUNA ATTO TN YPAUHI.

1max
- 1, - MpaypaTIKO peUpa TPOPOdOTIAG.

1eff

10-= : Atia Twv c(c(pa)\slwv KaeucTspnpsvng €VEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI Va

11-

TrpoB)\sq)m yia my TTpooTacia ™mg YPOAMUAG.
>UpBoAa avagepopeva o€ KAVOVEG AOPAAEIAg N GNUACIA TWV OTTOIWV ava@EéPETal
aT0 KeP. 1 “Tevikr aoPAAeIa yia TN ouykOAAnon T6gou .

Znueiwon: To ava@epOuevo TTAPAdElYPa TNG TAPTTIEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUACiag
TwV OUPBOAwWY Kal Twv Yneeiwv. O akpIBeig TIHEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTA GTNV KaTOX! 0ag TIPETTEl va SlaBacTolv KaTEUBEiav OTOV TEXVIKO TTiVaKa

T0

U i510U TOU GUYKOAANTA.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA

ZYTKOAAHTHZ: BAémre mivaka 1 (MIN.1).
AAMNA: BAémre rivaka 2 (MIN. 2).

To Bdapog Tou oUYKOAANTA avaypdgetal otov Tivaka 1 (MIN.1).

4.

MNEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH

4.1 ZXEAIATPAMMA ANA MONAAEZX

(e}

KOTOOKEUOOUEVEG O€  TUTTWHEVA  KUKAWMOTA  Kal

0ouCI0oTIKG ammd  povadeg 1oXU0G  Kal  eAEyxou,
BeATioTOTTOINUEVEG  WOTE VO

OUYKOANTAG  aTToTeAeiTal

ETMITUYXAVOVTal PEYIOTN SIOTTIOTIO Kal EAATTWHEVN CUVTHAPNGN.

AuTOG 0 GUYKOAANTAG EAEYXETOI OTTO £VaV PIKPOETTEGEPYQOTH TTOU ETTITPETTEN TN pUBUION
€vOG peydAou apiBpou TTapapéTPwY WOTE Va ETTITUYXAVETAI pia BEATIOTN ouyKOAANGN
o€ KGO KaBeoTWG Kal UAIKG. Eival avaykaio 6pwg, yia va ekgeTahAedovtal TTARpwG ol
aTTodA0EIG TOU, VO yVWPIfovTal KAAG 01 AEITOUPYIKES IKAVOTNTEG.

Nepiypaen (EIK. B)

1-
2-

Eicodog yia TpIpacikh ypauur Tpo@odoaciag, avopBwTIKr) Hovada Kal TTUKVWTEG
e¢opdhuvong.

lépupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. Metatpémer Tnv
avopBwuévn Taon ypaupng ot evahhacaduevn Tdon UWnAfRg ouxvotnTag Kai
TIPAYUATOTIOIEI TN PUBUION TNG 1I0XU0G O€ ouvapTnon Tou {nToUpuevou pelpaTog/
TAONG OUYKOAANONG.

MeTaoXnNUOTIOTAG UWNAAG OUXVOTNTAG; N TTpwTeUouada TUAIEN Tpo@odoTeital pe
TNV UETOTPETTOPEVN TAON ATTO TO PTTAOK 2. XPEIAgeTal yia va TTIpocappodel Taon
Kal pedpa OTIG TIMEG TTOU gival atrapaitnTeg oTn dladikaoia ouykdAAnong Té¢ou
Kal, oUyXPOvwG, va PoVWVEl YaABavikd To KUKAwpa ouykOAANoNG TG YPauuAg
TPOPodOUiag.

Aeutepeliouoa yépupa avopBwong PE eTTaywyr EMITTEDWONG: WETATPETTEI TNV
180N / evaAaoaduevo pelpa TTou TrpounBeleTal atréd Tn SeutepeUouca TUNIEN o€
auvexég pelpa / Tdon oAU xapnAoU KupaTiopou.

lépupa switching pe Tpaviiotopg (IGBT) kai vipdiBepg. peTaTpémel 10 pelpa
€¢0dou o€ deutepeliov atrd DC ag AC yia Tn auykdAAnon TIG AC (av utrdpxouv).

6-

7-
8-
9-

HAekTtpovikd cUatnua eAéyxou kai puBuiong. EAéyxel oTiypiaia Tnv TiyA Tou
peUPATOG OUYKOAANONG KOI TO OUYKPIVEI PE TNV TIPA TTOU TTPOdIOPIOTNKE OTTO
TO XeIPIOTH. AlOPOop@WVEl Toug TTaAUOUG eAéyxou Twv drivers Twv IGBT Tmou
Tpayyarotrololv T pUBUIoN.

Aoyikfy eAEyxou Aeimoupyiag Tou OUYKOAANTH: TTpoypappaTtifel Toug KUKAOUG
OUYKOAANONG, TTPOOTALEI TOUG EVEPYOTTOINTEG, ETTIOEWPE T CUCTANATA ACPOAEIDG.
Mivakag TTPOoypapuoTIOPoU Kol EPQAVIONG TWV  TTOPAUETPWY  Kal  TPOTTWV
AeiToupyiag.

[evvATpIa epTrupelpaTog HF (av uttdpyouv).

10- HAekTpoBaABida agpiou TrpoaTaaiag EV (av utrdpyouv).

11-

Avepiotipag wigng Tou GuyKoAANTH.

12-PUBpION €€ aTTOOTACEWG.

4.2 ZYIZTHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ
4.2.1 Miow Aaioio (EIK. C)

1-
2-
3-

4-
5.
6-

Ievik6g 810kOTTTNG O/OFF - I/ON.

KaAwdio Tpopodoaiag (2P + T (Movogaaciko)), (3P + T (Tpipaciko)).

20vdeopog yia oUvdeon OwAAva agpiou (TTPOCAPUOCTAG TriEoNg @IGANG —

OUYKOAANTIKF) CUGKEUR) (QV UTTGPXOUV).

Ac@aAeia TAENG (av UTTEPXOUV).

2UvdeoHOG yIa povada wugng vepou (av UTTGPYouV).

2UVOEOUOG VIO XEIPIOPOUG £ ATTOOTACEWG:

Mtopouv va eykataotaboulv, Yéow €18IKoU ouvdéopou 14 TTOAWV TTOU UTTAPXEI

OT0 TToW PEPOG, 3 DIAPOPETIKA €idN XEIPIOPOU €§ aTTOOTACEWS. KaBe S1apopeTIKO

olUoTnUa avayvwpidetal autéuata Kal ETITPETTEl va puBUIoTOUV oI akGAouBol

TTOPAMETPOL:

- XeIpIoPO6G £§ ATTOOTACEWG UE £VA TTOTEVOIOUETPO:
TTEPIOTPEPOVTAG TO OIOKOTITN TOU TIOTEVOIOUETPOU METARAGAAETAI TO KUpPIO
pelpa otmd eAdyioTo o€ péyioTo. H pUBuion Tou Kupiou pedpaTtog yiveTal
QATTOKAEIOTIKA aTTO TO XEIPIOPO € ATTOOTACEWG.

- XeIp1oP6G £ ATTOOTACEWG UE TIEVTAA:
n TIPA Tou pelparog kabopidetar atmd Tn Béon Tou TevTdA. Ze Tpomo TIG 2
XPONQN, emiong, n rieon o1o TevtdA Aeimroupyei wg evioAr start pnxavig
oTn B¢on Tou TTANKTPOU AGUTTag (av UTTAPXOUV).

- XeIpIoPO6G £§ ATTOOTACEWG SUO TTOTEVOIOHETPWV:
To TTpWTO TTOTEVOIOUETPO PUBWiCEl TO KUPIO PeUHA. To SEUTEPO TTOTEVGIOUETPO
puBpiCel pia GAAN TTOPAUETPO TTOU €gapTaTal amd TOv evePYd TPOTIO
OuUyKOAANoNG. lMepIOTPEPOVTAG TO TTOTEVOIOUETPO QUTO eP@AvieTal N UTTO
UETABOAN TTaPAUETPOG (UN EAEYXOMEVN TTIG OTTO TO JIAKATITN Tou TTAaigiou). H
€vvola Tou deuTepou TToTevolopéTpou eival: ARC FORCE og 1pommo MMA kai
TEAIKH KAIMAKA o€ Tpoto TIG.

- Adptra TIG pe TTOTEVOIONETPO.

A Mo va ammopelyovral eowTePIKEG BAABEG OTN OUYKOAANTIKA OUOKEUN,
O XEIPIOTAG Eival UTTOXPEWHEVOG VA XPNOIYOTIOIEI TTpocappooT AduTrag 5
mwoAwv yia otroladimore AAMIMA TIG Trou va 8108£T€l TTAVW TOU TTOTEVOIOUETPO
puBuIoNG.

4.2.2 MmrpooTivé mAaioio EIK. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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OeTikn TaxUTTPIa (+) YIo oUvOEan KaAwdiou GUYKOAANGNG.
ApvnTikr Taxutpida (-) yia olvdeon KaAwdiou cuykOAAnong.
>0vOEOHOG yIa oUvdeon KaAwdiou TTARKTPOU AGUTTaG.
>0vdeopog yia oUvdeon owArva agpiou otn ouvdeon TIG.
MivoKag XEIPIOHWY.

MAAKTPa €TTIAOYNAG TPOTIWV GUYKOAANCNG:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

O DN PULSE
Orasy
O BiLEVEL 7

e 1pomo TIG emTpémel va emAéCeTe avdpeoa oe TaApikd (ON PULSE),

auTtépaTto TTaApiké (EASY PULSE) kai BI-LEVEL. Me ofnoTég Auyvieg kapia

atrd auTég TIG OIODIKATIES Eival EVEPYH.

PULSE: XEIPOKiVNTOG  TTaAPIKOG  TPOTIOG  OTToU  pTTopolv  va
1Tp005I0pIGTOUV ol ak6AouBor TrapapeTpor: KYPIO PEYMA

BAZIKO PEYMA (I,), ZYXNOTHTA MAAMIKOTHTAZ

K?Al BALANCE.

QUTOHOTOG TTAAUIKOG TPGTTOG GTTOU TTPETTEN VO TIPOOBIOPIOTE

pévo 1o KYPIO PEYMA (1,). O1 utréAoitrol TTapaueTpol OTTwg

BAZIKO PEYMA (I,), SYXNOTHTA MAAMIKOTHTAS Kai

BALANCE pqu(ovmu autépata Bdaoel TTPokaBopITPEVWY

TIHWV (I, = 70% |, ZYXNOTHTA = 2Hz, BALANCE = 0). O

TINEG QUTEG pnopouv TaVTWG va Tpononomeouv

O1 1pémol PULSE kai EASY PULSE eival evdedeiypévol yia ouykOAAnon

UAIKWV AeTTTOU TTéYOUG.

Inpeiwon: “PYOMIZH G.R.A. (WYKTIKHZ MONAAAZ NEPQOY)»:

G.R.A. ON: Aertoupyia pe evepyotroinuévn diaxeipion G.R.A.

G.R.A. OFF: Aecitoupyia pe atrevepyotroinuévn diaxeipion G.R.A., puBuion

DEFAULT.

e autAv Tnv €10k pUBMIoN TNG HMNXOVAG €XeTe TIPOOBACN KPOTWVTAG

TMEoPEVO TO Oegi TTANKTPO (Ba) KATA TN QACN AVAUMATOG Kal apxIKoU TeOT

(pdon 1ou akoAouBei To KA€IoIYO TOU yEVIKOU BIKOTITN).

EASY PULSE:

6b 2T - 4T - SPOT

Ozt;

e 1poéTIO TIG €mTPETTEl VO ETMIAEGETE AQvAPEDA OE XEIPIOPO 2 Xpovwy, 4
XPOVWV i Je XpOovodIaKATITN TrovTapiopatog (SPOT).

6c

TIG - MMA
TIG HF
O™"%

TpoTog Aertoupyiag: GuykOAANon pe emevdedupévo nAekTpodio (MMA),
ouykOAAnon TIG pe eptrUpeupa T6¢ou uwnAng ouxvotntag (TIG HF) kai
ouykOAAnon TIG pe eptrUpeupa 16gou dia emapng (TIG LIFT).



6d

AC/DC
Oon Hr

e 1poTIO TIG emTpéTrel va emMAEGETE avAueoa o€ OUYKOAANON O€ GUVEXEG
pelpa (DC) kal ouyk6AAnan oe evaAAacoodpevo pelpa (AC) (Aeitoupyia TTou
UTTApXel povo ata povtéha AC/DC).

Mapdapetpol guykOAANonG pubuifduevol péow dIaKATITN KwdIKoTroINTr (encoder)
(9), ouvduaddpevol pe Tnv TTponyolpevn puBuion Tapaypdewy 6a, 6b, 6¢, 6d.
lNa va puBuioete kKGBe TTaPAPETPO:

a)

B)
v)

€MAECTE TNV TTOPAUETPO TTPOG PUBMIoN (éfoviag To dIaKOTITN (9)) TToU
ETTIONUAIVETAI ATTO TNV AVTIOTOIXN avapuévn Auxvia;

TIEPIOTPEYTE TO SIOKOTITN (9) Kal TTPoodiopiaTe TNV mOUPNTH TIA;

méoTe ava 1o SIOKOTITN (9) yia va TrepAoeTe oTn pUBUION TNG ETTOPEVNG
TTOPAPETPOU.

MNPOZOXH: O Tpoodiopioudg Twv TTapapéTpwy eival eAelBepog. YTdpxouv
WOTO00 OUVOUAOHOI TIHWYV TTOU Oev €XOUV Kapia TIPOKTIKA £€vvola yia Tn
OUYKOAANGN. ZTNV TTEPITITWON QUTHA N OUYKOAANTIKK GUOKEUN Ba UuTTopoUcE va punv
AeiToupynoel cwoTda.

7a

7b

7c

7d

7e

7f

NPO-AEPIO / VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

2¢ 1poto TIG/HF avtirpoowtrelel To xpovo NMPO-AEPIOY og SeutepoAeTiTa
(pUBuIoN atd 0 + 5 sec.). BeATiwvel TRV évapgn Tng GuykGAAnang.

>¢e 1péTT0 MMA emiTp€TTel TNV €yKaTAoTaoN TnNG ouokeung Voltage Reduction
Device “VRD".

APXIKO PEYMA (I

START

(e} O O

e 1poTTO TIG 2 Xpbdvwv Kai SPOT avTirpoowTrelel TO apleo pevpa I, mou
diatnpeital yia oTaBepd XpOvo Ye To TTARKTPO AGUTIAG TTIEGUEVO (pueulor] [o}3
Ampere).

e 1poTo TIG 4 Xpovwv uvnnpocwnsusl TO apXIKG pedua | TTou diatnpeital
yia 6Ao To Yxpdévo ToU gival TTIECUEVO TO TTANKTPO )\auﬂag (pUBuION Ot
Ampere).

e 1pémo MMA avTtiTpoowTrelel To duvapikd utrepedpa “HOT START”
(pUBpIoN 0 + 100%). Me évdeign oTnv 0B6vn Tng TTooooTIaIag augnong oe
Ox€on MPE TNV TIUA TOu TIPOETIAEyPEVOU PeUPATOG OUYKOAANONG. AuTh n
pUBUION BeATIWVEI TN peUOTETNTA TNG CUYKOAANONG.

APXIKH KAIMAKA (t

START

(0]
(e} O O

e 1poTOo TIG avTiITpoowTreUel TO XPOVO ApXIKAG KAINOKAG TOu PeUPATOG
(amo Ig o¢ 1,) (puBuion 0.1 + 10 sec.). Ze OFF dev utrapyel KAipaka.

O1 napapupm lsrarr KO tgp,er HTIOPOUV va xpnoipotoinéolyv akdpa Kai
ME XEIPIOPO €§ OTIOOTAOEWS ME TEVIGA, n PUBHION, GUWG, TIPETTEN VO
TIPAYHATOTIOINBEI TIPIV EVEPYOTTOINOEI O XEIPIOUOG.

KYPIO PEYMA (l,)
21

e

e 1p6T0 TIGAC/DC, i MMA, | cxvnnpocumsusl TO peUMa £€6d0U. Z€ TPOTTO
MAAMIKO kai Bl- LEVEL | avnnpoowrrsusl TO peUpa o€ UYPNASTEPO ETTITTESO
(uéyioTo). H TTapdpeTpog psTplsTou og Ampere.

BAZIKO PEYMA - ARC FORCE

e

pX3 TpOT[O TIG 4 yxpévwv BI-LEVEL kai MAAMIKO, I avnnpocwneua v
TIUA PEUPATOG TTOU PTTOPEI va evaAAdooeTal oTo Kuplo pedpa |, katd TN
cuvKoA)\r]cn H miun ekppdaletal oe Ampere.

e 1pém0 MMA avtimpoowtrelel 70 duvapiké utrepelpa “ARC-FORCE”
(pUBpIoN 0 + 100%) pe évdeign otnv 0Bévn TG TToooOTIdIaG algnang o€
Ox€ON PE TNV TTIPOETTIAEYUEVN TIA PEUPATOG CUYKOAANONG. AuTr n pubuion
BeATiwvel TN peuoTdTNTA TNG OCUYKOAANONG Kal EUTTOdICE!

TO KOMNPA Tou NAEKTPOSIOU GTO PETAANO.

ZYXNOTHTA

=O (e} O O

e 1péTo TIG NMAAMIKO avTiTTpoowTTelEl TN ouXvOTNTA TTAAPIKOTNTAG. MO
Ta povréha AC/DC, og TpoTo TIG AC (ue atrevepyoTtroinuévn TTAAUIKOTNTA),
QAVTITTPOCWTTEVEI TN CUXVOTNTA TOU PEUPATOG GUYKOAANONG.

79

7h

Tk

7

7m

7n

BALANCE

(AC/DC model ) E (0]

-0 (pcmodel) S o -O- O

>e 1pomo TIG MAAMIKO, avTitpoowTrevel Tn axéon (TTooooTiaia) avapeoa
OTO XPOvo OToU TO pelpa PpiokeTal oTo péyioTo eTiTTedo (kUpIo pedpa
OUYKOAANONG) Kal TN OUuvoAIKA Trepiodo TraApikéTnTag. ETiong, yia Ta
povtéda AC/DC, e 1pomo TIG AC (ue atrevepyoTroinuévn TTAAIKOTNTA), N
TTOPAUETPOG AVTITIPOCWTTEUEI HIa OXEON avAPETT O€ XPOVO pe BeTIKO pelpa
Kal Xpovo pe apvnTikd pelpa: av n TIMA TNG TTOPAUETPOU Eival apvnTIKA
€TMITUYXAvETal PeyaAUTepn BepudTnTa Kai digioduan oTo UAIKG, av n TiuA Tng
TIOPAUETPOU €ival BETIKA ETMITUYXAVETAI PEYAAUTEPN ETTIQAVEIOKA KaBapIdTNTA
Kal peyaAUTepn BepPOTNTA TOU NAEKTPODIOU, av N TIUA TNG TTAPAPETPOU Eival
UNOEVIKA ETTITUYXAVETAI I00PPOTTIO AVAUETA O€ aPVNTIKO Kol BETIKO pelpa
oTnv mepiodo Tng auxvoTnTag AC. (MIN. 4).

XPONOZ SPOT

e
e 1poéTo TIG (SPOT) avrimrpoowtredel Tn BIAPKEIX TNG OUYKOAANONG
(pUBpIoNn 0.1 + 10 sec.).

TEAIKH KAIMAKA (t

END

e
>¢& 1poT0 TIG avTITpoowTTeUEl TO XPOVO TEAIKAG KAINOKAG TOu peUaTOG (OTTO
I, o€ 1,) (pUBpIon 0.1 + 10 sec.). Ze OFF &ev utrapyel KAipaka.

TEAIKO PEYMA (I

END

=O
Ze 1poTo TIG 2 Xpovwv avTImpoowTTelel T0 TEAIKO pelpa |, Hovo av n
TEAIKH KAIMAKA (7k) eival puBpiopévn o€ TiR peyaAdTepn Tou undevog
(>0.1 sec.).

pX3 TpO'ITO TIG 4 xpovwv QVTITTPOOWTTEVEI TO TEAIKG peUa |, yia 6Ao To Xpovo
TToU €ival TIETUEVO TO TTARKTPO AGUTTaG.

To pey€0n ekppalovtal oe Ampere.

META-AEPIO

e

e [o)
e 1poéTo TIG avTtimpoowTrelel T0 Xpovo META-EPIOY og deutepoletta
(pUBHIoN 0.1 + 10 sec.) kal TTPooTaTeVEl NAEKTPOBIO Kal BUBIOHA TAENG OTTO
TNV o&eidwan.

NMPOGEPMANZH HAEKTPOAIOY

=0 (0]

>e 1po6To TIG AC puBpicel Tnv TTpoBEppavon Tou NAEKTPODIOU YIa VA EUVOEITaI
10 geKivnua TNG ouykOAAnong (pubuion 2.6 + 53 A-sec.). Ogo peyaAdTepn
€ival n pubpIopEvn TIPn, TO00 PEYaAUTEPN €ival N evépyela TTPoBEppavong. e
OFF dev uttdpyel TpoBépuavon.

8- Auyvia XEIPIZMOZ E= ANOXTAXEQZX. Emtpétel T petafifaon Tou eAéyxou Twv
TIOPAPETPWY GUYKOAANDGNG GTO XEIPIOHO £ ATTOOTATEWG.

9- AlakoTTnG KwdIKoTToINTAG (encoder) pubuiong TapapéTpwy (7) Kal TTARKTPO
€TmIAoyAG TTapapéTpwy (7).

10- AA@apIBunTIKA 086VvN.

11- Mpdaoivn Auyvia, avappévn 10x0G.

12- AYXNIA or’]uqvcng ZYNATEPMOY (n pnxavr’] ival aKlvr]Tonomuévr]).
H amokardoTaon eival autépaTn 61av TTavEl N aITiol Tou GUVAYEPHOU.

Mn

270 OPACINO TNG OUOKEUAG OUYKOAANONG WTIOPEI VA ENQAVIOTE,
2",

vupaw ouquspuou TToU ep@aviovTal aTnv 006vn (10) EIK. D:
“AL.1” : mapépBacn OepuIKAG TTPOOTACIOG TOU TIPWTAPXIKOU KUKAWMATOG (av
TIpoBAETTETAN).

“AL.2” : mopépBacn yevikig TpoaTaciag (OeppikA ), utrépTacng SIKTUou A,
utréTaong OIKTUOU).
“AL.9" : ﬂupéuﬁacn TTpooTaagiag yia BUU)\snoupviu TOU KUKAWPOTOG Wigng

vepou TNG Auurrag Mn autépaTtn urrommcrmcr]
Yo MEPIKA

SeuTePOAETTTA, N €1d0TTOiNON “AL.

4.2.3 MmrpooTivog mivakag (EIK. D1)

1-
2-
3-
4-

MMivi

TpoéTog  AerToupyiag:

TaxUTpida BeTIKA (+) yio oUvdean KaAwdiou GUyKOAANGNG.
TaxUmpida apvnTikr (-) yia oUvdeon kaAwdiou auykOAAnong.

QKOG XEIPIOPWV.

MAAKTPO ETTIAOYNG TPOTTWV GUYKOAANONG:
MMA - TIG LIFT

OUYKOAANON pe  emmevdedupévo  nAektpddio  (MMA),

ouykOAAnon TIG pe epmmUpeupa Tou T6¢ou pe emaen (TIG LIFT).

MoapaueTpol ouykOAANonG pubuifdpeveg Pe TO OIOKOTITN €VKOvTeEp (B), O€

ouvOUOO PO PE TNV TTponyoUuevn pubuion Tou 4.
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Ma va TpoadiopioeTe KAOE TTAPAUETPO:

a)  €mAEETE TNV TTOPAUETPO TTPOG PUBuIoN (Téfoviag To dIaKOTITN (6)) TTou
€TTIONMAivETal aTTO TO AVOPPA TNG AVTIOTOIXNG AuXViag.

B)  TepioTPEWTE TO DIAKOTTTN (6) KAI TTPOCBIOPIOTE TNV ETTIOUUNTA TIWN.

y) méote &avd 1o BIakoTITN (6) Yio va TrEpAcETe aTn PUBMION TNG ETTOUEVNG
TTOPAPETPOU.

MNPOZOXH: O Tpoodiopioudg Twv TTapapéTpwy eival eAelBepog. YTdpxouv

woTd00 OUVOUACHOI TIHWV TIOU BEV E€XOUV Kapia TIPOKTIKA évvola yia Tn

OUYKOAANON. Z€ QUTA TNV TTEPITITWON EVOEXETAI N GUOKEUR OUYKOAANGNG va pnv

AeIToupynoel cwoTda.
O—0

5a VRD MMA

VRD
MMA
anQmmmnnmanad —
>e 1poTT0 MMA emiTpéTrel TNV ToTroBéTNON TNG povadag Voltage Reduction
Device “VRD”.
58 HOT START
HOT
START

Oo—0

mn(Omummnnnna

e 1pémo MMA avTiTpoowTrelel To duvapikd utrepedpa “HOT START”
(pUBpIoN 0 + 100%). Me évdeign otnv 0Bdvn Tng TTooooTIaIAg augnong oe
Ox€on MPE TNV TIUA TOu TIPOETIAEyPEVOU PeUPATOG OUYKOAANONG. AuTh n
pUBUION BeEATIWVEI TN pEUOTOTNTA TNG OCUYKOAANONG.

5y KYPIO PEYMA (1,)

an()mannnnann

pX3 TpO'ITO TIG, MMA avtimpoowTelel 1o peupa |, £6680ou. IH Tapapetpog
ueTpIETal o€ Ampere.

56 ARC FORCE
I O
A%

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

e P60 MMA avtimpoowtrelel 70 duvapiké utrepelpa “ARC-FORCE”
(pUBIoN 0 + 100%) e évdeign otnv 0Bévn TG TTooooTIdIaG algnong o€
oxéon e TNV TIUA Tou TIpoeTAeypévou pelpatog OouykOAAnong. Autr n
PUBHION BEATILIVEI TN PEUCTOTNTA TNG CUYKOAANGNG KOl ATTOPEUYEI TO KOAANUO
TOU NAEKTPOBiIOU OTO UAIKO.
6- AIgKOTITNG EVKOVTEP pUBUIONG TTAPAPETPWY (5) KOl TTAAKTPO ETTIAOYNAG TTOPAPETPWV
(5).
7- AA@apiBunTikr 086vn.
8- Auyvia EAEMXOY E= AMOZTAZEQZ. EmTpétrel Tn petaBifacn Tou eAéyxou Twv
TIOPOAPETPWY GUYKOAANCNG OTO XEIPIOPO £ ATTOOTATEWG.
9- AYXNIA or']puvcng ZYNATEPMOY (n unxavr'] gival quvnTOTTomuévn).
H amokardoTaon eivar autéparn 6Tav Tadel n aiTia Tou ouvayepUou.
Mr]vuuc(Tc( cuvuvspuou TToU eP@avidovTal omv 066vn (7) EIK. D1:
-“AL. 1" : Tapéufaon OepPIKAG TTPOCTACIAG TOU TTPWTAPXIKOU KUKAWHATOG (av
TTpoBAETTETAN).

-“AL. 2" : TapéuPaon OepUIKAG TTPOCTACIAG TOU DEUTEPEUOVTOG KUKAWHATOG.

-“AL. 3" : mapéuBaon npoomoiag ylo UTTEPTOON TNG YPOMUAG TPOPodoaiag

-“AL. 4" : TapéuBaon npoomolug yla utréTacn NG YPOUHnRg Tpo@odoaiog
-“AL. 8" BonenTlKn Téon sKTog Tediou

10-MNpdoivn )\uxvm 10X0G avappévn.

4.3 Tpomog ENEPIFOMOIHZHZ koi AMENEPITOMOIHZHZ WukTik povdada vepol

G.R.A. (av TrpofAémreTa)

Aladikagia evepyorroinong:

1- AvdayTte Tn pnyav péow Tou yevikoU OIakoTITn (1) SI0TNPWVTAG TAUTOXPOVA
TTEOPEVO To OEEi TTANKTPO OTOV PTTPOCTIVE Trivaka (6a).

2- Znv 0Bdvn, petd Tn dladikacia BEong o€ Aeitoupyiag, Ba ePpavIoTEl TO PAVUPT
"G.r.a - OFF" (pUBuION £pyOOaTOCIOU: WUKTIKF) JOVAOD OTTEVEPYOTTOINUEVN).

3- MepioTPEWTe TO BIOKOTITN TOU €VKOVTEP (9) WOTE OTNV 0B0VN VO €UPaVIOTE TO
pAvupa "G.r.a - on".

4- EmBeBaiwoTe TNV tmAoyn TIECOVTAG PIa opd TO TIAAKTPO TOU EVKOVTEP (9).

H wukTikA yovdada Ba gival €101 evepyoTroinuévn.

Ailadikaoia atrevepyoTroinong:
EmravahaBete Tnv idia diadikacia kai pubpioTte oe "G.ra - OFF" 6tav BéAete va Tnv
QATTEVEPYOTTOINOETE.

MPOZOXH: Av n cuakeur) GUykOAANaNG eival puBuiopévn og TpOTTo "G.r.a - on" aAAd
Oev eival ouvoedEPEVN Kapia ovada Wwugng, METE atmd HEPIKG DEUTEPOAETTTA Epyaaiag,
Ba eTépBel N TPooTaCia yIa QUCAEITOUPYIO TOU KUKAWNOTOG WUENG (Urivupa "AL.9").

5. EFTKATAZTAZH

NPOZMPOZOXH! EKTEAEXZTE OAEZ TIX ENEPFEIEX ErFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO XYITKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHZITO
KAI ANOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
2YNAEZEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
MNEMNEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHzZH
ATTIOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, EKTEAEDTE TN GUVOPPOASYNON TWV SI0POPWV
TUNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI TN OUCKEUATIaA.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-Aaidag (EIK. E)
5.1.2 ZuvappoAoynon kaAwdiou cuykoAAnong-AaBidag nAektpodiou (EIK. F)

5.2 TONOGETHZIH TOY ZYTKOAAHTH

EvrotioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTH WOTE Va PNV UTTdpXouV ePTTédIa o€
oxéon Pe To dvolypa £10680u Kal £E6d0U Tou agpa Yugng (egavaykaapévn Kukhopopia
HEOW QVEUIOTAPA, av UTTAPXEl). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppo@ouvTal
ETTOYWYIKEG OKOVEG, SIABPWTIKOI OTWOI, Uypaaia KATT..

Alatnpeite TOouAdxioTov 250mm €AeUBepou Xwpou yUpw atré To GUYKOAANTH.

MPOZOXH! TomoBerioTe TO OUYKOAANTAN o€ opIfovTio emiTTeEdO
KATAAANANG IKAVOTNTAG POG TO BAPOG WOTE VO ATTOPEUXBOUV TO avaTToSoyUupIoua
A eMKOVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5 3 ZYNAEZH £TO AIKTYO
- Mpiv ekTeNéoETE onoménnom n)\EKTpIKr] ouvdean, BeBaiwbeite OTI T 010|x£|cx TToU
QaVaypPAPovVTal OTOV TEXVIKO TTIVAKA TOU GUYKOAANTHA avTigToixoUv OTnv Tdon Kai
auxvoéTnTa Tou SIKTUOU TTou SIaTiBevTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEl va ouvOEeBEi aTTOKAEIOTIKG O€ éva oUOTNHA TPOPODOTIaG PE
VEIWPEVO aywyo oudETEPOU.

- Mo va egaopalioeTe TNV TIpooTacia ommd TNV EUPECN ETTOQK, XPNOIMOTIOIEITE
S10POopPIKOUG DIAKOTITEG OTTWG:
- Tutrou A ( ) YIO HOVO®ACIKG pnNXavrAuaTa,

- Tutou B ( ) YIa TPIQACIKG UnXavApaTa.

- TNa va kavotrolouvTal ol 6pol Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouvioTtdral
n ol0vdeon TNG OUYKOANTIKAG MNXOVAG OTa onueia SIOETTAQAG Tou JIKTUOU
TPOPOdOCTiag TTou TTapouaialouv cUVOETN avTioTaon KaTwTepn oTro:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- H ouyKoAANTIKA pnyavr) dev eUTTITITEl OTA TTPOCGOVTA Tou Kavoviopou IEC/EN 61000-

3-12.
Av n idla ouvdebei o€ dnuodaio dikTuo TpoPodoaoiag,eival GTNV €uBUVN TOU TEXVIKOU
TNG EYKATAOTAONG 1) TOU XPAOTN Va eTTAANBeUOEl OTI N GUYKOAANTIKA pNXavr PTTopei
va ouvdebei (av avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TNV UTTNPECia TTaPoXAG Tou OIKTUOU
SIavouAg).

5.3.1 PEYMATOAHTHZ KAI MNPIZA:

ouvdéaTe OTO KOAWDIO TPoPodoaiag évav KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMOTOAATITN (2P +
P.E) (1~); (3P + P.E) (3~) katdAAnAng ikavotntag Kal podiabéaTe pia Tpila SIKTUOU
£QOdIaaPEVN HE AOPAAEIEG Kal AaUTOPATO SIOKATTTN. To €10IKS TEPUATIKO YEIWONG TTPETTEN
va ouvdeBei aTov aywyod yeiwong (KiTpIvo-TIpdoivo) TG ypaupng Tpogodoaiag. O
mivakag (MIN.1) avagépel TIg TIWEG Twv KABUCTEPNPEVWY OOPAAEIWY OE ampere TTou
oupBouAeUovTal BEOEI TOU AVWTOTOU OVOUACTIKOU PEUPOTOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO
OUYKOAANTH KaI TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPOYOod0aTiag.

MNPOZOXH! H pn TApPNONn TwWV TAPATTAVW KAVOVWY  KaBIOTA
AVOTTOTEAQOMATIKO TO OUOTNHO ao@oAgiag TTOU TIPORAETTETAI OO  TOV
KOTOOKEVAOTH (KaTnyopia I) pe emak6Aouboug cofapoug KivEUvoug yia dTopa
(Tr.X. nAekTpOTTANSia) Kol AVTIKEIMEVA (TT.X. TTUPKAYIC).

5.4 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

NPOZOXH! MPIN EKTEAEITE TIZ AKOAOYOEX IYNAEZEIX
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHEZTOZ KAI AMTOZYNAEAEMENOZ
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagépel TIG TIPEG TTOU cuPBouAeUovTal yIa Ta KAAWSIa CUYKOAANGNG
(oe mm?) Baoel Tou PéyIoTou PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH.

5.4.1 ZuykoAAnon TIG

Tuvdeon AduTrag

- Eiodyete T0 KaAWDIO peUPATOG GTOV E€IDIKO AKPOJEKTN (-)/~. ZUVDEDTE TO OUVOETHO
3 mMoAwv (TTAAKTPO AduTTag) oTtnv €10k TTpia. ZuvdEoTe TO OWARVA agpiou Tng
AapTTag oTov E181K6 GUVOETHO.

2Uvdeon KaAwdiou ETIOTPOPIG ToUu PeUPATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdeBei oTo PETAAO TTPOG GUYKOAANDN 1 0TO PETAAAIKS TTdyKO OTTOU
aTnpigeTal, 600 To dUVATOV TTIO KOVTA GTn GUVSEDT UTTO €KTEAED.

AUTO TO KOAWDIO TIPETTEI VO OUVOEBEI OTOV OKPOJEKTN pE TO GUPBOAO (+) (~ yia
pnxavApata TIG trou TTpoBAETToUV ouykoAAnon oe AC).

Z0vdeon oTn QIAAN agpiou

- Bidwote 10 peiwtApa Tieong otn BaABida TG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTAG TNV
€I0IKN EAGTTWON TTOU TTPOUNBEUETAl WG EEEPTNHA, OTAV XPNOIYOTIoIEITal aépio Argon.

- ZUVOEOTE TO CWANVA £100D0U AEPIOU OTO PEIWTAPA KAl OQAAICTE TNV TTPOUNBEUdUEVN
Awpida.

- NaokdapeTe T0 dOKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTHEONG TIPIV AVOIgETE TN BaABida Tng
@IGANG.

- AvoigTe TN QIGAN Kal pUBPicTE TNV TTOCOTNTA aEPioU (I/min) cUPPWVA PE Ta EVOEIKTIKG
aToixeia Xpriong, BAETe Trivaka (MIN. 4). Evoexoueveg dIopBWOEIG TNG EKPONG agPiou
Ba pTTopoUV va eKTEAEGTOUV KATA TN OUYKOAANON EVEPYWVTAG TTAVTA OTO OAKTUAIO
TOU pEIWTAPA TTiENG. ETTaANBeUOTE TO KPATNHO CWAAVWY KOl CUVOETEWV.
MPOZOXH! KAeivere mavra tn BaABida Tng @IAANg agpiou oTo TéAOG TG
epyaociag.

5.4.2 ZYTKOAAHZH MMA

Ixed6v OAa Ta eTmevOeduUpéva NAeKTPOdIa ouvdEovTal OTO BeTIKO TTOAO (+) NG

YEVVATPIOaG. EEaIpeTIKG aTOV apvNnTIKO TTOAO (-) Yia NAEKTPODIa TTEVOEDUPEVA PE OEU.

Tuvdeon kaAwdiou ocuykoAAnong Aafidag-Bdong nAekTpodiou

Dépvel 0To TEPPATIKO €vav €10IKO OKPOOEKTN TTOU OPAAICEl TO EEOKETTAOTO YEPOG TOU

NAEKTPOBIOU.

AUTO TO KOAWDIO CUVOEETAI OTOV AKPODEKTN PE TO GUHBOAO (+).

TUvdeon kaAwdiou ETIOTPOPNG PEUPATOG CUYKOAANONG

2uvdEeTal 0TO PETAAAO TTPOG GUYKOAANGN 1) OTO PETAAAIKO TTAYKO GTTOU OTNnpideTal, 600

YiveTal TTo KovTd oTo onueio oUvdeong uTTd emegepyaaia. AuTO To KOAWDIO CUVDEETAI

OTOV OKPOJEKTN WE TO GUMBOAO (-).

TUOTAOEIG:

- MepioTpéwTe PéXpl To BABOG TOUG GUVOETHOUG TWV KAaAwdiwv oUYKOAANONG OTIG
TOxEiEG TIPICeG (av UTTAPXOUV) yia va £E00@ANITETE HI TEAEIA NAEKTPIKE ETTOPN. Z€
avTiBetn TTePITITWON Ba dnuioupyBoUV UTTEPOBEPUAVOEIG TWV IBIWV TWV CUVOETUWY



HE ypriyopn @Bopa TOUG Kal ATTWAEIO ATTOTEAEOPATIKOTNTAG.

- Xpnaiportroleite KaAwdIa ouyKOAANoNG 6G0 TO dUVATOV HIKPOTEPOU UAKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNONUOTIOIEITE PETAAANIKG péPN TTOU OEV QAVAKOUV OTO KOWMATI
TIPOG GUYKOAANDN, WG avTIKATAOTACN TOou KaAwdiou ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
OUYKOAANONG. AuT6 PTTOPEi va gival €TTIKIVOUVO IO TNV 0OQAAEIR KOl VO OWOEI Jn
IKOVOTTOINTIKG OTTOTEAETUATA YIa TN OUYKOAANGN.

6. ZYTKOAAHZH: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 ZYTKOAAHZH TIG

H ouyk6AAnon TIG eivar pia diadikaoia ouykOAANoNG Tou  eKPeTAAAEUETal TN
BeppdTNTA TTAPAYOUEVN OTTO TO £UTTUPO NAEKTPIKO TOEO , TTOU SIOTNPEITAI AVAPETT OE
£va ATnNKTo NAEKTPOSIO (BoAPpapiou) kal To HETAANO TTPOG ouyKOAANGON. To NAEKTPOdI0
BoAgpapiou otnpidetal ammé pia AGuTTa, KatdAAnAn yia va tou petadidel To pedpa
OUYKOAANONG Kal va TrpoaTacUel To 810 To NAEKTPOBIO KAl TO PTTAVIO GUYKOAANONG
a1 TNV OTHOOPAIPIKN 0&eidwan péow TnNG pong adpavoulg agpiou (kavovikd Argon: Ar
99.5%) TTou Byaivel atrd To kKepapIkS pTTEK (EIK. G).

MNa pia koA ouykOAANon, €ival avaykaio va XPnoIUOTIOIETE TNV akpIBr dlapéTpo
nAekTpodiou pe To akpIBEG pelpa, BAETeTe Trivaka (MIN. 3).

O Tivakag TTavw OTo pavoUa TNG PNXOVAG TTPOTEIVEI EVOEIKTIKEG TIPEG PEUPATOG OF
oxéon pe Ta Sidgopa Traxn UAIkoU oTn ouykoAAnan DC paAakou xdAuBa r avogeidwTou
XGAuBa.

H kavovikA TTpoggoxr Tou NAEKTPOdIOU OTTO TO KEPAUIKG UTTEK €ival 2-3mm Kal PITTopEi
va QTAoEI 8Mm yIa YWVEIOKEG OUYKOAAATEIG.

H ouykdAAnon TTpaypatoTroleiTal PEow TNG TAENG TWV XEIAWV TNG oUvdeang. MNa AeTrTd
Taxn KaTdAAnAa TTposToiyacpéva (UEXpl Tmm ca.) Oev xpelddeTal UAIKO €I0aywyng
(EIK. H).

MNa peyaAUTepa Taxn eival amrapaitnteg pdpdol idiag ouvBeong Tou Bacikoly UAIKOU Kal
KatGAANANG diapétpou, pe 18Ik TTposTolyaaia Twv XelAwv (EIK. 1). Eival avaykaio, yia
TNV ETMITUXIO TNG GUYKOAANGNG, TO KOPPATIO VA £XOUV KOBOPIOTE! TIPOTEKTIKA KAl VO UV
Trapouciadouv o&gidio, Aadia, yKkpdoa, dIaAUTEG KATT.

6.1.1 Epmropeupa HF kai LIFT

Epmrupeupa HF :

To epmUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU YiveTal Xwpig TNV €A PETAEU nAekTpodiou
BoAppapiou kal pETOAAOU TTPOG OUYKOAANGN, PEOW pIOG OTIBAG TTaPaAyOuEVNG
ammd évav pnxaviopd uwnAng ouxvotntag. O TpOTTog QuUTOG EPTTUPEUPOTOG Oev
OUVETTAyETal OUTE EVOWHATWOEIG BOAPPAMioU GTO UTTAVIO GUYKOAANONG, ouTe PBopd
TOU NAEKTPODIOU Kal TIPOOPEPEI Eva EUKONO Eekivnua o€ OAeg TIG BEoEIG OUYKOAANONG.
Aladikaoia:

MéoTe 10 TMAAKTPO AduTTag TTANGIAdovTag a1o YETAANO TNV aIXUr Tou nAekTpodiou (2
- 3mm), avapévete To EUTTUPEUPA TOU TOEOU TToU PeTadIdETAl aTrd Toug TTaAyoug HF
KQl, ME AVOUPEVO TOED, OXNUATIOTE TO PTTAVIO THENG OTO PETAAAO KOI OUVEXIOTE KATA TO
URAKOG TNG oUVAEDNG.

e TIEPITITWON TIOU OUVOVTHOETE OUOKOAIEG OTO euTTUpeUpa TOEoU, TTapd OTI
BeBaioaTe TNV TTOPOUCIa AEPIOU KAl Eival EPPAVEIG Ol EKkKeVWOEIG HF, punv emipévere
TOAU OTO va UTToRAAETE TO NAekTpddIo 0T dpdon Tou HF, aAAG emaAnBeloTe TV
ETMPAVEIOKT OKEPAIOTNTA Kal TN SIAPOPPWON TNG AIXHAG EVOEXOHEVWG {wnpelovTag
TNV PE OKOVIOPA, 210 TEAOG TOU KUKAOU TO pelpa pndeviCeTal ye pubuiopévn KAiaka
kabodou.

EpmOpeupa LIFT :

To epmUpeUpa TOU nNAEKTPIKOU TOLOU YiveTal QTTOMAKPUVOVTOG TO NAEKTPADIO
BoAppapiou atd TO PETAAAO TTPOG OUYKOAANGT. AUTOG O TPOTIOG EUTTUPEUNATOG
TIPOKAAEI AlyOTEPEG NAEKTPO-AKTIVOBOAEG EVOXANTEIG KAl EAATTWVEI OTO EAAXIOTO TIG
EVOWPATWOEIG BoAPpapiou kal Tn ¢Bopd Tou NAEKTPOdiou.

Aladikaoia:

AKOUUTIAOTE TNV QIXMr) Tou NAekTpodiou aTo PETAAAO, pE eEAappd Triean. MéoTe Babid
TO Tr)\ﬁKTpo )\dprrcxg Kail or]Ku'ooTs TO NAEKTPODIO KATA 2-3mm PE PIKPRA KceuoTépncn,
ETMTUYXAVOVTAG £T01 TO €UTTUPEUUA TOU TO§oU. O OUYKOAANTAG ApPXIKG TTapdyer va
pedua l ., HETG aT1d Aiyo Ba TTapaxBei TO PUBUICHEVO PEUPA CUYKOAANGNG. ZTO TEAOG
70U KUKAOU TO pelpa pndevigetal ye TN pubuIopévn KAiaka KaBodou.

6.1.2 Zuyk6AAnon TIG DC

H ouykdéAMnon TIG DC eival katdAAnAn yia 6Aoug Toug avBpakoUxoug xAaAuBeg
XAUNAWY Kol UWNAWY KPapdTwy Kal Ta Bapid pETaAAa, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO Kal
KpdpaTa Toug.

MNa ™ ouyk6AAnon og TIG DC pe nAekTpodio aTov TTOAO (-) XPNOIPOTIOIEITAl YEVIKA
NAEKTPOdIO e 2% Oopiou (Tavia XpwpaTIoPEVn KOKKIVN) 1 TO NAEKTPOdI0 e 2%
Kepiou (Taivia xpwpaTiopévn ykpr).

Eival avaykaio va okovioete agovikd 1o nAektpddio BoAgpapiou, BAETe eik. FIG.
L, TTpogéxovTag WoTe N aixur va €ival eVIEAWS OPOKEVTPN YIa VO OTToPEUyOVTal
EKTPOTTEG TOLOU. TO OKOVIOUO TTPETTEI v EKTEAEITAI KATA TO WAKOG TOU NAeKTpodiou.
AuTA n evépyeia Ba eTavaAauBAaveTal TEPIOdIKG O GUVAPTNON TNG XPAONG Kal TNG
@Bopdag Tou nNAekTpodiou R éTav To idI0 KNAIBWBONKE aTTPORAETIT, OEEIBWONKE 1 eV
XpnopotoiRénke cwoTd. e Tpomo TIG DC eival duvath n Aerroupyia 2 xpdvwv (2T)
Kal 4 xpovwv(4T).

6.1.3 Zuyk6AAnon TIG AC

AuTdG 0 TUTTOG OUYKOAANGNG €TTITPETTEI VO OUYKOAAEITE O€ PETAAa OTTwG aloupivio
Kal POYVACIO TTOU OXNMOTICOUV OTNV ETTIQAVEIR €va TTPOOTATEUTIKO KOI HOVWTIKO
o&eidlo. AvaTpéTrovTag TNV TTOAIKOTNTA TOu PEUPATOG OUYKOAANONG KOTOPOBWVETE va
“OTTGOETE” TO ETTIPAVEIOKO OTPWHA OEEIDIOU HEOW EVOG PNXAVIOWOU TTOU AEyETal “IOVIKA
appoPoAn”. H tdon eival evalakTika BeTikr) (EP) kai apvnTikry (EN) o1o nAekTpodio
BoAppapiou. Katd 1o xpdvo EP 10 0&¢idio apaipeital atrd Tnv emedveia (“‘kabapiopdg”
n “vTeKaTTaq”) EMTPETTOVTAG TO OXNUATIONS Tou pTraviou. Katd 1o xpdvo EN yivetarl n
PEYIOTN BEPUIKA €1I0Qopd aTo PETAANO eTTITPETTOVTAG TN OUYKOAANON. H duvatdtnta
va PETABAAETE TNV TTOPAUETPO balance og AC eITPETTEI va EAATTWOETE TO XPOVO TOU
peupartog EP oT1o eAAXIOTO ETTITPETTOVTOG MIC TTIO YPyOpPn GUYKOAANOT.

MeyoAUTeEPEG TIHEG balance eITPETTOUV HI TTIO YPryopn OUYKOAANON, PeyaAUTEPn
Sigioduan, TMO CGUMTTUKVWHEVO TOEO, TTIO OTEVO UTTAVIO OUYKOAANONG KaBwg Kal
TIEPIOPICPEVN BEPPAVON TOU NAEKTPOBIOU. MIKPOTEPEG TINEG ETTITPETTOUV Hia HEYOAUTEPN
KaBapiéTNTa Tou KoppaTiol. H xpAon piag TiAg balance oAU xapAAn ouvemayetal
N dlelpuvon Tou TOEOU Kal TOU OTTOSEIDWUEVOU WEPOUG, TNV UTTEPBEPUavan Tou
NAekTPOdiou pe £TTaKOAOUBO OXNUATIOPO HIAG OPaipag oTNV aIXur Kal EAATTwan TG
EUKONIOG €UTTUPEUPOTOG KOBWG Kal TNG KATEUBUVTIKOTNTAG Tou TOgou. H xprion piag
utrepBoAIKAG TIWAG balance ouvemayetal éva ptrdvio ouykOAANonG “Aepwuévo” pe
OKOUPEG EVOWUATWOEIG.

O mivakag (MIN. 4) cuvowilel TIG OUVETTEIEG PETABOAAG TWV TIOPAUETPWY OTN
guykOAAnon AC.

Ze 1pd10 TIG AC €ival duvaTr n Aeitoupyia 2 xpovwv (2T) kai 4 xpovwv (4T).
loxUouv etriong o1 0dnyieg agopolueveg Tn dladikaoia CUYKOAANGNG.

>tov Trivaka (MIN. 3) avaypd@ovTal Ta eVOEIKTIKA OTOIKEIQ yIa T OUYKOAANOn o€
ahoupivio. O kataAANAGTEPOG TUTTOG nNAeKTPOdiou eival To NAeKTPOdIO KaBapol
BoAppapiou (Awpida TTPACIVOU XPWHATOG).

6.1.4 Aladikacia

- PuBuioTe 10 pelpa ouyKOAANONG OTNV TIUR TTOU ETTIBUUEITE UE TOV TTEPICTPEPOHUEVO
O10KOTITN. pocapudoTE EVOEXOUEVWG KATE Tn OGUYKOAANON OTNV TTPOYUATIKH
avaykaia BepUIKR £10QOPA.

- MiéoTte 10 TTAAKTPO AGUTTAG EAEYXOVTAG TN OWOTH PON Tou agpiou amé Tn AduTra.

PuBpioTe, av eivalr ammapaitnto, T0 XpOvo TTpo-agpiou Kal peta-agpiou. O1 xpdvol
auToi puBpifovtal av@Aoya e TIG AEITOUPYIKEG CUVONKEG Kal, £18IKA N KaBuoTépnan
TOU PETO-AEPIOU TTPETTEI VA Eival TETOIX TTOU VA ETTITPETTEL, OTO TEAOG TNG GUYKOAANONG,
VO KPUWOOUV TO NAEKTPAdIO Kal To BUBIopa Xwpig va €pBouv o€ eTTaQn PE TNV
atpoo@aipa (0geIdWOEIG Kal KNAIBWOEIG).

Tpomog TIG e ouxvc’nnm 2T:

- Médovtag pexpl 10 Tépua 1O TAMKTPO AduTag (P.T.) TpokaAei 10 eptripeupa Tou
TOEOU pe PEOUA g, 2T OUVEXEID TO PEUHA QUEAVETAI CUNPVA HE TN CUVAPTNON
APXIKH KAIMARK | |J£Xp| TNV TIPM TOu PEGUATOG OUYKOAANONG.

- Na va SIaKOWETE TN OUYKOAANON a@AoTE TO TIARKTPO TNG AGUTTAG TTPOKAAWVTOG
N Babuiaia akupwaon Tou pelpaTog (av evepyotroidnke n Asimoupyia TEAIKH
KAIMAKA) 1} To Gueco ofioilo Tou TOEoU e ETTOKOAOUBO PETO-OEPIO.

Tpomog TIG pe Siadoxn 4T:

- H mpwtn Triean Tou TAAKTPOU TTPOKaAEi TNV avA@AeEn Tou T6gou pe pelpa |
TNV €AeUBepwon Tou TTAAKTPOU TO PeUNO QUEAveTal Katd Tn Aeiroupyia APXIKH
KAIMAKA péxpr TNV TiA pelpatog ouykoAAnong. H TiunR autr| diatnpeital Kai 6tav
TO TTARKTPO E)\UGEp(bVETC(I. Orav mégeTal &ava 10 nAr’]KTpo TO pevpa apxi(sl va
eAaTTWOVETAl KATA TN AgiToupyia TEAKH KAIMAKA péxpr I, .. AuTh diatnpeital Péxpl
va eAeuBepwOei TO TT)\r]KTpo TToU OAOKANPWVEI TOV KUKAO OUYKOAANGNG apxifovTag
TNV Tepiodo peTd-agpiou. AvTiIBETwG, av Katd Tn Asimoupyia TEAIKH KAIMAKA
eAeuBepwveTal TO TTANKTPO, O KUKAOG GUYKOAANDNG TEAEILVEI apéowg Kal apXiGel n
TEPIOdOG PETA-OEPIOU.

Tpotmog TIG pe Siadoxn 4T kai BI-LEVEL:

- H mpw1n Trigon Tou TTAAKTPOU TTPOKOAE TNV avapAegn Tou T6¢ou pe pelpa |
TNV €AeUBepwon Tou TTAAKTPOU TO PeUNO QUEAvETal KATd Tn AeiIroupyia APXIKY
KAIMAKA péxpl Tnv TipR pelpatog GuykGAAnong. H TR autr diatnpeital Kai
étav 10 TT)\r']KTpo eAUBepWVETaL. € KAOE am’)usvr] Tn'scn TOU TTAAKTPOU (O xpévoc_;
pETAU TriEaNG Kol EAEUBEPWONG TIPETTE va Eival GUVTOUNG SIAPKEIAg) T0 pedpa Ba
peTaBaAetar peragd TG TIPNAG Tou puBpicTnKe oTnv TapapeTpo BI-LEVEL 1) ko
TNV TIPFA KUpiou peONATO |,. AIATNPWVTAS TTIEGUEVO TO TTARKTOO YIa TTapuTsTausvo
XPOvo, To pelpa EAQTTVETal KOTG! T Aeimoupyia TEAIKH KAIMAKA uéxpr |
Autiy Siamnpeital péxpl va eAeuBepwOE TO TTAMKTPO TTOU OAOKANPUWVEI TOV KOKAO
OUYKOAANONG apxidovtag TNV TrEPiodo PETE-agpiou. AVTIOETWG, av KATG Tn AciToupyia
TEAIKH KAIMAKA eheuBepoveral 1o TTARKTPO, O KUKAOG GUYKOAANGNG TEAEIDVE
apéowg Kal apxicel n mepiodog peta-aepiou (EIK. M).

Tpomog TIG SPOT:

- H ouykdAAnon yiveTal dIaTnpwvTag TMECPEVO TO TTARKTPO AGUTTOG PEXPI VO QPTAOE!
aToV TTPOPUBUICOHEVO XPOVO (XPOVOG spot).

6.2 YTKOAAHZH MMA

- Eivar anapainto, oe kdBe nepimmwon, va avarpéxere oG evoeitelg
TOU KATOOKEUQOTH MNOU ava@epovial NAvw OTn  OCUOKEUAOIa  TwV
XPNOIMOMOIOUPEVWY NAEKTPODIWV Ol onoieg deiXxvouv TN CwOTH MOANKOTNTA
TOU NAEKTPODIOU KAl TO OXETIKO BEATIOTO peua.

- To peuua CUYKOANNONG MPENEl va puBUIeTal GE OxEon JE TN JIAUETPO ToU
XPNOIUOMOIOUPEVOU NAEKTPODIOU KAl e TOV TUMO TOU APPOU Mou BEAeTe
Va ekTEAECETE, EVOEIKTIKA Ta XPNOIMOMOIOUPEVA PEUUATA YIA TIG JIAPOPES
BIAPETPOUG NAEKTPODIOU €ival:

] Peupa cuykOAAnong (A)
@ HAek1poS10 (Mm) Min. Max.
1.6 25 0
5 40 80
25 60 110
32 80 160
7 120 200
5 150 280
6 200 350

- Na eéxere un\ownv oag omn vyia idleg OlaueTpous nAekTpodiou Ba
xpnomonmouwol NWNAEG TINEG peuucroq yia opIlovTiEQ ouvKo)\)\noelq
evw vyia ouyKoA)\noelc KGBeTEG N NAvw anod 1O KEPAA Ba npenel va
XPNOIMOMOIOUVTAI MIO XAUNAEG TIWEG PEUMATOG,.

- Ta pnxavikd XopoKTnpIoTIKE TG oUvdeang ouykOAAnong kabopilovTal, TEpa ammod

TNV €mMAeypévn €viaon PeUPOTOG, ATTO TIG GAAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTTWG

pnAKog Té&ou, TaxUTNTa Kol BEan KTEAEONG, SIGUETPO Kal TTOIOTNTA TWV NAEKTPOBIWV

(Y10 TN OWOTH GUVTAPNON TTPOCTATEVETE Ta NAEKTPADIA OTTd TNV Uypaadia e €idIKEG

OUOKEUOOIEG 1 BAKEG).

Ta XapakTNPIGTIKA TNG GUYKOAANGNG €apTwvTal Kal atrd Tnv Tiur) Tou ARC-FORCE

(Suvapik CUPTTEPIPOPA) TNG CUYKOAANTIKAG MNXavAg. H TrapdpeTpog auTr pubpicetal

aTré Tov TTivaka, 1 PUBNICETAI PE XEIPIOPO £E OTTOOTACEWS 2 TTIOTEVOIOPETPWV.

MapatnproTe 6T uPnAEG TIHEG ARC-FORCE 1rpoodidouv peyaAlTepn digiocduan Kai

ETTITPETTOUV T OUYKOAANGN o€ oTroIadATToTE B0 CUVABWG PE BAOCIKG NAEKTPODIA,

xaunAég Tipég ARC-FORCE emimpémmouv éva 1660 1Mo HAAOKO Kal Xwpig TITOIAIEG

ouvnBwG pe NAekTPADIa pouTiAiou.

H ouykoAANTIKA pnxavr givail €mmiong epodiacpévn ye ouotiuata HOT START kai

ANTI STICK 10U gyyuwvTal €UKOAEG EKKIVAOEIG Kal EUTTOdICOUV TO KOAANUaO Tou

NAEKTPOBiOU OTO PETAAAO.

6.2.1 Ailadikaoia ouyKoMnonq

Kpatwviag 1 paocka MIMPOITA ITO TMPOXQNO, 1piBete v Akpn TOU
NAEKTPODIOU MAVW OTO KOPUATI MOU MPOKEITAI VO CUYKOANNCETE EKTEAWVTAG
JIa Kivnon oav va avapare éva EUAAKI. auTh €ival n mio owaoTr JeBodog yia
va epnupeuparidere 10 T10k0.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 NAEKTPOBIO OTO KOMMATI. UNAPXEl KivOUVoG va
KaTaoTPEYETE TNV EMIKAAUYN KABIOTWVTAG BUCKOAN TNV EUMIPEUPATION TOU
TOEOU.

MONG epnupeupamoTei To T80, MPoonaBeite va diatnpeite pia anootacn
anod 1O KOUWAT, 100duvapn pe TN JIGUETPO TOU  XPNOIUOMOIOUPEVOU
NAekTPOodiou Kal va dlatnpeiTe autiv TNV andéotacn OCo To duvarov Mo
oTaBepn Kara TN dIGPKEIA TNG EKTEAEONG TNG CUYKOAANONG. VA BuudoTe ot
N KAION TOU NAEKTPOOIOU KATA TN POPA TOU MPOXWPENHATOG MEEME! VA eival
nepinou 20-30 BaBuwv.

IT0 TENOG TNG PAPNG OUYKOANONG, PEPETE TNV AKPN TOU NAEKTPOdioU
eANaPPA NPOG Ta Micw Ce Oxeon e T dleuBnvon Tou NPOXWENHATOG, NAVW
anod ToV KPATHPA YIA VA KAVETE TO YEUIOUA, EMOUEVWG AVACNKWVETE TAXEWG
TO NAEKTPOBIO AMO TO TNYPEVO UETAANO YIa VA EMITUYXAVETE TO OPNOIKO TOU
1080ou (MOPO®EL THE PAOHL ZYTKOAAHZIHL - Eik. N).

7. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOZ
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.
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7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MIMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adumra
- Mnv akoupTraTe TN AGUTTa Kal To KAAwSIo TNG o€ Bepud Koppcmu AuTé Ba pnopoucs
Va TTPOKAA£DEI TNV THGN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTOG YPRYOPa T GUOKEUN EKTOG
Aermopuyiag.

- EAéyxeTe mEPIOBIKG TO KPATNHA TNG CWARVWONG KOl TWV OUVOETEWY aEPiou.

- ZguyapwaTe TIPOTEKTIKA AdpTTa o@AAIong nAekTpodiou, TOOK AGuTTag e Tn SIGUETPO
TOU NAEKTPODIOU ETTIAEYPEVN WOTE va aTroPelyovTal UTTEPBEPUAVOEIG, KOKRA S1ddoan
TOU OEPIOU Kl OXETIKI) SUTAEITOUpYia.

- EAéyxeTe, TOUANGYIOTOV pIa @opd TNV NUéPA, TNV KatdoTaon @Oopdg Kal TN owaTh
OUVOPPOAGYNON TWV TEPUATIKWY PEPWYV TNG AAuTIag: oTéio, nAekTpddio, AaBida,
o@daANiopa nAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZ ZXYNTHPHZHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMO NPOZQMNIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAl THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN AGAIPEZETE TIZ NAAKEX TOY XZYFKOAAHTH KAI
ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOX KAI AMOXYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH uTropouv
va TTpokaAéoouv ooBapn NAEKTPOTTANSia aTrd dueon ema@n Ye pépn utré Tdon
Kal/f} TpalpaTa OQEINOPEVA OE AUEDN ETTOQPN JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodika Kal TTEVIWG avaAoya Pe Tn ouxvOeTNTA XPrONG N Tn TTIOGOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBAAAOVTOG, ETMIBEWPNOTE TO ECWTEPIKO TNG GUYKOAANTIKAG WNXAVAG KOl
aQaIPETTE TN OKOVN TTOU TOTTOBETABNKE OTIG NAEKTPOVIKEG TTAOKETEG JE TTOAU POACKIG
BoupTtoa n KatdAANAa dIaAUTIKG

- Me Tnv eukaipia eAéyxete OTI Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANIOUEVEG Kal Ta
KapTTAapiopara dev rapouciadouv BAGREG oTn évwaon.

- 270 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
a@ahifovtag PéEXpPI To TEpUa TIG Bideg OTEPEWONG.

- ATro@eUyeTe aTTOAUTWG Va EKTEAEITE EVEPYEIEG CUYKOAANONG PE OVOIXTO GUYKOAANTH.

- A@ou ekTeAéOATE TN GUVTAPNON A TNV ETTIOKEUR, OTTOKOTACTAOTE TIG CUVOEOEIG KAl TO
KapTTAapioyaTa 6TTwg ATAV GTNV apXr TTPOTEXOVTAG WOTE QUTA va PNV épBouv o€
ETTOPN ME PEPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTOpoUV VO PTACO0UV OE UYNAEG BEPPOKPATIEG.
AéaTte pe TIg Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTIWG GTNV aPXIKA dIGTagN TTPoTEXovTag
va d1aTnpnBoUv aTroAUTWG POVWHEVEG Ol GUVOETEIG TTIPWTEUOVTOG O€ UuwnAr Tdon
atrod TIG OEUTEPEVOVTEG O€ XAUNAr TAon.

XpnoiyotroinaTte OAeg TIG auBevTIKEG podéAeg Kkal Bideg yia va avakAeioete Tnv
KATAOKEUN).

8. WAZIMO BAABHL

YE MEPINTQXH ENAEXOMENHE ANIKANOTOIHTIKHZ AEITOYPTIAL THZ MHXANHE,

KAI TIPIN NA KANETE MO 2YXTHMATIKO EAEMXO H MPIN NA ATMEYOYNOHTE XE

ENA AIKO MAL KENTPO E=YTMNHPETHEHE EAETXETE AN:

- To peuua ouyKo)\)\nonq €ival KaraANAo yia TN BIAUETPO KAl TOV TUMO TOU
XPNOILMOMOIOUWEVOU NAEKTOOBIOU.

- Me 10 yeviko diakontn o€ «ON» n OXeTIKA Aaunaeival avappevn. e avtiBetn
nepintwon N BAGBN cuvNBwG BPICKETAI OTN YPAUMN TOOPOOOTNONG
peUPaTog (KaAwdIa, NEiCa Kal / 1 @ica, ACPAAEIEG, KAM.).

- To kitpivo LED nou onuaivel Tnv enéupaocn NG BEPUIKAG AOPAAEIAG UNeEP N1
uno-Taon H BPaxXUKUKAWUATOG BeV €ival AVAUUEVO.

- BeBaiwBeite o1 NnapakohouBnoare TN OXEOn OVOWAOTIKAG BIAANeING oe
nepinTwon eneupacng NG BEPUOCTATIKAG MNPOCTACIAG AVAUEVATE TN QUOIKN
WUEN TNG OUCKEUNG, ENAANBEUOCATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHOA.

- EAéyETe TNV TdON TNG YPaAUPAG: av n TiuR eival utrepBOAIKE uwNnAR i XaunAn o
OUYKOAANTAG TTOPAMEVEI UTTAOKOPIOHEVOG.

- EAeyEare on dev eugavileral KAnolo BPAXUKUKAWPA KaTa TNV €Eodo NG
OUOKEUNG: O'auTh TN NEQINTWOoN NEOREITE OTOV AMOKAEICHO TOU AnPOOMTOU,

- O1 oUVOEGCEIG TOU KUKAWHATOG CUYKOAANONG €XOUV Yivel OwaTA, €10IKA av N
AaBida Tou KaAwdiou PAag eival npAyuaT cuvdedepevn OTO KOUMAT KAl XW
0IG NAPEPPBOA HOVWTIKWV UNKWV (M.X. Bepvikia).

- To a€pio NG NPOCTACIAg MOU XPNOIMOMOIEITE €ival OWOTO KAl OTn CWwOTr
nuootnta. (Argon 99.5%).
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Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul ,,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte
de a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare
cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

POLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN

379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN
11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie
sa fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul
ecranelor de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de
85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie
individualé (Tab. 1).

L OOAOH®

- Trecerea curentului sudura provoaca aparitia unor
electromagnetice (EMF) Iocallzate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale
acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a
aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

campuri

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile
electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sa nu infasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele
cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- 8a nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

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

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare
- in spatii ingradite
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8;
A.10. din norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9:
Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: 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 experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa
poata lua masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din
norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.

A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurid pe o suprafatd orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudurad in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
reteaua hidrica) este periculoasa.

- Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc electric, realizata
in mod special pentru sudura TIG (CC) (CA/CC) cu aprindere HF sau LIFT si pentru
sudura MMA cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

Caracteristicile specifice ale acestui aparat de sudura (INVERTER), precum viteza
considerabila si precizia reglarii, permit calitatea excelenta a operatiei de sudura.
Reglarea prin intermediul sistemului cu ,invertor” la priza de alimentare (primar)
permite in plus o reducere drastica de volum al transformatorului si a reactantei de
nivelare, adica reducerea volumului si greutatii aparatului de sudura, facilitand astfel
manevrarea si transportul acestuia.

2.2 ACCESORII LA CERERE:
- Set sudura MMA.
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- Set sudura TIG.

- Adaptor butelie cu Argon.

- Reductor de presiune.

- Pistolet de sudura TIG.

- Masca auto-obscuranta: cu filtru fix sau reglabil.

- Cablu de masa pentru curent de sudura dotat cu clema de masa.
- Comanda de la distantd manuala 1 potentiometru.

- Comanda de la distantd manuala 2 potentiomentri.

- Comanda de la distanta cu pedala.

- Racord de gaz si tub de gaz pentru conectarea la butelia cu Argon.
- Pistolet TIG cu potentiometru.

- Grup racire apa G.R.A. 4500.

- Carucior ARCTIC.

. 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 semnificatji:

Fig. A
1-
2-

Gradul de protectie a carcasei.

Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazica;

3~: tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S : indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc

de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

Simbolul procedeului de sudura prevazut.

Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de

sudura cu arc electric.

Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii

produsului).

Randamentul circuitului de sudura:

U, : tensiune maxima in gol.

1,/U, : Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi
transmise de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute
de stationare, s.a.m.d.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (raportati la temperatura
mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului (aparatul
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

- AIV - ANV : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise +10%):

= |, max + Curent maxim absorbit din priza.

- |, 4+ Curentul efectiv de alimentare.

10--==-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.
11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

3-

4-
5.
6-

7-

8-

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce
priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale
aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA:  ase vedea tabelul 1 (TAB. 1).

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1 SCHEMA BLOC

Aparatul de sudura este alcatuit din module de putere realizate pe circuit imprimat,
menite sa optimizeze siguranta functionarii cu un minim de intretinere.

Acest aparat de sudura este controlat de un microprocesor care permite setarea unui
numar ridicat de parametri pentru a permite o sudura optima in orice conditii si pe
orice material. Totusi, pentru a profita din plin de caracteristicile sale, este necesara
cunoasterea capacitatilor sale operative.

Semnificatia (FIG. B)

1- Intrare linie de alimentare trifazata, grup redresor si condensatori de nivelare.

2- Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si tiristori; comuta tensiunea redresata in
tensiune alternativa de inalta frecventa si regleaza puterea in functie de curentul /
tensiunea de sudura necesare.

Transformator de inalta frecventa: bobinajul primar este alimentat cu tensiunea
convertitd de la blocul 2; acesta are functia de a adapta tensiunea si curentul la
valorile necesare operatiei de sudura cu arc electric si, in acelasi timp, de a izola
galvanic circuitul de sudura de reteaua de alimentare.

Punte redresoare secundara cu inductanta de filtrare: comuta tensiunea / curentul
alternativ furnizat/-a de bobinajul secundar in curent /tensiune continuu /-a cu
ondulatie foarte redusa.

Punte de comutare cu tranzistori (IGBT) si driveri; trasforma curentul de iesire la
circuitul secundar de la curentul continuu (CC) la curentul alternativ (CA) pentru
sudura TIG CA (daca sunt prezente).

Panou electronic de control si reglare; verificd instantaneu valoarea curentului
de sudura comparand-o cu cea setata de catre operator; moduleaza impulsurile
de comanda a driverilor corespunzatori puntii de comutare IGBT care efectueaza
reglarea.

Logica de control a functionalitatii aparatului de sudura: seteaza ciclurile de
sudura, comanda sistemele de actionare, supervizeaza sistemele de siguranta.
8- Panou de setare si vizualizare a parametrilor si a modurilor de functionare.

9- Generator aprindere HF (daca sunt prezente).

10- Supapa electrica pentru gaz cu protectie EV (daca sunt prezente).

11- Ventilator pentru racirea aparatului de sudura.

12-Reglare de la distanta.

3-

7-

4.2 DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE
4.2.1 Panoul posterior (FIG. C)
1- Intrerupator general O/OFF - I/ON.

2- Cablu de alimentare (2P + T (Monofazat)), (3P + T (Trifazat)).

3- Racord pentru conectarea tevii de gaz (reductor presiune butelie — aparat de
sudura) (daca sunt prezente).

4- Siguranta fuzibila (daca sunt prezente).

5— Conector pentru grup racire apa (daca sunt prezente).
6- Conector pentru comenzi la distanta:

La aparatul de sudura se pot aplica, prin intermediul conectorului special cu 14 poli

aflat in partea din spate, 3 tipuri diferite de comenzi la distanta. Fiecare dispozitiv

este recunoscut automat si permite reglarea urmatorilor parametri:

- Comanda la distanta cu un potentiometru:
prin rotirea butonului potentiometrului, se modifica curentul principal de la
minim la maxim. Reglarea curentului principal poate fi efectuata numai cu
comanda la distanta.

- Comanda la distanta cu pedala:
valoarea curentului este determinata de pozitia pedalei. De asemenea, in
modul TIG 2 TIMPI, apasarea pedalei actioneaza ca o comanda de start
pentru aparat in locul butonului pistoletului (daca sunt prezente).

- Comanda la distanta cu doua potentiometre:
primul potentiometru regleaza curentul principal. Al doilea potentiometru
regleaza un alt parametru care depinde de modul de sudura activ. Prin
rotirea acestui potentiometru este afisat parametrul care se modifica (care
nu mai poate fi controlat cu butonul panoului). Semnificatia celui de-al
doilea potentiometru este: ARC FORCE daca este in modul MMA si RAMPA
FINALA daca este in modul TIG.

- Pistolet TIG cu potentiometru.

A n scopul de a evita defectiunile din interiorul aparatului de sudura, este
obligatoriu ca utilizatorul sa foloseasca adaptorul pistolet 5 poli pentru orice
PISTOLET TIG cu potentiometru de reglare la bord.

4.2.2 Panoul anterior FIG. D
1- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.

2- Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura.
3- Conector pentru conectare cablu buton pistolet.
4- Racord pentru conectarea tevii de gaz a pistoletului TIG.
5- Panou de comenzi.
6- Butoane de selectare a modurilor de sudura:
6a PULS - PULSE EASY - BiLEVEL
OUN PULSE
AN
Omsy
O BiLEVEL 7
in modul TIG permite alegerea intre pulsat (ON PULSE), pulsat automat
(EASY PULSE) si BI-LEVEL. Cu ledurile stinse, niciunul dintre aceste
procese nu este activ.
PULSE: modalitate pulsatd manuala unde se pot seta urmatorii
parametri: CURENT PRINCIPAL (I,), CURENT DE BAZA
(I,), FRECVENTA DE PULSARE $IZBALANCE.
EASY PULSE: modalitate pulsatd automatd unde trebuie setat doar
CURENTUL PRINCIPAL (l,). Ceilalti parametri, precum
CURENT DE BAZA (l,), FRECVENTA DE PULSARE
S| BALANCE pot fi reglati automat potrivit unor valori
predefinite (I, = 70% |,, FRECVENTA = 2Hz, BALANCE =
0). Aceste valori pot fi oricum modificate.
Modalitatile PULSE si EASY PULSE sunt indicate pentru sudura unor grosimi
subtiri.
Nota: ,SETARE G.R.A.“:
G.R.A. ON: Functionare cu gestionare G.R.A. activata.
G.R.A. OFF: Functionare cu gestionare G.R.A. dezactivata, setare de DEFAULT.
La aceasta setare a aparatului se poate accede {inand apasat butonul drept
(6a) in timpul fazei de aprindere si testare generala (faza care urmeaza dupa
inchiderea intrerupatorului general).
6b 2T -4T - SPOT
O2tj—
QO spor
in modul TIG permite alegerea intre comanda in 2 timpi, 4 timpi sau cu
temporizator de punctare ( SPOT).
6¢c TIG - MMA
TIG HF
Omngurr
OMMA 7=
Mod de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA), sudura TIG cu
amorsarea arcului la Tnalta frecventa (TIG HF) si sudura TIG cu amorsarea
arcului prin contact (TIG LIFT).
6d AC/DC
OnAc B
in modul TIG permite alegerea intre sudura cu curent continuu (DC) si sudura
cu curent alternativ (AC) (functie prezenta numai la modelele AC/DC).
7- Parametri de sudura reglabili de la butonul encoder (9), asociati cu setarea

precedenta 6a, 6b, 6¢, 6d.
Pentru a seta fiecare parametru, procedati dupa cum urmeaza:

a) selectati parametrul de reglat (apasand butonul (9)) evidentiat de ledul
corespunzator aprins;

b)  rotiti butonul (9) si setati valoarea dorita;

c) apasati din nou butonul (9) pentru a trece la reglarea parametrului urmator.

N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Exista, totusi, anumite combinatii de valori
care nu au nicio semnificatie practica pentru sudura; in acest caz, aparatul de
sudura ar putea sa nu functioneze corect.

7a PRE-GAZ/VRD MMA

VRD

MMA

i [sec]

in modul TIG/HF reprezinta timpul de PRE-GAZ in secunde (reglare de 0+5
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7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

sec.). imbunatéteste pornirea sudurii.
In modul MMA permite cuplarea dispozitivului de Voltage Reduction Device
LVRD".

CURENT INITIAL (I

START

(0] O O

n modul TIG 2 timpi si SPOT reprezinta curentul initial 1. mentinut pentru un
timp fix cu butonul pistoletului apasat (reglare in amperl)

n modul TIG 4 timpi reprezinta curentul |n|§|a| I_mentinut pentru tot timpul in
care este apasat butonul pistoletului (reglare i in amperi).

in modul MMA reprezintad supracurentul dinamic ,HOT START” (reglare
0+100%). Cu indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii.

RAMPA INITIALA (t

START

ts [sec]

(0]
-O (©) O O

in modul TIG reprezinta timpul rampei initiale a curentului (de la Ig
(reglare 0,1+10 sec.). in OFF rampa nu este prezent.

Parametrii I AR sit arr_POL fi utilizati si cu comanda la distanta cu pedala,
reglarea, |nsa 2 trebuie sa fie efectuata inainte de a activa comanda.

la 1)

CURENT PRINCIPAL (1,)
|21

e

in modul TIG AC/DC sau MMA, I, reprezinta curentul de iesire; in modul
PULSAT si BI-LEVEL |, reprezinta ‘urentul la nivelul cel mai fnalt ( maxim).
Parametrul este masurat in amperi.

CURENT DE BAZA - ARC FORCE

e

in modul TIG 4 timpi BI-LEVEL si PULSAT, |, reprezinta valoarea de curent
care poate fi alternata cu cea principala |, n timpul sudurii. Valoarea este
exprimata in amperi.

in modul MMA reprezinta supracurentul dinamic ,ARC-FORCE” (reglare
0+100%) cu indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii si evita lipirea electrodului de piesa.

FRECVENTA

=0 (e} O O

n modul TIG PULSATO reprezintd frecventa de pulsare. Pentru modelele
AC/DC, in modul TIG AC (cu pulsare dezactivata), reprezinta frecventa
curentului de sudura.

BALANCE

(AciDC model) Er

-0 (ocmodel) S o -O—- O

In modul TIG PULSAT, reprezinta raportul (in procent) dintre timpul in care
curentul se afla la nivel mai mare (curent principal de sudura) si perioada
totalda de pulsare. In plus, pentru modelele AC/DC, in modul TIG AC
(cu pulsare dezactivatd), parametrul reprezinta un raport intre timpul cu
curent pozitiv si timpul cu curent negativ: daca valoarea parametrului este
pozitiva se obtine mai multa incalzire si penetrare pe piesa, daca valoarea
parametrului este negativa se obtine mai multa curatare superficiald si o mai
mare incalzire a electrodului, daca valoarea parametrului este nuld, se obtine
echilibru intre curentul negativ si curentul pozitiv in perioada frecventei AC.
(TAB. 4).

TIMP DE SPOT

-O O O
n modul TIG (SPOT) reprezinta durata sudurii (reglare 0,1+10 sec.).

RAMPA FINALA (t

END

-0

in modul TIG reprezinta timpul rampei finale a curentului (de la I, la 1)
(reglare 0,1+10 sec.). In OFF rampa nu este prezenta.

7

7m

7n

CURENT FINAL (I

END

-0
in modul TIG 2 timpi reprezintd curentul final I, numai daca RAMPA FINALA
(7k) este setata la o valoare mai mare de zero (>0 1 sec.).

In modul TIG 4 timpi reprezinta curentul final I, pentru tot timpul in care este
apasat butonul plstoletulw

Marimile sunt exprimate in amperi.

POSTGAZ

e

=0 (0]

n modul TIG reprezinta timpul de POST-GAZ in secunde (reglare 0,1 + 10
sec.) si protejeaza electrodul si baia de sudura impotriva oxidarii.

PREINCALZIRE ELECTROD

=0 (0]

In modul TIG AC regleaza preincalzirea electrodului pentru a usura pornirea
sudurii (reglare 2,6 + 53 Assec.). Cu cat este mai mare valoarea setatd, cu
atat mai mare este energia de preincalzire. In OFF preincélzirea nu este
prezenta.

8- Led COMANDA LA DISTANTA. Permite transferul controlului parametrilor de
sudura la comanda la distanta.

9- Buton encoder de setare parametri (7) si tasta selectare parametri (7).

10- Display alfanumeric.

11- Led verde, putere aprinsa.

12-LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).

Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.

Mesaje de alarma indicate pe display (10) FIG. D:

“AL.1” : interventia protectiei termice a circuitului primar (daca este prevazut).

“AL.2" : interventie protectie generala (Termica sau supratensiune retea sau
subtensiune retea).

“AL.9” : interventia protectiei in cazul functionarii gresite a circuitului de racire

cu apa al pistoletului. Restabilirea nu se face automat.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea “AL.2”.

4.2.3 Panoul anterior (FIG. D1)

1- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
2- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
Panou de comenzi.

Buton de selectare a modurilor de sudura:

MMA - TIG LIFT

3-
4-
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Modul de functionare: sudura cu electrod invelit (MMA), sudura TIG cu amorsarea
arcului prin contact (TIG LIFT).

Parametri de sudura reglabili de la butonul encoder (6), asociate cu setarea
anterioara de 4.

Pentru a seta fiecare parametru, procedati dupa cum urmeaza:

a)

b)
<)

selectati parametrul de reglat (apasand butonul (6)) evidentiat de ledul
corespunzator aprins.

rotiti butonul (6) si setati valoarea dorita.

apasati din nou butonul (6) pentru a trece la reglarea parametrului urmator.

N.B.: Reglarea parametrilor este libera. Exista, totusi, anumite combinatii de valori
care nu au nicio semnificatie practica pentru sudurd; in acest caz, aparatul de
sudura ar putea sa nu functioneze corect.

5a

5b

VRD MMA

-O—I

O (@)
VRD b
MMA

anQrmannnnnnn

in modul MMA permite cuplarea dispozitivului de Voltage Reduction Device
“VRD".

HOT START

HOT
START

)
A

©)

ma(mmmmnnnna

in modul MMA reprezintd supracurentul dinamic “HOT START” (reglare
0+100%). Cu indicarea pe display a cresterii procentuale fata de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii.



5¢c  CURENT PRINCIPAL (1,)

Lo

an()mannnnann

in modul TIG, MMA reprezinta curentul |, la iesire. Parametrul este masurat
in amperi.

5d ARC FORCE

_i>

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

in modul MMA reprezinta supracurentul dinamic “ARC-FORCE” (reglare
0+100%) cu indicarea pe display a cresterii procentuale fatd de valoarea
curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste fluiditatea
sudurii si evita lipirea electrodului de piesa.
6- Buton encoder de setare parametri (5) si tasta selectare parametri (5).
7- Display alfanumeric.
8- Led COMANDA LA DISTANTA. Permite transferul controlului parametrilor de
sudura la comanda la distanta.
9- LED de semnalare ALARMA (aparatul este blocat).
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma indicate pe display (7) FIG. D1:

-“AL.1” : interventia protectiei termice a circuitului primar (daca este prevazut).
-“AL. 2" : interventia protectiei termice a circuitului secundar

-“AL. 3" : interventia protectiei in caz de supratensiune a liniei de alimentare
-“AL. 4" : interventia protectiei in caz de subtensiune a liniei de alimentare
-“AL. 8" : tensiune auxiliara in afara intervalului

10- Led verde, putere aprinsa.

4.3 Modalitatea ACTIVARE si DEZACTIVARE Grup de racire apa G.R.A. (daca

este prevazuta)

Procedura de activare:

1- Porniti aparatul de la intrerupatorul general (1) tindnd apasat in acelasi timp
butonul drept de pe panoul anterior (6a).

2- Pe display, dupa secventa de pornire, va apérea sigla "G.r.a - OFF" (configuratie
din fabrica: grup de racire dezactivat).

3- Rotiti butonul encoderului (9) astfel incat pe display sa se vizualizeze sigla "G.r.a
-on".

4- Confirmati selectia apasand o data tasta encoderului (9).

Grupul de réacire va fi astfel activat.

Procedura de dezactivare:
Repetati aceeasi secventa si setati sigla "G.r.a - OFF" daca doriti sa il dezactivati.

N.B.: Daca aparatul de sudura este setat in modalitatea "G.r.a - on" dar nu ati conectat
niciun grup de racire, dupa cateva secunde de lucru, va interveni protectia pentru
functionare gresita a circuitului de racire (sigla "AL.9").

5. INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I
CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

5.1 PREGATIRE
Inlaturati aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (FIG. E)
5.1.2 Asamblarea cablului de sudura - cleste portelectrod (FIG. F)

5.2 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabilii locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire (circulare
fortata prin intermediul ventilatorului daca exista); in acelasi timp asigurati-va ca nu se
aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd plana
corespunzatoare pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5 3 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
Inainte de efectuarea 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 fatd de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale
de tipul:
- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezintd o impedanta mai mica de:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)
Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)
Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC

Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.
Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.3.1 Stecar si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P.E) (1~); (3P +
P.E) (3~) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu
sigurante sau intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie
sa fie legata la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul
(TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza
tensiunii nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.4.1 Sudura TIG

Conectarea pistoletului de sudura

- introduceti cablul de alimentare cu curent in clema rapida corespunzatoare (-) / ~.
Conectati conectorul cu 3 poli (buton pistolet de sudura) la priza corespunzatoare .
Conectati tubul de gaz al pistoletului de sudura la racordul corespunzator.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

- Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.
Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) (~
prevad sudura in CA).

Conectarea la butelia cu gaz (daca se utilizeaza).

- Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz intercaland reductorul

de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu, atunci cand se foloseste gaz

Argon.

Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide ventilul

buteliei.

Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) in functie de datele orientative

de folosire, dupa cum este indicat in tabel (TAB. 4); eventualele reglari de flux

ale gazulul pot fi efectuate in timpul sudurii prin actionarea piulitei reductorului de

presiune. Verificati etanseitatea tuburilor si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei cu gaz la terminarea lucrului.

pentru aparate TIG care

5.4.2 Sudarea MMA

Majoritatea electrozilor inveliti se conecteaza la polul pozitiv (+) al generatorului;

electrozii care contin un invelis cu caracter acid se conecteaza numai la polul negativ

().

Conectare cablu de sudura - cleste portelectrod

Cablul este dotat la capat cu o clema speciald care serveste la apucarea partii

neacoperite a electrodului.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (+) .

Conectarea cablului de masa al curentului de sudare

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai

aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora
si pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

6. SUDAREA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

6.1 SUDURATIG

Sudura TIG este un procedeu de sudura care foloseste caldura produsa de arcul
electric care este aprins si mentinut intre un electrod nefuzibil (de Tungsten) si piesa
de sudat. Electrodul de Tungsten este sustinut de un pistolet de sudura corespunzator
in masura sa transmita curentul de sudare si sa protejeze electrodul si baia de sudare
de oxidarea atmosferica prin intermediul unui flux de gaz inert (de obicei Argon: Ar
99.5%) care se scurge prin ajutajul ceramic. (FIG. G).

Este indispensabil ca pentru o buna sudura, sa se foloseasca diametrul exact de
electrod cu tipul de curent corespunzator, precum este prezentat in tabel (TAB. 3).
Tabelul aflat pe mantaua aparatului sugereaza valorile de curent orientative care
trebuie folosite in diferitele grosimi de material referitoare la sudura in DC a otelului
moale sau a otelului inoxidabil.

Protuberanta normala a electrodului din ajutaj ceramic este de 2-3 mm si poate atinge
8 mm pentru sudarile in unghi.

Sudura se efectueaza prin fuziunea celor doua margini ale jonctiunii. Pentru grosimi
subtiri preparate in acest scop (de pana la 1 mm circa) nu este necesara folosirea
materialului de adaos (FIG. H).

Pentru grosimi mai mari, este necesara folosirea de bare din aceeasi compozitie cu
materialul de baza si cu un diametru corespunzator, si o pregatire adecvata a marginilor
de sudat (FIG. ). Pentru o mai buna reusita a sudurii este necesar ca piesele de sudat
sa fie foarte bine curatate, fara urme de oxizi, uleiuri, grasimi, solventj, etc.

6.1.1 Aprindere HF si LIFT

Aprindere HF:

Aprinderea arcului electric are loc fara un contact intre electrodul de Tungsten si piesa
de sudat, ci printr-o scanteie generata de un dispozitiv de inalta frecventa.

Aceasta modalitate de aprindere nu implica nici angajarea electrodului de Tungsten
n baia de sudura, nici uzura electrodului si permite o pornire usoara in toate pozitiile
de sudura

Apasatl 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.
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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-| la polizor. La terminarea ciclului de sudura, curentul se
stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

Aprindere LIFT:

Aprinderea arcului electric are loc prin indepartarea electrodului de Tungsten de piesa de
sudat. Aceasta modalitate de aprindere provoaca mai putine dereglari electro-iradiante
si reduce la minimum angajarea electrodului de Tungsten, si deci uzura acestuia.
Procedeu:

Situati varful electrodului pe piesa, apasand usor. Apasati complet butonul pistoletului
de sudura si ridicati electrodul la 2-3 mm cu cateva secunde de intarziere, obtinand
astfel aprinderea arcului. Aparatul de sudura degaja initial un curent | _; dupa cateva
secunde se va transmite curentul de sudura setat. La terminarea ciclului de sudura,
curentul se stinge prin setarea rampei de reducere a curentului.

6.1.2 Sudura TIG CC

Sudura TIG CC este prevazuta pentru toate tipurile de otel carbon slab aliate si inalt
aliate si pentru metalele grele, cupru, nichel, titan si aliajele acestora.

Pentru sudura in TIG CC cu electrodul la polul (-) se foloseste de obicei electrodul
cu 2% Toriu (banda colorata rosie) sau electrodul cu 2% Ceriu (banda colorata gri).
Este necesar sa se ascuta axial varful electrodului de Tungsten la polizor, aga cum este
prezentat in FIG. L, avand grija ca varful sa fie perfect concentric pentru a evita devieri
ale arcului in timpul sudurii. Este necesara efectuarea ascutirii electrodului in sensul
lungimii acestuia. Aceasta operatie se va repeta periodic in functie de folosirea si uzura
electrodului, sau cand acesta a fost contaminat sau oxidat in mod accidental, sau folosit in
mod incorect. In modul TIG CC este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

6.1.3 Sudura TIG CA

Acest tip de sudura permite sudura pe metale precum aluminiu $i magneziu care
formeaza pe suprafetele lor un strat de oxid protector si izolant. Inversand polaritatea
curentului de sudura este p05|blla ruperea stratului superficial de oxid prmtr-
un mecanism denumit ,sablare ionicd”. Tensiunea este alternativ pozitiva (EP) si
negativa (EN) pe electrodul de Tungsten in timpul timpului EP oxidu] este inlaturat de
pe suprafata (,curatare” sau ,decapare”) permltand formarea baii. In timpul timpului
EN se inregistreaza un aport termic maxim asupra piesei, ceea ce permite sudura.
Posibilitatea varierii parametrului balance in CA permite reducerea timpului curentului
EP la minim, permitand o sudura mai rapida.

Valorile superioare de balance permit o sudura mai rapida, o penetrare mai buna, un
arc de sudura mai concentrat, o baie de sudura mai restransa si o incalzire mai limitata
a electrodului. Valorile inferioare permit o curdtare mai buna a piesei. Folosirea unei
valori prea scazute de balance provoaca o largire a arcului si a partii dezoxidate, o
supraincalzire a electrodului cu consecinta formarii unei sfere pe varf si deteriorarea
U§urin1ei de aprindere si directionarii arcului. Folosirea unei valori excesive de balance
provoaca o baie de sudura ,murdard” cu incluziuni intunecate.

Tabelul (TAB. 4) rezuma efectele de variatie a parametrilor in sudura CA.

in modul TIG CA este posibila functionarea cu 2 timpi (2T) si cu 4 timpi (4T).

In plus sunt valabile instructiunile referitoare la procedeul de sudura.

n tabelul (TAB 3) sunt prezentate datele orientative pentru sudura pe aluminiu; tipul
de electrod mai potrivit este electrodul de Tungsten pur (fasie de culoare verde).

6 1.4 Procedeu
- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul manetei;
eventual, in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Apasati butonul pistoletului, verificand fluxul corect de gaz de la pistolet; reglati,
daca trebuie, timpul de pre-gaz si de post-gaz; acesti timpi trebuie sa fie reglati in
functie de conditiile operative, indeosebi intarzierea post-gaz trebuie sa fie de asa
naturad incat sa permita, la sfarsitul sudurii, racirea electrodului si a baii fara a intra
n contact cu atmosfera (oxidari si contaminari).

Mod TIG cu secventa 2T:

- Apaséand pana la capat butonul pistoletului (P.T.) amorseaza arcul cu un curent Iy, ..
In continuare, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea

curentului de sudura.

- Pentru a fintrerupe sudura, eliberati butonul pistoletului, determinand anularea
treptatd a curentului (dacé este cuplatd functia RAMPA FINALA) sau stingerea
imediata a arcului cu post-gazul urmator.

Mod TIG cu secventa 4T:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent lg;, ...

butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INI]’IALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului.
Cand se apas& din nou butonul, curentul scade potrivit functiei RAMPA FINALA
pana la | ,. Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care termina
ciclul de suduré, incepand perioada de post gaz. In schimb, dacé in timpul functiei
RAMPA FINALA” se elibereaza butonul, ciclul de sudurd se termina imediat si
incepe perioada de post-gaz.

Mod TIG cu secventa 4T si BI-LEVEL:

- La prima apasare a butonului se amorseaza arcul cu un curent lg;, ...
butonului, curentul creste potrivit functiei RAMPA INITIALA pana la valoarea
curentului de sudura; aceasta valoare se mentine si dupa eliberarea butonului. La
fiecare apasare urmatoare a butonului (timpul dintre apasare si eliberare trebuie sa
fie de scurta durata), curentul va varia intre valoarea setata in parametrul BI-LEVEL
I, si valoarea curentului principal |,.

- Cand 1|ne1| apasat butonul timp |nde|ungat curentul scade potrivit functiei RAMPA
FINALA pana la leno: Acesta din urma se mentine pana la eliberarea butonului care
termina ciclul de sudura incepand perioada de post gaz. In schimb, daca in timpul
functiei RAMPA FINALA se elibereaza butonul, ciclul de sudura se termina imediat
si incepe perioada de post-gaz (FIG. M).

Mod TIG SPOT:

- Sudura se face tinand apasat butonul pistoletului pana la atingerea timpului
prestabilit (timp de spot).

G 2 SUDAREA MMA
Este necesara respectarea indicatjilor producatorului de pe ambalajul electrozilor
utilizati indicand polaritatea corectd 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:

adaptati-I,

La eliberarea

La eliberarea

Curentul de sudare (A)
@ Electrod (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
2.5 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

De retinut este faptul ca pentru electrozi de acelasi diametru se vor utiliza valori de
curent ridicate pentru suduri pe orizontala, in timp ce pentru suduri pe verticala sau
deasupra capului se vor utiliza valori de curent mai scazute.

Caracteristicile mecanice ale jonctiunii sudate sunt determinate pe langa intensitatea
curentului ales si de alti parametri de sudare precum lungimea arcului, viteza si
pozitia in timpul executarii, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta a electrozilor feriti-i de sursele de umiditate prin intermediul ambalajelor sau
recipientelor corespunzatoare).

Caracteristicile sudurii depind si de valoarea ARC-FORCE (comportament dinamic)
a aparatului de sudura. Acest parametru este reglabil de la panou, sau este reglabil
prin comanda de la distanta cu 2 potentiometri.

Retineti ca valorile ridicate de ARC-FORCE ofera o mai buna penetrare si permit
sudura in orice pozitie, tipic pentru electrozii bazici, pe cand valorile joase de ARC-
FORCE permit un arc mai moale si fara scantei, tipic pentru electrozii rutilici.
Aparatul de sudura este in plus dotat cu dispozitive HOT START si ANTI STICK care
garanteaza porniri usoare si evitarea lipirii electrodului de piesa.

6.2.1 Procedeu

- Cu masca IN FATA OCHILOR, frecati varful electrodului de piesa de sudat,
efectuand o miscare similara a aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai
corecta pentru declansarea arcului.

ATENTIE: NU LOVITI electrodul de piesa; se risca daunarea invelisului electrodului
ingreunand declangarea arcului.

Imediat ce s-a declansat arcul, incercati sa mentineti o oarecare distanta fata de
piesa egala cu diametrul electrodului utilizat si mentineti aceasta distanta destul de
constant posibil Tn timpul sudurii; amintiti-va ca inclinatia electrodului in directia de
avansare trebuie sa fie de aproximativ 20-30 grade.

La sfarsitul cordonului de sudurd, orientati extremitatea electrodului fnapoi fata
de directia de avansare, deasupra craterului format pentru a-l umple si ridicati
electrodul imediat de la baia de sudare pentru stingerea arcului (ASPECTE ALE
CORDONULUI DE SUDURA - FIG. N).

7. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

Cuplati 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 fnainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectd a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

7.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC $1 MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE LA RE]’EAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
sil sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului de sudura periodic sau frecvent, in functie de utilizare
si de gradul de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe figsele electronice, cu o perie foarte moale sau cu solventi adecvati.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea |ntre§|neru sau reparatiei, restablllgl conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau
cu piesele care pot. atinge temperaturi ridicate. Infa§ura1| toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

8. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN. CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE S| INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Curentul de sudurg, reglat prin intermediul potentiometrului referitor la scala gradata
n amperi sa fie conform diametrului si tipului de electrod utilizat.

Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecar, sigurante, etc.).

Sa nu fie aprins LED-ul galben care indica interventia sigurantei termice in caz de
supratensiune, caderi de tensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudurd; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
inlaturati 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.

-61-



SVENSKA
sid.
1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING 62

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING
21 INLEDNING ...
22 TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING: ...............
3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)....ovvvvvirrrriiiinessssissesssssisssssssssssssssssssssssesssssssssssssonss 63
3.2 ANDRATEKNISKADATA.......ooriirirrriiiiinsscssssissssss s sssssones 63
4. BESKRIVNING AV SVETSEN 63

4.1 BLOCKSCHEMA .......ccvvvviirnrreiiiseessiiesisess e

4.2 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAI
4.2.1 Bakre panel (FIG. C)
4.2.2 Framre panel FIG. D
4.2.3 Framre panel (FIG. D1).

4.3 Tillvagagangssatt for att AKTIVERA och AVAKTIVERA Vattenkylningsenheten G.R.A.
(i forekommande fall)

5. INSTALLATION

5.1 IORDNINGSTALLNING.......cooocervvrrrrrscicenns
5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)....
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. F)

5.2 PLACERING AV SVETSEN

INNEHALLSFORTECKNING

5.3 ANSLUTNING TILL ELNATET
5.3.1 Stickpropp och uttag ...
5.4 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN..
5.4.1 TIG-svetsning
5.4.2 MMA-SVETSNING.........cirvieiimmmmrreiiisiseessssisssee s ssssss s
6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT.
6.1 TIG-SVETSNING
6.1.1 HF- och LIFT-tandning .
6.1.2 TIG DC-svetsning.
6.1.3 TIG AC-svetsning
6.1.4 Tillvdgagangssétt
6.2 MMA-SVETSNING ...
6.2.1 Svetsning
7. UNDERHALL
7.1 ORDINARIE UNDERHALL
7.1.1 Skérbrannare
7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL
8. FELSOKNING

65

.65
.66

66

SVETS MED VAXELRIKTARE FOR TIG- OCH MMA-SVETSNING AVSEDD FOR
INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT BRUK.
Anmarkning: i den text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vil insatt i hur svetsen ska anvédndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Stidng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gallande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anviand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
eller i narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvéand er av
nagot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det
ar noédvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséattning
och koncentration samt exponeringens ldangd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekaillor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

POLO®

- Anvind en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i narheten
(tillgangliga).

Detta gér man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjilp och
klader som forutses for anvandningen och genom att anvidnda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med saérskilda filter som Overensstimmer med

bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.
Anviand sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611)
och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik
att exponera huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som
produceras av baden; skyddet ska dven gélla personer i narheten via skarmar
eller gardiner som inte reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller dverstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdnda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

LR

EMEF
SAFE

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av elektromagnetiska

falt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar en sadan utrustning.
Till exempel kan de forbjudas tilltrade till det omrade som svetsen anvands vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart
ar avsedda att anvidndas inom industrin och for professionellt bruk.

Overensstimmelse med de grundliggande begrinsningarna for mansklig
exponering av elektromagnetiska félt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa néra de tva svetskablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran

svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa nara som mojligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den

(minimiavstand: 50 cm).

Léamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d= 20 cm (FIG. O).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och fér professmnellt bruk.
Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som ér direkt kopplade till ett elnat med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- i miljéo med okad risk for elektrisk stot.
- |angréinsande utrymmen.
- inarvaro av brandfarligt eller explosivt material.
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nédsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10. | normen “EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installatlon
och anvéandning”.

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
forutom vid en eventuell anvandnm%av en sédkerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om

man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrannare,
anda upp till ett varde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
gransen.
Det dr nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmaétningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvdnda skyddsatgarder
som ar lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golyv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det ir farligt att anviinda svetsen for nagot annat dn
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- Detarforbjudet att anvianda handtaget som svetsens upphangningsanordning.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 INLEDNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt tillverkad for TIG-svetsning
(DC) (AC/DC) med tandning av typen HF eller LIFT och for MMA-svetsning med
belagda elektroder (rutilelektroder, sura, basiska).

Svetsens specifika egenskaper (VAXELRIKTARE) som t.ex. regleringens hdga
hastighet och precision, goér att svetsen erbjuder en utmarkt svetskvalitet.
Regleringen med hjalp av ett “vaxelriktarsystem” vid inmatningen fran matningslinjen
(primar) mojliggér dessutom en drastisk minskning av bade transformatorns och
avvagningsreaktansens volym. Detta, i sin tur, gér det mgjligt att konstruera en
svets av extremt begransad volym och vikt och framhava dess latthanterlighet och
transporterbarhet.
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2.2 TILLBEHOR SOM LEVERERAS PA BESTALLNING:
- Adapter for Argon-gastub.

- Aterledarkabel for svetsstrom komplett utrustad med klamma fér massa.
- Manuellt fiarrkommando med 1 potentiometer.

- Manuellt fiarrkommando med 2 potentiometrar.

- Fjarrkommando med pedal.

- Kit for MMA-svetsning.

- Kit for TIG-svetsning.

- Mask som morknar automatiskt: med fast eller reglerbart filter.

- Anslutningsdon och slang foér gas for anslutning till Argon-gastuben.

- Tryckregulator med manometer.

- Skarbrannare for TIG-svetsning.

- TIG-svetsbrannare med potentiometer.

- Vattenavkylningsenhet G.R.A. 4500.

- ARCTIC-vagn.

3. TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Holjets skyddsgrad.

2- Symbol fér matningslinjen:

1~: enfas vaxelspanning;

3~: trefas vaxelspanning.

- Symbolen S : indikerar att svetsning kan utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).

4- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm gallande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang.

- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strém och spéanning som kan férdelas av
svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela
den motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa
en cykel pa 10 minuters (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa
vidare).

Om utnyttjiningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen
kommer att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).

- AIV-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrémmen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:
- U‘]: Véaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser
+10%):
= | max + Maximal strém som absorberas av linjen.
- |, 4 - Reell matningsstrom.
10--==-: Varde for de fordréjda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
11- Symboler som hanvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allméanna sakerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

w

o N

Anméarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 ANDRA TEKNISKA DATA

-SVETS: se tabell 1 (TAB.1).
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2).
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB.1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 BLOCKSCHEMA

Svetsen bestar huvudsakligen av effekt- och kontrollmoduler framstéllda pa tryckta
kretsar, som optimerats for att uppna basta méjliga driftsdkerhet och minsta mojliga
underhall.

Svetsen styrs av en mikroprocessor som gor det mojligt att stélla in ett stort antal
parametrar for att méjliggéra en optimal svetsning under alla olika férhallanden och pa
alla olika typer av material. Man maste dock kanna till svetsens funktionsméjligheter
for att kunna anvanda dess egenskaper fullt ut.

Beskrivning (FIG. B)

1- Linjeingang for trefasmatning, likriktarenheten och nivelleringskondensatorerna.

2- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: vaxlar om den likriktade
matningsspanningen till vaxelspanning med hog frekvens och reglerar effekten i
enlighet med den svetsstrdm/spéanning som stallts in.

3- Hogfrekvens transformator: den primara lindningen matas med den omvandlade
spanningen fran block 2. Den har till uppgift att anpassa spanning och strom till
de varden som kravs for bagsvetsningen och att samtidigt isolera svetskretsen
galvaniskt fran matningslinjen.

4- Sekundar brygg-likriktare med induktans for nivellering: omvandlar
vaxelspanningen/strommen som fordelas av den sekundéra lindningen till likstrom/
spanning med mycket lag strdmkrusning.

5- Switch-transistorbrygga (IGBT) och drivers: omvandlar utstrommen till den
sekundara fran likstrom till vaxelstrdom for TIG AC-svetsning (om sadana finns).

6- Elektronik for kontroll och reglering: kontrollerar vardet for svetsstrommen
omedelbart, och jamfor det med det varde som stéllts in av operatéren. Anpassar
styrimpulserna fran IGBT:s drivers som utfor regleringen.

7- Logik for kontroll av svetsens funktion: staller in svetscyklerna, styr
mandvreringsorganen, kontrollerar sakerhetssystemen.

8- Panel for installning och visualisering av parametrarna och funktionssatten.

9- Generator for HF-tandning (om sadana finns).

10- Elektriskt mandvrerad ventil skyddsgas EV (om sadana finns).

11- Flakt for kylning av svetsen.

12- Fjarrstyrning.

4.2 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR

4.2.1 Bakre panel (FIG. C)

1- Huvudstrombrytare O/OFF - I/ON.

2- Matningskabel (2P + J (enfas)), (3P + J (trefas)).

3- Koppling for anslutning av gasledningen (reducerare for pumptruck-svets) (om
sadana finns).

4- Sakring (om sadana finns).

5- Kontaktdon till vattenkylningsenheten (om sadana finns).

6- Kontaktdon for fjarrstyrning:
Det gar att applicera tre olika typer av fijarrkontroller pa svetsen genom det
sarskilda 14-poliga kontaktdonet som sitter pa baksidan. Varje enhet erkanns

automatiskt och gor att man kan reglera féljande parametrar:

- Manuell fjarrkontroll med en potentiometer:
vrid potentiometerns ratt for att andra huvudstrommen fran min. till max. varde.
Regleringen av huvudstrommen gar endast att utféra med fiarrkontrollen.

- Pedalstyrd fjarrkontroll:
stromvardet avgérs av pedalens position. | TIG 2 FASER-laget agerar
pedaltrycket fran startkommandot for maskinen i stéllet for svetsbrannarens
knapp (om sadana finns).

- Fjarrkontroll med tva potentiometrar:
den forsta potentiometern reglerar huvudstrommen. Den andra
potentiometern reglerar en annan parameter som beror pa aktivt svetslage.
Nar du vrider potentiometern, visas parametern som du andrar (som inte
langre kan kontrolleras med ratten pa panelen). Betydelsen fér den andra
potentiometern &r: ARC FORCE i MMA-laget och SLUTRAMP i TIG-laget.

- TIG-svetsbrannare med potentiometer.

A For att forhindra invéndiga brott i svetsen, &r anvandaren skyldig att
anvanda en 5-polig brénnare till alla TIG-BRANNARE med en potentiometer for
justering pa brannaren.

4.2.2 Framre panel FIG. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Positivt snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.

Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
Kontaktdon fér anslutning av svetsbrannarens kabel.

Koppling for anslutning av gasledningen till TIG-svetsbréannaren.
Styrpanel.

Knapp for att valja svetslagen:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

Orasy
O BiLEVEL 7

| TIG-laget kan du vélja mellan pulserad (ON PULSE) och automatiskt

pulserad (EASY PULSE) och BI-LEVEL. Nar lysdioderna ar slackta ar ingen

av dessa processer aktiv.

PULSE: manuellt pulserat lage dar det ar mgjligt att stalla in
foljande parametrar: HUVUDSTROM (l,), BASSTROM (l,),
IMPULSFREKVENS OCH BALANS.

EASY PULSE: automatiskt pulserat ldage dar man endast ska stalla
in HUVUDSTROM (l,). De andra parametrarna som
BASSTROM (l,), IMPULSFREKVENS och BALANS kan
regleras automatiskt enligt férdefinierade varden (I, = 70%
|,, FREQUENZA = 2Hz, BALANCE = 0). Dessa varden kan
dock andras.

Lagena PULSE och EASY PULSE lampar sig for svetsning av tunnare

tjocklekar. B

Obs: "G.R.A.-INSTALLNING™:

G.R.A. ON: funktion med aktiverad G.R.A.-hantering.

G.R.A. OFF: funktion med inaktiverad G.R.A.-hantering, STANDARD-installning.

Du kommer at denna specifika maskininstalining genom att halla den hogra

knappen (6a) nedtryckt under tdndningsfasen och det inledande testet (fas

som foljer efter huvudstrémbrytarens stangning).

6b 2T -4T -SPOT

| TIG-laget kan man vélja mellan kommandot i 2 faser, 4 faser och med
punktsvetstimer (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Funktionslage: svetsning med kladd elektrod (MMA), TIG-svetsning med
aktivering av bagen i hog frekvens (TIG HF) och TIG-svetsning med
aktivering av baden vid kontakt (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

| TIG-laget kan man valja mellan svetsning med likstrdm (DC) och svetsning
med véaxelstrom (AC) (funktion som endast finns pa modellerna AC/DC).

Svetsparametrarna kan justeras med encoderratten (9) och &r associerade till den

féregaende instéllningen i 6a, 6b, 6¢, 6d.

For att stalla in varje parameter, gor sa har:

a) valj parametern som ska regleras (tryck pa mandverratten (9)) som ar
markerad av motsvarande lysdiod;

b)  vrid mandverratten (9) och stéll in dnskat varde;

c) tryck ater pa mandverratten (9) for att Overga till regleringen av nasta
parameter.

OBS! Parameterinstallningen ar fri. Det finns dock kombinationer av varden som

inte har nagon praktisk betydelse for svetsningen; i sa fall kanske svetsen inte

fungerar korrekt.

7a PRE-GAS/VRD MMA

VRD

MMA

isect

| TIG/HF-laget representerar det tiden for PRE-GAS i sekunder (reglering 0 =
5 sek.). Forbattrar svetsningens start.

I MMA-laget mojliggér den aktiveringen av laget "VRD”, Voltage Reduction
Device.



7b

7c

7d

7e

7f

79

7h

7k

INLEDANDE STROM (1

STAI RT)

(©) O O

I lage TIG 2 faser och SPOT representerar det inledningsstrommen och den
bibehalls for en faststalld tid med nedtryckt svetsbrannarknapp (reglering i
Ampere).

| laget TIG 4 faser representerar det inledningsstrommen och bibehalls under
hela tiden da du haller svetsbrannarknappen nedtryckt (reglering i Ampere).
| MMA-laget representerar den den dynamiska 6verstrammen “HOT START”
(reglering 0 + 100 %). Med indikation pa displayen om 6kningen i procent
i forhallande till det férvalda svetsstromvardet. Denna reglering forbattrar
svetsningens fluidite.

INLEDANDE RAMP (t.,..)
o)
=0 (0] O O

| TIG-laget representerar det tiden fér strommens inledande ramp (fran | till
1) (reglering 0.1 + 10 sek.). | OFF finns ingen ramp.

arametrarna I§T &t © terarr K@n anvéndas dven med pedalstyrd fjarrkontroll.
Regleringen méste dock Utforas innan man aktiverar kommandot.

HUVUDSTROM (1)
21

e

| TIG AC/DC-lage eller MMA, representerar |, utgangsstrommen. |
PULSERAT och BI-LEVEL-lage, representerar |, strommen pa den hogsta
nivan (max.). Parametern mats i Ampere.

BASSTROM - ARC FORCE

e

| laget TIG 4 faser BI-LEVEL och PULSERAD, representerar |, strémvérdet
som kan anvéndas véxelvis med huvudvéardet |, under svetsningen. Vardet
uttrycks i Ampere.

| MMA-lage representerar den dynamisk éverstrom "ARC-FORCE” (reglering
0+100) med indikation om den procentuella 6kningen i férhallandet till
valt svetsstromvarde som visas pa displayen. Denna justering forbattrar
svetsningens smidighet och gor att man undviker att elektroden fastnar pa
stycket.

FREKVENS

=0 (0] O O

| TIG PULSERAT lage representera det impulsfrekvensen. Fér modellerna
AC/DC, i TIG AC-laget (med inaktiverade impulser), representerar det
frekvensen for svetsstrommen.

BALANCE

(AC/DC model) & (0]

-0 (ocmodel) S o O- O

I TIG PULSERAT lage, representerar det forhallandet (i procent) mellan tiden
dar strommen befinner sig pa en hdgre niva (huvudsvetsstréom) och den totala
impulsperioden. Dessutom, fér modellerna AC / DC i TIG AC-laget (med puls
inaktiverad), representerar parametern ett forhallande mellan tid med positiv
strdm och tiv med negativ strém; om parametervardet ar negativt, far du mer
varmning och penetration av stycket; men om parametervardet ar positivt far
du en hogre ytrengdring av elektroden. Om parametervardet ar noll far du en
balans mellan negativ strém och positiv strom i frekvensperioden AC. (TAB.
4).

SPOT-TID

=0 O O
| TIG-laget (SPOT) representerar det varaktigheten for svetsningen (reglering
0,1+ 10 sek.).

SLUTRAMP (t

END)

..O.
| TIG-laget representerar det tiden for slutrampen f6r strommen (da I, a 1)
(reglering 0.1 + 10 sek.). | OFF finns ingen ramp.

7

7m

7n

SLUTSTROM (I

END)

=O
| laget TIG 2 faser representerar det slutsttémmen |, endast om
SLUTRAMPEN (7k) har stéllts in pa ett varde som ar hoégre an noll (>0,1
sek.).

| laget TIG 4 faser representerar det slutstrommen |, for hela den tid da
svetsbrannarknappen ar nedtryckt.

Vardena uttrycks i Ampere.

EFTERGAS

Bisec)

-O o
| TIG-laget representerar det EFTERGAS-tiden i sekunder (reglering 0,1 + 10
sek.) och skyddar elektroden och fusionsbadet mot oxidering.

FORUPPVARMNING AV ELEKTRODEN

-0 o
| TIG AC-laget regleras foéruppvarmningen av elektroden for att underlatta
svetsningens start (reglering 2,6 + 53 Assek.). Ju hogre varde som stallts in,
desto storre ar foruppvarmningsenergin. | OFF sker ingen féruppvarmning.

8- Lysdiod for FJARRSTYRNING. For att 6verfora kontrollen av svetsparametrarna
till fiarrkontrollen.

9- Encoderratt for parameterinstalining (7) och knapp for val av parametrar (7).

10- Alfanumerisk display.

11- Gron lysdiod, effekt pa.

12- LED for LARM-signalering (maskinen &r blockerad).

Aterstaliningen sker automatiskt nér larmorsaken upphér att galla.
Larmmeddelanden som indikeras pa displayen (10) FIG. D:

- “AL.1” : ingrepp for termiskt skydd av huvudkretsen (i forekommande fall).

- “AL.2” : allmant ingrepp for skydd (termiskt eller, natdverspanning eller,
natunderspanning).

- “AL.9” : skyddsingrepp pa grund av fel pé brannarens vattenkylkrets.

Aterstéliningen sker inte automatiskt.

Nar svetsen stangs av kan signaleringen "AL.2” visas i nagra sekunder.

4.2.3 Framre panel (FIG. D1)

1- Positivt snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
Styrpanel.

2-
3-
4-
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Funktionslage:
bagaktivering med kontakt (TIG LIFT).

Svetsparametrar som kan justeras med omkodarratt (6), och som &r férbundna
med foregaende instalining av 4.

Gor sa har for att stalla in parametrarna:

a)

b)
)

Knapp for att valja svetslagen:
MMA - TIG LIFT

svetsning med kladd elektrod (MMA), TIG-svetsning med

valj den parameter som ska justeras (genom att trycka pa ratten (6)) som
visas av motsvarande tand lysdiod.

vrid ratten (6) och stall in 6nskat varde.

tryck igen pa ratten (6) for att ga dver till justering av foljande parameter.

OBS! Parameterinstallningen ar fri. Det finns dock kombinationer av varden som
inte har nagon praktisk betydelse for svetsningen; i sa fall kanske svetsen inte
fungerar korrekt.

5a

5b

5¢c

VRD MMA

-O—I

O\
A

o

VRD

| MMA-lage kan anordningen Voltage Reduction Device “VRD” sattas in.

HOT START

HOT
START

)
A

©)

ma(mmmmnnnna

I MMA-lage representerar den dynamisk 6verstrom “HOT START” (justering
0 + 100 %). Med indikation pa displayen om den procentuella 6kningen i
forhallande till valt svetsstromsvarde. Denna justering forbattrar svetsningens
smidighet.

HUVUDSTROM (1,)

an(mannnnnnn

| TIG-lage, representerar MMA utgangsstrémmen |,. Parametern méts i ampere.



5d ARC FORCE

A
ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

| MMA-lage representerar den dynamisk dverstrom "ARC-FORCE” (justering
0+100) med indikation pé displayen om den procentuella 6kningen i
forhallande till valt svetsstromsvarde. Denna reglering forbattrar svetsningens
smidighet och undviker fastklistring av elektroden mot stycket.

6- Omkodarratt for installning av parametrar (5) och knapp for val av parametrar (5).

7- Alfanumerisk display.

8- Lysdiod FJARRSTYRNING. Fér att dverfora kontrollen av svetsparametrarna till
fjarrkontrollen.

- LED for LARM-signalering (maskinen &r blockerad).
Aterstéliningen sker automatiskt nar larmorsaken upphér att gélla.
Larmmeddelanden som indikeras pa displayen (7) FIG. D1:

©

-“AL. 1" : ingrepp for termiskt skydd av huvudkretsen (i forekommande fall).
-“AL. 2" : ingrepp for termiskt skydd av den sekundara kretsen

-“AL. 3" : ingrepp for skydd mot 6verspanning i matningslinjen

-“AL. 4" : ingrepp for skydd mot underspanning i matningslinjen

-“AL. 8" : extraspanningen ar utanfor faltet

10- Gron lysdiod, effekt pa.

4.3 Tillvagagangssitt for att AKTIVERA och AVAKTIVERA Vattenkylningsenheten

G.R.A. (i forekommande fall)

For att aktivera:

1- Satt pa maskinen med huvudstrombrytaren (1) samtidigt som hégerknappen pa
frontpanelen (6a) halls intryckt.

2- Efter startsekvensen visas beteckningen
(fabriksinstallning: avaktiverad kylenhet).

3- Vrid encoderratten (9) sa att displayen visar beteckningen "G.r.a - on".

4- Bekrafta valet genom att trycka en gang pa encoderknappen (9).

Pa sa satt aktiveras kylenheten.

"G.ra - OFF" pa displayen

For att avaktivera:
Upprepa forfarandet och stéll in beteckningen "G.r.a - OFF" for att avaktivera den.

OBS! Om svetsen &r instélld pa laget "G.r.a - on" utan att nagon kylenhet har anslutits,
kommer skyddsanordningen for problem pa kylkretsen att utiosa efter nagra sekunders
arbete (beteckning "AL.9").

5. INSTALLATION

A VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION
OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. .

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (FIG. E)
5.1.2 Montering av svetskabel-elektrodhallartang (FIG. F)

5.2 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar dppningarna for in- och utmatning av kylluften
(forcerad kylning med flékt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, forsakra er
ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv anga, fukt, m.m inte kan sugas in i
svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt for att undvika att den tippar eller ror sig pa ett farligt satt.

5 3 ANSLUTNING TILL ELNATET
Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsakra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den natspanning och
-frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som ar utrustat med en neutral
ledare ansluten till jord.

- For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvand differentialbrytare av
typen:
-TypA( ) for enfas maskiner;

-TypB( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man
utfér anslutningen av svetsen till natspanningens granssnittspunkter som har en
impedans under:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, ar det installatérens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.3.1 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + P.E) (1~); (3P + P.E) (3~).
av lamplig kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en
automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare

(gul/gron). | tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens
fordréjda sékringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas
av svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

A VIKTIGT! Om ovanstaende regler inte foljs har sékerhetssystemet som
konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

5.4 ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strdom som férdelas av svetsen.

5.4.1 TIG-svetsning

Anslutning av skdrbréannaren

- For in den stromledande kabeln i det for detta avsedda snabbfastet (-)/~. Anslut
kopplingsdonet med tre poler (knapp pa skarbréannaren) till det for detta avsedda
fastet. Anslut skérbrannarens gasslang till det for detta avsedda anslutningsdonet.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Kabeln ska anslutas till det stycke som ska svetsas eller till den metallbank pa vilken
stycket ligger, sa nara den svetsfog som ska utféras som mdjligt.

Kabeln ska anslutas till fastet med symbolen (+) (~ fér TIG-maskiner avsedda for
svetsning i AC).

Anslutning till gastuben

- Skruva fast tryckregulatorn pa ventilen pa gastuben, placera den for detta avsedda

reducerventilen som levereras som tillbehdr emellan, nar ni anvander Argon-gas.

Anslut slangen for inmatning av gas till reducerventilen och drag at det medféljande

bandet.

Lossa pa lagret for reglering av tryckregulatorn innan ni éppnar ventilen pa

gastuben.

- Oppna gastuben och reglera mangden gas (I/min) i enlighet med de indikativa
vardena i tabellen (TAB. 4). En eventuell justering av gasflodet kan géras under
svetsningen genom att vrida pa lagret pa tryckregulatorn. Kontrollera att slangar och
anslutningar ar tata.

VIKTIGT! Sténg alltid ventilen pa gastuben efter arbetets slut.

5.4.2 MMA-SVETSNING

| stort sett alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns positiva pol (+); enbart
elektroder med sur beldggning ska anslutas till den negativa polen (-).

Anslutning av svetskabel med elektrodhallartang

Pa terminalen finns en speciell kklAmma som anvands for att Iasa fast den nakna delen
av elektroden.

Denna kabel ska anslutas till kkdmman med symbolen (+).

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar
placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som mdjligt.

Denna kabel ska anslutas till kkAmman med symbolen (-).

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjalva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbt och att svetsens effektivitet minskar.

Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket som bearbetas
som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna satta
sakerheten pa spel och ge upphov till otillfredsstallande svetsningsresultat.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

6.1 TIG-SVETSNING

TIG-svetsning ar ett tillvdgagangssatt som utnyttjar den varme som bildas av den
elektriska bage som tands, och uppratthalls, mellan en osmaltbar elektrod (Tungsten)
och det stycke som ska svetsas. Tungstenselektroden halls fast av en skarbrannare
som ar anpassad for att dverfora svetsstrommen till elektroden och skydda densamma
och smaéltbadet fran atmosfarisk oxidering med hjalp av ett flode inert gas (i normala
fall Argon: Ar 99.5%) som kommer ut ur munstycket av keramik (FIG.G).

For att uppna ett gott resultat, maste man anvanda en elektrod av ratt diameter med
ratt strom, se tabell (TAB. 3).

Tabellen som finns pa maskinens mantel foreslar vagledande stromvéarden att
anvanda vid olika materialtjocklekar med hanvisning till likstromssvetsning av mjukt
stal eller rostfritt stal.

Detnominella vardetforlangden pa elektrodens utskjutande del fran keramikmunstycket
ar 2-3 mm, men det kan 6kas till 8 mm for svetsning i vinkel.

Svetsningen sker genom att fogens kanter smalter. Fér tunna material (upp till ca. 1
mm) som forberetts pa ett 1ampligt satt behdvs inget material for pasvetsning (FIG. H).
For tjockare material maste man anvanda stavar av 1amplig diameter och av samma
sammansattning som basmaterialet, och kanterna som ska svetsas maste forberedas
pa ett 1ampligt satt (FIG. 1). Styckena bor, for att ge ett gott resultat, vara noggrannt
rengjorda och fria fran oxid, olja, fett, I6sningsmedel, etc.

6.1.1 HF- och LIFT-tdndning

HF-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen sker utan kontakt mellan tungstenselektroden
och stycket som ska svetsas, med hjalp av en gnista som framstélls av en
hégfrekvensanordning. Detta tandningssatt medfér varken inneslutning av tungsten
i smaltbadet eller forslitning av elektroden, och utgdr ett enkelt satt att starta i alla
olika lagen.

Tillvagagangssatt:

Narma elektrodens spets mot stycket som ska svetsas (2-3 mm) och tryck pa knappen
pa skarbrannaren. Vanta tills bagen tdnds av HF-impulserna, skapa sedan ett
smaltbad pa stycket med bagen tand, och arbeta er vidare langs svetsfogen.

Om det skulle vara svart att tdnda bagen, trots att ni kontrollerat narvaron av gas
och att HF-urladdningarna ar synliga, ska ni inte insistera for lange med att utsatta
elektroden for HF, utan kontrollera i stallet om elektrodens yta ar hel och hur spetsen
ar formad. Vassa den eventuellt med en slipsten. Efter cykelns slut stangs strommen
av med den sé@nkningsramp som stallts in.

LIFT-tdndning :

Tandningen av den elektriska bagen skergenom attman avldgsnar tungstenselektroden
fran det stycke som ska svetsas. Detta tandningssatt ger upphov till mindre elektriska
storningar och minskar inneslutningen av tungsten och férslitningen av elektroden till
minimum

Tillva

Tryck elektrodens spets latt mot stycket. Tryck knappen pa skarbrannaren anda in
och lyft elektroden 2-3 mm med nagot 6gonblicks f6rsening, varvid bagen ténds.
Svetsen fordelar till att borja med en strom | Efter nagra 6gonblick kommer den
svetsstrom som stallts in att fordelas. Efter cy Kelns slut stangs strdmmen av med den



sankningsramp som stallts in.

6.1.2 TIG DC-svetsning

TIG DC-svetsning ar lamplig for alla typer av laglegerat och hdglegerat kolstal och for
de tunga metallerna koppar, nickel, titan och deras legeringar.

For TIG-svetsning i DC med elektroden ansluten till polen (-) anvéander man sig i
allmanhet av en elektrod med 2% torium (rétt fargat band) eller en elektrod med 2%
cerium (gratt fargat band).

Tungstenselektroden maste vassas axiellt mot slipstenen, se FIG. L, spetsen maste
vara perfekt koncentrisk for att undvika att bagen férskjuts. Det ar viktigt att slipningen
sker i elektrodens langdriktning. Detta arbetsmoment ska upprepas med jamna
mellanrum beroende pa anvandningen och pa hur sliten elektroden ar, liksom nar
elektroden oavsiktligen blivit fororenad, oxiderad eller anvand pa ett felaktigt satt. Vid
TIG-svetsning i DC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller 4 takter (4T).

6.1.3 TIG AC-svetsning

Denna typ av svetsning gor det méjligt att svetsa pa metaller som aluminium och
magnesium, som bildar en skyddande och isolerande oxid pa ytan. Genom att vanda
om svetsstrémmens polaritet kan man “bryta sonder” lagret av oxid pa ytan med hjalp
av en teknik som kallas “jonblastring”. Spanningen ar alternerande positiv (EP) och
negativ (EN) pa tungstenselektroden. Under tiden EP avlagsnas oxiden fran ytan
(“rengdrning” eller “betning”), vilket gor det méjligt for ett smaltbad att bildas. Under
tiden EN sker en maximal termisk pasvetsning pa stycket vilket mojliggér svetsningen.
Mojligheten att variera parametern balance i AC gor det mgjligt att minska tiden for
strommen EP till ett minimum, vilket i sin tur tillater en snabbare svetsning.

Hogre balance-varden tillater snabbare svetsning, storre penetration, en mer
koncentrerad bage, ett smalare smaltbad och begrénsad upphettning av elektroden.
Lagre varden tillater en battre rengdérning av stycket. Om man anvander ett for lagt
balance-varde, ger detta upphov till att bagen och den desoxiderade delen av stycket
breddas, till att elektroden Gverhettas och att det foljdaktligen bildas en kula pa
spetsen, och till att enkelheten att tdnda bagen och bagens inriktning férsdmras. Om
man anvander for héga balance-varden bildas ett “smutsigt” smaltbad med morka
delar. Tabell (TAB. 4) sammanfattar effekterna av variationen av svetsparametrarna
vid svetsning i AC.

Vid funktionssattet TIG AC kan svetsen fungera i 2 takter (2T) eller i 4 takter (4T).

For ovrigt ar instruktionerna géllande tillvagagangssattet for svetsning gallande.

| tabell (TAB. 3) indikeras ungefarliga varden for svetsning pa aluminium. Den elektrod
som ar mest lamplig att anvanda ar en ren tungstenselektrod (gront fargband).

6.1.4 Tillvagagangssatt

- Stall in det onskade vardet pa svetsstrtbmmen med hjalp av ratten. Under
svetsningen gar det att justera in vardet efter det faktiska strombehovet.

- Tryck in brénnarens knapp och kontrollera att gasen flodar som den ska fran
brannaren. Reglera om nédvandigt tiden for férgas och eftergas. Dessa tider ska
justeras efter de olika driftférhallandena, t ex ska eftergasens fordrojning vara
installd sa att elektroden och badet kyls ned vid svetsningens slut utan att de
kommer i kontakt med atmosfaren (oxidering och férorening).

TIG -lage med 2-steg:

Om du helt trycker ner brannarknappen (P.T.), aktiveras bagen med en strém

lsrarr Dérefter dkar strommen enligt funktionen INLEDANDE RAMP till vardet for

svetsstrommen.

Slapp upp knappen pa brannaren for att avsluta svetsningen. Om funktionen

SLUTRAMP ar installd férsvinner strommen gradvis och i annat fall férsvinner

bagen omgaende och eftergasen satts in.

TIG-lage med 4-steg:

- Vid ett férsta tryck pa knappen tdnds bagen med strommen | ... Nar knappen
slapps 6kar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens stromvarde
uppnatts. Detta varde bibehalls dven efter att knappen slappts. Nar man trycker
in knappen en gang till minskar strémmen enligt funktionen SLUTRAMP tills |
uppnas. Strommen I, bibehalls tills knappen slapps, da svetscykeln avslutas oc!
skedet for eftergas sfartar. Om man daremot slapper upp knappen under pagaende
funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln omgaende och skedet for eftergas
startar.

TIG-lage med sekvens 4T och BI-LEVEL:

- Vid ett forsta tryck pa knappen ténds bagen med strommen I ... Nar knappen
slapps 6kar strommen enligt funktionen STARTRAMP tills svetsningens stromvarde
uppnatts. Detta varde bibehalls aven efter att knappen slappts. Varje gang som
knappen sedan trycks in (tiden mellan intryck och slappning ska vara kort) andras
svetsstrommen omvéxlande till vérdet som stéllts in med parametern BI-LEVEL I,
och vérdet fér huvudstrémmen 1,

- Om knappen halls intryckt under en langre stund minskar strdmmen enligt
funktionen SLUTRAMP tills IEND uppnas. Strémmen I, bibehélls tills knappen
slapps, da svetscykeln avslutas och skedet for eftergas Startar. Om man déremot
slapper upp knappen under pagaende funktion SLUTRAMP, avslutas svetscykeln
omgaende och skedet for eftergas startar (FIG. M).

TIG SPOT-lage:

- Svetsningen sker genom att halla svetsbrannarens knapp nedtryckt tills den
férinstallda tiden nas (spot-tid).

D

6.2 MMA-SVETSNING

- Det ar mycket viktigt att operattren féljer anvisningarna pa elektrodférpackningen.
Har anges vilken polaritet elektroderna skall ha, och vid vilken strdm de bor
anvandas.

- Strdmmen i svetskretsen maste regleras beroende pa elektrodens diameter
och vilken typ av svetsfog man vill dstadkomma. Nedanstadende tabell visar
svetsstrommar for olika elektroddiametrar:

Svetsstrom (A)
Elektrod-@ (mm) -

Min. Max.

1.6 25 50

2 40 80

25 60 110

3.2 80 160

4 120 200

5 150 280

6 200 350

- Tank pa att for en given elektroddiameter skall hogre stromstyrka anvandas vid
horisontalsvetsning, medan lagre strdmmar skall anvandas for vertikala svetsfogar
eller svetsning fran undersidan.

- Svetsfogens mekaniska egenskaper beror, féorutom pa den valda strdmmens
intensitet, pa andra svetsparametrar som bagens langd, svetshastighet och position,
elektrodernas diameter och kvalitet (fér en korrekt forvaring ska elektroderna
placeras skyddade fran fukt i de tillhdrande forpackningarna eller behallarna).

- Svetsningens egenskaper beror dven pa svetsens varde fér ARC-FORCE

(dynamiskt beteende). Denna parameter kan stéllas in fran panelen, alternativt fran
fjarrkontrollen med 2 potentiometrar.

- Observera att héga varden for ARC-FORCE ger storre penetration och gor det
mojligt att svetsa i vilken position som helst, i allmanhet med basiska elektroder.
Laga varden for ARC-FORCE ger en mjukare bage utan stank, vilket ar det vanliga
med rutilelektroder.

Svetsen ar dessutom foérsedd med anordningar for HOT START och ANTI STICK,
som garanterar en enkel start och forhindrar arr elektroden fastnar vid stycket.

6.2.1 Svetsning

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET, sl& elektrodspetsen mot arbetsstycket som nar
du ténder en tandsticka. Detta ar ratt satt att tanda svetsbagen.

VARNING: sla inte elektroden mot arbetsstycket. Detta kan skada elektroden och
forsvara tandningen.

- Hall avstandet till arbetsstycket sa konstant som mgjligt nar bagen tands. Detta
avstand ar lika med elektrodens diameter. Hall samma avstand under hela arbetet.
Vinkeln mellan elektroden och arbetsstycket skall vara 20-30 grader.

- For elektroden bakat i slutet av fogen, sa att svetskratern fylls. Lyft snabbt elektroden
fran smaltan sa att bagen slacks (SVETSFOGENS UTSEENDE - FIG. N).

7. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOKPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skdrbrannare

- Undvik att placera skarbréannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smélta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvéndbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhallartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika Gverhettning, dalig spridning av gasen
och foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbréannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

7.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER _KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nar denna &r under spanning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Svetsens insida ska inspekteras regelbundet; hur ofta beror pa anvandningen och
pa stoftet som omgivningens Iuft innehaller. Dammet som lagrats pa de elektroniska
korten ska avldgsnas med hjélp av en mycket mjuk borste eller med lampligt
I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan na héga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

8. FELSOKNING .

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.

KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM

DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att svetsstrommen ar ratt installd for elektrodens typ och diameter.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren ar tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

- Kontrollera att den gula lysdioden som visar att termoskyddet mot &ver eller
underspanning eller kortslutning inte har utldsts.

- Forsdkra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att kkdmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex
farg och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen &r av réatt typ (Argon 99.5%) och att den tillfors i ratt
mangd.
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MOTOROVE SVAROVACi AGREGATY PRO SVAROVANI TIG A MMA, URCENE
PRO PRUMYSLOVE A PROFESIONALNi POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskolen k bezpe(‘.nému pouiiti svarovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti“).

N

- Zabrante pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojeni svarovacich kabel, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfristroji, 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 arazm.

- Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodiéem.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka radné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. drevo, papir,
hadry atd.)

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloieni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouzwa -li se) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunecniho zareni.

PDOLO®

Zabezpecte vhodnou elektrickou izolaci vuéi svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym
v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chrante oc€i prisluSnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI

EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech
nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.
Pouzivejte prislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou
UNI EN 11611) a svare¢ské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN
12477), abyste zabranili 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
neodrazivych zavésu.

- Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky
(tab. 1).

LOOROOO®

- Prichod svarovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svafovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich

zafizeni (napf. pacemakeru, respiratorti, kovovych protéz apod.).

Proto je tfeba pFijmout nalezita ochranna opatieni vuéi nositeliim téchto zafizeni.

Napriklad zakazat jejich pristup do prostoru pouziti svarovaciho pfistroje.

Tento svarovaci pristroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vigéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruc¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi
elektromagnetickym polim:

Pripevnit oba svarovaci kabely spoleéné co nejblize.

- Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.

- Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.

- Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svarfovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svafovaciho obvodu.
Minimalni vzdalenost d= 20cm (Obr. O).

- Zafizeni tfidy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach primo pripojenych k napdjeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALS| OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych material
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vySkolenych pro zasahy v nouzovych prlpadech
MUSI byt pfijaty technické ochranné prostredky popsane v 7.10; A.8; A.10.
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a
pouziti“.

- MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpe€nostnich ploSin.

- NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥fi

praci s vice svarovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice
kusech spojenych elektricky muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi
dvéma odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarfovacimi pistolemi, s hodnotou,
ktera mize dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik — koordinator provedl méreni pristroji, €imz se
zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatieni v souladu s ustanovenim ¢éasti 7.9 normy ,,.EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti“.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pripadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

postupy, aby snizila expozici

- NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavéSeni svarovaciho
pristroje.

2. UyOD A ZAKLADNI POPIS

2.1 UVOD

Tento svarovaci ph’stroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyroben
specialne pro svarovani TIG (DC) (AC/DC) se zapalenim oblouku HF nebo LIFT a pro
svafovani MMA obalenych elektrod (rutilovych, kyselych, bazickych).

Specifické vlastnosti tohoto svafovaciho pfistroje (MENICE) Jako napr vysoka
rychlost a pfesnost regulace, mu udéluji vynikajici vlastnosti pfi svarfovani.

Regulace systému ,ménice” na vstupu napajeciho vedeni (primarniho) dale pfinasi
drastické snizeni objemu samotného transformatoru i vyrovnavaciho reaktanéniho
prvku, coz umozriuje konstrukci svarovaciho pfistroje se zna¢né nizkou hmotnosti a
objemem a naslednym zvySenim manipulovatelnosti a moznosti pfepravy.
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2.2 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRAN:I:
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Zemnici kabel vybaveny zemnici svorkou.

- Manualni dalkové ovladani s 1 potenciometrem.

- Manualni dalkové ovladani se 2 potenciometry.

- Dalkové ovladani prostfednictvim pedalu.

- Sada pro svarovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

- Samozatmivaci kukla: s pevnym nebo nastavitelnym filtrem.

- Spojka a hadice pro plyn slouzici pro pfipojeni k tlakové lahvi s argonem.
- Reduktor tlaku s tlakomérem.

- Svarovaci pistole pro svarovani TIG.

- Svarovaci pistole TIG s potenciometrem.

- Jednotka vodniho chlazeni G.R.A. 4500.

- Vozik ARCTIC.

3. TECHNICKE UDAJE,
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim stitku a jejich vyznam je nasledujici:
Obr. A
1- Stuperi ochrany obalu.
2- Symbol napdjeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé trifazové napéti.

3- Symbol S : Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem

Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych souéasti).

4- Symbol pfedurc¢eného zpusobu svarfovani.

5- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpec¢nost a konstrukci stroji pro obloukové
svarovani.

7- Vyrobni &islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dill, vyhledavani pavodu vyrobku).

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
prl’s%rojem béhem svarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, b&hem kterého miize 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.).

P¥i pfekro€eni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AV : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidave napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%):

- : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- I::':X: Efektivni napajeci proud.
10--==: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni
11- Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v

kapitole 1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych Gdaju vaSeho svafovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE
- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 BLOKOVE SCHEMA

Svarovaci pfistroj je tvofen zejména vykonovymi a kontrolnimi moduly v podobé
integrovanych obvodU, optimalizovanych pro dosaZeni maximalni spolehlivosti a
snizené udrzby.

Tento svarovaci pfistroj je fizen mikroprocesorem, ktery umozriuje nastaveni vysokého
poctu parametrli s cilem umoznit optimalni svafovani ve vSech podminkach a na
kazdém materialu. K jeho pInému vyuziti je vSak tfeba znat jeho provozni moznosti.

Popis (OBR. B)

1- Vstup tfifazového napajeciho vedeni, jednotka usmérfiovate a vyrovnavaci
kondenzatory.

2- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni usmérnéné napéti na
stfidavé napéti s vysokou frekvenci a provadi regulaci vykonu v navaznosti na
pozadované hodnoté svarovaciho proudu/napéti.

3- Vysokofrekvenéni transformator; primarni vinuti je napajeno zménénym napétim,
privadénym z bloku 2; jeho Ukolem je pfizpusobit napéti a proud hodnotam
potfebnym pro obloukové svafovani a souc€asné galvanicky oddélit svafovaci
obvod od napajeciho vedeni.

4- Sekundarni usmérfiovaci mlstek s vyrovnavaci induktanci; prepina stfidavé
napéti / proud dodavany sekundarnim vinutim na jednosmérny proud / napéti s
velmi nizkym vinénim.

5- Prepinaci mustek s tranzistory (IGBT) a ovladaci; méni vystupni proud
sekundarniho vinuti, potfebny pro svafovani TIG AC, z jednosmérného (DC) na
stfidavy (AC) (jsou-li soucasti).

6- Kontrolni a regula¢ni elektronika; provadi okamzitou kontrolu hodnoty svafovaciho
proudu a porovnava ji s hodnotou nastavenou obsluhou; moduluje impulzy Fizeni
ovladacl IGBT, provadgjicich regulaci.

7- Ridici obvody ovladajici ¢innost svarovaciho pfistroje: Slouzi k nastaveni cykll
svarovani, k ovladani akénich ¢lenli a ke kontrole bezpec¢nostnich systému.

8- Panel pro nastaveni a zobrazovani parametri a provoznich rezim0.

9- Generator zapaleni oblouku HF (jsou-li sou¢asti).

10- Elektricky ventil plynu chraniciho EV (jsou-li sou¢asti).

11- Chladici ventilator svarovaciho pfistroje.

12-Regulace na dalku.

4.2 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

4.2.1 Zadni panel (OBR. C)

1- Hlavni vypina¢ O/OFF (VYPNUTO) - I/ON (ZAPNUTO).

2- Napajeci kabel (2pol. + zemn. vodic¢ (jednofazové napajeni)), (3pdl. + zemn. vodié
(tfifazové napajeni)).

3- Spojka pro pfipojeni plynové hadice (reduktor tlaku v tlakové lahvi - svafovaci
pristroj) (jsou-li soucasti).

4- Pojistka (jsou-li sou¢asti).

5- Konektor jednotky vodniho chlazeni (jsou-li soug¢asti).

6- Konektor dalkového ovladani:

Prostfednictvim pfislusného ctrnactipdlového konektoru umisténého na zadni

strané je mozné aplikovat na svarovaci pfistroj 3 rizné druhy dalkového ovladani.

Kazdé zafizeni je identifikovano automaticky a umozfuje regulaci nasledujicich

parametr:

- Dalkové ovladani s potenciometrem:
Otacenim otocného ovladace potenciometru se méni hlavni proud od
minimalni az po absolutni maximalni hodnotu. Regulace hlavniho proudu je
vyhradni doménou dalkového ovladani.

- Dalkové ovladani prostrednictvim pedalu.
Hodnota proudu je uréovana polohou pedalu. V rezimu TIG 2 DOBY slouzi
stlaceni pedalu jako povel start pro stroj namisto tladitka svafovaci pistole
(jsou-li soucasti).

- Dalkové ovladani se dvéma potenciometry:
Prvni potenciometr slouzi k nastaveni hlavniho proudu. Druhy potenciometr
reguluje dal$i parametr, ktery zavisi na aktivnim svafovacim rezimu. PFi
otaceni tohoto potenciometru se zobrazi ménény parametr (ktery jiz tedy neni
ovladatelny otoénym ovlada¢em na panelu). Vyznam druhého potenciometru
je nasledujici: ARC FORCE v rezimu MMA a KONCOVA RAMPA v rezimu
TIG.

- Svarovaci pistole TIG s potenciometrem.

A Aby se zabranilo vnitfinimu poSkozeni svarovaciho pfistroje, je uZivatel
povinen pouzivat pétipélovy adaptér svarovaci pistole pro jakoukoli SVAROVACI
PISTOLI TIG s potenciometrem pro nastaveni pfimo na svarovaci pistoli.

4.2.2 Predni panel OBR. D

1-
2-
3-
4-
5.
6-
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Kladna zasuvka (+), umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zaporna zasuvka (-), umoziuijici rychlé pripojeni svafovaciho kabelu.
Konektor pro pfipojeni kabelu tla¢itka svafovaci pistole.

Spojka pro pfipojeni plynové hadice svafovaci pistole TIG.

Ovladaci panel.

Tlacitka volby svafovacich rezimu:

6a PULSE - PULSE EASY - BiLEVEL

Ogasy
O BiLEVEL 7

V rezimu TIG umoziiuje provést volbu mezi procesem svafovani s pulznim
proudem (ON PULSE), procesem automatického svafovani pulznim
proudem (EASY PULSE) a dvouuroviiovym svafovanim BI-LEVEL. Pfi
zhasnutych LED neni Zadny z téchto procesu aktivni.

PULSE: rezim manualniho svafovani s pulznim proudem, ve kterém
Ize nastavit nize uvedené parametry: HLAVNI PROUD
(I,), ZAKLADNI PROUD (I,), PULZNI FREKVENCE A
BALANCE.

EASY PULSE: rezim automatického svafovani s pulznim proudem, ve
kterém je tfeba nastavit pouze HLAVNI PROUD (1,). Ostatni
parametry, jako je ZAKLADNI PROUD (l,), FREKVENCE
PULZNIHO PROUDU a BALANCE, jsou nastavitelné
automaticky na zakladé pfednastavenych hodnot (I, = 70
% |,, FREKVENCE = 2 Hz, BALANCE = 0). Tyto hodnoty
mohou byt v kazdém pfipadé ménény.

Rezimy PULSE a EASY PULSE jsou vhodné pro svafovani dild s malymi

tloustkami. ) . )

Poznamka: ,NASTAVENI JEDNOTKY VODNIHO CHLAZENI (G.R.A.)“

G.R.A. ON: Aktivovana ¢innost se spravou G.R.A. )

G.R.A. OFF: Cinnost se zruSenou spravou G.R.A.; PREDNASTAVENA hodnota.

K tomuto specifickému nastaveni stroje se Ize dostat tak, Ze budete drzet

stisknuté pravé tlacitko (6a) béhem faze zapnuti a pocate¢ni zkousky (faze,

ktera nasleduje po sepnuti hlavniho vypinace).

6b 2T -4T - SPOT

V rezimu TIG umozniuje volbu mezi ovladanim se 2 dobami, se 4 dobami
nebo s ¢asovacem bodového svafovani (SPOT).

6¢c TIG - MMA

TIG HF
Omgurr

Provozni rezim: svafovani obalovanou elektrodou (MMA), svafovani TIG
s vysokofrekven¢nim zapalovanim oblouku (TIG HF) a svafovani TIG se
zapalovanim oblouku dotykem (TIG LIFT).

6d AC/DC
o= |

V rezimu TIG umoznuje provést volbu mezi svafovanim jednosmérnym
proudem (DC) a svafovanim stfidavym proudem (AC) (funkce je pfitomna
pouze u modeli AC/DC).

Parametry svarovani, nastavitelné prostfednictvim otoéného ovladace snimace

impulzl (9), pfifazené pfedchozimu nastaveni 6a, 6b, 6¢c, 6d.

PFi nastaveni kazdého parametru postupuijte nize uvedenym zpusobem:

a) zvolte parametr, ktery je tfeba nastavit (stisknutim oto€ného ovladace (9));
poté dojde k rozsviceni odpovidajici LED;

b)  otacejte otocnym ovladacem (9) a nastavte pozadovanou hodnotu;

c) znovu stisknéte oto¢ny ovladac¢ (9) a prejdete na nastaveni nasledujiciho
parametru.

POZN.: Nastaveni parametr( je volné. Existuji vSak nékteré kombinace hodnot,

které nemaiji zadny prakticky vyznam pro svafovani; v takovém pfipadé by se

mobhlo stat, Ze svarovaci pfistroj nebude fungovat spravné.



7a

7b

7c

7d

7e

7f
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7h

PREDFUK /VRD MMA

VRD

MMA

fsec)

V rezimu TIG/HF predstavuje dobu PREDFUKU v sekundéch (nastaveni 0 -
5's). ZlepSuje zahajeni svafovani.
V rezimu MMA umozniuje zapnout zafizeni Voltage Reduction Device ,VRD*.

POCATECNI PROUD (I

START

(0]
(©) O O

V rezimu TIG 2 doby a v rezimu bodového svafovani (SPOT) pfedstavuje
pocate¢ni proud |, ktery Je udrzovan po pevné stanovenou dobu pfi
stisknutém tlacitku Svafovaci pistole (regulace v ampérech).

V rezimu TIG 4 doby umoziuje regulaci poc¢ate¢niho proudu, ktery je
udrzovan po celou dobu stlaceni tladitka svafovaci pistole (regulace v
ampérech).

V rezimu MMA piedstavuje dynamicky nadproud ,HOT START* (nastaveni
0 - 100 %). B&hem tohoto rezimu je na displeji zobrazovano procentualni
zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepSuje
plynulost svafovani.

NABEZNA HRANA (t

START

(0]
(e} O O

V reZimu TIG pFedstavuje dobu nabézné hrany proudu (od I do |,) (nastaveni
0,1-10s). V rezimu OFF rampa neni soucasti.

Parametry | or @ o |ze pouZit také v pfipadé dalkového oviadani
prostfednictvim pedalu, avSak nastaveni musi byt provedeno jesté pred
aktivaci samotného ovladaciho pfikazu.

HLAVNi PROUD (I,)
21

e

V reZimu TIG AC/DC nebo MMA predstavuije |, vystupni proud; v PULZNIM
rezimua v rezimu BI-LEVEL predstavuje I proud na nejvySsi Urovni
(maximalni). Parametr je vyjadien v amperech

ZAKLADNI PROUD - ARC FORCE

e

Vrezimu TIG 4 doby, BI-LEVEL a PULZNIM predstavuije |
ktery Ize béhem svéfovani zmeénit na hlavni proud L. Hodn

v amperech

V rezimu MMA predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE" (regulace
0 - 100 %) a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano
procentualni zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace
zlepSuje plynulost svafovani a zabrariuje pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu.

hodnotu proudu,
ota je vyjadfena

FREKVENCE

-O (©) O O
V PULZNIM rezimu TIG predstavuje pulzni frekvenci. Pro modely AC/

DC v rezimu TIG AC (s vypnutou pulzaci) pfedstavuje hodnotu frekvence
svarovaciho proudu.

BALANCE

(AciDC model)

-0 (pcmodel) S o -O—- O

V PULZNIM rezimu TIG tento parametr pfedstavuje pomér (v procentech)
mezi dobou, béhem které se proud nachazi na vysSi hodnoté (hlavni
svarovaci proud), a celkovou periodou pulzace. Kromé toho u modeld AC/
DC v rezimu TIG AC (s vypnutou pulzaci) tento parametr pfedstavuje pomér
mezi dobou s kladnym proudem a dobou se zapornym proudem: Kdyz je
hodnota parametru zaporna, vysledkem je vétsi ohfev a pranik na dilu; kdyz
je hodnota parametru kladna, vysledkem je vys$$i povrchova Cistota a vétsi
ohfev elektrody; kdyZ je hodnota parametru nulova, vysledkem je rovnovaha
mezi zapornym a kladnym proudem bé&hem periody frekvence AC. (TAB. 4).

DOBA BODOVANI

=O O O
V rezimu TIG (BODOVANI) predstavuje dobu svafovani (nastaveni 0,1 - 10
s).

7k SESTUPNA HRANA (t_)
=O o)
V rezimu TIG predstavuje dobu sestupné hrany proudu (z I, a I) (nastaveni
0,1-10s). V rezimu OFF rampa neni soucasti.
71 KONCOVY PROUD (I )
-Or o
V rezimu TIG 2 doby predstavuje koncovy proud |  za predpokladu, Ze je
SESTUPNA HRANA (7k) nastavena na hodnotu vét$i nez nula (> 0,1 s).
V rezimu TIG 4 doby umoznuje regulaci koncového proudu I, ktery je
udrzovan po celou dobu stisknuti tlacitka svafovaci pistole.
Uvedené veli¢iny jsou vyjadieny v ampérech.
7m DOFUK
fsec
=O [e) -
V rezimu TIG pfedstavuje dobu DOFUKU v sekundach (nastaveni 0,1 - 10 s)
a chrani elektrodu a tavici lazer pred oxidaci.
7n  PREDEHREV ELEKTRODY

=0 (0]

V rezimu TIG AC nastavuje predehfev elektrody za ucelem usnadnéni
zahdjeni svafovani (nastaveni 2,6 - 53 Ass). Cim vys$i je nastavena hodnota,
tim vétsi bude energie pfedehfevu. V rezimu OFF pfedehfev neni soucasti.

8- LED DALKOVEHO OVLADANI. Umozfiuje piejit z kontroly parametri svafovani
na dalkové ovladani.

9- Oto¢ny ovlada¢ snimace impulz(i nastaveni parametrl (7) a tlacitko volby
parametrG (7).

10- Alfanumericky displej.

11- Zelena LED, poukazujici na zapnuté vykonové obvody.

12- LED signalizace ALARMU (zablokovani stroje).
Obnoveni &innosti probéhne automaticky, bezprostfedné po zruSeni pFiciny
alarmu.
Hlaseni alarmu jsou zobrazovana na displeji (10) OBR. D:

- ,AL.1“ : zasah tepelné ochrany primarniho obvodu (je-li soucasti).

- ,AL.2" : zasah vseobecné ochrany (jisti¢, pfepéti nebo podpéti sitového
napajeni).

- ,AL.9“ : zasah ochrany nasledkem nespravné ¢innosti v rozvodu vodniho

chlazeni svarovaci pistole. Obnoveni ¢innosti neni automatické.
PFi vypnuti svafe¢ky mize byt na nékolik sekund zobrazena signalizace ,AL. 2.

4.2.3 Predni panel (OBR. D1)

1- Kladna zasuvka (+), umozniujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
Ovladaci panel.

Tlacitko volby svafovacich rezimu:

MMA - TIG LIFT

2-
3-
4-

Provozni rezim: svafovani obalovanou elektrodou (MMA), svafovani TIG se
zapalovanim oblouku dotykem (TIG LIFT).

Parametry svafovani, které lze nastavit prostfednictvim oto¢ného ovladace
snimace impulzG (6) a jsou pfifazeny k pfedchazejicimu nastaveni prvku 4.

PFi nastaveni kazdého parametru postupuijte nize uvedenym zpusobem:

a) zvolte parametr, ktery je tfeba nastavit (stisknutim oto€ného ovladace (6));
poté dojde k rozsviceni odpovidajici LED.

b)  otacejte otocnym ovladacem (6) a nastavte pozadovanou hodnotu.

c) znovu stisknéte oto¢ny ovladac¢ (6) a prejdéte na nastaveni nasledujiciho

parametru.
POZN.: Nastaveni parametr( je volné. Existuji vS§ak nékteré kombinace hodnot,
které nemaji zadny prakticky vyznam pro svafovani; v takovém pfipadé by se
mobhlo stat, Ze svarovaci pfistroj nebude fungovat spravné.

5a VRD MMA
I O—0
A
VRD
MMA
=Q J—
V rezimu MMA umozriuje zapnout zafizeni Voltage Reduction Device ,VRD*.
5b HOT START
HOT
START
Oo—10
=a(pmemmnmmaal [ —

V rezimu MMA predstavuje dynamicky nadproud ,HOT START* (nastaveni
0 + 100 %). Béhem tohoto rezimu je na displeji zobrazovano procentualni
zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Tato regulace zlepSuje
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plynulost svarovani.

5c  HLAVNi PROUD (1,)

an()mannnnann

V rezimech TIG a MMA pfedstavuje vystupni proud .
v ampérech.

Parametr je vyjadfen

5d ARC FORCE

3

ARC
g FORCE \_.....
0 % RUTIL
BASIC
100 % CELLULOSIC

V rezimu MMA predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE" (regulace
0 = 100 %) a béhem tohoto rezimu svafovani je na displeji zobrazovano
procentualni zvySeni predvolené hodnoty svafovaciho proudu. Toto
nastaveni zlepSuje plynulost svafovani a zabraruje pfilepeni elektrody ke
svarovanému dilu.
6- Otoc¢ny ovlada¢ snimace impulzii nastaveni parametri (5) a tlacitko volby
parametr( (5).
7- Alfanumericky displej.
8- LED DALKOVEHO OVLADANI. Umozfiuje prejit z kontroly parametrd svarovani
na dalkové ovladani.
- LED signalizace ALARMU (zablokovani stroje).
Obnoveni ¢&innosti probé&hne automaticky, bezprostfedné po zruseni pficiny
alarmu.
HIaseni alarmu jsou zobrazovana na displeji (7) OBR. D1:
- ,AL. 1 : zasah tepelné ochrany primarniho obvodu (je-li soucasti).

©

- ,AL. 2 : zasah tepelné ochrany sekundarniho obvodu

- ,AL. 3 : zasah ochrany pfed prepétim napajeciho vedeni
- ,AL. 4° : zasah ochrany pred podpetlm napajeciho vedeni
- ,AL. 8 : pomocné napéti mimo uréeny rozsah

10-Zelena LED poukazujici na zapnuté vykonové obvody.

4.3 Rezim AKTIVACE a DEAKTIVACE Jednotky vodniho chlazeni (G.R.A.) (je-li

soucasti)

Postup pfi aktivaci:

1- Zapnéte stroj hlavnim vypinacem (1) za sou¢asného pfidrzeni pravého tlacitka na
prednim ovladacim panelu (6a) ve stisknutém stavu.

2- Na displeji se po ukonceni zapinaci posloupnosti zobrazi napis ,G.ra - OFF*
(pfednastaveni z vyrobniho zavodu: chladici jednotka je vypnuta).

3- Otocte otocny ovlada¢ snimace impulzd (9) tak, aby se na displeji zobrazil napis
,G.ra-on"

4- Potvrdte volbu jednim stisknutim tlacitka snimace impulzl (9).

Chladici jednotka byla timto aktivovana.

Postup pfi deaktivaci:
Kdykoli budete chtit jednotku vodniho chlazeni deaktivovat, zopakuijte stejny postup a
nastavte napis ,G.r.a - OFF“.

POZN.: KdyZ je svarecka nastavena do rezimu ,G.r.a. - on“, ale nebyla pfipojena
zadna chladici jednotka, po nékolika sekundach pracovni ¢innosti dojde k zasahu
ochrany v dusledku nespravné ¢innosti chladiciho obvodu (napis ,AL. 9°).

5. INSTALACE

A UPOZORNENi! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE, SE MUSi PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT PROVEDENO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych €asti nachazejicich se v
obalu.

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (OBR. E)
5.1.2 Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

5.2 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvor(i
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostfednictvim ventilatoru - je-li
soucasti) nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy
prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimainé do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je Umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho pfFevraceni nebo
nebezpeénym presunim.

5 3 PRIPOJENI DO SITE
Pted realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Za UCelem zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé
typu:

-TypA( ) pro jednofazové stroje;

-TypB( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporucujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani napajeci sité
s impedanci nepfresahujici:

Zmax = 0.234 Ohm (3P+T 230V)

Zmax = 0.286 Ohm (3P+T 400V)

Zmax = 0.234 Ohm (1/N/PE 230V) 200A AC/DC
Zmax = 0.218 Ohm (1/N/PE 230V) 220A DC

- Svarfovaci pfistroj nesplriuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

PFi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni
toho, zda lIze svarovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

5.3.1 Zastrcka a zasuvka

K napdjecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (2P + Z (1~)) - (3P + Z (3~)) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisticem; pfislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny)
napajeciho vedeni. V tabulce (TAB. 1) uvadime doporuc¢ené hodnoty pomalych pojistek,
vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
dodavaného svarovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vySe uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.4 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECI SITE.

V tabulce (TAB. 1) uvadime hodnoty doporucené pro svafovaci kabely (v mm?) na
zéakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.4.1 Svarovani TIG

Zapojeni svafovaci pistole

- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) / ~. Pfipojte tfipdlovy
konektor (tlacitka svafovaci pistole) do pfislusné zasuvky. Zapojte plynovou hadici
svarovaci pistole k pfislusné spojce.

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svarovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (~ u stroja TIG
uzpUsobenych pro svafovani v AC).

Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, dodanou formou pfisluSenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z
prislusenstvi.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozZstvi plynu (I/min) podle orientacnich
Gdaji pouZiti, viz tabulka (TAB. 4); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt
provedena béhem svarovani, prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku.
Zkontrolujte_tésnost hadic a SpOjek
UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.4.2 Svarovani MMA

Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému polu (+) zdroje; pouze ve

vyjime¢nych pripadech u kyselych elektrod se pfipojuji k zapornému pélu (-)

Zapojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody

Na jeho konci je upevnéna specialni svérka, slouzici k sevieni obnazené ¢asti elektrody.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+).

Zapojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na

kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (-).

Doporuceni:

- ZaSroubujte konektory svafovacich kabel(l az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti) kvili zajisténi dokonalého elektrického kontaktu;
v opacném pripadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorl s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkrat§i svarovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného
dilu pro svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; maze to znamenat
ohroZeni bezpec€nosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarovani.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SVAROVANI TIG

Svafovani 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 svarovaciho proudu, ktera chrani samotnou elektrodu a
svarovaci lazen pred atmosférickou oxidaci prostfednictvim proudu inertniho plynu
(obvykle argon: Ar 99.5%), proudiciho z keramické hubice (OBR. G).

Pro dobré svarovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pramér elektrody se spravnym
proudem viz tabulka (TAB. 3).

Tabulka umisténa na plasti stroje doporucuje orientacni hodnoty proudu, které je tfeba
pouzit pro jednotlivé tloustky materidlu, vztahujici se na svafovani v DC mékké oceli
nebo korozivzdorné oceli.

Elektroda obvykle vyéniva z keramické hubice 2-3 mm a mlze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materiall
s malymi tloustkami (pfiblizné az do 1 mm) neni potiebny pfidavny material (OBR. H).
U veétsich tloustek jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni
material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. I). Aby byl zajistén
dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu,
oleju, tukl, rozpoustédel atd.

6.1.1 Zapaleni oblouku HF a LIFT

Vysokofrekvencni 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
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vytvofte svafovaci lazer na svafovaném dilu a postupujte 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 plsobeni HF, ale
zkontrolujte jeji povrchovou integritu a tvar hrotu a pfipadné jej zabruste na brusce. Po
ukongeni cyklu bude proud vypnut v souladu s nastavenou sestupnou hranou.
Zapaleni oblouku dotykem - LIFT:

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni oddalenim wolframové elektrody od
svarovaného dilu. Tento zpUsob zapaleni oblouku zpusobuje méné elektro-radiacniho
ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstkl a opotiebeni elektrody.
Postup:

Lehkym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil. Stlaéte na doraz tlacitko na
svarovaci pistoli a zvednéte elektrodu 2-3 mm s urcnym opozdénim, ¢imz zpUsobite
zapaleni oblouku. Svafovaci prlstrOJ nejprve vygeneruje proud | .. a kratce nato bude
vygenerovan nastaveny svarovaci proud. Po ukonéeni cyklu bude proud vypnut v
souladu s nastavenou sestupnou hranou.

6.1.2 Svarovani TIG DC

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 pélu (-), se oby&ejné pouziva elektroda
s 2% thoria (s ¢ervenym pruhem) nebo elektroda s 2% ceria (s Sedym pruhem).
Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce zplisobem znazornénym
na OBR. L; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkam
oblouku. Je dllezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci
bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo
v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti. V
rezimu TIG DC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

6.1.3 Svarovani TIG AC

Tento druh svafovani umoznuje svarovat na kovech, jako jsou hlinik a hof¢ik, které
vytvareji na svém povrchu ochranny a izolaéni oxid. Zménou polarity svafovaciho proudu
je mozné ,zlomit* povrchovou vrstvu oxidu prostfednictvim mechanizmu nazvaného
LJionické piskovani“. Napéti na wolframové elektrodé je stfidave kladné (EP) a zaporné
(EN). Béhem doby EP je oxid odstrariovan z povrchu (,Cisténi* nebo ,dekapovani*),
¢imz je umoznéna tvorba lazné. Béhem doby EN dochazi k maximalni aplikaci tepla na
svarovany dil, coZz umozni jeho svafovani. Moznost ménit hodnotu parametru balance
v AC umozriuje snizit dobu proudu EP na minimum a umoznit tak rychlejsi svarovani.
Vy$88i hodnoty parametru balance umoznuji rychlej§i svafovani, vyssSi pranik,
koncentrovangjSi oblouk, uzsi svafovaci lazefi a omezeny ohrev elektrody. Nizsi
hodnoty umoznuiji vyssi Cistotu svafovaného dilu. PouZiti pfilis nizké hodnoty parametru
balance znamena rozsifeni oblouku a odoxidované €asti povrchu, pfehfivani elektrody
s naslednou tvorbou kuli¢ky na hrotu a poklesu snadnosti zapaleni oblouku a moznosti
jeho nasmérovani. Pouziti nadmérné hodnoty parametru balance ma za nasledek
pfilis ,Spinavou” svafovaci lazen, zaSpinénou tmavymi vméstky.

V tabulce (TAB. 4) jsou shrnuty nasledky zmény parametri pfi svafovani AC.

V rezimu TIG AC je mozna 2-doba ¢innost (2T) a 4-doba ¢innost (4T).

Navic jsou platné pokyny tykajici se postupu pfi svafovani.

V tabulce (TAB. 3) jsou uvedeny orientaéni hodnoty svafovani na hliniku; nejvhodnéjsi
druhem elektrody je elektroda z Cistého wolframu (oznac¢ena zelenym pasem).

6 1.4 Postup
Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného
ovladace; pfipadné jej doladte béhem svafovani v navaznosti na realny potfebny
narust tepla.

- Stisknéte tlacitko svafovaci pistole a zkontrolujte spravny pfitok plynu ze svafovaci
pistole; dle potfeby sefidte dobu pfedfuku a dofuku; tyto doby se nastavuji v
zavislosti na provoznich podminkach a zejména opozdéni plynu a musi mit takové
hodnoty, aby po ukon&eni svafovani umoznovaly ochlazeni elektrody a svafovaci
14zné bez styku s atmosférou (oxidace a znecisteni).

Rezim TIG se sekvenci 2T:

- Stisknutim pedalu pistole (P.T.) na doraz dojde k zapalenl oblouku s proudem I,
Poté se zvy$i proud podle funkce NABEZNE HRANY aZ po hodnotu svarovaci o
proudu.

- Preruseni svafovani se provadi uvolnénim tladitka svafovaci pistole s naslednym
postupnym poklesem svafovaciho proudu (je-li aktivovana funkce KONCOVA
RAMPA) nebo k bezprostfednimu zhasnuti oblouku s naslednou dobou dofuku.

Rezim TIG se sekvenci 4T:

- Prvni stisknuti tlaCitka zpusobi zapaleni oblouku s proudem I, .. Po uvolnéni
tlagitka bude proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY 'az na hodnotu
svafovaciho proudu; tato hodnota bude udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. PFi
opétovném stisknuti tlacitka proud poklesne v zavislosti na funkci KONCOVE
RAMPY az na hodnotu I.,. Hlavni proud bude pak udrzovan az do uvolnéni
tlacitka, které ukonci svafovaci cyklus zahajenim doby dofuku. Kdyz béhem funkce
KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tladitka, svafovaci cyklus bude ukongen
okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku.

ReZ|m TIG se sekvenci 4T a BI-LEVEL:

Prvni stisknuti tlacitka zpUsobi zapaleni oblouku_s proudem I ... Po uvolnéni
tlagitka bude proud stoupat podle funkce POCATECNI RAMPY 'az na hodnotu
svafovaciho proudu; tato hodnota bude udrzovana i pfi uvolnéném tlacitku. PFi
kazdem dalSim stisknuti tlacitka (doba, ktera uplyne mezi stisknutim a uvolnénim,
musi byt kratka) bude proud pfepinan mezi hodnotou nastavenou parametrem BI-
LEVEL Il a hodnotou hlavniho proudu |

- Pi podrzeni tlacitka del$i dobu ve stlsf(nutem stavu proud poklesne podle funkce
KONCOVE RAMPY az na hodnotu IEND Hlavni proud bude pak udrzovan az do
uvolnéni tlacitka, které ukonCi svafovaci cyklus zahajenim doby dofuku. Kdyz
bé&hem funkce KONCOVE RAMPY dojde k uvolnéni tlagitka, svafovaci cyklus bude
ukonc¢en okamzité a dojde k zahajeni doby dofuku (OBR. M).

Rezim BODOVANI TIG:

- Svafovani probiha udrzovanim tladitka svafovaci pistole ve stisknutém stavu az do
dosazeni pfednastavené doby (doba bodovani).

6.2 SVAROVANi MMA
- Je nezbytne, abyste se Fidili pokyny vyrobce elektrod, poukazujicimi na spravnou
polaritu elektrody a pfislu§ny optimalni svafovaci proud (obyc¢ejné jsou tyto pokyny
uvedeny na obalu elektrod).

- Svafovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu
spoje, ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné
prameéry elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)
@ Elektrody (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2 40 80
25 60 110
3.2 80 160
4 120 200
5 150 280
6 200 350

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném prameéru 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
urceny také dalSimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, prdmér 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 na ovladacim panelu nebo
prostfednictvim dalkového ovladani dvéma potenciometry.

- V8imnéte si, Ze vysoké hodnoty ARC-FORCE umoznvuji vyssi pranik a svarovani
v libovolné poloze, obvykle s bazickymi elektrodami. Nizké hodnoty ARC-FORCE
umozniuji ziskat jemnéjsi oblouk bez vystfikovani typického pro rutilové elektrody.
Svarovaci pfistroj je dale vybaven zafizenimi HOT START a ANTI STISK, které
zaru€uji snadné zahajeni Cinnosti a absenci pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu.

6.2.1 Postup

- Drzte si ochranny &tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapalenl oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou vytvareni svaru udrzovat od
dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod Uhlem 20-30 stupfid ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru pfesurite koncovou ¢ast elektrody lehce zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za U€elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte
elektrodu z tavici 1azné, abyste docilili zhasnuti oblouku (VZHLEDY SVARU - OBR. N).

7. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

7.1 RADNA UDRZBA | » ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.1.1 Svarovaci pistole

- Zabrarite tomu, aby doS$lo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izolacnich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadice a spoju.

- Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
primérem tak, abyste zabranili pfehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouZitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
&asti svafovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

7.2 MIMORADNA UDRZBA .
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V
ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE
A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpUsobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a v intervalech odpovidajicich pouZiti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach nahromadény na elektronickych
kartach prostfednictvim velmi jemného kartace nebo vhodnych rozpoustédel.

PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz paneld svafovaciho
pfistroje a utdhnéte na doraz upeviovaci Srouby.

Rozhodné z